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@ Navod k obsluze (pfeklad origindlniho ndvodu k obsluze)
Blahopiejeme vam k nakupu vaSeho svarovaciho extrudéru FUSION 1.
Rozhodli jste se pro prvotfidni horkovzduSny svafovaci extrudér.
Byl vyvinut a vyroben podle nejaktudingjiho stavu znalosti v priimyslu zpracovani plasti. Pro jeho vyrobu byly
pouZity vysoce kvalitni materialy.

Pred uvedenim do provozu si bezpodmine&né pfectéte ndvod k obsluze. Tento
navod k obsluze vzdy prechovavejte v blizkosti pristroje.

Pristroj pfedavejte jinym osobam vzdy pouze spolecné s navodem k obsluze.

LEISTER FUSION 1
Rucni svarovaci extrudér

1. DileZité bezpecnostni pokyny

Vedle bezpecnostné technickych pokyni v jednotlivych kapitoldch tohoto ndvodu k obsluze
je tfeba dodrzovat nasledujici ustanoveni.

Varovani

Smrtelné nebezpedi!
Pred otevienim pristroje vytahnéte sitovou zastréku ze zasuvky, protoze
se pfitom mohou odkryt soucastky a pfivody pod napétim.

Nebezpeci pozaru a vybuchu
Nebezpedi pozdru a vybuchu hrozi pfi nespravném pouzivani pfistroje (napr. pfi pre-
hrti materidlu), zejména v blizkosti hoflavych materiall a vybusnych plynd.

Nebezpedi popaleni

Nedotykeijte se holych kovovych dildi a vystupujici hmoty v horkém stavu. Pristroj
nechejte vzdy nejdfive vychladnout. Proud horkého vzduchu a vystupujici hmotu
nesméfujte na osoby ani zvifata.

Jmenovité napéti, které je uvedeno na pfistroji, se musi shodovat se sitovym
napétim na misté. Pfi vypadku sitového napéti se musi vypnout vypina¢ horko-
vzdu$ného dmychadla (12).

Pfi nasazeni pfistroje na stavbach je kvili ochrané zde pracujiciho personalu
nutné potieba pouzivat proudovy chrani¢ Fl.

Pristroj se smi pouzivat vyhradné pod dohledem. Odpadni teplo miize pronik-
nout k hoflavym materillim, které jsou mimo dohled.

Pistroj sméji pouzivat pouze vySkoleni odbornici nebo pracovnici pod jejich
dohledem. Déti nesméji pfistroj pouzivat za Zzadnych okolnosti.

DO > P>

Pfistroj chraiite pfed vihkosti a mokrem.



1.1 Pouziti v souladu s uréenim

Pristroj FUSION 1 je urCen pro profesionalni svarfovani termoplasti z PE a PP pfi
e vyrobé nadrzi

e montazi potrubi

 vyrobé pristroj(

o zakladani skladek

e opravach

Pouzivejte vyhradné origindlni nahradni dily a pfisluSenstvi od firmy Leister, protoZe jinak nelze uplatnit naroky
z odpovédnosti za vady a zaruku.

Metody svarovani a typy materialli
o Svarovani termoplasti (PE, PP)

1.2 Pouziti v rozporu s uréenim
Jakékoliv jiné pouZiti nebo pouZiti nad tento ramec je povazovano za pouZiti v rozporu s uréenim.

2. Technické udaje

FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
Jmenovité napéti V~ 120 230
Jmenovity vykon w 1450 1200
Frekvence Hz 50/60
Tepl. vzduchu °C cca 180-350
Mnozstvi vzduchu (20 °C) % cca 230
Teplota plastifikace °C max. 300
Emise hluku LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Hladina vibraci ap, (m/s?) <25K=1,5m/s?
Rozméry (d x § x v) mm 436 x 92 x 236
Hmotnost kg 3,4
Znacka shody (q3 Ce
Trida ochrany Il =] O]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
Svarovaci drat 0 mm 03/04+0,3 03/04+0,3
(podle DVS 2211)
0 3; vytlacované mnozstvi  kg/h PE 0,260-0,480 PE 0,260-0,450
(primérné hodnoty pri 50 Hz) PP 0,330-0,540 PP 0,330-0,500
0 4; vytlaGované mnozstvi  kg/h PE 0,330-0,800 PE 0,330-0,750
(prmérné hodnoty pri 50 Hz) PP 0,350-0,830 PP 0,350-0,760

Technické zmény jsou vyhrazeny.
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3. Preprava

Pro prepravu pfistroje FUSION 1 pouZivejte vyhradné pfepravni box, ktery je soucasti dodavky.

Pfed prepravou nechejte horkovzduSnou ochrannou trubku (9) bezpodmi-
necné dostatecné vychladnout.

V pfepravnim boxu nikdy neskladujte hoflavé materialy (napf. plast, drevo,
{fﬁ papin).

4. Vas FUSION 1
4.1 Typovy Stitek a identifikace

Typové a sériové oznaceni jsou uvedeny na typovém Stitku (5) vaseho pfistroje FUSION 1.
Prepiste si tyto Udaje do svého nédvodu k obsluze a v pfipadé dotaz
na naSe zastoupeni nebo autorizovany servis Leister se vZdy na tyto Udaje odvolavejte.

Priklad:

LEISTER] %.&
G AG 5‘

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1T FUSION 1
50

DUELE
INSULATED

1HCE

4.2 Rozsah dodavky (standardni vybaveni v kufru)

1x FUSION 1

1x sada filtrl motoru/dmychadla

1x svafovaci botka CL 14

1x Sestihranny Cipkovy KIi¢ vel. 3

1x Sestihranny Cipkovy KIi¢ vel. 5

1x origindlni ndvod k obsluze

1x preklad originalniho navodu k obsluze
1x roub s okem k zavéSeni



4.3 Prehled casti pristroje

©ooNa~LND

Privod vzduchu pro motor pohonu / dmychadlo
Otvory pro svarovaci drat

Potenciometr regulace vytlaovaného mnozstvi
Rukojet (Ize namontovat)

Typovy Stitek s typovym a sériovym oznacenim
Sitovy privodni kabel

Sroub s okem k zavéseni (volitelng)

Svarovaci botka

Horkovzdu$nd ochrannd trubka

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Potenciometr teploty vzduchu

LCD displej

Vypina¢ horkovzduSného dmychadla
Zavit pro montdz rukojeti

LED osvétleni, ukazatel stavu
Vypina¢ pohonu

Aretacni Sroub (montéz rukojeti)
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5. Priprava ke svarovani

o Chcete-li, namontuijte rukojet (4) na FUSION 1 (pojistna matice 13). Dodrzte maximéalni utahovaci moment
4 Nm.

¢ Pred uvedenim pfistroje do provozu zkontrolujte sitovy kabel (6), zastrcku a prodluzovaci kabel, zda nevykazuif
elektrické ¢i mechanické poSkozeni.
e PFi pouzivani prodiuZovaciho kabelu je tfeba respektovat minimaini priiez:

Délka Minimalni priiez (pii ~230 V)
(m] [mm?]
az19 2,5
20-50 40

e Prodluzovaci kabel musi byt pro misto pouziti (napf. venku) schvalen a patficné oznacen.
e \/ pfipadé pouziti elektrického agregétu k napdjeni energii plati pro jmenovity vykon elektrického agregatu: 2x
jmenovity vykon rucniho extrudéru.

FUSION 1 se nesmi pouzivat v prostifedi s nebezpeéim vybuchu nebo v hoflavém prostiedi.
Pii praci dbejte na bezpecny postoj. Pfivodni kabel a svafovaci drat se museji volné pohybo-
vat a nesméji branit pfi praci uzivateli ani jinym osobam.

5.1 Svarovaci drat

A Pro pfistroj FUSION 1 pouZivejte vyhradné svarovaci drat PE / PP s @ 3 nebo @ 4 mm.

5.2 Zapnuti

o Pripojte pristroj FUSION 1 k elektrické siti.

Zapnéte FUSION 1 vypinaéem horkovzdu$ného dmychadla (12).

¢ Nastavte teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (10). Nastavena teplota se zobrazi na
LCD displeji (11).

e Po cca 5 minutach je dosazeno provozni teploty a LED (14) sviti.

Ochrana pfi najizdéni

FUSION 1 je vybaven ochranou pohonu proti pfetizeni. Pohon se v pfipadé prili§ nizkych otacek
automaticky vypne. Pohon napfiklad nejde zapnout nebo jde zapnout jenom kratkodobé, kdyz
je material ve Sneku nedostatecné plastifikovan. Bude se pak jesté 2 minuty prihfivat.

Na LCD displeji (11) se v ukazateli stavu zobrazi poCitadlo, které odpocitava.



Ochrana proti prehrati
vypne interni tepelna ochrana pohon. Na displeji (11) se zobrazi Er 0400. Odpojte FUSION 1 od sité a nechejte
vychladnout.

5.3 Zahajeni svarovani

Podle potfeby namontujte odpovidajici svafovaci botku (8), (kapitola 5.6 \Vyména svafovaci botky).

e Jakmile se dosahne provozni teploty, miiZete zahéjit svafovani. K tomu stisknéte vypina¢ pohonu (15). FUSION
1 provozujte vZdy se zavedenym svafovacim dratem.

e Zavedte svarovaci drét (kapitola 5.1 Svafovaci drét) do jednoho z otvorii (2) a nechejte vytéct trochu hmoty.

POZOR: Nikdy nezavadéjte svarovaci drat sou¢asné do obou otvort.

e Je tfeba zavadét Gisty a suchy svafovaci drat.

e \iytlaCované mnoZzstvi Ize ménit pres potenciometr regulace vytlaGovaného mnozstvi (3), v zavislosti na
geometrii svaru a volbé materidlu. Na displeji (11) se nastavend rychlost zobrazi ve sloupcovém diagramu.

e Posuv hmoty prerusite vypinatem pohonu (15).

Predehfivaci trysku (17) nasmérujte na svafovanou oblast.

Kyvavymi pohyby svafovanou oblast predehrejte.

Prilozte pristroj FUSION 1 Kk pripravené svafované oblasti a stisknéte opét vypina¢ pohonu (15).

Provedte zkuSebni svar a zanalyzujte ho.

Podle potieby prizplisobte teplotu horkého vzduchu pomoci potenciometrem teploty vzduchu (10) a vytlaco-
vaného mnozstvi potenciometrem regulace vytlatovaného mnozstvi (3).

o Svafovaci drat je po spusténi automaticky vtazen otvorem pro svarovaci drat (2).

Podavani dratu musi probihat bez odporu.

5.4 Vypnuti

e Stisknéte vypina¢ pohonu (15).

e Qdstrarite svafovany material ze svafovaci botky tak, aby pfi dalSim spusténi nedo$lo k poSkozeni svafovaci
botky.

e FUSION 1 se smi odkladat pouze na stranu na Gistou plochu.

PouZzivejte nehorlavy podklad

Paprsek horkého vzduchu nesmi sméfovat
na osoby, zvifata ani predméty.

> >

¢ Nastavte potenciometr teploty vzduchu (10) na ,0“ Nechte pfistroj vychladnout.
e \/ypnéte vypina¢ horkovzdu$ného dmychadia (12).
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5.5 Kontrola teploty extrudatu a predehfivaciho vzduchu

¢ Teplotu extrudatu a paprsku horkého vzduchu je tfeba v pripadé delSiho svafovani v pravidelnych intervalech
kontrolovat:
K tomu je tfeba pouZivat rychle zobrazovaci elektronické pristroje k méfeni teploty s vhodnymi teplotnimi €idly.
Nejvy33i teplotu v paprsku horkého vzduchu naleznete v drovni vystupu z trysky a v hloubce 5 mm. Pfi méfeni
extrudatu se musi méfici Cidlo ve svafovaci botce zasunout do stfedu proudu.

5.6 Vyména svarovaci botky
¢ \lyménu svarovaci botky je nutno provadét na pfistroji zahfatém na provozni teplotu.

Nebezpedi popaleni

Pracujte pouze v rukavicich odolnych viici vysokym teplotam.

>eR>

Pristroj FUSION 1 zahiaty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrickeé sité.

e Demontdz

— Svarovaci botku (8) s drzakem (20) sejméte povolenim upinacich $roubii (18) z extruzni trysky (22).

— Extruzni trysku (22) pri kazdé vyméné svarovaci botky oCistéte od zbytk(i svarovaciho materidlu a ujistéte se,
Ze je pevné priSroubovana. Upozornéni: Levy zavit

— Svarovaci botku (8) sejméte povolenim upeviiovacich $roubli (21) z drzaku svafovaci botky (20).

e Montaz

— Namontujte svarovaci botku (8) uzpiisobenou pro dany svar na drzak svarovaci botky (20) pomoci upeviio-
vacich Sroub( (21).

— Svarovaci botka (8) a drzak svarovaci botky (20) musi byt fadné dotaZené upinacimi Srouby (18).

8 Svafovaci botka
18 Upinaci Srouby
19 Pfedehfivaci tryska
20 Drzék svafovaci botky
21 Upeviiovaci Srouby

; ’ 22 Extruzn tryska

5.7 Smér svafovani

e Povolenim upinacich Sroubii (18) Ize plynule otadet
svarovaci botkou (8) do poZadovaného sméru svaro-
vani.

¢ Upinaci Srouby (18) se pak musi zase dobfe dotah-
nout.

v .




6. LCD displej

LCD displej (11) je rozdélen na tfi Casti:

* ﬁ v — Ukazatel stavu

@ B B B°l‘i — Pozadovand/skutecnd hodnota svafovaci teploty

— - ! — Sloupcovy ukazatel motoru pohonu

6.1 Symboly na ukazateli stavu

BE Pocitadlo odpoditavani ohfevu
* Ochlazovani
ﬂ Nastaveni poZzadované hodnoty zablokovano

# Sitové napéti je pfitomno, pfistroj FUSION 1 je vypnuty

6.2 Pracovni ukazatel

Jakmile se pristroj FUSION 1pfipoji k sitovému ————

napéti uvedenému na typovém $titku (5), zobra- 1 D D

zi se na 2 sekundy na LCD displeji (11) aktudlni -

verze softwaru. —
Spusténi

Je-li vypinaé horkovzdu$ného dmychadla (12) L4

v poloze ,0“ zobrazi se na LCD displeji v ukazateli
stavu symbol ,sitové zastréky”,

——
L Dejte vypina¢ horkovzdusného dmychadla (12) —
Nastaveni poZado- . - ;
vané hodnoty do polghy ST Potencmmetrem ’(1 0) Ilze nym I?El D,,_
pro teplotu nastavit teplotu vzduchu. Aktualni nastaveni se L
zobrazi na LCD displeji (11). e
Pokud se potenciometrem (10) jiZ neotaci,
dojde k prepnuti na zobrazeni skute¢né hodnoty. —
Ohiev Béhem ohfevu se na displeji zobrazuje aktualni = B 3 D’.{;
teplota a blikd. Sipka nahoru znamend, 7 teplota
stoupa.
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Pocitadlo odpoci-
tavani

Cini-li teplota > 180 °C, spusti se pogitadlo
odpocitavani. Ohfev nyni jeSté potrva 5 minut.

Pfipravenost k pro-
vozu a nastaveni
regulace vytlacova-
ného mnozstvi

Po uplynuti doby ohfevu se zapne LED osvét-
leni (14). Pracovni ukazatel nyni zobrazuje
skutecnou hodnotu nastavené teploty a sloupcovy
ukazatel s aktualnim nastavenim pro regulaci
vytlatovaného mnozstvi. Potenciometrem (3)
Ize nyni nastavit regulaci vytlatovaného mnoZzstvi.
FUSION 1 je pfipraven k extrudovani.
Upozornéni:

Béhem extrudovani nelze ménit nastaveni teploty.
Je-li na potenciometru (10) béhem extrudovani
provedeno néjaké nastaveni, nastavena hodnota
se prevezme teprve tehdy, kdyZ se motor pohonu
zastavi stisknutim vypinace (15).

Pozor:

Nastaveni teploty po zastaveni

pohonu zkontrolujte

Ochlazovani

K ochlazeni pfistroje FUSION 1 se musi poten-
ciometr teploty vzduchu (10) otoCit na levy
doraz ,0“ LED osvétleni (14) se vypne. Na LCD
displeji (11) je v ukazateli stavu snéhovd viocka,
a blikajici Sipka smérem dol(i a aktualni skute¢nd
hodnota teploty. Jakmile teplota klesne pod

50 °C, na LCD displeji se zobrazi ,OFF“. FUSION
1 Ize nyni odpojit od sité.




7. Menu Setup

Prepinani °C/°F

Blokovani
nastaveni teploty

UloZeni nastaveni

Verze softwaru

9.

Tlacitko Pohon zap
>28

<~ |Um E°F

Tlacitko Pohon zap

15 Tlacitko Pohon vyp
< I
y
bo bo
G F F —| Tlacitko Pohon zap |—» D
- >23 -« M
Tlacitko Pohon zap Tiagitko Pohon vyp

>18s

<

<

\

SAUE

Tlacitko Pohon zap

Y

Tlacitko Pohon zap
>28

!

>18

Y

\/ypina¢ horkovzdus-
ného dmychadla zap

!
OFFC

v

\ypina¢ horkovzdus-
ného dmychadla vyp
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7.1 Zafixovani nastaveni pozadované hodnoty teploty

FUSION 1 nabizi moznost zafixovat nastaveni poZzadované hodnoty teploty. Tak se zabrani zméné poZadovaného
nastaveni. Z vyroby je tato funkce deaktivovana.

Nastaveni pozado-
vané
hodnoty

Nastavte potenciometrem teploty vzdu-
chu (10) poZadovanou teplotu.

Odpojte FUSION 1 od sité a aktivujte menu Setup
(kapitola 7 Menu Setup)

V polozce menu ,.bo" aktivujte zafixovani poZado- i

vané hodnoty (,0n“) mn

Aktivace V ukazateli stavu se zobrazi zamek.
zafixovani Predtim nastavena pozadovana hodnota se trvale
v - . o a8

ulozi a nastaveni iz nelze zménit. FUSION 1 m- Mo

Zete nechat ochladit tak, Ze otocite potenciometr EE L 1':

teploty vzduchu (10) na levy doraz ,,0" Jakmile 1

otoCite potenciometr zase doprava, pfevezme se

predtim ulozend pozadovand hodnota.

Odpojte FUSION 1 od sité a aktivujte menu Setup
(kapitola 7 Menu Setup)

Deaktivace V polozce menu ,.bo* deaktivujte zafixovani poza- DF F
zafixovani dované hodnoty (kapitola 7 Menu Setup ,OFF")

Pozadovanou hodnotu teploty Ize nyni zase
libovoIné nastavit.

7.2 Vypnuti pfivodu vzduchu

V uritych situacich mize byt potieba privod vzduchu na chvili vypnout.
FUSION 1 tuto moznost nabizi.

Vlypnéte ohfev a dmychadlo vypinaéem
horkovzdu$ného dmychadla (12). Na LCD
displeji (11) se v ukazateli stavu zobrazi poci-
tadlo odpocitavani. Bez privodu vzduchu miizete
extrudovat maximainé 60 sekund. Pokud se
horkovzdu$né dmychadlo béhem této doby zase
nezapne, pohon extrudéru se zastavi.

Vypnuti pfivodu
vzduchu




8. Quick Reference Guide FUSION 1

8.1 Zapnuti/spusteni T

1. Ujistéte se, Ze je vypina¢ dmychadla (12) vypnuty.
2. Zapojte zastréku (6) do sité. Ofg
3. Zapnéte vypina¢ dmychadia (12). e
4. Nastavte potenciometrem (10) svarovaci teplotu.
5. Ohfev se zapne, displej (11) blikd.
6. \VyCkejte cca 5 minut, az bude dosazeno pozadované teploty. o
7. LED (14) sviti, potenciometrem (3) Ize nastavit rychlost posuvu drétu. 210t
8. Stisknéte vypina¢ pohonu (15), extrudér bézi a
230t
=
8.2 Vypnuti %55,,,,5? OFFc
. Stisknéte vypina¢ pohonu (15), motor pohonu se zastavi o g =

2. Stahnéte ohiev potenciometrem (10) UpIné na 0, aktivuje se rezim -@ @m@

chlazeni, LED (14) zhasne. o
3. Vyckejte na konec chlazeni (cca 6 minut) 2
4. Vypnéte vypina¢ dmychadla (12) ====

5. Vytdhnéte zastréku (6) ze sité m

FLESION 1 00 1 herd Mo, 163452 | D018

9. Varovna a chybova hlaseni
Varovna a chybova hlaSeni se zobrazuji pomocfi integrovaného LED osvétleni (14) nebo na LCD displeji (11).

Pfi vyskytu chybového hlaSeni nelze dal pracovat. Ohiev se automaticky vypne, pohon se zablokuje. Pro dalSi
zpracovani se musi po pietizeni motoru pohonu resetovat elektronika (reset). K tomu je tfeba FUSION 1 odpojit ze
sité vytazenim zastrcky.

9.1 Varovna a chybova hlaSeni na LCD displeji

Zobrazeni na LCD

Druh hlaSeni displeii Popis a napravna opatieni
o m Vadny termoclanek *
Chyba D o B * Kontaktujte servisni centrum Leister

i Zareagovala ochrana ohfevu proti pfehfati. Nechejte FUSION
‘m 1 vychladnout a zkuste to jesté jednou. Zkontrolujte, zda
Chyba [} DEU dmychadlo spravné bézi. Pokud se chyba stale vyskytuje,
kontaktujte servisni stredisko.
i Pretizeni pohonu, vypnéte FUSION 1, vytdhnéte sitovou zastr-
Chvba D |_{ mim Cku a nechejte FUSION 1 vychladnout. Zkuste to jeSté jednou
v Uy s vy38i teplotou predehivani. Pokud se chyba stale vyskytuje,

kontaktujte servisni stredisko.
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Varovani

Pohon pro regulaci vytlatovaného mnoZstvi nedosahuje poza-
dovanych otacek. Faze zahfivani se prodlouzi o 2 minuty.

Varovani

dr

SEru

Servisni hlaseni: Motor pohonu pro regulaci vytlaGovaného
mnozstvi ma vice neZ 300 provoznich hodin. Stisknutim
tlacitka Pohon (15) Ize toto hlaSeni odmitnout a dokonCit ne-
vyfizenou praci. Uhlikové kartacky pohonu by se mély nechat
brzy vyménit vaSim servisnim strediskem.

Varovani

bl

SEru

Servisni hlaseni: Motor dmychadla mé vice nez 1000 pro-
voznich hodin. Stisknutim tlaCitka Pohon (15) Ize toto hlaSeni
odmitnout a dokon€it nevyfizenou praci. Uhlikové kartacky
dmychadla by se mély nechat brzy vymeénit vaSim servisnim
stfediskem.

9.2 Varovna a chybova hlaseni pomoci LED osvétleni

Druh hlaseni

Indikace LED osvétlenim | Popis a napravna opatieni

Ukazatel stavu yp Ochlazeni, ohfev vypnuty, FUSION 1 neni pfipraveny
o K provozu
Zap T ,

Ukazatel stavu o Pristroj je pripraveny k provozu

Chyba

2x za sekundu
[ XX XX XX No¥ ]

Chyba dmychadla
Opotfebené uhlikové kartacky *
Zablokované dmychadlo

* Kontaktujte servisni centrum Leister

Chyba pohonu:

Pretizeni pohonu, vypnéte FUSION 1, vytahnéte sitovou
zastréku a nechejte vychladnout a zkuste to jeSté jednou
s vySSi teplotou predehtfivani

Chyba napajeni
Sitové napéti > 20 % -> nadmérna teplota ohfevu
Sitova frekvence < 15 Hz nebo > 100 Hz




10. Varovna a chybova hlaSeni pomoci LED osvétleni

Extrudér se neohfiva:
e Regulator ohfevu je v poloze ,0*
e \/adné topné téleso *

Spatna kvalita svaru:

e Zkontrolujte rychlost a teplotu svafovani.

o (Gistéte svarovaci botku (8)

Ani po 7 minutach (rozSifeny ohfev) neni jeSté dosazeno
nastavené svarovaci teploty:

o Zkontrolujte sitové napéti

* Kontaktujte servisni centrum Leister

11. PrisluSenstvi

PouZivejte vyhradné originalni nahradni dily a pfisluSenstvi od firmy Leister, protoZe jinak nelze uplatnit naroky
z odpovédnosti za vady a zaruku.

Vice informaci na www.leister.com.

12. Udrzba

e Privod vzduchu (1) je tfeba pfi zneciSténi vyCistit Stétcem. K tomu demontuite filtr: Klipy se musi po stranach
mirné stlacit a vytahnout nahoru.

o Extruzni trysku (22) pfi kazdé vyméné svarovaci botky oCistéte od zbytk( svafovaciho materidlu (kapitola 5.6
Vyména svafovaci botky).
o Zkontrolujte, zda nedo$lo k mechanickému poSkozeni nebo preruSeni privodniho kabelu a zastrcky.

13. Servis a opravy

Nechejte si prosim zkontrolovat stav uhlikovych kartack( pohonu a horkovzdusného dmychadla po cca 300
hodinach provozu svym servisnim strediskem. Pohon a horkovzdu$né dmychadlo se po dosazeni minimalni délky
uhlikli automaticky vypnou.

Doba provozu: Pohon cca 300 hodin (kartacky)

Horkovzdu$né dmychadlo cca 1000 hodin (kartacky)
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Opravy nechte provadét vyhradné autorizovanymi servisnimi stiedisky Leister.

Autorizovana servisni stfediska Leister zaru¢i do 24 hodin odbornou a spolehlivou opravu pomoci originalnich na-
hradnich dild v souladu se schématy zapojeni a katalogy nahradnich dildl. Adresu svého autorizovaného servisniho
stfediska naleznete na posledni strance tohoto navodu k obsluze.

Vice informaci na www.leister.com.

14. Skoleni

Spolecnost Leister Technologies AG a jeji autorizovana servisni stfediska nabizeji kurzy svareni a Skoleni.
Vice informaci na www.leister.com.

15. Zaruka

¢ Pro tento stroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta pfimym odbytovym partnerem
/ prodejcem od data koupé.

e \/ pripadé zarucniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady (prokazani fakturou nebo dodacim listem) jsou
vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem prostfednictvim dodavky nahradnich
dilti nebo opravou.

e Dalsi zarucni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouceny v ramci kogentniho prava.

Skody vzniklé ptirozenym opottebenim, pretiZenim nebo neodbornou manipulac! jsou z odpovédnosti za vady

vylouceny.

¢ Topna télesa jsou vylouc¢ena z odpovédnosti za vady nebo zaruky.

e U pristrojli, na nichZ kupujici proved! Upravy nebo zmény, jakoZ i pfi pouZiti neoriginalnich dild prisluenstvi
Leister, nelze uplatnit Zadné zaruéni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady.

16. Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/évycarsko, potvrzuje, Ze vyrobky v provedenich,
v nichz jsme je uvedli na trh, splfiuji pozadavky nasledujicich smémic EU.
Smérnice: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonizované normy: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Bme o N&Q 6[' | 5&7 L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31.8.2018

17. Likvidace

E Elektrické spotfebice, prisluSenstvi a obaly se musi ekologicky recyklovat. Pouze pro ¢lenské staty
EU: Elektrické spotfebice nevyhazujte do domovniho odpadu!
—
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@ Navod na obsluhu (Preklad origindineho navodu na obsluhu)

BlahoZelame vam ku kupe pristroja FUSION 1.
Rozhodli ste sa pre prvotriedny teplovzdusny zvaraci extrudeér.

Tento bol vyvinuty a vyrobeny podla najnovSieho stavu vedomosti priemyslu spracujiceho plasty. Na jeho vyrobu
boli pouzité vysoko hodnotné materidly.

Pred prvym uvedenim do prevadzky si bezpodmienecne precitajte navod na obsl-
uhu. Tento ndvod na obsluhu uschovajte spolu s pristrojom.

Pristroj odovzdavajte inym osobam iba s ndvodom na obsluhu.

LEISTER FUSION 1

Rucny zvaraci extrudér

1. Ddlezité bezpecnostné upozornenia

Okrem bezpec¢nostno-technickych upozomeni v jednotlivych kapitolach tohto ndvodu na obsluhu
dodrziavajte nasledujuce ustanovenia.

Varovanie

B B>

Opatrne

O OO

Nebezpecenstvo ohrozenia zivota
Pred otvorenim pristroja sietovl zastrku vytiahnite zo zasuvky, pretoze
sa odkryli komponenty pod napatim a pripojky.

Nebezpecenstvo poziaru a vybuchu
Pri neodbornom pouZivani pristroja (napr. prehriatie materilu) a hlavne v blizkosti
horfavych materidlov a vybusnych plynov hrozi nebezpecenstvo poziaru a vybuchu.

Nebezpecenstvo popalenia

Nedotykajte sa hortcich kovovych dielov bez povrchovej Upravy a vytekajlicej
hmoty. Pristroj najskér nechajte vychladnit. Prad horticeho vzduchu a vytekajlcu
hmotu nesmerujte na fudi alebo na zvierata.

Sietové napétie uvedené na pristroji sa musi zhodovat so sietovym napétim na
mieste. V pripade vypadku sietového napétia spina¢ teplovzdu$ného dichadla
(12) musi byt vypnuty.

Pri pouZiti pristroja na staveniskdch je nutne potrebny pridovy chrani¢ na ochra-
nu persondlu, ktory tam pracuje.

Pristroj sa smie prevadzkovat vyhradne pod dozorom. Odpadové teplo sa
moze dostat k horlavym materialom, ktoré nie st pod dohfadom.

Pristroj smU prevadzkovat len kvalifikovani odbornici alebo osoby pod ich
dohladom. Pouzivanie pristroja detmi je v pinej miere zakdzané.

Pristroj chraiite pred vihkostou a mokrom.



1.1 Pouzitie v sulade s uréenim

Pristroj FUSION 1 je urCeny na profesiondlne zvaranie termoplastickych plastov z PE a PP v oblastiach
e vyroba kontajnerov

e vyroba potrubi

e vyroba pristrojov

e skladky a kontaminované miesta

e opravy

Pouzivajte vyhradne origindlne nahradné diely a prisluSenstvo Leister, pretoze v opaénom pripade si nebudete
mact uplatnit naroky vyplyvajlice zo zaruky a z rucenia.

Zvéracie procesy a typy materialov
e Zvaranie termoplastickych materidlov (PE, PP)

1.2 Pouzitie v rozpore s uréenim
Kazdé iné pouZitie alebo pouZitie prekraCujlice tento rozsah sa povazuje za pouZitie v rozpore s uréenim.

2. Technické udaje

FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
Menovité napétie V~ 120 230
Menovity vykon w 1450 1200
Frekvencia Hz 50/60
Teplota vzduchu °C cca 180 — 350
Mnozstvo vzduchu (20°C) % cca 230
Teplota plastifikacie °C max. 300
Uroveri emisii LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Urover vibrécii ap, (m/s?) <25K=15m/s)
Rozmery (D x S x V) mm 436 x 92 x 236
Hmotnost kg 3,4
Znacka zhody (q3 Ce
Ochranné trieda Il (o] =]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
Zvaraci drot 0 mm 03/04+0.3 03/04+0.3
(podla DVS 2211)
0 3; emisie kg/h PE 0.260 — 0.480 PE 0.260 — 0.450
(Priemerné hodnoty pri 50 Hz) PP 0.330 — 0.540 PP 0.330 — 0.500
0 4; emisie kg/h PE 0.330 — 0.800 PE 0.330 - 0.750
(Priemerné hodnoty pri 50 Hz) PP 0.350 - 0.830 PP 0.350 — 0.760

Technické zmeny ostavaju vyhradené.



3. Preprava

Na prepravu pristroja FUSION 1 pouZite vyluéne prepravny box, ktory je sti¢astou rozsahu dodavky.

Teplovzdu$nu ochrannd rdru (9) nechajte pred prepravou bezpodmienetne
dostatocne vychladnut.

papier).

2 V prepravnom boxe nikdy neskladujte horfavé materidly (napr. plast, drevo,

4. Vas FUSION 1
4.1 Typovy Stitok a identifikacia

Oznacenie typu a série st umiestnené na typovom Stitku (5) vasho pristroja FUSION 1.
Vlykonajte prenos tychto ddajov do vasho ndvodu na obsluhu a v pripade dopytov adresovanych naSmu
zastupeniu alebo autorizovanym servisnym miestam Leister sa vzdy odvolavajte na tieto Udaje.

Priklad:

LEISTER] %.&
G AG 5‘

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1T FUSION 1
50

DUELE
INSULATED

1HCE

4.2 Rozsah dodavky (Standardné vybavenie v kufriku)

1 x FUSION 1

1 x filtratna suprava motor/duchadlo

1 x prilozka na zvaranie CL 14

1 x inbusovy klU¢ Gr3

1 x inbusovy klU¢ Grb

1 x origindl ndvodu na obsluhu

1 x preklad origindlneho névodu na obsluhu
1 x zavesna skrutka pre zavesenie



4.3 Prehlad dielov zariadenia

L~

Ee

© oo NG

Privod vzduchu - hnaci motor/dichadio
Otvory pre zvaraci drot

Potenciometer reguldcie emisii

Drzadlo (montovatelné)

Typovy Stitok s oznaCenim typu a série
Sietovy napdjaci kabel

Zavesna skrutka pre zavesenie (volitelng)
Prilozka na zvaranie

Teplovzdus$na ochrannd rira

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Potenciometer teploty vzduchu
LCD displej

Spinac teplovzdu$ného dichadla
Z&vit pre montaz drzadla
Osvetlenie LED, zobrazenie stavu
Zapina&/vypina¢ pohonu
Aretacnd skrutka (montéz drzadla)

i
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5. Priprava zvarania

e Drzadlo (4) volitelne namontujte na pristroj FUSION 1 (poistna matica 13). Dodrzte maximalny utahovacf
moment 4 Nm.

e Pred uvedenim do prevadzky sietovy napajaci kabel (6) a zastrcku skontrolujte z hladiska elektrického a
mechanického poSkodenia.
e Pri pouZiti prediZovacieho kabla dbajte na minimalny prierez vedenia:

Dizka Minimalny prierez (pri ~230V)
[m] [mm?]
do19 2,5
20-50 4,0

e Predlzovacie kable musia mat povolenie pre miesto pouzitia (napr. vo vonkajsich priestoroch) a musia byt
prislune oznaceng.

e Pri pouZiti agregatu pre napajanie energiou pre jeho menovity vykon plati: 2x menovity vykon manudineho
extrudéra.

Pristroj FUSION 1 sa nesmie pouzivat vo vybuSnom resp. horlavom prostredi
. Dbajte na bezpeénti polohu pri praci. Pripojovaci kabel a zvaraci dr6t musia byt volne pohybli-
vé a pri praci nesmu prekazat pouzivatelovi alebo dalSim osobam.

5.1 Zvaraci drot

A Pre pristroj FUSION 1 pouZivajte vyluéne zvaraci drét, PE/PP s @ 3 alebo @ 4 mm.

5.2 Zapnutie

e FUSION 1 pripojte do elektrickej siete.

Pristroj FUSION 1 zapnite spinacom teplovzdu$ného dichadla (12) .

¢ Teplotu hortceho vzduchu nastavte pomocou potenciometra teploty vzduchu (10). Nastavena hodnota sa
zobrazi na LCD displeji (11).

e Po cca 5 minttach je prevadzkova teplota dosiahnuta a LED (14) svieti.

Rozbehova ochrana

FUSION 1 je vybaveny ochranou proti pretazeniu pohonu. Pohon sa pri prili§ nizkych otackach

automaticky vypne. Pohon sa napriklad nemdze spustit alebo sa moze spustit len kratkodobo, ked

materidl v zavitovke nie je dostatocne plastifikovany. Potom sa znovu 2 minUty vykond dodatocné ohrievanie.
Na LCD displeji (11) sa v zobrazeni stavu zobrazi odpoCitavanie.



Ochrana proti prehriatiu

Ked'sa pohon vonkajSimi vplyvmi alebo pri prili$ nizkej teplote tavenia materialu v zavitovke

prehreje, internd tepelnd ochrana vypne pohon. Na displeji (11) sa zobrazi Er 0400. Pristroj FUSION 1 odpojte zo
siete a nechajte ho vychladnut.

5.4 Spustenie procesu zvarania

V pripade potreby namontujte prislu$nu prilozku na zvaranie (8), (kapitola 5.6 Vymena prilozky na zvaranie).

e Ak je dosiahnutd prevadzkova teplota, moZe sa zaCat so zvaranim. Pre tento UcCel stlaCte Zapina¢/vypinac
pohonu (15). Pristroj FUSION 1 vzdy pouzivajte spolu so zvéracim drotom.

e Zvaraci drot (Kapitola 5.1 Zvaraci drot) zasunte do jedného z otvorov pre zvéraci drét (2) a nechajte vytiect
trochu hmoty.

POZOR: Zvéraci drét nikdy nezasuiite naraz do obidvoch otvorov pre zvaraci drot.

e Zvaraci drot sa musi privadzat v ¢istom a suchom stave.

e Emisie sa mdzu zmenit prostrednictvom potenciometra regulacie emisii (3), v zavislosti od geometrie Sva a
volby materidlu. Na displeji (11) sa zobrazi nastavend rychlost v stipcovom diagrame.

e Davkovanie hmoty preruste pomocou Zapinaca/vypinaca pohonu (15).

¢ Dyzu predohrevu (17) nasmerujte na zvaraciu zénu.

e Kyvadlovymi pohybmi predhrejte zvaraciu zonu.

e Pristroj FUSION 1 nasadte na prripravenu zvaraciu zénu a stlacte Zapina¢/vypina¢ pohonu (15).

e \/ykonajte skuSobné zvaranie a jeho analyzu.

¢ Teplotu hortceho vzduchu nastavte pomocou potenciometra teploty vzduchu (10) a mnoZstvo emisii v pripa-
de potreby prispdsobte potenciometrom regulacie emisii (3).

o Zvaraci drot sa po spusteni automaticky vtiahne cez otvor pre zvaraci drot (2)

Privadzanie drbtu sa musi realizovat bez odporu.

5.3 Vypnutie

e StlaCte Zapina¢/vypina¢ pohonu (15).
e Qdstrante zvarany material z prilozky na zvaranie, aby sa pri dalSom spusteni prilozky na zvaranie neposkodil.
e Pristroj FUSION 1 sa mbZe odloZit len na bok na Cistu plochu.

PouZitie ohflovzdorného podkladu

Prad horticeho vzduchu sa nesmie smero-
vat na osoby, zvierata a predmety.

> >

¢ Potenciometer teploty vzduchu (10) nastavte na ,,0" Pristroj nechajte vychladnut.
¢ \/ypnite spina¢ teplovzdusného duchadla (12).
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5.5 Kontrola teploty extrudatu a predhriaty vzduch

e Teplota extrudatu a prddu hortceho vzduchu sa pri dihSich zvaracich pracach musi v pravidelnych intervaloch
kontrolovat:
Pre tento Ucel pouZite elektronické pristroje na meranie teploty s rychlou indik&ciou a s vhodnymi snimacmi
teploty. Je potrebné hladat najvyssiu teplotu v pride horticeho vzduchu medzi Groviiou vystupu dyzy a hibkou 5
mm. Pri merani extrudatu musi byt meraci snimac v priloZke na zvaranie zapichnuty v strede vetvy.

5.6 Vymena prilozky na zvaranie
* \lymena prilozky na zvaranie sa musi uskutocnit na pristroji s prevadzkovou teplotou.

& Nebezpecenstvo popalenia

Pracujte vylucne v rukaviciach s tepelnou odolnostou.

A Vypnite pristroj FUSION 1 s prevadzkovou teplotou a odpojte z elektrickej siete.

e Demontdz

— Odstrante prilozku na zvaranie (8) s drZiakom prilozky na zvaranie (20) uvolnenim upinacich skrutiek
(18) z dyzy extrudéra (22).

— Ocistite dyzu extrudéra (22) pri kazdej vymene prilozky na zvaranie od zvySkov zvaraného materidlu a ubez-
pecte sa, Ze je dobre priskrutkovana. Upozornenie: Lavy zavit

— Odstranite prilozku na zvaranie (8) uvolnenim upeviiovacich skrutiek (21) z drziaka prilozky na zvaranie
(20).

e Montaz

— Namontujteprilozku na zvaranie (8) prispdsobent zvarovému spoju na drziak prilozky na zvaranie (20)
pomocou upeviiovacich skrutiek (21).

— Prilozku na zvaranie (8) s drziakom prilozky na zvaranie (20) je nutné dobre utiahnut pomocou upinacich
skrutiek (18).

8 PriloZka na zvaranie

19 18 Upinacie skrutky
18 | 19 Dyza predohrevu
8 l 20 Drziak prilohy na zvaranie

21 Upevriovacie skrutky

; ’ 22 Dyza extrudéra

5.7 Smer zvarania

¢ Uvolnenim upinacich skrutiek (18) mozno prilozku
na zvaranie (8) plynulo otoCit do pozadovaného smeru
Zvdrania.

e Potom je potrebné znovu dobre utiahnut upinacie
skrutky (18).




6. LCD displej

LCD displej (11) je rozdeleny na tri oblasti zobrazenia:

* ﬁ v — Zobrazenie stavu

a B B B°l‘l — PoZadovana/skuto¢na zvaracia teplota

— - ! — Stipcovy indikétor hnacieho motora

6.1 Symboly zobrazenia stavu

BE Odpocitavanie pre proces zahrievania

* Proces chladenia

ﬁ Zablokované nastavenie pozadovanych hodndt

# Sietové napétie je pritomné, pristroj FUSION 1 je vypnuty

6.2 Pracovné zobrazenie

OkamZite po pripojeni pristroja FUSION 1 k sieto-
vému napatiu uvedeného na typovom Stitku (5)
sa na LCD displeji (11) na cca 2 sekundy zobrazi

. aktudina verzia softvéru.
Spustenie

Ak je spina¢ teplovzduSného dichadla (12) v
polohe ,0° na LCD displeji v zobrazeni stavu sa
zobrazi symbol ,Sietova zastrcka“.

Spina¢ pre teplovzdu$né duchadlo (12) prepni-
te do polohy , 1% Pomocou potenciometra (10)
teraz mozete nastavit teplotu vzduchu. Aktuéine
nastavenie sa zobrazi na LCD displeji (11).

Nastavenie pozado-
vanej
hodnoty teploty

Ak sa potenciometer (10) uz nestlaca, prepne
sa na zobrazenie skuto¢nej hodnoty. Pocas
Proces zahrievania | procesu zahrievania sa na displeji blikajdc zobrazi
aktudlna teplota. Sipka nahor zobrazuje, 7e
teplota stupa.
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Odpocitavanie

Ak je teplota > 180°C, spusti sa odpocitavanie.
Proces zahrievania teraz trva eSte 5 min(t

Pripravenost na pre-
vadzku a nastavenie
regulacie emisii

Po uplynuti doby zahrievania sa zapne osvetle-
nie LED (14). Na pracovnom zobrazeni sa teraz
zobrazuje skutocna hodnota nastavenej teploty,
ako aj stlpcovy indikator s aktualnym nastavenim
reguldcie emisii. Pomocou potenciometra (3)
teraz mozete nastavit regulaciu emisii. Pristroj
FUSION 1 je pripraveny na extrudovanie.
Upozornenie:

PoCas extrudovania nie je mozné zmenit nastave-
nie teploty. Ak sa na potenciometri (10) pocas
extrudovania vykond nastavenie, nastavena
hodnota sa prevezme az vtedy, ked sa hnaci
motor zastavi stlatenim tlacidla (15).

Pozor:

Po zastaveni pohonu skontrolujte

nastavenie teploty

Proces chladenia

Za Ucelom ochladenia pristroja FUSION 1 je
nutné potenciometer pre teplotu vzduchu (10)
otoCit na favy doraz ,0“. Osvetlenie LED (14) sa
vypne. Na LCD displeji (11) sa v zobrazeni stavu
zobrazi snehova viocka, ako aj blikajlca Sipka
nadol a aktudlna skutona hodnota teploty. Hned
ako teplota klesne pod 50°C, na LCD displeji sa
zobrazi ,OFF* (Vyp.). Pristroj FUSION 1 sa teraz
moze odpojit zo siete.




7. Menu Setup (Nastavenie)

e

Prepnutie °C/°F

Zablokovanie
nastavenia teploty

UloZenie nastaveni

Software release (Uvol-
nenie softvéru)
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7.1 Zafixovanie nastavenia poZadovanej hodnoty teploty

Pristroj FUSION 1 pontka moZnost zafixovat nastavenie poZadovanej hodnoty teploty. Tymto sa zabrani zmene
poZadovaného nastavenia. Vo vyrobnych nastaveniach je tato funkcia deaktivovana.

Nastavenie pozado-
vanej
hodnoty

Pomocou potenciometra teploty vzduchu (10)
nastavte pozadovanu teplotu.

FUSION 1 odpojte zo siete a aktivujte Setup-Me-
nu (Menu Nastavenie) (Kapitola 7 Setup Menu
(Menu Nastavenie))

V bode menu ,bo“ aktivujte fixaciu pozadovanej n
hodnoty (,0n“) (Zap.) ur

Aktivacia . .
fixacie V zob[azenl stavu §a zcgbram zamok.
Predtym nastavena pozadovana hodnota sa trvalo a
uloZi a u? nie je mozZné ju zmenit. Pristroj FUSION E’E Dﬂ[
1 mbzete ochladit tak, Ze potenciometer teploty
vzduchu (10) otoCite na lavy doraz , 0" Hned ako
potenciometer znovu otoCite doprava, prevezme

sa predtym nastavena pozadovand hodnota.

FUSION 1 odpojte zo siete a aktivujte Setup-Me-
nu (Menu Nastavenie) (Kapitola 7 Setup Menu
(Menu Nastavenie)) bo

V bode menu ,bo“ deaktivuijte fixaciu pozado- DF F
vanej hodnoty, (7 Setup Menu ,OFF* (Menu
Nastavenie ,Vyp.‘))

Teraz je znovu mo7Zné volné nastavenie teploty.

Deaktivacia
fixacie

7.2 Vypnutie zasobovania vzduchom

V urcitych situaciach je potrebné na kratku dobu vypnut zasobovanie vzduchom.
Pristroj FUSION 1 pontka tito moznost.

Pomocou spinaca teplovzdu$ného dichadla
(12) vypnite ohrievanie a dichadlo. Na LCD
displeji (11) sa v zobrazeni stavu zobrazi
odpocitavanie. Bez zasobovania vzduchu mozete
extrudovat maximalne 60 sekund. Ak sa pocas
tejto doby teplovzdu$né dichadlo znovu nezapne,
pohon extrudéra sa zastavi.

Vypnutie zasobova-
nia vzduchom




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (struéna referencna prirucka)
8.1 Zapnutie/spustenie
Ubezpecte sa, Ze spina¢ duchadla (12) je vypnuty.
Pripojte zastrcku (6) sietového napétia.
Zapnite spina¢ dichadla (12).
Zvaraciu teplotu nastavte pomocou potenciometra (10).
Ohrievanie sa zapne, displej (11) blika.
Pockajte cca 5 mindt, kym sa dosiahne poZadovana teplota.
LED (14) svieti, rychlost posuvu drotu je mozné nastavit pomocou
potenciometra (3). a
8. StlaCte Zapina¢/vypina¢ pohonu (15), extrudér je v prevadzke +230tc

FUSION 1 Qu

e A

=
8.2 Vypnutie %Sm B,P OFFt
. Stladte Zapina¢/vypina¢ pohonu (15), hnaci motor sa zastavi o =
2. Ohrievanie pomocou potenciometra (10) stiahnite celkom na 0, aktivuje -@ @m@
sa rezim Cooldown (chladenie), LED (14) je vypnuta. o
3. PoCkajte na ukoncenie procesu chladenia (cca 6 minit) 2
Vypnite spinaé dichadla (12) ===

5. Vytiahnite zastréku (6) sietového napétia m

FLESION 1 00 1 herd Mo, 163452 | D018

>

9. Varovné a chybové hlasenia
Varovngé a chybové hlasenie sa zobrazia pomocou integrovaného osvetlenia LED (14) alebo na LCD displeji (11).

Pri vyskyte chybového hldsenia nie je mozné dalej pracovat. Ohrievanie sa automaticky vypne, pohon sa
zablokuje. Pre pokracovanie v praci sa v pripade pretazenia hnacieho motora musi vykonat resetovanie elektroniky
(Reset). Pritom je potrebné pristroj FUSION 1 odpojit od prddu vytiahnutim sietovej zastrcky.

9.1 Varovania a chybové hlasenia na LCD displeji

Zobrazenie na LCD

Druh hlasenia displeii Popis a opatrenia
& m PoSkodeny tepelny prvok *
Chyba D o B * Skontaktujte sa so servisnym centrom Leister

£ Ochrana proti prehriatiu ohrigvania sa aktivovala. Nechajte
‘m vychladnut pristroj FUSION 1 a zopakujte pokus. Skontrolujte,
Chyba [} DEU Ci pristroj spravne bezi. Ak sa chyba eSte stale vyskytuje,
skontaktujte sa so servisnym miestom.
i Pretazenie pohonu, vypnite FUSION 1, vytiahnite sietovl
Chvba D |_{ mim zastréku a FUSION 1 nechajte vychladndt. Zopakujte pokus s
v Uy vysSou teplotou predhrievania. Ak sa chyba ete stéle vyskytu-

je, skontaktujte sa so servisnym miestom.
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Varovanie

Pohon regulacie em,isil’ nedosahuje pozadované otacky. Faza
zohrievania sa prediZi i 2 minty.

Varovanie

dr

SEru

Servisné hlasenie: Hnaci motor regulacie emisii ma vySe
300 prevadzkovych hodin. Stlacenim spina¢a Pohon (15) sa
toto hlasenie mdze zahodit a ukonéit sti¢asna praca. V kratkej
dobe by ste mali zabezpecit vymenu uhlikovych kief pohonu vo
vaSom servisnom mieste.

Varovanie

bl

SEru

Servisné hlasenie: Motor diichadla ma vy$e 1 000 prevadz-
kovych hodin. StlaGenim spinaca Pohon (15) sa toto hlasenie
moze zahodit a ukonCit stic¢asna praca. V kratkej dobe by ste
mali zabezpedit vymenu uhlikovych kief dichadla vo vaSom
servisnom mieste.

9.2 Varovania a chybové hlasenia na osvetleni LED

Druh hlasenia

Zobrazenie osvetlenia LED | Popis a opatrenia

Zobrazenie stavu yp. Ophladﬂ, ohnevame je vypnuté, FUSION 1 nie je priprave-
o ny na prevadzku
. Zap. e , .
Zobrazenie stavu o Pristroj je pripraveny na prevadzku

Chyba

2x za sekundu
[ XX XX XX No¥ ]

Chyba duchadla
Opotrebované uhlikové kefy *
Zablokované diichadlo

* Skontaktujte sa so servisnym centrom Leister

Chyba pohonu:

PretaZenie pohonu, vypnite FUSION 1, vytiahnite sietovl
zastrcku, nechajte vychladnit a zopakuijte pokus s vy$Sou
teplotu predhrievania

Chyba napajania napatim
Sietové napétie >20 % -> nadmerna teplota ohrievania
Sietova frekvencia <15 Hz alebo >100 Hz
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10. Varovania a chybové hlasenia na osvetleni LED

Extrudér sa neohrieva:
e (Oto¢né tlacidlo ohrievania je v polohe ,0“
e Chybny ohrievaci prvok *

Nedostatocna kvalita vysledku zvarania:

e Skontrolujte rychlost zvérania, teplotu zvérania.

o (distite prilozku na zvaranie (8)

Nastavend zvaracia teplota ani po 7 minGtach (predizeny proces zahrievania)
stale nie je dosiahnuta:

¢ Skontrolujte sietové napétie

* Skontaktujte sa so servisnym centrom Leister

11. PrisluSenstvo

PouZivajte vyhradne originalne nahradné diely a prisluSenstvo Leister, pretoZe v opaénom pripade si nebudete
mact uplatnit naroky vyplyvajlce zo zaruky a z rucenia.

Dalsie informacie ziskate na stranke www.leister.com.

12. Udrzba

e Privod (1) v pripade znegistenia oCistite Stetcom. Pritom demontuite filter: Spony na boku musia byt trochu
stlacené a vytiahnuté nahor.

* Pri kazdej vymena prilozky na zvaranie ocistite dyzu extrudéra (22) a odstrante zvySky zvaraného materialu
(kapitola 5.6 Vymena prilozky na zvéaranie).
* Sietovy napajaci kabel a zastrcku skontrolujte z hladiska preruSenia a mechanického poSkodenia.

13. Servis a opravy

Po cca 300 prevadzkovych hodinach zabezpeCte kontrolu stavu uhlika pohonu a teplovzdyéne’ho dichadla vo
vaSom servisnom mieste. Pohon a teplovzduné duchadlo sa po dosiahnuti minimalnej dizky uhlika automaticky
vypnu.

Prevadzkova doba: Pohon cca 300 hodin (kefy)

Teplovzdu$né duchadlo cca 1 000 hodin (kefy)
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Opravy smu vykonavat vyluCne autorizované servisné miesta spoloCnosti Leister.

Servisné miesta spolocnosti Leister zabezpecia do 24 hodin odborny a spolahlivy opravny servis s originalnymi
nahradnymi dielmi podfa schém zapojeni a zoznamov nahradnych dielov. Adresu vasho autorizovaného servisného
miesta najdete na poslednej strane tohto ndvodu na obsluhu.

Dal3ie informacie ziskate na stranke www.leister.com.

14. Skolenie

Spolocnost Leister Technologies AG, ako aj jej autorizované servisné miesta pontkaju kurzy zvarania a Skolenia.
DalSie informécie ziskate na stranke www.leister.com.

15. Zarucné pinenie

¢ Pre tento pristroj plati zaruka a zaru¢né prava poskytované priamym zmluvnym predajcom/predajcom od
datumu nakupu.

e Pri ndroku na zaruku alebo zarucné prava (dokaz predloZenim dctenky/faktlry alebo dodacieho listu) chyby
spdsobené pocas vyroby alebo spracovania zmluvny predajca vyrieSi nahradnou dodavkou alebo opravou.

o Dalgie naroky na zaruku alebo zaruéné préva st v rdmci kogentného prava vyliéens.

o Skody vzniknuté v ddsledku prirodzeného opotrebovania, pretaZenia alebo neodbornej manipulcie, st vyltgené
70 zaruéného pinenia.

¢ Ohrievacie prvky st vylliéené zo zaruky alebo rucenia.

e Pri pristrojoch, ktoré boli kupujlicim prestavané alebo zmenené, ako aj pri pouziti neoriginalnych dielov prislu-
Senstva Leister neexistuju naroky na zaruku ani na zaruéné pinenie.

16. Zhoda

Spoloénost Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/évajéiarsko, potvrdzuje, Ze vyrobok vo
vyhotoveni, ktoré sme wviedli na trh, spifia poziadavky nasledujicich smernic EU.
Smernice: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonizované normy: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Bme o N&Q 6[' | 5&7 L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

V Kaegiswile dria 31.08.2018

17. Likvidacia

E Elektrické pristroje, prisluSenstvo a obaly je potrebné odovzdat na ekologicku recyklaciu. Len pre Staty

EU: Elektrické pristroje nikdy nevyhadzujte do domového odpadul
—
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