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(©2 Navod k obsluze prexiad originainino navodu k obsluze)

Pred uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod
k obsluze a uschovejte jej pro dalsi poufziti.

Leister FUSION 2/3C/3
Rucni extrudér

Pouziti

Svarovani termoplastickych hmot z PE a PP v oblastech:

e Stavba nadrzi
e \lyroba bazénil

e Stavba potrubi
o Skladky a UloZisté

Varovani

Ohrozeni Zivota pfi otevirdni pristroje, protoZze mohou byt odkryty komponenty
a pfipojky pod napétim. Pfed otevienim pfistroje vytahnéte sitovou zastréku ze
zasuvky. Elektricky vodivy materidl (napf. PE-EL) se nesmi svafet.

prehrati materidlu) pfedevsim v blizkosti horlavych materiald a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dilli a vytlatované hmoty
v horkém stavu. PFistroj nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlaGovanou
hmotu nesméfujte na osoby a zvifata.

f Nebezpeci pozaru a exploze pfi neodborném pouziti ruéniho extrudéru (napr.

Pozor

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se sitovym napétim.
Pfi vypadku proudu je tfeba vypnout vypina¢ horkovzdu$ného dmychadla a

pohonu (uvolnit aretaci).

PTi pouZiti pfistroje na stavenistich je pro ochranu osob bezpodmine¢éné nutné
pouzivat proudovy chranic FI.

Pristroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se mize rozsifit i k
hoflavym materialdm, které se nenachazi v dohledné vzdalenosti.

Pristroj smi byt pouZivan vyhradné vy$kolenymi odborniky nebo pod jejich
dohledem. Détem je pouZiti pfistroje zcela zakazano.

Chraiite pfistroj pied vihkosti a mokrem.



Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, 7e tento vyrobek v
provedeni, ve kterém jsme ho uvedli na trh, splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.
Smérnice: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonizované normy: EN ISO 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

?)uwo VoW NBQ 6/' B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31.10.2018

Likvidace odpadu

Elektrické pfistroje, pfisluSenstvi a obaly se musi odevzdat kekologické recyklaci.
Pouze pro ¢lenské staty EU: Nevyhazujte elektrické pristroje do domovniho odpadu!

Technické udaje

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
L 230 120 230 230
Pripojovaci napéti neni prepinatelné.
Prikon ] 2800 3200 3500
Frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min cca 300 cca 300 cca 300
Teplota vzduchu °C max. 340 max. 350 max. 350
Teplota plastifikace °C max. 300 max. 320 max. 320
Hladina vibraci ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s)
WymiaryD x Sx W mm 450x98x225 ~ 588x98x225  690x98x 187
(bez svarovaci botky)
Hmotnost kg
(bez sitového kabelu) e 69 e
Znacka konformity Cce Cce ce Ce
Tfida ochrany II =] =] =] =]
FUSION2  FUSION 3C FUSION3C  FUSION 3 FUSION 3

04 mm 03/04mm 04/05mm 03/04mm 04/@5mm
Svarovaci drat mm
(dle DVS 2211) 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3
03; Vytlak [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-2.5
(prGimémé hodnoty pii 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
04; Vytlak [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE2.7-3.6 PE2.1-26
(prGmémé hodnoty pfi50Hz) PP 1.3-1.8 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24
05; Vytlak [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(prlimémé hodnoty pii 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

Technické udaje a specifikace se mohou zménit bez pfedchoziho oznameni
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Popis pristroje

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

—y

Vypina€ horkovzdu$ného dmychadla
2 Potenciometr teploty vzduchu

3 Aretace spinace pohonu ZAP/VYP

4 SpinaC pohonu ZAP/VYP

5 Svafovaci botka

6 Otvory pro svafovaci drat

7 Potenciometr regulace vytlaku

8 Opérka k poloZeni pfistroje

9 Rukojet
10 Rukojet pfistroje
11 Pohonnd jednotka
12 Horkovzdu$né dmychadlo
13 Sitovy kabel
14 Vzduchové Soupatko
15 Privod vzduchu
16 Vedeni ochlazovaciho vzduchu



Priprava svarovaciho procesu

* Rukojet (9) a opéru k uloZeni pfistroje (8) namontovat dle potieby v levé nebo pravé ¢asti pristroje.

e Pred uvedenim do provozu zkontrolujte, jestli nedoSlo k elektrickému nebo mechanickému poSkozeni privodniho
sitového kabelu nebo zastrcky.

e Pfi pouziti prodluZovaciho kabelu dbat na minimalni prlifez vedeni.

Délka Minimalni priifez el. vedeni (pfi ~230V)
(m] [mm?]

do 19 2.5

20-50 4.0

¢ ProdluZovaci kabely museji byt pripustné pro misto nasazeni (napf. na volném prostranstvi) a pfisluSné oznaceny.
e Pi pouziti proudového agregatu pro zasobovani energii plati pro vykon uvedeny na proudovém agregatu:
2 x napéti uvedené na rucnim extruderu.

Ruéni extruder nesmi byt pouzivan v prostiedi ohrozeném explozi, pfip. v hoilavém prostiedi.
Dbat na bezpecny postoj pfi praci. Pfipojovaci kabel a svafovaci drat musi byt volné pohyblivé a
nesmi omezovat uZivatele nebo treti osobu pfi praci.

Svarovaci drat

Svarovaci drat, PE / PP @3 nebo @4 mm
A — pouZijte jen pro rucni extrudér bez oznaceni
(viz obrazek A).
~Qbrazek A
Svarovaci drat, PE / PP @4 nebo® 5mm
— pouZijte jen pro rucni extrudér s oznacenim
(viz obrazek B).

o

Obrazek B

Zapojeni

e Rucni extruder pfipojit k elektrické siti.

e Pristroj zapnout spinaéem horkovzdu$ného dmychadla (1).

e Nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2).
 Provozni teplota je dosazena po cca 10 minutach.

Ochrana pfi spousténi

Pristroj je vybaven nadproudovou ochranou pohonu. Pfi nadmérném odbéru proudu se pfistroj automaticky
vypne. Stane se tak tehdy, neni-li material ve Sneku dostatecné plastifikovan, pak nemdize byt motor nastartovén,
nebo je nastartovan jen kratkodobg.

Ochrana pired prehfivanim

Je-li motor prehfivan nasledkem vngjsich viivii nebo pfi piilis nizké teploté taveni materialu ve $neku, pak jej
interni teplotni ochrana vypne. Po vychladnuti pohonu jej ochrana pfed prehfivanim automaticky opét spusti.
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Postup pfi svafovacim procesu

¢ Podle potieby namontovat piislusnou svarovaci botku (5), viz. “Vyména svafovaci botky”, strana 85.

e Po dosazeni provozni teploty se miiZe zait se svafovanim, a to zapnutim spinace pohonu ZAP/VYP (4). Zajistit
staly pfisun svafovaciho dratu.

e Svarovaci drét (viz kapitola Svarovaci drat) zavedte do jednoho z otvoril pro svarovaci drat (6) a nechejte
vytlagit trochu hmoty.

POZOR! Nikdy ne zasunovat svarovaci drat sou¢asné do obou otvorii! (Ochrana pii spousténti,
strana 83)
Drat musi byt Cisty a suchy.
e MnoZstvi vytlaGené hmoty m{Ze byt regulovano potenciometrem regulace vytlaku (7), a to v zavislosti na
geometrii svaru a volbé materilu.
e Pfisun svafovaciho materialu prerusit spinaém pohonu ZAP/VYP (4).
¢ Predehfivaci trysku (21) nasmérovat do svafovaci zony.
e Kyvavymi pohyby pfedehrét zénu svarovani.
e Pfistroj nasadit na pfipravenou zonu svafovani a zapnout
spinaC pohonu ZAP/VYP (4).
e Provést zkuSebni svér a zkontrolovat.
e Podle potfeby nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2) a nastavit mnozstvi
vytlacené hmoty potenciometrem regulace vytlaku (7).
 Pii déle trvajicim svarovacim procesu miize byt spinaé pohonu ZAP/VYP (4) udrZzovan pomoci aretace (3) v
zapnutém stavu.
e Svafovaci drét je po zahajeni svafovaciho procesu automaticky taZen otvorem pro svarovaci drat (6). Prisun
dratu musi byt plynuly.

Vypnuti

o Kratkym stladenim spinaée pohonu ZAP/VYP (4) uvolnit aretaci (3)
a nasledné vypnout. Ze svafovaci botky odstranit veSkery svafovaci
materidl, aby pfi pfi§tim svafovani nebyla botka poSkozena.

e Pristroj smi byt poloZen pouze jednim zpiisobem — opfit o opérku k ul-
oZeni pristroje (8). >

- . . s Proud horkého vzduchu nesmi byt smérovan
Pouzivat ohnivzdorné podloZky. na osoby nebo predméty.

¢ Potenciometr teploty vzduchu (2) nastavit na “0”. Pfistroj nechat vychladnout.
* \/ypnout spinaé horkovzdu$ného dmychadla (1).

Kontrola teploty vytlaGované homty a pfedehfivaciho vzduchu

¢ Teplotu vytlaGované hmoty a proudu horkého vzduchu je potieba pfi déle trvajicich svarecich procesech v pravi-
delnych intervalech kontrolovat.
K tomu Ize pouzit rychloukazujici elektronické pfistroje méfeni teploty s vhodnymi teplotnimi Cidly. Je nutné nalézt
nejvySSi teplotu v proudu horkého vzduchu, a to mezi rovinou vystupu trysky a hloubce 5 mm. Méfeni teploty
vytlaCované hmoty se provadi zasunutim méficiho pfistroje do stfedu proudu ve svafovaci botce.



Vyména svarovaci botky

Vyménu svarovaci botky je tfeba provadét na pfistroji zahfatém na provozni teplotu.
T Pracujte vyhradné s rukavicemi
]
& Nebezpedi popalenil @ odolavajicimi vysokym teplotam.
A Po dosazeni provozni teploty pfistroj vypnout a odpojit od sité.

¢ Demontaz

— Sundejte svafovaci botku (5) s drzdkem svafovaci botky (17) uvolnénim svéracich $roubt (18) z
extruzni tryska (19)

— Extruzni trysku (19) pii kazdé vwwmeéngé svarovaci botky odistéte od zbytk(l svarovaciho materidlu a zajistéte,
aby byla pevné priSroubovana

— Sundejte svafovaci botku (5) z dr7aku svafovaci botky (17) uvolnénim upeviiovacich $roubi 20)

e Montaz

— Svarovaci botku (5) prizplsobenou typu svaru namontujte na drzak svarovaci botky (17) pomoci
upeviiovacich $roub (20)

— Svarovaci botka (5) a dr7ak svarovaci botky (17) musi byt dobfe utazeny svéracimi Srouby (18)

5 Svarovaci botka

17 Drzéak svafovaci botky
18 Svéraci Sroub

19 Tryska extruderu

20 Upevriovaci Sroub
21 Predehfivaci tryska

Smeér svarovani

¢ Po uvolnéni svéracich Sroubii (18) Ize svarovaci
botku (5) plynule otaget do pozadovaného sméru
svarovani.

e Svéraci Srouby (18) je pak nutné opét dobre
utédhnout.
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PrisluSenstvi

Pouzivat pouze pfisluSenstvi znacky Leister.

Udrzba
K procisténi pfivodu vzduchu (15) pouZivat Stétec.

Pli kazdé vymeéné svarovaci botky vycistit trysku extruderu (19) a zbavit ji zbytk(l svafovaciho materiélu
(strana 85).

Kontrolovat stav privodniho sit'ového kabelu a zastrcky.
Pravidelné Cistit vedeni ochlazovaciho vzduchu (16).

Servis a opravy

Po cca 250 provoznich hodinach nechat zkontrolovat v autorizovaném servisu stav uhlik( a dmychadla.
Pohon a dmychadlo horkého vzduchu se po dosazeni minimdini délky uhik{ automaticky vypnou.
Provozni doba: Pohon cca 300 hodin (bez ddrzby)

Horkovzdu$né dmychadlo cca 1000 hodin (bez Udrzby)

Opravy musi byt provadény vyhradné v autorizovaném servisu firmy Leister. Ten zarucuje odborny a spolehlivy
opravarensky servis béhem 24 hodin s pouzitim origindinich nahradnich dildi dle postupti a nakrest vyrobce.

Zaruka

Pro tento stroj je zasadné poskytnuta zaruka podle zakonnych/dle zemé specifickych ustanoveni od data prodeje (dokla-
dem Uctenka nebo dodaci list). Vzniklé Skody budou odstranény dodanim nahradniho dilu nebo opravou. Topna télesa
jsou z této zaruky vyloucena.

Dal$i ndroky jsou, pii dodrZeni zakonnych ustanoveni, vylouceny.

Skody, vychazejici z piirozeného opotiebeni, nadmémého zatéovani & neodborné manipulace, jsou ze zaruky
vylouceny.
Nérok na zaruku zanik u pristrojd, které byly zakaznikem prestavény nebo pozméngény.












Your authorised Service Centre is:
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WELDPLAST CR s.r.o.
Délnicka 786/38
170 00 Praha 7

Tel. servis: +420 724 970 989
E-mail: praha@weldplast.cz

WELDPLAST SK s.r.o.
Kamenna cesta 91
010 01 Zilina

Tel. servis: +421 948 339 226
E-mail: zilina@weldplast.sk

www.weldplast.cz, www.leister.cz

Tel. prodejna: +420 272 706 819

www.weldplast.sk, www.leister.sk

Tel. prodejna: +421 415 166 068

Zarosice 312

696 34 ZaroSice

Tel. prodejna: +420 518 631 557
Tel. servis: +420 606 021 819
E-mail: zarosice@weldplast.cz
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