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Leister FUSION 2 /3C / 3
Ruc&ni Extruder

Eg Pfed uvedenim do provozu pozorné proctété tento ndvod
a uschovejte jej pro dalsi pouziti.

APLIKACE

Svarovani termoplastickych hmot z PE a PP v oblastech:

e Stavba nadrzi

¢ Vyroba bazénu
e Stavba potrubi

¢ Skladky a Uloziste

FUSION 3C

FUSION 3
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VAROVANI
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Nebezpedi Urazu elektrickym proudem v pfipadé otevreni
pfistroje. V pifistroji jsou volné ulozeny vodi¢e a komponen-
ty pod napétim. Pfed otevfenim je nutno odpojit pfistroj ze
site.

Nebezpecli ohné a vybuchu pfi neodborném pouziti
ru¢niho extruderu (napf. prehrati materiélu) zejména v
blizkosti hoflavych materidll a explozivnich plyna.

Nedotykat se horkych kovovych c&dsti a vytlacované
hmoty. Pristroj nechat vychladnout. Proud horkého vzdu-
chu a vytlacované hmoty nesmérovat na osoby nebo
zvifata.

POZOR

OJCIEIE

Napéti uvedené na pristroji musi odpovidat napéti v elek-
frickém rozvodu.

Pfi pouziti pfistroje na stavenisti je pro ochranu obsluhy
nutno pouZit Fl ochranu.

Phistroj musi byt pouZzivadn odbornym persondlem. Horko
muUZe dosdhnout k hoflavym materidldm, které se nachda-
zeji mimo dohled.

Pistroj nutno chranit pfed vihkost,

TECHNICKA DATA FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Napéti V~ 230 230 230
Vykon W 2800 2800 3500
KmitoCet Hz  50/60 50/60 50/60
Mnozstvi vzduchu (20 °C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Teplota vzduchu °C  max. 340 max. 350 max. 350
Teplota plastifikace °C  max. 300 max. 320 max. 320
Vytlak * @ 3 kg/h PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0 PE 1.6-2.3 PP 1.3-2.0
Vytlak * @4 kg/h PE1.3-1.8 PP1.3-1.8 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7 PE2.0-3.5 PP 1.5-2.7
(Stredni hodnoty pii 50 Hz)
Svarovaci drat mm @4x02 D3/D4+0.2 ?@3/D4+02
(dle DVS 2211) (dle DVS 2211) (dle DVS 2211)
Rozméry d x 3 x v mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
(bez svar. botky)
Hmotnost kg 5953 mkabelu 6.9 s 3 m kabelu 7.2s 3 m kabelu
Znacka konformity C€E CE C€
Zna&ka bezpe&nosti ® ® ®
Druh certifikace CCA CCA CCA
Thda ochrany li =] =] @

Pipojovaci napéti neni prepinateiné.



OBSLUHA

Popis pristroje

Vypina& horkovzdusného dmychadia
Potenciometr teploty vzduchu
Aretace spinace pohonu ZAP/VYP
Spina¢ pohonu ZAP/VYP

Svarovaci botka

Otvory pro svarovaci dréat
Potenciometr regulace vytlaku
Opérka k poloZeni pfistroje

PN OA N~

9.
10.
1.
12,
13.
14.
15.
16.

Lelster FUSION 3

Rukojef'

Rukojet' pristroje

Pohonnd jednotka
Horkovzdusné dmychadlo
Sit’ovy kabel

Vzduchové Soupdtko

Pfivod vzduchu

Vedeni ochlazovaciho vzduchu

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3




OBSLUHA Lelster FUSION 3

Phiprava svafovaciho procesu

e Rukojet’ (9) a opéru k ulozeni piistroje (8) namontovat dle potieby v levé nebo
pravé Cdsti pristroje.

e Pfi pouziti prodiuzovaciho kabelu dbdt na minimaini prafez vedeni.

Délka Minimdlni prarez el. vedeni (pii ~230V)
(m) (mm?)

do 19 2.5

20-50 40

Prodluzovaci kabely museji byt pfipustné pro misto nasazeni (napf. na volném pro-
stranstvi) a pfislusné oznaceny.

e Pfi pouziti proudového agregdatu pro zdsobovani energii plati pro vykon uvedeny
na proudovém agregdatu: 2 x napéti uvedené na ru¢nim extruderu.

Rucni extruder nesmi byt pouzivan v prostfedi ohrozeném explozi, pfip. v
hoflavém prostfedi. Dbdt na bezpe&ny postoj phi praci. Pripojovaci kabel a
svarovaci drat musi byt voiné pohyblivé a nesmi omezovat uzivatele nebo
treti osobu phi prdci.

Zapojeni

e Rucni extruder pfipojit k elektrické siti.

e Pristroj zapnout spina€em horkovzdusného dmychadia (1).

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

Ochrana pii spousténi

Pristroj je vybaven nadproudovou ochranou pohonu. Pfi nadmérném odbéru
proudu se pfistroj automaticky vypne. Stane se tak tehdy, neni-li materidl ve Sneku
dostatecné plastifikovén, pak nemuize byt motor nastartovén, nebo je nastarto-
van jen kratkodobé.

Ochrana pfed prehfivanim

Je-li motor prehfivan ndsledkem vnéjsich viivl nebo pii prilis nizké teploté taveni
materidlu ve Sneku, pak jej interni teplotni ochrana vypne. Po vychladnuti pohonu
jej ochrana pred prehiivénim automaticky opét spusti.



OBSLUHA Lelster FUSION 3

Postup pfi svarfovacim procesu

e Podle potfeby namontovat prislusnou svafovaci botku (5), viz. “Vyména svarovaci
botky”, strana 6.

e Po dosaZzeni provozni teploty se muze zacit se svafovénim, a to zapnutim
spina&e pohonu ZAP/VYP (4). Zajistit staly prisun svafovaciho drdtu.

e Svafovaci drat o prdméru 3 nebo 4 mm zasunout do jednoho z otvorl pro
svarovaci drat (6) a nechat vytlacgit frochu hmoty.

e POZOR! Nikdy nezasunovat svarovaci dréat sou¢asné do obou otvor(!
o Drat musi byt Cisty a suchy.

e Mnozstvi vytlacené hmoty mlze byt regulovéno potenciometrem regulace
vytlaku (7), a to v zdvislosti na geometrii svaru a volbé materidiu.

e Pfisun svarovacino materidlu prerusit spinacm pohonu ZAP/VYP (4).

¢ Pfedehfivaci trysku (21) nasmérovat do svarovaci zony.

e Kyvavymi pohyby predehrét zénu svarovani.

e Pristroj nasadit na pfipravenou zénu svarfovani a zapnout
spinac pohonu ZAP/VYP (4).

e Provést zkusebni svar a zkontrolovat,

¢ Podle potfeby nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzdu-
chu (2) a nastavit mnozstvi vytlatené hmoty potenciometrem regulace vytlaku
@D.

e Pii déle trvajicim svafovacim procesu muze byt spinac pohonu ZAP/VYP (4)
udrzovén pomoci aretace (3) v zapnutém stavu.

e Svafovaci drdt je po zahdjeni svafovaciho procesu automaticky tazen otvorem
pro svarfovaci drat (6). Prisun drdtu musi byt plynuly.

Vypnuti
e Kratkym stlacenim spinace pohonu ZAP/VYP (4) uvolnit aretacl (3) a ndsledné

vypnout. Ze svarovaci botky odstranit veskery svafovaci materidl, aby pfi pfistim
svarovani nebyla botka poskozena.

e Pfistroj smi byt poloZzen pouze jednim zpUsobem — opiit o opérku k uloZenf pfistroje (8).

A ¢ PouZivat ohnivzdorné podloZky.

¢ Proud horkého vzduchu nesmi byt smérovan na osoby nebo predméty.

¢ Potenciometr teploty vzduchu (2) nastavit na “0”. Pristroj nechat vychladnout.
¢ Vypnout spina¢ horkovzdusného dmychadia (1).

Kontrola teploty vytlaCované homty a pfedehiivaciho vzduchu

e Teplotu vytlacované hmoty a proudu horkého vzduchu je potfeba pfi déle trva-
jicich svérecich procesech v pravidelnych intervalech kontrolovat.

e K tomu Ize pouZit rychloukazujici elektronické pfistroje mé&feni teploty s vhodnymi
teplotnimi ¢idly. 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.



OBSLUHA Lelster FUSION 3

Vyména svarfovaci botky

e \Vymeéna svarovaci botky na pristroji musi byt provedena pfi provozni teploté.
Pracujte v teplotéodolnych rukavicich.

A Nebezpedi popdient!

e Po dosazeni provozni teploty pfistroj vypnout a odpojit od sité.

o Uvolnit upeviovact srouby drzéku svarovaci botky (17) a odstranit drzék svaro-
vaci botky (18) z trysky extruderu (19).

e Pii kazdé vymeéné svarfovaci botky vycistit trysku extruderu (19) a zbavit ji zbytkd svaro-
vaciho materidlu.

o Namontovat prislusny drzdk svafovaci botky (17).

¢ Vyrovndni svarfovaci botky (Uhel piistroje ke svarfovacimu svu) mize byt nastaveno
libovolné.

e Svarovaci botka (5) mize byt od drzéku svarovaci botky (17) oddélena uvolnénim
upeviovacich §roubl drzdku svafovaci botky (20). (napf. dodatecné opraco-
vani).

5. Svafovaci botka
G’/] 8 17. Drz&k svarovaci botky
18. Upevihovaci srouby
20 drzéku svafovaci botky
\‘\(, 19. Tryska extruderu
)

20. Upevhovaci srouby
svarovaci botky

19 21. Pfedehfivaci tryska

Detaily svarovaci botky
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PRISLUSENSTVI

Pouzivat pouze pfislusenstvi znacky Leister.

UDRZBA

K procisténi pfivodu vzduchu (15) pouzivat stétec.

Pfi kazdé vymeéné svarovaci botky vycistit trysku extruderu (19) a zbavit ji zoytkd
svafovaciho materidiu.

Kontrolovat stav pfivodniho sit’ového kabelu a zéastréky.
Pravidelné cistit vedeni ochlazovaciho vzduchu (16).

SERVIS A OPRAVY

Po cca 250 provoznich hodindch nechat zkontrolovat v autorizovaném servisu
stav uhlikli a dmychadla. Pohon a dmychadlo horkého vzduchu se po
dosazeni minimalni délky uhikd automaticky vypnou.
Provozni doba: Pohon cca 300 hodin (bez adrzby)

Horkovzdusné dmychadlo cca 1000 hodin (bez Gadrzby)

Opravy musi byt provadény vyhradné v autorizovaném servisu firmy Leister. Ten
zaru&uje odborny a spolehlivy opravarensky servis b&hem 24 hodin s pouZzitim
origindinich ndhradnich dild dle postupl a ndkrest vyrobce.

GARANCIE A RUCENI

Garance a ruceni je provadéno na zakladé platnych dokladl o koupi (faktura) a
dle platnych vseobecnych a obchodnich a dodacich podminek.

Leister odmitd jakoukoliv garanci na pfistroje, které nejsou v origindlnim stavu.
V Zaddném priipadé nesmi byt pfistroje Leister prestavovény nebo ménény.

Technické zmény vyhrazeny.

Vase autorizované servisni misto:

Leister Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen /Switzerland
Tel. +41 41 6627474 Fax +41 41 6627416 www.leister.com  sales@leister.com
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SERVISNi PRUKAZ Leister FUSION 2 /3C / 3

Tento dokument md byt vypracovdn autorizovanym servisnim mistem Leister pifi
opravé nebo servisu. Dokument uchovéavd majetel piistroje.

Technickd data

ObjednNACi &S, e

Cis. SBE

Jmenovité napé&ti \Y

Jmenovity vwkon W

Prodej datum
Servis
1. datum ... Servisni MISTO...oovvvooe Podpis.......ccocoeeecn.
2. datum ... Servisni MISTO ... Podpis.......ccoeoeeece.
3. datum ... Servisni MISTO. ... Podpis......ooeeeeee.
4, datum ... Servisni MISTO. ... Podpis.......ccooeecn.
5 datum ... Servisni MISTO ..o Podpis.......ccocoeeecenn.
6. datum ... Servisni MISTO ... Podpis.......cooeeeeen.
Oprava
1. datum ... Servisni MISTO. ... Podpis.......ccooeeee.
2. datum ... Servisni MISTO. ... Podpis.......ccooveoe.
3. datum ... Servisni MISTO. ..o Podpis.......ccoeeeee.
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