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RRuuªªnníí  EExxttrruuddeerr

Pœed uvedením do provozu pozorn§ proªt§t§ tento návod
a uschovejte jej pro dalƒí pou¢ití.
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Svaœování termoplastick¥ch hmot z PE a PP v oblastech:

• Stavba nádr¢í
• V¥roba bazénæ 
• Stavba potrubí
• Skládky a úlo¢iƒt§
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TTEECCHHNNIICCKKÁÁ  DDAATTAA FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
NNaapp§§ttíí V~ 230 230 230

VV¥¥kkoonn W 2800 2800 3500

KKmmiittooªªeett Hz 50/60 50/60 50/60

MMnnoo¢¢ssttvvíí  vvzzdduucchhuu  ((2200 °°CC)) l/min ca. 300 ca. 300 ca. 300

TTeepplloottaa  vvzzdduucchhuu °C max. 340 max. 350 max. 350

TTeepplloottaa  ppllaassttiiffiikkaaccee °C max. 300 max. 320 max. 320

VV¥¥ttllaakk * Ø 3 kg/h PE 1.6–2.3  PP 1.3–2.0 PE 1.6–2.3  PP 1.3–2.0
VV¥¥ttllaakk * Ø 4 kg/h PE 1.3–1.8  PP 1.3–1.8 PE 2.0–3.5  PP 1.5–2.7 PE 2.0–3.5  PP 1.5–2.7

((SSttœœeeddnníí  hhooddnnoottyy  ppœœii  5500  HHzz))
SSvvaaœœoovvaaccíí  ddrráátt  mm Ø 4 ± 0.2 Ø 3 / Ø 4 ± 0.2 Ø 3 / Ø 4 ± 0.2

(dle DVS 2211) (dle DVS 2211) (dle DVS 2211)

RRoozzmm§§rryy  dd  × ƒƒ  × vv mm 450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187
((bbeezz  ssvvaaœœ..  bboottkkyy))
HHmmoottnnoosstt kg 5.9 s 3 m kabelu 6.9 s 3 m kabelu 7.2 s 3 m kabelu

ZZnnaaªªkkaa  kkoonnffoorrmmiittyy ¬ ¬ ¬

ZZnnaaªªkkaa  bbeezzppeeªªnnoossttii † † †

DDrruuhh  cceerrttiiffiikkaaccee CCA CCA CCA
TTœœííddaa  oocchhrraannyy II ¶ ¶ ¶

PPœœiippoojjoovvaaccíí  nnaapp§§ttíí  nneenníí  ppœœeeppíínnaatteellnnéé..

Nebezpeªí úrazu elektrick¥m proudem v pœípad§ otevœení
pœístroje. V pœístroji jsou voln§ ulo¢eny vodiªe a komponen-
ty pod nap§tím. Pœed otevœením je nutno odpojit pœístroj ze
sít§.

Nebezpeªí ohn§ a v¥buchu pœi neodborném pou¢ití
ruªního extruderu (napœ. pœehœátí materiálu) zejména v
blízkosti hoœlav¥ch materiálæ a explozivních plynæ.

Pœístroj musí b¥t pou¢íván odborn¥m personálem. Horko
mæ¢e dosáhnout k hoœlav¥m materiálæm, které se nachá-
zejí mimo dohled.

Pœi pou¢ití pœístroje na staveniƒti je pro ochranu obsluhy
nutno pou¢ít FI ochranu.

Nap§tí uvedené na pœístroji musí odpovídat nap§tí v elek-
trickém rozvodu.

Nedot¥kat se hork¥ch kovov¥ch ªástí a vytlaªované
hmoty. Pœístroj nechat vychladnout. Proud horkého vzdu-
chu a vytlaªované hmoty nesm§rovat na osoby nebo
zvíœata. 

PPœœííssttrroojj  nnuuttnnoo  cchhrráánniitt  ppœœeedd  vvllhhkkoossttíí..  
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OOBBSSLLUUHHAA LLeeiisstteerr  FFUUSSIIOONN  33

PPooppiiss  ppœœííssttrroojjee

1.  Vypínaª horkovzduƒného dmychadla
2.  Potenciometr teploty vzduchu
3.  Aretace spínaªe pohonu ZAP/VYP
4.  Spínaª pohonu ZAP/VYP
5.  Svaœovací botka
6.  Otvory pro svaœovací drát
7.  Potenciometr regulace v¥tlaku
8.  Op§rka k polo¢ení pœístroje

9.  Rukoje†'
10.  Rukojet' pœístroje
11.  Pohonná jednotka
12.  Horkovzduƒné dmychadlo
13.  Sít’ov¥ kabel
14.  Vzduchové ƒoupátko
15.  Pœívod vzduchu
16.  Vedení ochlazovacího vzduchu
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PPœœíípprraavvaa  ssvvaaœœoovvaaccííhhoo  pprroocceessuu
• RRuukkoojjeett’’  ((99))  a op§ru k ulo¢ení ppœœííssttrroojjee  ((88)) namontovat dle potœeby v levé nebo

pravé ªásti pœístroje.
• Pœi pou¢ití prodlu¢ovacího kabelu dbát na minimální præœez vedení.

OOBBSSLLUUHHAA LLeeiisstteerr  FFUUSSIIOONN  33

DDééllkkaa MMiinniimmáállnníí  pprrææœœeezz  eell..  vveeddeenníí  ((ppœœii  ~~223300VV))
[m] [mm2]

2.5

4.020-50

do 19

Prodlu¢ovací kabely musejí b¥t pœípustné pro místo nasazení (napœ. na volném pro-
stranství) a pœísluƒn§ oznaªeny.

• Pœi pou¢ití proudového agregátu pro zásobování energií platí pro v¥kon uveden¥
na proudovém agregátu: 2 x nap§tí uvedené na ruªním extruderu.

RRuuªªnníí  eexxttrruuddeerr  nneessmmíí  bb¥¥tt  ppoouu¢¢íívváánn  vv  pprroossttœœeeddíí  oohhrroo¢¢eennéémm  eexxpplloozzíí,,  ppœœíípp..  vv
hhooœœllaavvéémm  pprroossttœœeeddíí..  DDbbáátt  nnaa  bbeezzppeeªªnn¥¥  ppoossttoojj  ppœœii  pprrááccii..  PPœœiippoojjoovvaaccíí  kkaabbeell  aa
ssvvaaœœoovvaaccíí  ddrráátt  mmuussíí  bb¥¥tt  vvoollnn§§  ppoohhyybblliivvéé  aa  nneessmmíí  oommeezzoovvaatt  uu¢¢iivvaatteellee  nneebboo
ttœœeettíí  oossoobbuu  ppœœii  pprrááccii..  

ZZaappoojjeenníí
• Ruªní extruder pœipojit k elektrické síti.
• Pœístroj zapnout ssppíínnaaªªeemm  hhoorrkkoovvzzdduuƒƒnnééhhoo  ddmmyycchhaaddllaa  ((11))..
• Nastavit teplotu horkého vzduchu ppootteenncciioommeettrreemm  tteepplloottyy  vvzzdduucchhuu  ((22))..
• Provozní teplota je dosa¢ena po cca 10 minutách.

OOcchhrraannaa  ppœœii  ssppoouuƒƒtt§§nníí  
Pœístroj je vybaven nadproudovou ochranou pohonu. Pœi nadm§rném odb§ru
proudu se pœístroj automaticky vypne. Stane se tak tehdy, není-li materiál ve ƒneku
dostateªn§ plastifikován, pak nemæ¢e b¥t motor nastartován, nebo je nastarto-
ván jen krátkodob§.

OOcchhrraannaa  ppœœeedd  ppœœeehhœœíívváánníímm
Je-li motor pœehœíván následkem vn§jƒích vlivæ nebo pœi pœíliƒ nízké teplot§ tavení
materiálu ve ƒneku, pak jej interní teplotní ochrana vypne. Po vychladnutí pohonu
jej ochrana pœed pœehœíváním automaticky op§t spustí.
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PPoossttuupp  ppœœii  ssvvaaœœoovvaaccíímm  pprroocceessuu
• Podle potœeby namontovat pœísluƒnou ssvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkuu  ((55)),,  vviizz.. “V¥m§na svaœovací

botky”, strana 6.
• Po dosa¢ení provozní teploty se mæ¢e zaªít se svaœováním, a to zapnutím

ssppíínnaaªªee  ppoohhoonnuu  ZZAAPP//VVYYPP  ((44)).. Zajistit stál¥ pœísun svaœovacího drátu.
• Svaœovací drát o præm§ru 3 nebo 4 mm zasunout do jednoho z oottvvoorrææ  pprroo

ssvvaaœœoovvaaccíí  ddrráátt  ((66)) a nechat vytlaªit trochu hmoty.

• PPOOZZOORR!!  NNiikkddyy  nneezzaassuunnoovvaatt  ssvvaaœœoovvaaccíí  ddrráátt  ssoouuªªaassnn§§  ddoo  oobboouu  oottvvoorrææ!!  
• DDrráátt  mmuussíí  bb¥¥tt  ªªiisstt¥¥  aa  ssuucchh¥¥..

• Mno¢ství vytlaªené hmoty mæ¢e b¥t regulováno ppootteenncciioommeettrreemm  rreegguullaaccee
vv¥¥ttllaakkuu  ((77)), a to v závislosti na geometrii svaru a volb§ materiálu.

• Pœísun svaœovacího materiálu pœeruƒit ssppíínnaaªªmm  ppoohhoonnuu  ZZAAPP//VVYYPP  ((44))..
• PPœœeeddeehhœœíívvaaccíí  ttrryysskkuu  ((2211)) nasm§rovat do svaœovací zony.
• K¥vav¥mi pohyby pœedehœát zónu svaœování.
• Pœístroj nasadit na pœipravenou zónu svaœování a zapnout 

ssppíínnaaªª  ppoohhoonnuu  ZZAAPP//VVYYPP  ((44))..
• Provést zkuƒební svár a zkontrolovat.
• Podle potœeby nastavit teplotu horkého vzduchu ppootteenncciioommeettrreemm  tteepplloottyy  vvzzdduu--

cchhuu  ((22)) a nastavit mno¢ství vytlaªené hmoty ppootteenncciioommeettrreemm  rreegguullaaccee  vv¥¥ttllaakkuu
((77))..

• Pœi déle trvajícím svaœovacím procesu mæ¢e b¥t ssppíínnaaªª  ppoohhoonnuu  ZZAAPP//VVYYPP  ((44))
udr¢ován pomocí aarreettaaccee  ((33)) v zapnutém stavu.

• Svaœovací drát je po zahájení svaœovacího procesu automaticky ta¢en oottvvoorreemm
pprroo  ssvvaaœœoovvaaccíí  ddrráátt  ((66)). Pœísun drátu musí b¥t plynul¥.

VVyyppnnuuttíí
• Krátk¥m stlaªením ssppíínnaaªªee  ppoohhoonnuu  ZZAAPP//VVYYPP  ((44)) uvolnit aarreettaaccii  ((33)) a následn§

vypnout. Ze svaœovací botky odstranit veƒker¥ svaœovací materiál, aby pœi pœíƒtím
svaœování nebyla botka poƒkozena.

• Pœístroj smí b¥t polo¢en pouze jedním zpæsobem – opœít o oopp§§rrkkuu  kk uulloo¢¢eenníí  ppœœííssttrroojjee  ((88))..

• PPoouu¢¢íívvaatt  oohhnniivvzzddoorrnnéé  ppooddlloo¢¢kkyy..
• PPrroouudd  hhoorrkkééhhoo  vvzzdduucchhuu  nneessmmíí  bb¥¥tt  ssmm§§rroovváánn  nnaa  oossoobbyy  nneebboo  ppœœeeddmm§§ttyy..

• PPootteenncciioommeettrr  tteepplloottyy  vvzzdduucchhuu  ((22)) nastavit na “0”. Pœístroj nechat vychladnout.
• Vypnout ssppíínnaaªª  hhoorrkkoovvzzdduuƒƒnnééhhoo  ddmmyycchhaaddllaa  ((11))..

KKoonnttrroollaa  tteepplloottyy  vvyyttllaaªªoovvaannéé  hhoommttyy  aa  ppœœeeddeehhœœíívvaaccííhhoo  vvzzdduucchhuu
• Teplotu vytlaªované hmoty a proudu horkého vzduchu je potœeba pœi déle trva-

jících sváœecích procesech v pravideln¥ch intervalech kontrolovat.
• K tomu lze pou¢ít rychloukazující elektronické pœístroje m§œení teploty s vhodn¥mi

teplotními ªidly. Je nutné nalézt nejvyƒƒí teplotu v proudu horkého vzduchu, a to
mezi rovinou v¥stupu trysky a hloubce 5 mm. M§œení teploty vytlaªované hmoty se
provádí zasunutím m§œicího pœístroje do stœedu proudu ve svaœovací botce.

21
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VV¥¥mm§§nnaa  ssvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkyy
• V¥m§na svaœovací botky na pœístroji musí b¥t provedena pœi provozní teplot§.

Pracujte v teplot§odoln¥ch rukavicích.

NNeebbeezzppeeªªíí  ppooppáálleenníí!!

• Po dosa¢ení provozní teploty pœístroj vypnout a odpojit od sít§.
• Uvolnit uuppeevvˇ̌nnoovvaaccíí  ƒƒrroouubbyy  ddrr¢¢áákkuu  ssvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkyy  ((1177)) a odstranit ddrr¢¢áákk  ssvvaaœœoo--

vvaaccíí  bboottkkyy  ((1188)) z ttrryysskkyy  eexxttrruuddeerruu  ((1199))..
• Pœi ka¢dé v¥m§n§ svaœovací botky vyªistit ttrryysskkuu  eexxttrruuddeerruu  ((1199)) a zbavit jí zbytkæ svaœo-

vacího materiálu.
• Namontovat pœísluƒn¥ ddrr¢¢áákk  ssvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkyy  ((1177))..
• Vyrovnání svaœovací botky (úhel pœístroje ke svaœovacímu ƒvu) mæ¢e b¥t nastaveno

libovoln§.
• SSvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkaa  ((55)) mæ¢e b¥t od ddrr¢¢áákkuu  ssvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkyy  ((1177)) odd§lena uvoln§ním

uuppeevvˇ̌nnoovvaaccíícchh  ƒƒrroouubbææ  ddrr¢¢áákkuu  ssvvaaœœoovvaaccíí  bboottkkyy  ((2200)). (napœ. dodateªné opraco-
vání).
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5. Svaœovací botka

17. Dr¢ák svaœovací botky

18. Upevňovací ƒrouby
dr¢áku svaœovací botky

19. Tryska extruderu

20. Upevňovací ƒrouby
svaœovací botky

21. Pœedehœívací tryska

Detaily svaœovací botky
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BA FUSION 2 / 3C / 3 / 10.2005

• Pou¢ívat pouze pœísluƒenství znaªky Leister.

• K proªiƒt§ní ppœœíívvoodduu  vvzzdduucchhuu  ((1155)) pou¢ívat ƒt§tec.

• Pœi ka¢dé v¥m§n§ svaœovací botky vyªistit ttrryysskkuu  eexxttrruuddeerruu  ((1199)) a zbavit ji zbytkæ
svaœovacího materiálu.

• Kontrolovat stav pœívodního sít’ového kabelu a zástrªky.

• Pravideln§ ªistit vveeddeenníí  oocchhllaazzoovvaaccííhhoo  vvzzdduucchhuu  ((1166))..

• Po cca 250 provozních hodinách nechat zkontrolovat v autorizovaném servisu
stav uhlíkæ a dmychadla. Pohon a dmychadlo horkého vzduchu se po
dosa¢ení minimální délky uhíkæ automaticky vypnou.
Provozní doba:   Pohon cca 300 hodin  (bez údr¢by)

Horkovzduƒné dmychadlo cca 1000 hodin (bez údr¢by)

• Opravy musí b¥t provád§ny v¥hradn§ v aauuttoorriizzoovvaannéémm  sseerrvviissuu  ffiirrmmyy  LLeeiisstteerr. Ten
zaruªuje odborn¥ a spolehliv¥ opravárensk¥ sseerrvviiss  bb§§hheemm  2244 hodin s pou¢itím
originálních náhradních dílæ dle postupæ a nákresæ v¥robce.

• Garance a ruªení je provád§no na základ§ platn¥ch dokladæ o koupi (faktura) a
dle platn¥ch vƒeobecn¥ch a obchodních a dodacích podmínek.

• Leister odmítá jakoukoliv garanci na pœístroje, které nejsou v originálním stavu.
V ¢ádném pœípad§ nesmí b¥t pœístroje Leister pœestavovány nebo m§n§ny.

TTeecchhnniicckkéé  zzmm§§nnyy  vvyyhhrraazzeennyy..

VVaaƒƒee  aauuttoorriizzoovvaannéé  sseerrvviissnníí  mmííssttoo::

GGAARRAANNCCIIEE  AA  RRUU··EENN¡¡

SSEERRVVIISS  AA  OOPPRRAAVVYY

ÚÚDDRRÍÍBBAA

PPŒŒ¡¡SSLLUU‡‡EENNSSTTVV¡¡
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Tento dokument má b¥t vypracován autorizovan¥m servisním místem Leister pœi
oprav§ nebo servisu. Dokument uchovává majetel pœístroje.

TTeecchhnniicckkáá  ddaattaa

OObbjjeeddnnaaccíí  ªªííss..

··ííss..  sséérriiee

JJmmeennoovviittéé  nnaapp§§ttíí VV

JJmmeennoovviitt¥¥  vv¥¥kkoonn WW

PPrrooddeejj ddaattuumm

SSeerrvviiss

1. datum Servisní místo Podpis

2. datum Servisní místo Podpis

3. datum Servisní místo Podpis

4. datum Servisní místo Podpis

5. datum Servisní místo Podpis

6. datum Servisní místo Podpis

OOpprraavvaa

1. datum Servisní místo Podpis

2. datum Servisní místo Podpis

3. datum Servisní místo Podpis


