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  5  Sveisesko
17  Sveiseskoholder
18  Klemskrue
19  Ekstruderdyse
20  Låseskrue
21  Forvarmingsdyse

Fare for forbrenning! Man må kun arbeide med  
temperaturbestandige hansker.

•	 Skifte av sveisesko må foretas på driftsvarm enhet.

Skifte av sveiseskoen

•	 Demontering

	 –	 Fjern sveiseskoen (5) med sveiseskoholderen (17) fra ekstruderdysen (19) ved å løsne klemskruene (18).
	 –	� Ekstruderdysen (19) må rengjøres for rester av sveisemateriale før hvert skifte av sveisesko, og det må 

sikres at den er fastskrudd.
	 –	 Fjern sveiseskoen (5) fra sveiseskoholderen (17) ved å løsne låseskruene (20).

•	 Montering

	 –	 Monter en sveisesko (5) som er tilpasset sveisesømmen på sveiseskoholderen (17) med låseskruer (20).
	 –	 Sveiseskoen (8) og sveiseskoholderen (34) må trekkes godt til med klemskruene (18).

•	� Ved å løsne klemskruene (18) kan sveiseskoen 
(5) dreies trinnløst i den ønskede sveiseretningen.

•	� Deretter må klemskruene (18) trekkes godt til 
igjen.

�Slå av apparatet og trekk ut kontakten.

Sveiseretning

185
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Tilbehør
•	 Bruk kun Leister orginaltilbehør.

Vedlikehold

•	 �Rengjør luftinntak med en pensel/børste.

•	 ��Ekstruderingsdyse (19) bør rengjøres ved ett hvert bytte av sveisesko. Fjern plastrester. (se s. 57

•	� Sjekk strømkabel og stikk-kontakt for brudd og mekaniske skader.

•	 �Rengjør luftslange (16) regelmessig.

Service og Reparasjoner

•	� Sjekk tilstanden til børstene på drivmotor og varmluftsapparat hos ditt service-senter etter ca. 250 timer 
drift. Drivmotoren og varmluftsapparatet vil automatisk stoppe når minimum børstelengde nås.	  
Driftstid: 	 Drivmotor ca. 300 timer (børster)	  
	 Varmluftsapparat ca. 1000 timer (børster)

•	�� Reparasjoner bør kun utføres av autoriserte Leister verksteder. Dette garanterer en pålitelig og omgående 
reparasjon med orginale deler ifølge koblings-skjema og reservedelsliste.

Garanti

•	� For dette apparatet gir vi prinsipielt reklamasjonsrett i henhold til  lovens hhv. landets bestemmelser fra kjøpsdato (bevis 
er regning eller følgebrev. Skader som er oppstått utbedres med levering av nytt produkt eller reparasjon. Varmeele-
menter er utelukket fra denne garantien.

•	� Ytterligere krav er utelukket, bortsett fra de som inngår i lovens bestemmelser. 

•	� Skader som kan tilbakeføres til naturlig slitasje, overbelastning eller usakkyndig behandling er utelukket fra 
garantien.

•	 �Det er ikke krav på garanti på apparater som er ombygget eller endret av kjøperen.
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Kullanım kılavuzunu işletime alma işleminden önce dikkatle  
okuyun ve daha sonra başvurmak üzere saklayın

Kullanım Kılavuzu (Orijinal kullanım kılavuzunun çevirisi) TR

Elektrik bulunan bileşenler ve bağlantılar açığa çıkacağı için cihaz açılırken hayati 
tehlike vardır. Cihazı açmadan önce elektrik fişini prizden çekin. Elektrik iletkenliğine 
sahip malzemeler (ör. PE-EL) kaynaklanmamalıdır.

El tipi ekstruder, özellikle de yanıcı malzemelerin ve patlayıcı gazların yakınında 
usulüne uygun olarak kullanılmadığında (örn. malzemenin aşırı ısıtılması) yangın 
ve patlama tehlikesi vardır.

Cihaz, gözlem altında tutularak çalıştırılmalıdır. Oluşan ısı, görüş alanının 
dışında kalan yanıcı malzemelere ulaşabilir.	  
Cihaz, sadece eğitimli uzman personel tarafından veya bunların gözetimi altında 
kullanılmalıdır. Çocuklar tarafından kullanılması kesinlikle yasaktır.

FI

Cihaz, neme ve ıslaklığa karşı korunmalıdır.

Makinenin üzerinde belirtilen anma gerilimi, şebeke gerilimi ile eşdeğer olmalıdır. 
Elektrik kesintisinde, sıcak hava fanı şalteri şalter ve tahrik ünitesi kapatılmalıdır 
(Kilit mekanizmasını çözün).

230
120

Uyarılar

Dikkat

Yanma tehlikesi! Çıplak metal parçalara ve dışarı çıkmakta olan kütleye sıcak 
durumdayken dokunmayın. Cihazı soğumaya bırakın. Sıcak hava huzmesini ve 
dışarı çıkmakta olan kütleyi insanlara veya hayvanlara doğrultmayın.

Leister FUSION 2 / 3C / 3
El Tipi Ekstruder

Uygulmalar
PE ve PP termoplastik kaynağı uygulama alanları

•	 Depo imalat mühendisliğinde	 •	 Boru hatlarının döşenmesi
•	 Plastik fabrikasyon	 •	 Zemin kaplama ve kirli atık alanlarının örtülmesi

Cihaz şantiyelerde kullanıldığında, insanları korumak için mutlaka bir kaçak akım 
koruma şalteri gereklidir.
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Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/İsviçre tarafımızca piyasaya sürülen ürün 
modellerinin aşağıdaki AB Yönergeleri ile uyumlu olduğunu onaylamaktadır.

Yönetmelikler: 	 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonize standartlar:	� 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

Kaegiswil, 31.10.2018

	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

İmha Edilmesi

Elektrikli Cihazlar, aksesuarlar ve ambalajlar çevreye zarar vermeden geri dönüştürülmelidir.  
Sadece AB ülkeleri için: Elektrikli Cihazlar evsel atıklar ile birlikte atmayın!

Teknik Veriler

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

Kaynak çubuğ mm
(DVS 2211 normuna göre) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; Kaynak kapasitesi [ kg/h ] 
(50 Hz ortalama değerler)

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; Kaynak kapasitesi [ kg/h ] 
(50 Hz ortalama değerler)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; Kaynak kapasitesi [ kg/h ] 
(50 Hz ortalama değerler)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

Teknik veriier ve özellikler önceden uyan yapılmaksızın değiştirilebilir.

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 

Gerilim 	 V~
hat/şebeke voltajı değiştirilemez

230 220 120 230 220 230 

Güç 	 W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

Frekans 	 Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Hava miktarı (20°C)	 l/dk. Yaklaşık 300 Yaklaşık 300 Yaklaşık 300
Hava sıcaklığı 	 °C maks. 340 maks. 350 maks. 350
Plastikleşme sıcaklığı	 °C maks. 300 maks. 320 maks. 320
Salınım seviyesi	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)
Ölçüler  L × B × H	 mm  
(kaynak pabucu olmadan)

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

Ağırlık	 kg
elektrik bağlantı kablosu olmadan

5.9 6.9 7.2 

Uygunluk işareti   /        /  
Koruma sınıfı II
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Cihazın tanımı

1  Sıcak hava blover düğmesi
2  Hava ısısı ayar potansiyometresi
3  �Kilit mekanizması motor açma/kapama düğmesi
4  Motor açma/kapama düğmesi
5  Kaynak pabucu
6  Kaynak çubuğu giriş ağzı
7  Ekstrüzyon hızı ayar potansiyometresi
8  Cihaz taşıma ayağı

  9  Tutma sapı
10  Motor tutma sapı
11  Motor
12  Sıcak hava bloveri
13  Ana kablo
14  Hava klapesi
15  Hava girişi
16  Hava hortumu
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Motor koruma
Cihazda yüksek akım koruma sistemi mevcuttur. Akım sarfiyatının çok yüksek olması halinde çalıştırma motoru 
otomatik olarak durur. Plastifiye haznesindeki malzeme yeterli derecede erimemiş ise motor hiç çalıştırılmamalı 
veya çok kısa süreli çalıştırılmalıdır.

Aşırı ısınma koruması
Eğer motorda dış etkenler sonucu aşırı ısınma meydana gelirse veya erime haznesindeki malzemenin erime 
ısısı çok yüksek olursa, dahili ısı koruma sistemi motoru devre dışı bırakır. Aşırı ısınma koruma sistemi motor 
soğutulduğu zaman otomatik olarak motoru devreye alır.

•	� Taşıma ayağı (8) ve tutma sapı (9) alternatif biçimde cihazın sağına veya soluna monte edilebilir.
•	� Makineyi işletime almadan önce elektrik bağlantı kablosunu (13), elektrik fişini ve uzatma kablosunu elektriksel 

ve mekanik hasarlara yönelik kontrol edin.
•	� Uzatma kablosu kullanırken, aşağıdaki tabloda verilen minimum kablo kesitlerine dikkat ediniz

•	� Uzatma kabloları işin yapıldığı yerde kalite kontrol belgeli ve buna bağlı olarak etiketli olmalıdır.
•	� Eğer elektrik sağlamak için jeneratör kullanılması gerekiyorsa, jeneratörün kapasitesi el ekstrüderin 	

kapasitesinden 2 kat fazla olması gerekmektedir.
Ekstrüder parlayıcı malzemelerin bulunduğu veya patlamaya sebep olabilecek alanlarda 	
çalıştırılmamalıdır. Kullanma esnasında ekstrüder dengeli tutulmalıdır. Bağlantı kablosu 	
ve kaynak çubuğu dirençsiz olarak serbest hareket etmelidir ve kullanıcının hareketlerine mani 
olmamalıdır.

Kaynak için hazırlık

Uzunluk
[m]

Minimum cross-section (at ~230V)
[mm2]

19 a kadar 2.5

20-50 4.0

•	� Cihazı ceyrana bağlayın.

•	� Sıcak hava bloveri düğmesine basarak cihazı çalıştırın.

•	� Isı ayar potansiyometresi (2) ile sıcak hava ısısını ayarlayın.

•	� Çalıştırma ısısına yaklaşık 10 dakika sonra ulaşılabilir.

Açma

Kaynak çubuğ

Resim A

Resim B

Kaynak teli, PE / PP Ø 3 veya Ø 4 mm
– �Sadece işareti olmayan el tipi ekstruder 	

için kullanın (bkz. Resim A).

Kaynak teli, PE / PP Ø 4 veya Ø 5 mm
– �Sadece işaretli el tipi ekstruder için 	

kullanın (bkz. Resim B).



•	�� Kilit mekanizmasını (3) motor açma kapama düğmesine hafifçe 
basarak serbest bırakın. Bir sonraki çalışmada kaynak çubuğunun 
hasar görmemesi için erimiş malzemeyi kaynak pabucunun üzerinde 
bırakmayın.

•	� Cihaz mutlaka taşıma ayağı (8) üzerine bırakılmalıdır. 

Isıya dayanıklı yüzeye bırakın.
	� Sıcak hava akımını insan ve objelerin üzerine 

yönlendirmeyin.

•	� �Hava ısı ayar potansiyometresini (2) „0“a ayarlayın. Cihazı soğutun.
•	 Sıcak hava bloverinin düğmesini (1) kapatın.
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Kaynak prosesinin başlatılması

•	�� Kaynak pabucunu «kaynak pabucunun değiştirilmesi» kısmına bağlı olarak yerleştirin. (Bkz Syf 64)
•	� Çalışma sıcaklığına ulaşıldığında kaynak başlayabilir. Motor açma/kapama düğmesini (4) kullanın. Cihazı 

sadece kaynak çubuğunu çekmek için çalıştırın.
•	� Kaynak telini  (bkz. Kaynak teli bölümü) kaynak çubuğu ağızlarından (6) birine sürün ve maddenin bir miktar 

dışarı çıkmasını sağlayın.

�D¡KKAT! Her iki kaynak çubuğu girişine aynı anda kaynak çubuğunu asla sokmayın. 	
(Bkz. Syf 62 «Motor Koruma»)
Kaynak çubuğu kuru ve temiz olmalıdır.

•	� Ekstrüzyon kaynak hızı, malzemenin geometrisi ve cinsine bağlı olarak ekstrüzyon hız ayar potansiyometresi (7) ile 
değiştirilebilir.

•	� Malzeme ekstrüzyonunu motor açma/kapama düğmesini (4) kullanarak durdurun.
•	� Ön ısıtma nozulunu (21) kaynak yüzeyine yönlendirin.
•	� Kaynak yüzeyinin başlangıç kısmına ileri geri hareketlerle ön ısıtma uygulayın.
•	� Cihazı hazırlanmış kaynak yüzeyine yerleştirin ve motor açma/kapama 	  

düğmesini (4) çalıştırın.
•	� Test kaynağı ve kaynak analizi yapın.
•	� Isı ayar potansiyometresi ile (2) sıcak hava ısısını ve ekstrüzyon hız ayar potansiyometresi ile (7) ekstrüzyon 

hızını ayarlayın.
•	� Uzun süreli kaynaklarda kilit mekanizması (3)‘ e basarak motor açma/kapama düğmesi (4) sürekli aktif halde 

tutulabilir.
•	� Cihaz çalıştırılmaya başlandıktan sonra kaynak çubuğu, kaynak çubuğu giriş ağzına (6) otomatik olarak çekilir. 

Kaynak çubuğunun çekilmesine mani olunmamalıdır.

Kapatma

Ön ısıtma havasının ve ekstrüde malzemenin ısılarının kontrol edilmesi
•	� Uzun süreli kaynaklarda ön ısıtma havasının ısısı ve ekstrüde malzemenin ısısı düzenli aralıklarla kontrol 

edilmelidir.  
Uygun proplu elektronik ısı ölçme cihazları kullanın. Ön ısıtma havası nozulunun 5 mm kadar içine girerek 
en yüksek hava ısı değerini tespit edin. Isı probunu teflon kaynak pabucu deliğinden ektrüde malzemenin 
içine sokarak erimiş malzemenin ısısını tespit edin.

8

21
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Yanma tehlikesi! Sadece sıcaklığa dayanıklı eldivenler ile çalışın.

•	 Kaynak pabucu mutlaka cihaz çalışma ısısına ulaştığında değiştirilmelidir.

Kaynak pabucunun değiştirilmesi

•	 Sökülmesi
	 –	 �Sıkıştırma cıvatalarını (18) sökerek kaynak pabucunu (5), kaynak pabucu tutucusu (17) ile birlikte 

ekstruder memesinden (19) çıkartın.
	 –	� Ekstruder memesini (19) her kaynak pabucu değişiminde kaynaklama maddesi artıklarından temizleyin 

ve ekstruder memesinin yerine vidalanmış olduğundan emin olun.
	 –	 Tespit cıvatalarını (20) çözerek kaynak pabucunu (5) kaynak pabucu tutucusundan (17) çıkartın.

•	 Montaj
	 –	� Yapılacak olan kaynak dikişine uygun bir kaynaklama pabucunu (5) tespit cıvataları (20) aracılığıyla 

kaynak pabucu tutucusuna (17) monte edin.
	 –	 �Kaynak pabucu (5) ve kaynak pabucu tutucusu (17), sıkıştırma cıvataları (18) aracılığıyla iyi bir şekilde 

sıkılmalıdır.

•	� Sıkıştırma cıvataları (18) gevşetilerek kaynak 
pabucu (5) kademesiz olarak istenilen kaynaklama 
yönüne çevrilebilir.

•	� Ardından, sıkıştırma cıvataları (18) tekrar iyi bir 
şekilde sıkılmalıdır.

Çalışma sıcaklığındaki cihazı kapatın ve elektrik fişini çekin.

Kaynaklama Yönü 

  5  Kaynak pabucu
17  Kaynak pabucu tutucu başlığı
18  Sıkıştırma cıvatası
19  Ekstrüder nozulu
20  Tespit cıvatası
21  Ön ısıtma nozulu185
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Aksesuarlar

•	 Orijinal Leister Aksesuarları kullanılmalıdır.

Bakim

•	 ��Sıcak hava bloverinin hava girişini fırça ile temizleyin.

•	 �Ekstrüder nozulunu (19) her kaynak pabucu değiştirildiğinde temizleyin. (Bkz Syf 64)

•	� Ana kablo (1) ve elektrik fişinde mekanik ve elektriksel hasar denetimi yapın.

•	 �Hava hortumunu düzenli olarak temizleyin.

Servis ve Tamir

•	� Drive motor ve ısıtıcı blover motorunun kömürlerini 250 saat çalışmadan sonra yetkili servisimize kontrol 
ettirin. Kömürler minimum seviyeye geldiğinde drive motoru ve sıcak hava blover motoru otomatik olarak 
duracaktır.	  
Çalışma süresi:	 Drive motor 300 saat (kömür)	  
	 Sıcak hava bloveri 1000 saat (kömür)

•	� Tamiratlar yanlızca Leister yetkili servisleri tarafından yapılmalıdır. Bu servisler 24 saat içinde Leister orijinal 
parçaları kullanılarak servis garantisi vermektedir.

Garanti

•	� Bu alet için ilkesel olarak satın alma tarihinden itibaren yasal/ülkelere özgü hükümler uyarınca garanti 
verilir (Kanıt fatura veya irsaliye ile). Garanti kapsamında meydana gelen hasarlar değişim veya onarım yapılarak 
giderilir. Isıtma elemanları, bu garanti kapsamına dahil değildir.

•	� Yasal hükümler saklı kalmak şartı ile diğer talepler geçerli sayılmaz.

•	� Doğal yıpranma, aşırı zorlanma veya usulüne aykırı kullanımdan doğun hasarlar garanti kapsamında değildir.

•	� Satıcı tarafından değiştirilen aletler için garanti talebi ileri sürelemez.
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Przed rozruchem instrukcję obsługi należy uważnie przeczytać  
i zachować w celu zapewnienia jej dostępności.

Instrukcja obsługi (Tłumaczenie oryginalnej instrukcji obsługi)PL

Otwarcie urządzenia stwarza ryzyko utraty życia, ponieważ zostają odsłonięte 
złącze oraz elementy znajdujące się pod napięciem. Przed otwarciem urządzenia 
należy odłączyć wtyczkę z gniazda sieciowego. Zabrania się spawania materiałów 
przewodzących energię elektryczną (np. PE-EL).

Nieprawidłowe korzystanie z ekstrudera ręcznego (np. przegrzanie materiału), 
w szczególności w pobliżu materiałów łatwopalnych i gazów wybuchowych, st-
warza ryzyko pożaru i eksplozji.

Pracę urządzenia należy kontrolować. Gorące powietrze może 
dotrzeć do materiałów palnych znajdujących się poza zasięgiem wzroku.	  
Urządzenie może być używane wyłącznie przez wykwalifikowanych specjalistów 
lub pod ich nadzorem. Surowo zabrania się używania tego urządzenia przez dzieci.

FI

Urządzenie należy chronić przed wilgocią i wodą.

Napięcie sieciowe musi być zgodne z napięciem znamionowym podanym na 
urządzeniu. W przypadku braku zasilania sieciowego należy wyłączyć wyłącznik 
dmuchawy gorącego powietrza i napędu (zwolnić blokadę).

230
120

Ostrzeżenie

Uwaga

Ryzyko poparzenia! Nie dotykać rozgrzanych metalowych części ani wychodzących 
mas. Należy poczekać, aż urządzenie wystygnie. Strumienia gorącego powietrza ani 
wychodzącej masy nie wolno kierować w stronę ludzi lub zwierząt.

Leister FUSION 2 / 3C / 3
Ekstruder ręczny

Zastosowanie

Zgrzewanie termoplastycznych tworzyw sztucznych z PE i PP w następujących obszarach:
•  Budowa zbiorników	 •  Budowa przewodów rurowych
•  �Budowa aparatów	 •  Składowiska i odpady

W przypadku zastosowania urządzenia na budowach, dla zapewnienia ochrony 
osób konieczne jest zastosowanie wyłącznika przeciwporażeniowego FI.
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Zgodność

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, że produkty we 
wprowadzonych przez nas do obrotu wersjach spełniają wymagania określone w poniższych dyrektywach 
UE.

Dyrektywy: 	 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Normy zharmonizowane:	� 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
Kaegiswil, 31.10.2018

	 	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

Utylizacja

Elektronarzędzia, akcesoria i opakowania należy utylizować zgodnie z zasadami ochrony środo-
wiska. Dotyczy wyłącznie krajów UE: Elektronarzędzia nie wolno wyrzucać razem z odpadami 
z gospodarstwa domowego!

Dane techniczne

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

Drut spawalniczy mm
(zgodnie z DVS 2211) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; Wydajność produkcyjna [ kg/h ] 
(wartości średnie przy 50 Hz)

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; Wydajność produkcyjna [ kg/h ]
(wartości średnie przy 50 Hz)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; Wydajność produkcyjna [ kg/h ] 
(wartości średnie przy 50 Hz)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

Prawo do zmian technicznych zastrzeżone.

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 
Napięcie 	 V~ 
Brak możliwości przełączania napięcia  
zasilającego

230 220 120 230 220 230 

Moc 	 W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

Częstotliwość 	 Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Ilość powietrza (20°C)	 l/min ok. 300 ok. 300 ok. 300
Temperatura powietrza	 °C maks. 340 maks. 350 maks. 350
Temperatura plastyczności 	 °C maks. 300 maks. 320 maks. 320
Poziom drgań	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)
Wymiary D × S × W	 mm  
(bez buta spawalniczego)

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

Gewich Ciężar (bez przewodu sieciowego) 
kg 

5.9 6.9 7.2 

Znak zgodności   /        /  
Klasa ochrony II
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Opis urządzenia 

1  Wyłącznik dmuchawy gorącego powietrza
2  Potencjometr temperatury powietrza
3  Blokada włącznika/wyłącznika napędu
4  Włącznik/wyłącznik napędu
5  But spawalniczy
6  Otwory na drut spawalniczy
7  Potencjometr regulacji przepustowości
8  Stojak na urządzenie

  9  Uchwyt
10  Rękojeść urządzenia
11  Jednostka napędowa
12  Dmuchawa gorącego powietrza
13  Kabel sieciowy
14  Przepustnica powietrza
15  Wlot powietrza
16  Wąż powietrza
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Zabezpieczenie przed uruchomieniem
Urządzenie jest wyposażone w zabezpieczenie nadmiarowo-prądowe napędu. Napęd wyłącza się automatycznie przy 
zbyt wysokim poborze prądu. Na przykład napęd nie może się włączyć lub włącza się na chwilę, jeżeli materiał w 
ślimaku nie jest wystarczająco uplastyczniony.

Zabezpieczenie przed przekroczeniem temperatury
W przypadku, kiedy w wyniku zewnętrznych wpływów lub przy zbyt niskiej temperaturze topnienia materiału 
w ślimaku następuje przegrzanie napędu, wewnętrzne zabezpieczenie chroniące przed przekroczeniem 
temperatury wyłącza go. Po schłodzeniu napędu zabezpieczenie włącza go automatycznie.

•	� Zamontować uchwyt (9) i stojak na urządzenie (8) z lewej lub prawej strony urządzenia.
•	�Przed uruchomieniem sprawdzić Przewód zasilający (13) i wtyczkę oraz przedłużacz pod kątem uszkodzeń 

elektrycznych i mechanicznych.
•	 W przypadku użycia przedłużacza pamiętać o minimalnym przekroju przewodu: 

•	� Przedłużacze muszą posiadać homologację dla danego miejsca zastosowania (np. na zewnątrz) i być 
odpowiednio oznaczone.

•	� Przy stosowaniu agregatu do zasilania w energie elektryczną w odniesieniu do mocy znamionowej zastosowanie 
ma zasadę: 2 x moc znamionowa ekstrudera ręcznego.

Ręczny ekstruder nie może być używany w otoczeniu zagrażającym wybuchem lub pożarem. 
Podczas prowadzenia prac zachowywać bezpieczny odstęp. Przewód sieciowy i drut spawalniczy 
muszą się swobodnie poruszać i nie mogą podczas pracy ograniczać ruchów użytkownika ani 
osób trzecich.

Przygotowanie do zgrzewania

Długość
 [m]

Minimalny przekrój (przy 230 V~) [mm2]

do 19 2.5

20-50 4.0

•	� Podłączyć ręczną wytłaczarkę do sieci elektrycznej.
• Włączyć urządzenie włącznikiem dmuchawy gorącego powietrza (1).
• Ustawić temperaturę gorącego powietrza potencjometrem temperatury powietrza (2).
• Po ok. 10 minutach urządzenie osiąga temperaturę roboczą.

Włączanie

Drut spawalniczy

Ilustracja A

Ilustracja A

Drut spawalniczy, PE / PP Ø 3 lub Ø 4 mm
– �stosować wyłącznie do ręcznych wytłaczarek 

bez oznaczenia (patrz ilustracja A).

Drut spawalniczy, PE / PP Ø 4 lub Ø 5 mm
– �stosować wyłącznie do ręcznych wytłaczarek 

bez oznaczenia (patrz ilustracja B).
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•	 �Zwolnić blokadę włącznika/wyłącznika napędu (3) naciskając 
przez chwilę na włącznik/wyłącznik napędu (4) i następnie puścić 
go. Usunąć zgrzewany materiał w bucie spawalniczym, aby przy 
kolejnym uruchomieniu nie nastąpiło jego uszkodzenie.

•	 Urządzenie wolno odkładać wyłącznie na stojak (8).

Używać ogniotrwałej podkładki	� Strumienia gorącego powietrza nie wolno 	
kierować na osoby lub przedmioty.

•	� Ustawić potencjometr temperatury powietrza (2) na „0“. Odczekać do momentu schłodzenia urządzenia.
•	 Wyłączyć wyłącznik dmuchawy gorącego powietrza (1).

Rozpoczęcie zgrzewania

•	� Zależnie od potrzeby zamontować zgodnie z akapitem «Wymiana buta spawalniczego» (strona 71) odpowiedni 
but spawalniczy (5).

•	� Do zgrzewania można przystąpić po osiągnięciu przez urządzenie temperatury roboczej. W tym nacisnąć 
włącznik/wyłącznik napędu (4). W trakcie pracy urządzenia musi być zawsze podawany drut spawalniczy.

•	� Wsunąć drut spawalniczy (patrz rozdział Drut spawalniczy) do jednego z otworów na drut spawalniczy (6) i 
wypuścić odrobinę masy.

UWAGA! W żadnym wypadku nie wolno jednocześnie wprowadzać drutu spawalniczego do 
obu otworów na drut ! (patrz strona 69 «Zabezpieczenie przed uruchomieniem»).
Podawany drut musi być czysty i suchy.

•	� Przepustowość można regulować potencjometrem regulacji przepustowości (7) w zależności od geometrii 
spoiny i rodzaju materiału.

•	 Przerwać tłoczenie masy włącznikiem/wyłącznikiem napędu (4).
•	 Skierować dyszę podgrzewczą (21) na obszar zgrzewania.
•	 Podgrzać obszar zgrzewania wykonując wahadłowe ruchy.
•	� Ustawić urządzenie na przygotowany obszar zgrzewania i nacisnąć	  

włącznik/wyłącznik napędu (4).
•	 Wykonać próbne zgrzewanie i przeanalizować je.
•	� Dopasować wg potrzeby temperaturę gorącego powietrza przy pomocy potencjometru temperatury powietrza (2), a 

wielkość przepustowości dopasować potencjometrem regulacji przepustowości (7).
•	� W przypadku dłuższego zgrzewania włącznik/wyłącznik napędu (4) można przytrzymać we włączonym 

stanie przy pomocy blokady włącznika/wyłącznika napędu (3).
•	� Drut spawalniczy jest wciągany automatycznie po uruchomieniu przez otwór na drut spawalniczy (6). Drut 

musi być doprowadzany bez oporu.

Wyłączanie

Kontrola temperatury tłoczywa po wytłoczeniu oraz powietrza podgrzewającego

•	� Temperaturę tłoczywa po wytłoczeniu oraz strumienia gorącego powietrza należy kontrolować w regularnych 
odstępach czasu w przypadku dłużej trwających prac spawalniczych:

	� Do tego celu należy używać szybko wyświetlających elektronicznych mierników temperatury z odpowiednimi 
czujnikami temperatury. Należy zlokalizować najwyższą temperaturę w strumieniu gorącego powietrza pomiędzy 
poziomem wyjścia z dyszy i głębokością wynoszącą 5 mm. Przy pomiarze tłoczywa czujnik pomiarowy w bucie 
spawalniczym należy wbić do środka pasma.

8

21
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  5  But spawalniczy
17  Uchwyt buta spawalniczego
18  Śruba zaciskowa
19  Dysza ekstrudera
20  Śruba mocująca
21  Dysza wstępnego podgrzewania

Ryzyko poparzenia! Pracować tylko przy użyciu żaroodpornych rękawic.

•	 Wymiana buta spawalniczego musi odbywać się przy urządzeniu mającym temperaturę roboczą.

Wymiana buta spawalniczego

•	 Demontaż

	 –	� But spawalniczy (5) zdjąć wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) przez odkręcenie śrub 	
zaciskowych (18) z dyszy ekstrudera (19).

	 –	� Dyszę ekstrudera (19) należy przy każdej wymianie buta spawalniczego oczyszczać z pozostałości 	
uplastycznionego tworzywa i upewnić się, że została dobrze przykręcona.

	 – 	�Zdjąć but spawalniczy (5) przez odkręcenie śrub mocujących (20) z uchwytu buta spawalniczego (17). 

•	 Montaż

	 –	� Zamontować dostosowany do spoiny but spawalniczy (5) zakładając na uchwycie buta spawalniczego (17) 
i mocując śrubami mocującymi (20).

	 –	 �But spawalniczy (5) wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) muszą zostać dobrze dokręcone przez 
dokręcenie śrub zaciskowych (18).

•	� Prze poluzowanie śrub zaciskowych (18) but 
spawalniczy (5) może być płynnie obracany w 
danym kierunku spawania.

•	� Śruby zaciskowe (18) muszą później zostać 
dobrze dokręcone.

Wyłączyć rozgrzane do temp. roboczej urządzenie i odłączyć od zasilania elektrycznego.

Kierunek spawania

185
5
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Wyposażenie

•	 Można stosować wyłącznie wyposażenie firmy Leister !

Konserwacja

•	 �Wlot powietrza (15) należy w przypadku zabrudzenia przeczyścić pędzlem.

•	� Dyszę wytłaczającą (19) należy czyścić po każdej wymianie buta spawalniczego i usuwać z niej resztki materiału 
pozostałego po zgrzewaniu (patrz strona 71). 

•	 Sprawdzić sieciowy przewód zasilający oraz wtyczkę pod kątem przerw i mechanicznych uszkodzeń.

•	 Regularnie czyścić wąż powietrza (16).

Serwis i naprawy

•	 �Po około 250 godzinach pracy urządzenia zlecić serwisowi sprawdzenie stanu szczotek 
węglowych w napędzie i dmuchawie gorącego powietrza. Napęd oraz dmuchawę gorącego powie-
trza wyłączają się automatycznie po osiągnięciu minimalnej długości szczotek węglowych. 	  
Czas pracy: 	 Napęd ok. 300 godzin (szczotki)	  
		 Dmuchawa gorącego powietrza ok. 1000 godzin (szczotki)

•	� Naprawy mogą być przeprowadzane wyłącznie przez autoryzowane punkty serwisowe firmy Leister. 
Gwarantują one fachowy oraz niezawodny serwis przy użyciu oryginalnych części zamiennych zgodnie 
ze schematami połączeń i listami części zamiennych, a wszystko to w ciągu 24 godzin.

Gwarancja

• �Urządzenie objęte jest gwarancją od daty zakupu zgodnie z wymaganiami ustawowymi i postanowieniami danego 
kraju (udokumentowanie praw gwarancyjnych przez fakturę lub dowód dostawy). Powstałe uszkodzenia zostaną 
usunięte poprzez wymianę lub naprawę. Elementy grzejne urządzenia nie podlegają gwarancji. 

• Gwarancja nie obejmuje wszelkich pozostałych roszczeń, z zastrzeżeniem ustaleń prawnych.
• �Gwarancja nie obejmuje uszkodzeń wynikających z naturalnego zużycia, przeciążenia lub nieprawidłowego 

użytkowania urządzenia.
• Roszczenia nie obejmują urządzeń przebudowanych lub zmodyfikowanych przez nabywcę.
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A beüzemelés előtt a használati utasítást figyelmesen  
olvassa el, és későbbi betekintés céljából őrizze meg.

Használati utasítás (Az eredeti használati utasítás fordítása) H

Életveszély a berendezés felnyitásakor, mivel feszültségvezető komponensek és 
csatlakozások válhatnak szabaddá. A berendezés kinyitása előtt húzza ki a hálózati 
csatlakozót az aljzatból. Elektromos vezető anyag (pl. PE-EL) hegesztése tilos.

A kézi extruder szakszerűtlen használata esetén tűz- és robbanásveszély áll 
fenn (pl. az anyag túlmelegedése miatt), különösen éghető anyagok és robbanékony 
gázok közelében.

A berendezést felügyelet alatt kell üzemeltetni. A hő eljuthat éghető anyagokhoz, 
amelyek látótávolságon kívül esnek. 
A berendezést csak képzett szakemberek működtethetik, illetve ilyen személy 
felügyelete szükséges hozzá. Gyermekek számára az üzemeltetés szigorúan tilos.

FI

A készüléket védeni kell a nedvességtől.

A hálózati feszültségnek meg kell egyeznie a készüléken megadott hálózati 
feszültséggel. Áramkimaradás esetén a forró levegős fúvóka és a meghajtás 
kapcsolóját ki kell kapcsolni (rögzítés kioldása).

230
120

Figyelmeztetés

Vigyázat

Égésveszély ! A fényes fémeket és a kilépő anyagokat forró állapotban nem 
szabad megérinteni. Hagyja lehűlni a készüléket. A forró levegősugarat és a kilépő 
masszát ne fordítsa emberek vagy állatok felé.

Leister FUSION 2 / 3C / 3
Kézi extruder

Alkalmazás
Hőre lágyuló PE és PP műanyagok hegesztésére a következő területeken

•	 Tartálygyártás	 •	 Csővezeték építés
•	 Készülékgyártás	 •	 Deponia építés

A berendezés építkezéseken történő használata esetén a személyvédelem 
érdekében feltétlenül FI-kapcsolót kell használni.
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Megfelelőség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svájc tanúsítja, hogy ezek a termékek az 
általunk forgalomba hozott kivitelekben eleget tesznek az alábbi EU-irányelvek követelményeinek. 

Irányelvek : 	 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonizált szabványok:	 �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

Kaegiswil, 31.10.2018

	 	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

Hulladékkezelés

Biztosítani kell az elektromos készülékek, tartozékok és csomagolásuk környezetvédelmi szem-
pontból megfelelő újrahasznosítását. Csak az EU tagállamokban: Az elektromos készülékek 
ne dobja a háztartási szemétbe!. 

Műszaki adatok

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

Hegesztődrót mm
(DVS 2211 szerint) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; Kibocsátás [ kg/h ] 
(Középérték 50 Hz-en)

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; Kibocsátás [ kg/h ]
(Középérték 50 Hz-en)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; Kibocsátás [ kg/h ]
(Középérték 50 Hz-en)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

A műszaki módosítások joga fenntartva

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 

Feszültség	 V~
Csatlakozási feszültség nem átkapcsolható

230 220 120 230 220 230 

Teljesítmény 	 W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

Frekvencia 	 Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Levegőmennyiség (20°C)	 l/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Léghőmérséklet	 °C max. 340 max. 350 max. 350
Műanyagosítási hőmérséklet	 °C max. 300 max. 320 max. 320
Rezgésszint	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)
Méret H ×  Sz ×  M	 mm 	  
(hegesztő saru nélkül)

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

Súly (tápkábel nélkül)	 kg
5.9 6.9 7.2 

Megfelelőségi jel   /        /  
Érintésvédelmi osztály II
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Készülékleírás

1  forró levegő fúvó berendezés kapcsoló
2  levegő hőmérséklet potenciométer
3  hajtás be-/kikapcsoló reteszelése
4  hajtás be-/kikapcsolás
5  hegesztő papucs
6  hegesztőszál nyílások
7  kilökés szabályzás potenciométer
8  készülék letámasztás

  9  kézi fogantyú
10  készülék fogantyú
11  hajtásegység
12  forró levegő fúvó
13  hálózati kábel
14  légszabályzó tolattyú
15  levegő bemenet
16  levegőcső
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Elindulás elleni védelem
A készülékhajtás túláram védelemmel van ellátva. A hajtás túl nagy áramfelvétel esetén automatikusan 
kikapcsol. Például nem vagy csak rövid időre indítható el, ha az anyag a csigában elégtelenül olvadt meg.

Túlhevülés elleni védelem
Ha a hajtás külső befolyások vagy az anyag túl alacsony olvadási hőmérséklete miatt túlhevül, a belső 
hőmérsékletvédelem lekapcsolja a hajtást. A hajtás lehűlése után a hőmérsékletvédelem automatikusan 
újra indul.

•	�� A kézi fogantyút (9) és a készülék felfogást (8) választhatóan jobb vagy bal oldalra a készüléktől fel kell 
szerelni.

•	� A hálózati csatlakozó vezetéket (13) és a csatlakozót ellenőrizni kell elektromos és mechanikus sérülésekre.
•	 �Hosszabbító vezeték alkalmazása esetén figyelni kell a vezeték minimális keresztmetszetére: 

•	� A hosszabbító kábeleket a felhasználási helyre (pl. szabadban) engedélyeztetni és megfelelően jelölni kell.
•	� Az energia ellátás biztosítására áramfejlesztő gép alkalmazása esetén az áramfejlesztő gép névleges 	

teljesítményére érvényes: 2 × a kézi extruder névleges teljesítménye.
A kézi extrudert nem szabad robbanásveszélyes ill. gyúlékony környezetben alkalmazni. Figyelni 
kell a munkáknál a stabil állásra. A csatlakozó kábel és a hegesztő szál legyen szabadon 
mozgatható, és ne akadályozza a felhasználó vagy harmadik személy munkavégzését.

Hegesztés előkészítése

Hossz
[m]

Minimális keresztmetszet (230 V-nál)
[mm2]

19 ig 2.5

20-50 4.0

•	� Kézi extrudert az elektromos hálózatra kell kapcsolni.

•	A készüléket a forró levegő fúvó kapcsolóval (1) be kell kapcsolni.
•	A forró levegő hőmérsékletet a levegő hőmérséklet potenciométerrel (2) be kell állítani.
•	Kb. 10 perc múlva elérjük az üzemi hőmérsékletet.

Bekapcsolás

Hegesztődrót

A ábra

B ábra

Hegesztőszál, PE / PP Ø 3 vagy Ø 4 mm
– �csak jelölés nélküli kézi extruderhez 	

használható (lásd A ábra)..

Hegesztőszál, PE / PP Ø 4 vagy Ø 5 mm
– �csak jelöléssel rendelkező kézi extruderhez 

használható (lásd B ábra)..



•	� A hajtás be-/kikapcsoló reteszelést (3) a hajtás be-/kikapcsoló (4) 
rövid megnyomásával oldani kell majd fel kell engedni. A hegesztő 
papucsban lévő hegesztőanyagot el kell távolítani, hogy a következő 
indításnál a hegesztő papucs ne sérüljön.

•	� A készüléket csak a készülék felfogásra (8) szabad letenni 

Tűzálló alátétet kell alkalmazni.
	� A forró levegő sugár ne irányuljon személyeke 

vagy tárgyakra.

•	� A levegő hőmérséklet potenciométert (2) „0”-ra kell állítani. A készüléket le kell hűteni.
•	 A forró levegő fúvó kapcsolót (1) ki kell kapcsolni.
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Hegesztési folyamat indítása

•	� Szükség szerint a megfelelő hegesztő papucsot (5) kell felszerelni a „hegesztő papucs cseréje” fejezetnek (78. 
oldal) megfelelően.

•	� Ha az üzemi hőmérsékletet elérik, meg lehet kezdeni a hegesztést. Ehhez a hajtás be-/kikapcsolót (4) kell 
működtetni. A készüléket mindig hegesztőszál hozzávezetés mellett kell működtetni.

•	� Vezesse be a hegesztőszálat (lásd Hegesztőszál fejezet) a hegesztőszálnyílások (6) egyikébe, és hagyjon 
kicsordulni egy kis masszát.

��Figyelem! Sosem szabad mindkét hegesztőszál nyílásba egyidejűleg szálat bevezetni 	
(lásd elindulás elleni védelem 76. oldal)
A szálat tisztán és szárazon kell bevezetni.

•	� A kilökést a kilökés szabályzó potenciométerrel (7) lehet megváltoztatni, az anyagválasztástól és varrat 
geometriától függően.

•	 A masszaszállítást a hajtás be-/kikapcsolóval (4) kell megszakítani.
•	 Az előmelegítő fúvókát (21) a hegesztési területre kell irányítani.
•	 Oda-vissza mozgásokkal a hegesztési területet fel kell melegíteni.
•	� A készüléket az előkészített hegesztési területre fel kell tenni és a 	  

hajtás be-/kikapcsolót (4) kell működtetni.
•	 Próbahegesztést kell végezni, és ki kell értékelni.
•	� A forró levegő hőmérsékletet a levegő hőmérséklet potenciométerrel (2) és a kilökési mennyiséget a kilökés 

szabályzó potenciométerrel (7) be kell állítani szükség szerint.
•	� Hosszabb hegesztési folyamat esetén a hajtás be/ki kapcsoló (4) reteszeléssel (3) tartós üzemben tartható.
•	� A hegesztőszálat indítás után automatikusan behúzzák a hegesztőszál nyíláson (6) át. A szálhozzávezetés 

ellenállás nélkül történjen.

Kikapcsolás

Az olvadék és az előmelegítő levegő hőmérsékletének ellenőrzése

•	� Az olvadék és a forró levegő sugár hőmérsékletét hosszabb hegesztési folyamatoknál rendszeresen ellenőrizni kell: 
Ehhez gyorskijelzős elektromos hőmérsékletmérőket kell alkalmazni alkalmas hőmérsékletérzékelőkkel. Meg 
kell keresni a forró levegő sugárban a legmagasabb hőmérsékletet a fúvóka kilépési szintje és 5 mm mélység 
között. Olvadékméréskor a mérőérzékelőt a hegesztő papucsban a behúzás közepére kell betolni.

8

21



  5  hegesztő papucs
17  hegesztő papucs tartója
18  szorítócsavar
19  extrudáló fúvóka
20  rögzítő csavar
21  előmelegítő fúvóka
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Égésveszély ! Csak hőálló kesztyűben dolgozzon.

•	 A hegesztősaru cseréjét üzemi hőmérsékleten lévő berendezésen kell elvégezni.

A hegesztősaru cseréje

•	 Leszerelés

	 – �A hegesztősarut (5) a hegesztősaru-tartóval (17) együtt válassza le az extrudáló fúvókáról (19) úgy, hogy 
meglazítja szorító csavarokat (18).

	 – �Az extrudáló fúvókát (19) minden hegesztősaru-cserénél meg kell tisztítani a hegesztési anyag maradványaitól 
és gondoskodni kell annak szilárd felcsavarozásáról.	

	 – A hegesztősarut (5) a rögzítő csavarok (20) meglazításával távolítsa el a hegesztősaru-tartóról (34).

•	 Összeszerelés

	 – �Válasszon a hegesztési varrathoz illeszkedő hegesztősarut (8) és rögzítse azt a hegesztősaru-tartóhoz (17), 
majd rögzítse azt a rögzítő csavarok (20) segítségével.

	 – A hegesztősarut (5) és a hegesztősaru-tartót (17) a szorítócsavarokkal (18) jól meg kell húzni.

Kapcsolja ki az üzemi hőmérsékleten lévő berendezést, és válassza le azt az elektromos hálózatról.

Hegesztési irány 

185
5

21

19

17

18

18

20

•	� A szorítócsavarok (18) kioldásával a hegesztősaru (5) 
fokozatmentesen a kívánt hegesztési irányba fordítható.

•	� A szorítócsavarokat (18) ezt követően ismét jól meg kell 
húzni.

555 18
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Tartozékok

•	 Csak Leister tartozékokat szabad használni.

Karbantartás

•	 Levegő bemenetet (15) szennyeződés esetén ecsettel meg kell tisztítani.

•	� Az extrudáló fúvókát (19) minden hegesztő papucs cserénél meg kell tisztítani és a hegesztőanyag maradvá-
nyokat el kell távolítani (lásd 78. oldal).

•	� Hálózati csatlakozó vezetéket (1) és csatlakozót szakadásra és mechanikai sérülésekre ellenőrizni kell.

•	 Levegőcsövet (16) rendszeresen meg kell tisztítani.

Szervizelés és javítás

•	� A hajtás és a forró levegő fúvó szénszintjét kb. 250 üzemóra után ellenőriztetni kell az illetékes szervizzel. 
A hajtás és a forró levegő fúvó automatikusan lekapcsol a minimális szénhossz elérése után.

	 Üzemidő	� hajtás kb. 300 óra (kefék)	 
Forró levegő fúvó kb. 1000 óra (kefék)

•	� készülékeket csak a hivatalos Leister- képviselet és szerviz javíthatja. A szerviz azelőírásoknak megfelelő 
eredeti Leister alkatrészekkel történő, ill. 24 órán belüli javítást biztosít Önnek

Szavatosság

•	� Erre a készülékre a vásárlási dátumtól kezdve a törvényes/országspecifikus rendelkezéseknek megfelelő szava-
tosságot  nyújtunk (a vásárlási dátumot a számlával vagy a szállítólevéllel lehet igazolni). A keletkezett károkat 
helyettesítő szállítással vagy javítással szüntetjük meg. A fűtőelemekre ez a jótállás nem terjed ki.

•	� Minden egyéb igény, kivéve a törvény által előírtakat, kizárt. 
•	� A természetes kopásra, túlterhelésre vagy szakszerűtlen kezelésre visszavezethető károkra a jótállás nem 

terjed ki.
•	� Jótállási igény nem érvényesíthető olyan készülékek esetén, melyeket a vevő átalakított vagy módosított.
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Před uvedením do provozu si pozorně přečtěte návod  
k obsluze a uschovejte jej pro další použití.

Návod k obsluze (Překlad originálního návodu k obsluze)CZ

Ohrožení života při otevírání přístroje, protože mohou být odkryty komponenty 
a přípojky pod napětím. Před otevřením přístroje vytáhněte síťovou zástrčku ze 
zásuvky. Elektricky vodivý materiál (např. PE-EL) se nesmí svářet.

Nebezpečí požáru a exploze při neodborném použití ručního extrudéru (např. 
přehřátí materiálu) především v blízkosti hořlavých materiálů a výbušných plynů.

Přístroj se musí provozovat pod dohledem. Teplo se může rozšířit i k 
hořlavým materiálům, které se nenachází v dohledné vzdálenosti.	  
Přístroj smí být používán výhradně vyškolenými odborníky nebo pod jejich 
dohledem.  Dětem je použití přístroje zcela zakázáno.

FI

Chraňte přístroj před vlhkostí a mokrem.

Jmenovité napětí uvedené na přístroji musí souhlasit se síťovým napětím. 	
Při výpadku proudu je třeba vypnout vypínač horkovzdušného dmychadla a 
pohonu (uvolnit aretaci).

230
120

Varování

Pozor

Nebezpečí popálení! Nedotýkejte se holých kovových dílů a vytlačované hmoty 
v horkém stavu. Přístroj nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlačovanou 
hmotu nesměřujte na osoby a zvířata.

Leister FUSION 2 / 3C / 3
Ruční extrudér

Použití

Svařování termoplastických hmot z PE a PP v oblastech:
• Stavba nádrží	 • Stavba potrubí
• Výroba bazénů 	 • Skládky a úložiště

Při použití přístroje na staveništích je pro ochranu osob bezpodmínečně nutné 
používat proudový chránič FI.
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Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Švýcarsko potvrzuje, že tento výrobek v 
provedení, ve kterém jsme ho uvedli na trh, splňuje požadavky následujících směrnic EU.

Směrnice: 	 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
Kaegiswil, 31.10.2018

	 	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

Likvidace odpadu

Elektrické přístroje, příslušenství a obaly se musí odevzdat kekologické recyklaci.  
Pouze pro členské státy EU: Nevyhazujte elektrické přístroje do domovního odpadu!

Technické údaje

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

Svařovací drát mm
(dle DVS 2211) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; Výtlak [ kg/h ] 
(průměrné hodnoty při 50 Hz)

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; Výtlak [ kg/h ]
(průměrné hodnoty při 50 Hz)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; Výtlak [ kg/h ]
(průměrné hodnoty při 50 Hz)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

Technické údaje a specifikace se mohou změnit bez předchozího oznámení

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 

Napětí 		  V~
Připojovací napětí není přepínatelné.

230 220 120 230 220 230 

Příkon 		  W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

Frekvence 		  Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Množství vzduchu (20°C)	 l/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 vibrací		  ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)
Wymiary D ×  S ×  W	 mm  
(bez svařovací botky)

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

Hmotnost 		  kg  
(bez síťového kabelu)

5.9 6.9 7.2 

Značka konformity   /        /  
Třída ochrany II
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Popis přístroje

1  Vypínač horkovzdušného dmychadla
2  Potenciometr teploty vzduchu
3  Aretace spínače pohonu ZAP/VYP
4  Spínač pohonu ZAP/VYP
5  Svařovací botka
6  Otvory pro svařovací drát
7  Potenciometr regulace výtlaku
8  Opěrka k položení přístroje

  9  Rukojeť  
10  Rukojeť přístroje
11  Pohonná jednotka
12  Horkovzdušné dmychadlo
13  Síťový kabel
14  Vzduchové šoupátko
15  Přívod vzduchu
16  Vedení ochlazovacího vzduchu

5

9

6

3

7
2

1

411

10

12 13 1514

16

FUSION 3 

5

6 11

12

15

13

3
7

2

4

10

8

1
16

8

9

FUSION 2

FUSION 3C

9

15
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Ochrana při spouštění 
Přístroj je vybaven nadproudovou ochranou pohonu. Při nadměrném odběru proudu se přístroj automaticky 
vypne. Stane se tak tehdy, není-li materiál ve šneku dostatečně plastifikován, pak nemůže být motor nastartován, 
nebo je nastartován jen krátkodobě.

Ochrana před přehříváním
Je-li motor přehříván následkem vnějších vlivů nebo při příliš nízké teplotě tavení materiálu ve šneku, pak jej 
interní teplotní ochrana vypne. Po vychladnutí pohonu jej ochrana před přehříváním automaticky opět spustí.

•	�� Rukojeť (9) a opěru k uložení přístroje (8) namontovat dle potřeby v levé nebo pravé části přístroje.
•	�� Před uvedením do provozu zkontrolujte, jestli nedošlo k elektrickému nebo mechanickému poškození přívodního 

síťového kabelu nebo zástrčky.
•	 Při použití prodlužovacího kabelu dbát na minimální průřez vedení. 

•	� Prodlužovací kabely musejí být přípustné pro místo nasazení (např. na volném prostranství) a příslušně označeny.

•	� Při použití proudového agregátu pro zásobování energií platí pro výkon uvedený na proudovém agregátu:  
2 × napětí uvedené na ručním extruderu.

Ruční extruder nesmí být používán v prostředí ohroženém explozí, příp. v  hořlavém prostředí. 
Dbát na bezpečný postoj při práci. Připojovací kabel a svařovací drát musí být volně pohyblivé a 
nesmí omezovat uživatele nebo třetí osobu při práci. 

Příprava svařovacího procesu

Délka
[m]

Minimální průřez el. vedení (při ~230V)
[mm2]

do 19 2.5

20-50 4.0

•	� Ruční extruder připojit k elektrické síti.

•	�Přístroj zapnout spínačem horkovzdušného dmychadla (1).
•	�Nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2).
•	�Provozní teplota je dosažena po cca 10 minutách.

Zapojení

Svařovací drát

Obrázek  A

Obrázek B

Svařovací drát, PE / PP Ø 3 nebo Ø 4 mm
– �použijte jen pro ruční extrudér bez označení 

(viz obrázek A).

Svařovací drát, PE / PP Ø 4 nebo Ø 5 mm
– �použijte jen pro ruční extrudér s označením 

(viz obrázek B).
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•	� Krátkým stlačením spínače pohonu ZAP/VYP (4) uvolnit aretaci (3) 
a následně vypnout. Ze svařovací botky odstranit veškerý svařovací 
materiál, aby při příštím svařování nebyla botka poškozena.

•	 �Přístroj smí být položen pouze jedním způsobem – opřít o opěrku k ul-
ožení přístroje (8).

Používat ohnivzdorné podložky.
	� Proud horkého vzduchu nesmí být směrován 

na osoby nebo předměty.

•	 Potenciometr teploty vzduchu (2) nastavit na “0”. Přístroj nechat vychladnout. 
•	 Vypnout spínač horkovzdušného dmychadla (1).

Postup při svařovacím procesu

•	�� Podle potřeby namontovat příslušnou svařovací botku (5), viz. “Výměna svařovací botky”, strana 85.
•	� Po dosažení provozní teploty se může začít se svařováním, a to zapnutím spínače pohonu ZAP/VYP (4). Zajistit 

stálý přísun svařovacího drátu.
•	� Svařovací drát (viz kapitola Svařovací drát) zaveďte do jednoho z otvorů pro svařovací drát (6) a nechejte 

vytlačit trochu hmoty.

�POZOR ! Nikdy ne zasunovat svařovací drát současně do obou otvorů ! (Ochrana při spouštění, 
strana 83)
Drát musí být čistý a suchý.

•	� Množství vytlačené hmoty může být regulováno potenciometrem regulace výtlaku (7), a to v závislosti na 
geometrii svaru a volbě materiálu.

•	� Přísun svařovacího materiálu přerušit spínačm pohonu ZAP/VYP (4).
•	 �Předehřívací trysku (21) nasměrovat do svařovací zony.
•	� Kývavými pohyby předehřát zónu svařování.
•	� Přístroj nasadit na připravenou zónu svařování a zapnout  

spínač pohonu ZAP/VYP (4).
•	� Provést zkušební svár a zkontrolovat.
•	� Podle potřeby nastavit teplotu horkého vzduchu potenciometrem teploty vzduchu (2) a nastavit množství 

vytlačené hmoty potenciometrem regulace výtlaku (7).
•	� Při déle trvajícím svařovacím procesu může být spínač pohonu ZAP/VYP (4) udržován pomocí aretace (3) v 

zapnutém stavu.
•	� Svařovací drát je po zahájení svařovacího procesu automaticky tažen otvorem pro svařovací drát (6). Přísun 

drátu musí být plynulý.

Vypnutí

Kontrola teploty vytlačované homty a předehřívacího vzduchu
•	� Teplotu vytlačované hmoty a proudu horkého vzduchu je potřeba při déle trvajících svářecích procesech v pravi-

delných intervalech kontrolovat.
	� K tomu lze použít rychloukazující elektronické přístroje měření teploty s vhodnými teplotními čidly. Je nutné nalézt 

nejvyšší teplotu v proudu horkého vzduchu, a to mezi rovinou výstupu trysky a hloubce 5 mm. Měření teploty 
vytlačované hmoty se provádí zasunutím měřicího přístroje do středu proudu ve svařovací botce.

8

21



85

  5  Svařovací botka
17  Držák svařovací botky
18  Svěrací šroub
19  Tryska extruderu
20  Upevňovací šroub
21  Předehřívací tryska

Nebezpečí popálení! Pracujte výhradně s rukavicemi  
odolávajícími vysokým teplotám.

Výměnu svařovací botky je třeba provádět na přístroji zahřátém na provozní teplotu.

Výměna svařovací botky

•	 Demontáž
	 –	� Sundejte svařovací botku (5) s držákem svařovací botky (17) uvolněním svěracích šroubů (18) z  

extruzní tryska (19)�
	 –	� Extruzní trysku (19) při každé výměně svařovací botky očistěte od zbytků svařovacího materiálu a zajistěte, 

aby byla pevně přišroubovaná
	 –	 Sundejte svařovací botku (5) z držáku svařovací botky (17) uvolněním upevňovacích šroubů 20)

•	 Montáž
	 –	� Svařovací botku (5) přizpůsobenou typu sváru namontujte na držák svařovací botky (17) pomocí 	

upevňovacích šroubů (20)
	 –	 Svařovací botka (5) a držák svařovací botky (17) musí být dobře utaženy svěracími šrouby (18)

•	� Po uvolnění svěracích šroubů (18) lze svařovací 
botku (5) plynule otáčet do požadovaného směru 
svařování.

•	� Svěrací šrouby (18) je pak nutné opět dobře 
utáhnout.

Po dosažení provozní teploty přístroj vypnout a odpojit od sítě.

Směr svařování 

185
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Příslušenství

•	 Používat pouze příslušenství značky Leister.

Údržba
•	� K pročištění přívodu vzduchu (15) používat štětec.

•	 ��Při každé výměně svařovací botky vyčistit trysku extruderu (19) a zbavit ji zbytků svařovacího materiálu 
(strana 85). 

•	� Kontrolovat stav přívodního sít’ového kabelu a zástrčky.

•	� Pravidelně čistit vedení ochlazovacího vzduchu (16).

Servis a opravy

•	� Po cca 250 provozních hodinách nechat zkontrolovat v  autorizovaném servisu stav uhlíků a dmychadla. 
Pohon a dmychadlo horkého vzduchu se po dosažení minimální délky uhíků automaticky vypnou.	  
Provozní doba:	 Pohon cca 300 hodin  (bez údržby)	  
	 Horkovzdušné dmychadlo cca 1000 hodin (bez údržby)

•	� Opravy musí být prováděny výhradně v autorizovaném servisu firmy Leister. Ten zaručuje odborný a spolehlivý 
opravárenský servis během 24 hodin s  použitím originálních náhradních dílů dle postupů a nákresů výrobce.

Záruka

•	� Pro tento stroj je zásadně poskytnuta záruka podle zákonných/dle země specifických ustanovení od data prodeje  (dokla-
dem účtenka nebo dodací list). Vzniklé škody budou odstraněny dodáním náhradního dílu nebo opravou. Topná tělesa 
jsou z této záruky vyloučena.

•	 Další nároky jsou, při dodržení zákonných ustanovení, vyloučeny.

•	� Škody, vycházející z přirozeného opotřebení, nadměrného zatěžování či neodborné manipulace, jsou ze záruky 
vyloučeny.

•	 Nárok na záruku zaniká u přístrojů, které byly zákazníkem přestavěny nebo pozměněny.
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Перед вводом в эксплуатацию внимательно прочтите инструкцию 
по эксплуатации и сохраните ее для дальнейшего использования

Инструкция по эксплуатации 
(Перевод оригинальной Инструкции по эксплуатации)

RUS

Открытвание аппарата опасно для жизни, т.к.при этом раскрываются 
находящиеся под напряжением компоненты и соединения. Перед открыванием 
прибора выдернуть штепсельную вилку из розетки. Строго воспрещается 
производить сварку электропроводящих материалов (напр. электропроводящего ПЭ).

Опасность возгорания и взрыва при ненадлежащем использовании ручного 
экструдера (напр. перегреве материала), особенно вблизи воспламеняющихся 
материалов и взрывоопасных газов.

При эксплуатации прибор должен находиться под наблюдением. 	
Тепловому воздействию могут подвергнуться возгораемые материалы, 	
находящиеся вне поля зрения. Прибор может использоваться только 	
квалифицированными специалистами или под их контролем. 	
Использование прибора детьми строго воспрещается.

FI

Предохранять прибор от влаги и сырости.

Указанное на приборе номинальное напряжение должно соответствовать 
напряжению в сети. При сбое сетевого питания следует отключить выключатель 
термофена и привод (снять с фиксатора.

230
120

Предупреждение

Внимание

Опасность получения ожогов ! Строго воспрещается прикасаться к оголенным 
металлическим деталям и выступающей массе. Дать прибору остыть. Не 
направлять струю горячего воздуха и выступающую массу на людей или животных.

Leister FUSION 2 / 3C / 3
Ручной экструдер

Применение

Сварка термопластичных полимеров из ПЭ и ПП в следующих областях применения:
•  Резервуаростроение	 •  Строительство трубопроводов
•  Аппаратостроение	 •  Свалки и неутилизированные отходы

При работе с прибором на стройках в целях безопасности необходимо 
использовать выключатель с дифференциальной защитой.
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Декларация о соответствии
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Швейцария подтверждает, что данные 
изделия в исполнениях, выпущенных нею на рынок, соответствует требованиям нижеуказанных 
директив ЕС.	  
Директивы: 	 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35 
Гармонизированные нормы:	 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
Kaegiswil, 31.10.2018

	 	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

Утилизация
Электроприборы, принадлежности и упаковки должны утилизироваться в соответствии 
с требованиями по охране окружающей среды. Только для стран ЕС: не выбрасывайте 
электроприборы в хозяйственный мусор!

Технические характеристики

FUSION 2
Ø 4  мм

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4  мм

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5  мм

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4  мм

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5  мм

Сварочная проволока мм
(согласно DVS 2211) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; Выработка [ кг/час ] 
(средние значения при 50 Гц)

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; Выработка  [ кг/час ] 
(средние значения при 50 Гц)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; Выработка  [ кг/час ] 
(средние значения при 50 Гц)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

Мы сохраняем за собой право на технические изменения

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 
Напряжение 	 В~
Подводимое напряжение не переключается 230 220 120 230 220 230 

Мощность 	 Вт 2800 2600 2800 3200 3000 3500

Частота 	 Гц 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Расход водзуха (20°C)	 л/мин ок. 300 ок. 300 ок. 300
Температура воздуха 	 °C макс. 340 макс. 350 макс. 350
Температура пластификации	 °C макс. 300 макс. 320 макс. 320

Уровень вибрации 	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)

Размеры Д × Ш × В	 мм 
(без сварочного башмака) 

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

Вес (без кабеля сетевого питания)	кг
5.9 6.9 7.2 

Знак соответствия 	   /        /  
Класс защиты  II
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Описание прибора 

1  Выключатель термофена
2  Потенциометр температуры воздуха
3  Фиксатор включателя/выключателя привода
4  Включатель/выключатель привода
5  Сварочный башмак
6  Отверстия для сварочной проволоки
7  Потенциометр регулирования выработки
8  Подпорка аппарата

  9  Рукоятка
10  Рукоятка аппарата
11  Приводной блок
12  Термофен
13  Кабель сетевого питания
14  Воздушная заслонка
15  Воздухозаборник
16  Воздушный шланг

5
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Защита от запуска
Прибор оснащен максимальной токовой защитой. При слишком сильном повышении силы тока привод 
автоматически отключается. Например, включение привода невозможно или возможно только на 
короткое время, если материал в шнеке недостаточно размягчен.

Защита от перегрева
При перегреве привода под влиянием внешних факторов или при слишком низкой температуре 
плавления материала в шнеке внутренний температурный предохранитель отключает привод. После 
остывания привода устройство защиты от перегрева снова автоматически производит включение.

•	� Монтировать рукоятку (9) и подпорку аппарата (8) слева или справа от аппарата.
•	� Перед вводом в эксплуатацию проверить кабель сетевого питания (13) и штекер, а также удлинительные 

кабели на электрические и механические повреждения.
• При использовании удлинительного устройства следует соблюдать минимальный размер сечения кабеля: 

 •�Удлинительное устройство должно быть допущено к использованию в месте проведения работ (напр. 
под открытым небом) и обозначено соответствующим образом.

•	� При использовании в целях снабжения электроэнергией агрегата относительно его номинальной 
мощности следует соблюдать требование: 2 х номинальная мощность ручного экструдера.

Запрещается использование ручного экструдера во взрывоопсной или воспламеняющейся 
зоне. При работе необходимо находиться в устойчивой позиции. Следует обеспечить 
возможность свободного движения сетевого кабеля и сварочной проволоки, так чтобы они 
не мешали пользователю при работе.

Подготовка к сварке

Длина
[м]

Минимальное сечение (для 230 В~)
[мм2]

До 19 2.5

20-50 4.0

•	� Подключить ручной экструдер к сети электропитания.
•	 Включить прибор с помощью выключателя термофена (1).
•	 Отрегулировать температуру горячего воздуха с помощью потенциометра температуры воздуха (2).
•	 Рабочая температура достигается прибл. через 10 минут.

Включение

Сварочная проволока

Pис. A

Pис. B

Сварочная проволока, ПЭ / ПП 	  
Ø 3 или Ø 4 мм
– �использовать только для ручного 	

экструдера без маркировки (см. рис. А).

Сварочная проволока, ПЭ / ПП 	  
Ø 4 или  Ø 5 мм
– �использовать только для ручного 	

экструдера с маркировкой (см. рис. В).



•	� Снять привод с фиксатора включателя/выключателя привода 
(3) посредством короткого нажатия включателя/выключателя 
привода (4), а затем отпустить. Удалить сварочный материал в 
сварочном башмаке в целях предохранения сварочного башмака 
от повреждений при следующем пуске.

•	 При этом допускается класть аппарат только на подпорку (8).

Использовать огнеупорную подставку 	� Не направлять струю горячего воздуха на 
людей и предметы.

•	 Установить потенциомета температуры воздуха (2) на „0“. Дать прибору остыть.
•	 Выключить ыключатель термофена (1).

91

Пуск процесса сварки

•	� По необходимости установить соответствующий сварочный башмак (5), см. инструкцию в подразделе 
„Смена сварочного башмака“ (стр. 92).

•	� При достижении рабочей температуры можно начинать сварку. Для этого задействовать 
включатель / выключатель привода (4). При эксплуатации прибора всегда должна осуществляться 
подача сварочной проволоки.

•	� Ввести сварочную проволоку (см. главу „Сварочная проволока“) в одно из отверстий для сварочной 
проволоки (6) и выпустить небольшое количество массы.

ВНИМАНИЕ! Ни в коем случае не вводить сварочную проволоку одновременно в оба 
отверстия для сварочной проволоки ! (см. стр. 90 „ Защита от запуска „).
Подаваемая проволока должна быть чистой и сухой.

•	� Выработку можно изменить с помощью потенциометра регулирования выработки (7) в зависимости 
от геометрии шва и выбора материала.

•	 Прервать подачу массы с помощью включателя/выключателя привода (4).
•	 Направить сопло подогревательного пламени (21) на зону сварки.
•	 Подогреть зону сварки раскачивающимися движениями.
•	� Устанавить прибор на подготовленную зону сварки и задействовать 	 

включатель/выключатель привода (4).
•	 Выполнить и проанализировать пробную сварку.
•	� При необходимости произвести донастройку температуры горячего воздуха с помощью потенциометра 

температуры воздуха (2) и объема выработки с помощью потенциометра регулирования 
выработки (7).

•	� При длительном процессе сварки включатель/выключатель привода (4) может поддерживаться во 
включенном состоянии с помощью фиксатора включателя/выключателя привода (3).

•	� После запуска сварочная проволока автоматически втягивается через отверстие для сварочной 
проволоки (6). Подача проволоки должна происходить без сопротивления.

Выключение

Контроль температуры экструдата и нагревательного воздуха

•	� При продолжительных сварочных работах необходимо проводить регулярный контроль температуры и 
струи горячего воздуха:	

	� для этого следует использовать электронный термометр с быстрой индикацией и с соответствующими 
термочувствительными датчиками. Выявлению подлежит максимальная температура в струе горячего 
воздуха между плоскостью выхода из сопла и глубиной 5 мм. При замере экструдата втолкнуть измерительный 
элемент в сварочном башмаке в середину пучка.

8

21



  5  Сварочный башмак
17  Держатель сварочного башмака 
18  Зажимный винт
19  Сопло экструдера
20  Крепежный болт
21  Сопло подогревательного пламени
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Опасность получения ожогов! Работать только в жаропрочных перчатках.

•	 Смену сварочного башмака следует производить на подогретом до рабочей температуры приборе.

Замена сварочного башмака

•	 Демонтаж

	 –	� Удалить сварочный башмак (5) с держателем сварочного башмака (17) посредством снятия 
зажимных винтов (18) с сопла экструдера (19).

	 –	� При каждой смене сварочного башмака очищать сопло экструдера (19) от остатков сварочного 
материала и контролировать прочность его установки.

	 –�	� Удалить сварочный башмак (5) посредством снятия крепежных болтов (20) с держателя 
сварочного башмака (17).

•	 Монтаж

	 –	� С помощью крепежных болтов (20) закрепить приведенный в соответствие со сварочным швом  
сварочный башмак (5) на держателе сварочного башмака (17).

	 –	� Сварочный башмак (5) и держатель сварочного башмака (17) должны быть хорошо затянуты 
зажимными винтами (18).

•	 �Посредством вывинчивания зажимных винтов 18) 
можно плавно развернуть сварочный башмак (5) 
в нужном направлении сварки.

•	� После этого следует снова хорошо затянуть 	
зажимные винты (18).

Выключить прибор, обладающий рабочей температурой, и отсоединить его от электросети.

Направление сварки 
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Комплектующие

•	 Используйте исключительно комплектующие фирмы Leister!

Техническое обслуживание

•	 �При загрязнении очиститьвоздухозаборник (15) с помощью кисточки.
•	� При каждой смене сварочного башмака освободить сопло экструдера (19) от остатков сварочного 

материала (см. стр. 92). 
•	 Проверить кабель сетевого питания и штекер на обрыв и механические повреждения.
• Регулярно чистить воздушный шланг (16).

Сервис и ремонт

•	� После примерно 250 часов эксплуатации Ваш сервисный центр должен проверить состояние 
угольных щеток моторов. При достижении минимальной длины угольных щеток привод и термофен 
автоматически отключаются.  	  
Срок эксплуатации:  �привод - прибл. 300 часов (щетки)	  

термофен - прибл. 1000 часов (щетки))

•	�� Ремонт может производиться исключительно в авторизированных сервисных центрах компании Leister. 
Они обеспечат проведение квалифицированного и надежного ремонта с использованием оригинальных 
запасных частей согласно монтажным схемам и перечням запасных частей в течение 24 часов.

Гарантия

•	 ��На настоящий инструмент принципиально предоставляется гарантия в соответствии с законными 
/ специфичными для отдельных стран предписаниями, начиная с даты продажи (по предъявлению 
счета или накладной). Возникшие неисправности устраняются заменой или ремонтом инструмента. 
Возникшие повреждения устраняются посредством замены или ремонта. Гарантия не распространяется 
на нагревательные элементы. 

•	 Дальнейшие претензии, с учетом законодательных положений, не принимаются. 
•	� На повреждения, возникшие в результате естественного износа, чрезмерных нагрузок или ненадлежащего 

использования, гарантия не распространяется. 
•	 Претензии по приборам, перестроенным или измененным покупателем, не принимаются.
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调试前请仔细阅读使用手册并妥善保存以备今后使用。

使用手册 (操作说明原件的翻译)CN

生命危险！打开设备时，接触带电组件和暴露在外的接口会导致生
命危险。打开设备前将电源插头从插座上拔下。不得焊接导电材料
(例如 PE-EL）。

火灾和爆炸危险！未按规定使用手动挤出焊接机（例如材料过热)，
特别是在易燃物质和爆炸气体旁使用会产生火灾和爆炸危险。

设备必须在人员监控下运行。 
以防止热量传至视线之外的可燃烧材料。只允许受过培训的专业
人员操作设备或在其监督下使用。禁止儿童使用。 

FI

设备应防潮。

额定电压，设备上规定的额定电压必须与电源电压一致。 电路中断
时必须关闭热风器和驱动装置的开关（松开制动装置）。

230
120

警告

注意

烫伤危险！不要触摸高温状态下的裸露金属件和排出的物料。
对设备进行冷却。不要将热气流和排出的物料朝向人或动物。

Leister FUSION 2 / 3C / 3
手动挤出焊接机

应用
用于焊接以下领域内的热塑性材料 PE 和 PP

•  �容器制造	 •  �管道制造
•  �仪器制造	 •  垃圾填埋场和废料处理站

FI 开关，用于在施工现场使用设备时保护人员安全。
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一致性
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland 证实，特此声明，本公司销
售的本产品款型符合下列欧盟指令的各项要求。
法规：	 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35 
相应标准：	 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
Kaegiswil, 31.10.2018

	 	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

废料处理

电器、附件及包装均应以环保方式进行回收。仅针对欧盟国家：请不要将电器按
家庭垃圾处理！

技术数据

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

焊条 mm	  
(根据 DVS 2211） Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; 挤出量 [ kg/h ] 
(50 Hz 时的平均值）

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; 挤出量 [ kg/h ]
(50 Hz 时的平均值）

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; 挤出量 [ kg/h ]
(50 Hz 时的平均值）

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

保留技术更改权

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 

电压 	 V~ 
输入电压不可转换 230 220 120 230 220 230 

功率 	 W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

频率 	 Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
空气流量 (20°C)	 l/min 大约 300 大约 300 大约 300
空气温度	 °C 最高为 340 最高为 350 最高为 350
塑化温度	 °C 最高为 300 最高为 320 最高为 320
振动能级	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)

尺寸（长 × 宽 × 高）	 mm （无焊靴） 450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187
重量	 kg (不含电源连
接线）

5.9 6.9 7.2 

市场准入标志   /        /  
二级保护 II
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设备描述

1  热风器开关
2  气温电位计
3  驱动开/关锁定装置
4  驱动开/关
5  焊靴
6  焊条孔洞
7  挤出量调整电位计
8  设备支架

  9  手柄  
10  设备把手
11  驱动装置
12  热风器
13  电源线
14  空气闸阀
15  进风口
16  风管

5

9

6

3

7
2

1

411

10

12 13 1514

16

FUSION 3 

5

6 11

12

15

13

3
7

2

4

10

8

1
16

8

9

FUSION 2

FUSION 3C

9

15
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起动保护
设备配备了驱动过载安全装置。驱动装置在电流消耗过大时自动停止。例如当蜗杆中的
材料没有充分塑化时，驱动装置不会起动或只短暂起动。

过热保护
如果由于外部影响或蜗杆中的材料熔化温度过低而导致驱动装置过热，则内部的驱动装
置温度保护将会关闭。在驱动装置冷却后，过热保护重新自动启动。

•	� 选择在设备的左侧或右侧安装手柄 (9) 和设备支架 (8)。
•	 开始操作前，先检查电源线（13)、接头和延长线是否有电气和机械损坏；
•	� 使用加长型导线时，注意最小横截面：

•	� 加长型电缆必须允许用于使用地点（例如户外）并进行相应地标记。
•	� 使用发电机组供电时，其额定功率为：手动挤出焊接机额定功率的两倍。

不得在有爆炸危险或可着火的环境内使用手动挤出焊接机。工作时注意安全。连接
电缆和焊条必须能够自由移动并且在工作中不会妨碍到用户或他人。

焊接准备

长度
[m]

最小横截面 （~230V 时）
[mm2]

19 以下 2.5

20-50 4.0

•	� 连接手动挤出焊接机的电源。
•	� 开启设备的热风器开关 (1)。
•	� 用气温电位计 (2) 调节热风温度。
•	� 大约 10 分钟后达到运行温度。

接通

焊条, PE / PP Ø 3 或 Ø 4 mm
–– �只能用于无标记的手动挤出机	

(见图 A）。

焊条, PE / PP Ø 4 或  Ø 5 mm
– �只能用于带标记的手动挤出机	

(见图 B）。

焊条

图 A

图 B
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•	� 通过短按驱动开关 (4)来断开或接通驱动开关锁定装置 (3)
。清除焊靴内的焊接材料，以避免在下次起动时损坏焊
靴。

•	 �设备只可放在设备支架 (8) 上。

使用防火衬垫。	 不得将热气流朝向人和物体。

•	� �将气温电位计 (2) 设为“0”。使设备冷却。
•	 关闭热风器开关 (1)。

开始焊接过程

•	� 根据需要相应地安装焊靴 (5)，参考“更换焊靴”一节（第 99 页）。
•	 �达到运行温度时，即可开始焊接。为此需要操作驱动开关 (4)。始终在供给焊条的情况下运 

行设备。
•	 将焊条（见“焊条”一章）导入其中一个焊条孔洞 (6) 并将一部分露在外面。

•	 注意！绝不可同时在两个焊条孔洞内插入焊条！（参见“起动保护”, 第 97 页）。
•	 插入的焊条必须洁净并干燥。

•	� �可以通过挤出量调整电位计 (7) 改变挤出量，这取决于焊缝尺寸和所选材料。
•	� 用驱动开关 (4) 中断物料供给。
•	� 将预热喷嘴 (21) 对准焊接区。
•	� 来回摆动以预热焊接区。
•	� 将设备放在准备好的焊接区上并操作驱动开关 (4)。
•	� 进行试焊接并分析。
•	� 根据需要，使用气温电位计 (2) 和挤出量调整电位计 (7) 分别调整热风温度和挤出量。
•	� 焊接过程较长时，可以借助驱动开关锁定装置 (3) 将驱动开关 (4) 保持在接通状态。
•	� 起动后，通过焊条孔洞 (6) 自动引入焊条。插入焊条时必须无阻力。

关闭

检查挤出焊接机和预热空气的温度

•	� �焊接时间较长时要有规律地检查挤出焊接机和热气流的温度：
	� 为此需要使用带有合适温度传感器的温度快显电子测量设备。使用该设备检查喷嘴出口层面和

向内 5 mm 深度之间的热气流最高温度。测量挤出焊接机时，焊靴内的温度传感器必须推入管路
中心。

8

21
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  5  焊靴
17  焊靴支架
18  紧固螺钉
19  挤压喷嘴
20  紧固螺栓
21  预热喷嘴

烫伤危险！ 只能使用防热的手套进行作业。

•	 必须在设备达到运行温度时才能更换焊靴。

更换焊靴

•	 拆卸
	 –	  �通过松开紧固螺钉 (18)，将带有支架 (17) 的焊靴 (5) 从挤出器喷嘴 (19) 中移除。
	 –	  �在每次更换焊靴时，须清洁挤出器喷嘴 (19) 中的焊接金属残留物，并确保已拧紧挤出器 

喷嘴。
	 –	  �通过松开紧固螺栓 (20) 将焊靴 5) 从焊靴支架 (17) 中移除。

•	 装配
	 –	  �使用紧固螺栓 (20) 将一个适合于焊缝的焊靴 (5) 安装在焊靴支架 (17) 上
	 –	  �焊靴 (5) 和焊靴支架 (17) 必须用紧固螺钉 (18) 拧紧

•	� 通过松开紧固螺钉 (18) 可以将焊靴 (5) 
无级旋转至所需的焊接方向。

•	 然后，必须将紧固螺钉 (18) 重新拧紧。

关闭达到运行温度的设备并断开电源。

焊接方向

185
5

21

19

17

18

18

20

555 18



100

配件

•	 只可使用 Leister 配件。

维护

•	 �进风口 (15) 在脏污时用毛刷清洁。
•	� 每次更换焊靴时，清洁挤压喷嘴 (19) 并清除焊接残留物（参见第 99 页）。 

•	� 检查电源连接线和插头是否断裂或机械损坏。
•	 �风管 (16) 要定期清洁。

服务与维修

•	 �大约在 250 个运行小时后由您的服务点检查驱动装置和热风器的碳刷状态。驱动装置和热 
风器在达到最小碳含量时自动关闭。	

	 运行时间：�驱动装置约 300 个小时（碳刷）	 
热风器约 1000 个小时（碳刷）

•	� 只能由专业的 Leister 服务点进行维修工作。保证在 24 小时内按照电路图和备件清单用原 
装备件进行专业可靠的维修服务。 

质保

•	 ��通常按照法律法规/国标规定，从购买之日起（以发票或者发货单为准）提供保修。通过配
	 件供应或维修排除已产生的故障。加热元件不包含在保修范围之内
•	 不接受其他索赔要求，具体以当地规定为准。
•	 正常磨损、过载或不恰当搬运造成的损坏不予保修。
•	 买方自行对设备进行改动的不予保修。
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使用を開始する前に取扱説明書をよくお読みになり、いつでも参照でき
る場所に保管してください。

取扱説明書 (オリジナル取り扱い説明書の訳本)J

通電している部品や電気に接続されている部品があるため、機器を開ける際に人
命にかかわる危険性があります。機器を開く前に、必ずコードをコンセントから
抜いてください。通電材料 （例えばPE-EL）を溶接しないでください。

特に可燃性の材料や揮発性のガスの近くでHand-Extruders（例えば、材料の過熱）
を使用する場合、火災や爆発の危険性があります。

機器は注意しながら取り扱ってください。熱風は思いもよらない場所にまで
及ぶことがあるので、可燃性の材料を近くに置かないでください。 	  
機器は専門の訓練を受けた者あるいはその監視の下で使用してください。子供によ
る使用には適しません。

FI

機器を湿気や水気から守ってください。

機器に記載されている定格電圧は公共の配電電圧と一致していなくてはなりません。
電源が故障した際は、熱風機とドライブのスイッチを切ってくだ
さい (ロック解除)。

230
120

警告

注意

火災の危険性！熱い状態のむき出しの金属部分や流出した部分を熱い状態で触ら
ないでください。機器を冷ましてください。熱風や流出した塊を人体あるいは動
物が触れないようにしてください。

Leister FUSION 2 / 3C / 3
Hand-Extruder

使用
以下の範囲での熱可塑性プラスチック (PE および PP) の溶接

•  容器製造	 •  パイプ製造
•  器具製造	 •  埋め立て地および汚染場所

設置場所における機器の使用に際するF1スイッチは人員保護のため
に必須です。
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一致
ライスターテクノロジーAG（Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland（スイス））
は、市場導入された仕様の製品が以下の欧州連合の指令を満たしていることを承認します。
基準：	 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
適合している規準：	� 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
Kaegiswil, 31.10.2018

	 	 Bruno von Wyl, CTO	 Christoph Baumgartner, GM

廃棄
電子機器、アクセサリー、梱包材は、環境に配慮し必ず分別の上リサイクルしてください。	
EU 諸国において、電子機器を一般ごみで廃棄することは固く禁じられています。

テクニカルデータ

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

溶接ワイヤー  mm
(DVS 2211 に準拠) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 0.3 Ø 4 / Ø 5 ± 0.3

Ø 3; 出力 [ kg/h ] 
(50 Hzにおける平均値)

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 –  2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; 出力 [ kg/h ]
(50 Hzにおける平均値)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 –  3.6
PP 2.5 –  3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; 出力 [ kg/h ]
(50 Hzにおける平均値)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

技術的な仕様は事前の予告なしに変更になることがあります

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 
電圧	 V~
本線電源の電圧を切り替えることはでき
ません

230 220 120 230 220 230 

性能 	 W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

周波数	 Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60

空気量 (20°C)	 l/最低 約 300 約 300 約 300
空気温度	 °C 最高 340 最高 350 最高 350
プラスチック成型	 °C 最高 300 最高 320 最高 320
振動レベル	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)
質量 長さ × 幅 × 高さ	
mm  (溶接シューなし)

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

重量	 kg  	
(配電網への接続なし)

5.9 6.9 7.2 

一致の記号   /        /  
保護等級  II
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機器の説明

1  熱風機のスイッチ
2  空気温度ポテンシオメーター
3  ドライブ用オン/オフスイッチのロック
4  ドライブ用オン/オフスイッチ
5  溶接シュー
6  溶接ワイヤー挿入口
7  出力制御ポテンシオメーター
8  ユニットサポート

  9  取っ手
10  機器の取っ手
11  ドライブユニット
12  熱風機
13  電源ケーブル
14  エアスライドゲートバルブ
15  エア吸入口
16  エアホース

5

9

6

3

7
2

1

411

10

12 13 1514

16

FUSION 3 

5

6 11

12

15

13

3
7

2

4

10

8

1
16

8

9

FUSION 2

FUSION 3C

9

15
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始動防止機能
本装置にはドライブの過電流保護機能が付いています。ドライブは、消費電流が高く
なりすぎると自動的にオフになります。例えば、材料に十分に可塑化されていない場
合、ドライブは始動しない、または短時間しか作動しません。

オーバーヒート防止機能
ドライブが外部要因による影響で、あるいは材料の溶解温度が低すぎるためにオーバ
ーヒートした場合、内部高温防止装置がドライブをオフにします。ドライブの温度が
下がると、オーバーヒート防止機能は再び自動的にオンになります。

•	� 取っ手 (9) と ユニットサポート (8) を本装置の左右どちらかに取り付けます。
•	� 操作する前に、電源コード (13)、コネクター、および延長コードに電気的、機械的損傷が

ないか確認してください
•	延長用ケーブルを最小横断面で使用する際の注意点： 

•	� 延長用ケーブルは認定されたものであり、使用場所（広い場所で許可されているものでなくてはなりません。
•	� 電力供給に対する集合体の使用に際して、以下の定格電圧が有効となります：2 x 定格電圧Hand-Extruder.

Hand-Extruder を可燃性あるいは引火性のある環境では使用しないでください。作業の際には安全に	
注意してください。配電網およびコードは固定せず使用者あるいはその他の者の作業の邪魔にならない
よう、自由に動かせるようにしてください。

溶接準備

長さ
[m]

最小横断面 (230 V~において)
[mm2]

19まで 2.5

20-50 4.0

•	� Hand-Extruder を電源に接続します。
•	� 本装置の 熱風機スイッチ (1) をオンにします。
•	� 熱風温度を空気温度ポテンシオメーター (2) で調節します。
•	� 約 10 分後、作動温度に達します。

スイッチオン

溶接ワイヤー

図 A

図 B

溶接ワイヤー、PE / PP、 	 	
3 または 4 mm 径
– �認可マークのない Hand-Extruder の
みに使用します(図 A 参照)。

溶接ワイヤー、PE / PP、	 	
 4 または 5 mm 径
– �認可マークのある Hand-Extruder の
みに使用します (図 B 参照)。



106

•	 �ドライブのオン/オフスイッチロック (3) は、ドライブ
のオン/オフスイッチ (4) を短く押すと解除され、ドラ
イブを作動可能にします。次回使用する際に溶接シュ
ーが損傷しないように、溶接シュー内にある溶接材料
を取り除いておいてください。

•	 �本装置は必ずユニットサポート (8) 上に置いてください。

耐火性シートの使用	 �熱風を人や物に向けないでください。 

•	 �空気温度ポテンシオメーター (2) を「0」にセットし、本装置を冷却します。
•	熱風機スイッチ (1) をオフにします。

溶接手順の開始

•	� 必要に応じて、«溶接シューの交換»(ページ 106)の記載に従って適切な溶接シュー (5) を
取り付けてください。

•	� 作動温度に達すると、溶接を開始できます。その際、ドライブのオン/オフスイッチ (4) 
を操作します。必ず溶接ワイヤーを供給した状態でご使用ください。

•	� 溶接ワイヤー (溶接ワイヤーの章を参照) を溶接ワイヤー挿入口 (6) に差し込み、少し出
します。

注意！決して溶接ワイヤーを両方の溶接ワイヤー挿入口に同時に差し込まないで
ください！ (ページ 104 の « 始動防止機能 » を参照)
溶接ワイヤーは、清潔かつ乾燥した状態で使用してください。

•	� 出力は、出力制御ポテンシオメーター (7) を使用して継ぎ目の形状や材料に応じて変更
できます。

•	ドライブのオン/オフスイッチ (4) でドライブを遮断します。
•	予熱ノズル (21) を溶接する部分に向けます。
•	左右に動かして、溶接部分を予熱します。
•	� 準備の整った溶接部分に装置をセットし、 	 	
ドライブのオン/オフスイッチ (4) を操作します。

•	試し溶接を行い、溶接具合を確認してください。
•	� 必要に応じて、空気温度ポテンシオメーター (2) で熱風温度を、出力制御ポテンシオメ
ーター (7) で溶接量を調節してください。

•	� 長時間の溶接作業の際は、ドライブのオン/オフスイッチロック (3) でドライブのオン/
オフスイッチ (4) をオンの状態で保持することができます。

•	� 始動後、溶接ワイヤーは自動的に溶接ワイヤー挿入口 (6) に引き込まれます。溶接ワイ
ヤーは、抵抗を受けることなく供給される状態でなくてはなりません。

スイッチオフ

成型品および予熱エア温度の点検

•	� 溶接作業を長時間行う場合、成型品および熱風の温度を定期的に点検する必要がありま
す。
	 �これには、適切な温度センサーの付いた迅速に表示される温度測定器具を使用します。
ノズル出口の高さと奥行き 5 mm の間の熱風の最高温度を調べます。成型品の測定を行
う際は、溶接シュー内の測定センサーを中央に差し込んでください。

8

21
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  5  溶接シュー
17  溶接シューホルダ
18  締め付けねじ
19  押し出しノズル
20  固定ねじ
21  予熱ノズル

火事の危険性！ 温度に適した手袋を着用のみで作業してください。

•	溶接シューの交換は機器が作動温度を有している時に行ってください。

溶接シューの交換

•	取り外し
	 –	� 溶接シュー (5) は溶接シューホルダ (17) によって、締め付けねじ (18) を緩めて押し出しノズル (19) から

取り出してください
	 –	� 押し出しノズル (19) は溶接材料の溶接シューの交換毎に清掃し、しっかり固定されていることを確認して

ください
	 –	� 溶接シュー (5) を溶接シューホルダ (17) の締め付けねじ (20) を緩めることによって取り外してください

•	取り付け
	 –	 �溶接シュー (5) に適合した溶接シームのひとつを溶接シューホルダ (17) に締め付けねじ 

(20) で取り付けます
	 –	� 溶接シュー (5) と溶接シューホルダ (17) は締め付けねじ (18) によってしっかりと固定
してください

作動温度を持った機器のスイッチをオフにし、コンセントからコードを抜いてください

溶接方向

185
5

21

19

17

18

18

20

•	� 締め付けねじ (18) を緩めることによって、溶接シュ
ー (5) を好きな方向に向けることができます。

•	� 締め付けねじ (18) はその後、再度正しく固定し
てください。

555 18
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アクセサリー 
•	 Leister 製品には専用アクセサリーのみをご使用ください。

お手入れ
•	エア吸入口 (15) が汚れた時はブラシで清掃してください。
•	� 押し出しノズル (19) は溶接シューの交換毎に清掃し、溶接材お残りを取り除いてくださ
い (ページ 106 を参照)。 

•	電源ケーブルとプラグに断線や機械的損傷がないか点検してください。
•	エアホース (16) は定期的に清掃してください。

アフターサービスと修理
•	 �作動時間が約 250  時間を超えたら、担当のサービスステーションで
ド ラ イ ブ お よ び 熱 風 機 の カ ー ボ ン レ ベ ル を 点 検 し て く だ さ い 。 ド ラ
イブおよび熱風機は、最小カーボンサイズになると自動的にオフになります。 	 	
ドライブの作動時間：約 300 時間 (ブラッシング)	 	 	
熱風機の作動時間：約 1,000 時間 (ブラッシング)

•	� 修理は資格のあるLeisterサービスステーションのみによって行ってください。これによって、24時間以内に配
線図やパーツカタログに従って信頼できるアフターサービスと純正部品を保証します。

保証
•	� 本装置については原則としては購入日（請求書または納品書の証明要）以降に適 用され る法的および国別規定
による保証があります。損害が発生した場合代替 品または修理によりてん補されます。ヒーターエレメントは
補償の対象外で す。

•	� 法律の範囲を超えたそれ以外の保証はご容赦ください。
•	� 自然な摩耗、過負荷あるいは本来の使用目的以外による損傷は保証対象外です。
•	� 購入者によって改造あるいは変更された機器については、保証致しかねます。
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시운전 전에 사용설명서를 숙독하고
계속 사용할 수 있도록 잘 보관합니다.

사용설명서 (원본 사용설명서의 번역본) KO

생명위험! 전기가 흐르는 구성품 및 연결부가 노출될 수 있으므로 장치 
개방 시 발생 가능. 장치를 개방하기 전에 소켓에서 전원커넥터를 뽑으
십시오. 전기 전도성 재료(예를 들어 PE-EL)는 용접하지 말아야 합니다.

본 수동 압출기의 부적합한 사용 시(예를 들어 재료의 과열), 특히 가연
성 재료 또는 폭발성 가스의 근처에서 사용하는 경우 화재 및 폭발위험
이 발생할 수 있습니다.

장치는 반드시 관찰하는 상태에서 작동시켜야 합니다. 
시야 범위 밖에서 열이 가연성 재료에 전달될 수 있습니다. 본 장비는 교
육을 이수한 전문가가 사용하거나 또는 이런 인원의 감독하에서만 사용
해야 합니다. 어린이는 절대 사용하지 말아야 합니다. 

본 장비는 습기 및 물기로부터 보호하십시오.

정격전압,  장비에 명시된 이 정격전압은 전원전압과 일치해야 합니다. 정
전의 경우 열풍팬 스위치 및 드라이브를 꺼야합니다 (잠금 해제).

경고

주의

화상위험! 노출된 금속 부품 및 유출되는 용융 유체는 가열된 상태에서 
접촉하지 마십시오. 장비를 냉각시키십시오. 열풍제트 및 유출되는 용융 
유체를 사람 또는 동물에 겨냥하지 마십시오.

Leister FUSION 2/3C/3
수동 압출기

어플리케이션
	 다음 분야에서 PE 및 PP 소재의 열가소성 플라스틱의 용접
•	 �탱크 설치	 •	 �파이프 라인 설치
•	 �설비 설치	 •	 쓰레기 집하 및 폐기물 처리

누전차단 스위치는 현장에서 장치 사용 시 인명보호를 위해 꼭 필요합
니다.FI

230
120
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폐기
전기장비, 부속품 및 포장은 환경보호를 위해 재활용해야 합니다. 당사 제품을 폐기할 
경우 국가별 지역별 규정을 준수하시기 바랍니다. EU 국가 적용 사항: 전자 장비는 가정
용 쓰레기로 폐기하지 마십시오.

기술 데이터

FUSION 2
Ø 4 mm

FUSION 3C
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3C 
Ø 4 / Ø 5 mm

FUSION 3 
Ø 3 / Ø 4 mm

FUSION 3 
Ø 4 / Ø 5 mm

용접봉 mm
(DVS 2211 적용) Ø 4 ± 0.3 Ø 3 / Ø 4 ± 

0.3
Ø 4 / Ø 5 ± 

0.3
Ø 3 / Ø 4 ± 

0.3
Ø 4 / Ø 5 ± 

0.3
Ø 3; 배출량[ kg/h ] 
(50 Hz 기준 평균값)

PE 2.0 – 2.5
PP 1.8 – 2.3

PE 2.0 – 2.5
PP 1.8 – 2.3

Ø 4; 배출량[ kg/h ]
(50 Hz 기준 평균값)

PE 1.3 –1.8
PP 1.3 – 1.8

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 – 3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 – 3.4

PE 2.1 – 2.6
PP 1.8 – 2.4

Ø 5; 배출량[ kg/h ]
(50 Hz 기준 평균값)

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

PE 2.7 – 3.6
PP 2.5 –3.4

기술적 변경이 있을 수 있습니다!

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3 

전압	 V~
연결 전압을 변환할 수 없음 230 220 120 230 220 230 

출력	 W 2800 2600 2800 3200 3000 3500

주파수	 Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60

공기량 (20°C)	 l/min 약 300 약 300 약 300
공기 온도	 °C 최대 340 최대 350 최대 350
가소화 온도	 °C 최대 300 최대 320 최대 320
진동 레벨 	 ah (m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2) < 2.5 (K = 1.5 m/s2)

용출물  L × W × H	 mm �  
(웰딩 슈 없이)

450 × 98 × 225 588 × 98 × 225 690 × 98 × 187

중량	 kg
전원 케이블 없이

5.9 6.9 7.2 

적합성 인증마크   /        /  
보호등급 II
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장치 설명

1  열풍팬 스위치
2  공기 온도 포텐셔미터
3  드라이브 On/Off 스위치 잠금장치
4  드라이브 On/Off 스위치
5  웰딩 슈
6  용접봉 개구
7  배출량 컨트롤 포텐셔미터
8  장치 레이어

  9  손잡이
10  장치 그립
11  드라이브 유닛
12  열풍팬
13  전원 케이블
14  에어 슬라이드
15  공기 흡입구
16  에어 호스

5

9

6

3

7
2

1

411

10

12 13 1514

16

FUSION 3 

5

6 11

12

15

13

3
7

2

4

10

8

1
16

8

9

FUSION 2

FUSION 3C

9

15
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기동 방지장치
본 장치에는 드라이브 과전류 방지장치가 설치되어 있습니다. 
드라이브는 소비 전류가 너무 높으면 자동으로 꺼집니다. 예를 
들어 스크류의 재료가 충분히 가소화되지 않은 경우 드라이브
를 시동할 수 없거나 짧은 시간 동안만 시동이 가능합니다.

과열 방지
드라이브가 외부 영향으로 인해 또는 스크류 내 재료의 너무 낮
은 용융 온도로 인해 과열되는 경우 내부 온도 방지장치가 드라
이브를 끕니다. 드라이브가 냉각된 후 과열 방지장치가 자동으
로 전원을 켭니다.

•	 �손잡이 (9) 및 장치 레이어 (8)를 장치의좌측 또는 우측으로 선택하여 조립합니다.
•	 �시운전 전에 전원케이블 (13), 커넥터 및 연장 케이블에서 전기 기계적 손상 여부를 점검하십시오. 
•	 �연장케이블을 사용하는 경우에는 케이블의 최소 단면적에 유의하십시오: 

•	 �연장케이블은 사용 현장(예를 들어 실외)에 허용된 것이어야 하며 상응하게 표시되어 있어야 합니
다.

•	 �에너지 공급을 위해 파워 유닛을 사용하는 경우에는 이 파워 유닛의 정격 출력에 대해 다음 내용이 
적용됩니다: 2개의 수동 압출기 정격 출력.

수동 압출기는 폭발 위험성 또는 인화성 환경에서는 사용하지 말아야 합니다. 작업 시 안전
한 착지 상태에 유의하십시오. 연결 케이블 및 용접봉은 자유롭게 움직일 수 있는 상태여야 
하며 작업 시 사용자 또는 제삼자를 방해하지 않아야 합니다.

용접 준비

길이
[m]

최소 단면적 (230V 미만의 경우)
[mm2]

19 이하 2.5
20-50 4.0

•	 �수동 압출기를 전원에 연결합니다.
•	 �장치를 열풍팬 스위치 (1)에서 켭니다.
•	 �열풍 온도 를 공기 온도 포텐셔미터 (2)를 이용해 세팅합니다.
•	 �약 10분 후에 작동 온도에 도달합니다.

켜기

용접봉
용접봉, PE / PP Ø 3 또는 Ø 4 mm
– �표기 없는 수동 압출기용으로만 사용 (

그림 A 참조).
용접봉, PE / PP Ø 4 또는 Ø 5 mm
– �표기 있는 수동 압출기용으로만 사용(그

림 B 참조).

Bild A

Bild B
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•	 �드라이브 On/Off 스위치 (3) 잠금장치는  드라이브 On/Off 
스위치 (4)를 짧게 눌러서 해제하고 이어서 손을 놓습니다. 다
음 사용 시 웰딩 슈가 손상되지 않도록 하기 위해 웰딩 슈 내 
용접 재료를 제거하십시오.

•	 �본 장치는 장치 레이어 (8) 위에만 놓아야 합니다.

내화 패드를 사용합니다	� 열풍제트는 사람이나 물체를 겨냥하면 안됩니
다.

•	 �공기 온도 포텐셔미터(2)를 “0” 위치에 놓으십시오. 장치를 냉각시키십시오.
•	 열풍팬 스위치(1)를 끄십시오.

용접 과정의 시작

•	 �필요 시 해당 용접 슈 (5)를 «용접 슈 교체» 단원 (페이지 8)에 따라 조립합니다.
•	 �가동 온도에 도달한 경우 용접을 시작할 수 있습니다. 이를 위해 드라이브 On/Off 스위치(4)를 누

릅니다. 장치는 항상 용접봉을 장착하여 사용하십시오.
•	 �용접봉(용접봉 단원 참조)을 용접봉 개구(6) 중 한 곳에 삽입하고 약간 용출물을 빼냅니다.

�주의! 절대로 두 곳의 용접봉  개구에 동시에 용접봉을 삽입하지 마십시오! (페이지 6 
« 기동 방지 장치 » ).
반드시 깨끗하고 건조한 용접봉을 삽입해야 합니다.

•	 �배출량은 심형상 및 재료 선택에 따라 배출량 컨트롤 포텐셔미터(7)를 이용해 변경할 수 있습니다.
•	 �용융 유체 이송을 드라이브 On/Off 스위치(4)를 이용해 중단하십시오.
•	 �예열 노즐(21)을 용접 구역으로 향하게 하십시오.
•	 �진자 동작으로 용접 구역을 예열하십시오.
•	 �장치를 준비된 용접 구역에 위치시키고 드라이브 On/Off 스위치(4)를 누르

십시오.
•	 �시험 용접을 실시하고 분석하십시오.
•	 �열풍 온도를 공기 온도 포텐셔미터(2)를 이용해 조절하고 배출량을 배출량 컨트롤 포텐셔미터(7)

를 이용해  필요에 맞게 조절하십시오.
•	 �용접 과정이 오래 걸리는 경우 드라이브 On/Off 스위치 (4)를 드라이브 On/Off 스위치 (3) 잠금장

치를 이용해 켜진 상태에서 고정시킬 수 있습니다.
•	 �용접봉은 시동 후에 자동으로 용접봉 개구(6)를 통해 당겨집니다. 용접봉 삽입은 걸리는 부분 없

이 진행되어야 합니다.

끄기

예열 공기 및 압출물의 온도 점검

•	 �장시간 용접하는 경우 열풍제트 및 압출물의 온도를 일정한 간격으로 점검해야 합니다:	
이를 위해 적합한 온도센서 및 고속 디스플레이가 탑재된 전자식 온도 측정기를 사용해야 합니다. 열
풍제트의 최고 온도는 노즐 배출면과 5 mm 깊이 사이에서 찾아야 합니다. 압출물 측정 시 측정 센서
를 웰딩 슈의 중앙에 꽂아야 합니다.

8

21
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  5  웰딩 슈
17  웰딩 슈 홀더
18  클램핑 나사
19  압출 노즐
20  �고정 나사
21  예열 노즐

화상위험! 반드시 내열성 장갑을 착용한 상태로 작업하십
시오.

•	 웰딩 슈 교환은 장치가 워밍업된 상태에서 실시해야 합니다.

웰딩 슈의 교환

•	 탈거

	 –	 �웰딩 슈 (5)를 웰딩 슈 홀더(17)와 함께 클램핑 나사 (18)를 풀어압출 노즐 (19)에서 제거합
니다.

	 –	 �압출 노즐 (19)에서 매 웰딩 슈 교환 시 용접물 잔류물을 매번 청소하고 압출 노즐이 견고하게 
체결되어 있는지 확인하십시오. 

	 –�	 �웰딩 슈 (5)에서 고정 나사 (20)를 풀어서 웰딩 슈 홀더 (17)로부터 제거합니다.

•	 조립
	 –	 �용접심에 적합한 웰딩 슈 (5)를 웰딩 슈 홀더 (17)에 고정 나사 (20)를 이용해 조립합니다.
	 –	 �웰딩 슈 (5) 및 웰딩 슈 홀더 (17) 는 클램핑 나사 (18)를 이용해 견고히 조여야 합니다.

•	� 클램핑 나사 (18) 를 풀어 웰딩 슈 (5)를 
원하는 용접 방향으로 무단으로 회전시킬 수 
있습니다.

•	� 클램핑 나사 (18)는 다시 견고하게 조여야 합
니다.

작동열이 남아있는 장치를 끄고 전원에서 분리하십시오.

용접 방향
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액세서리
•	 오직 Leister 부품만 사용할 수 있습니다.

유지보수
•	 �공기 흡입구 (15) 를 오염 시 브러시를 이용해 청소합니다.
•	 �압출 노즐 (19)을 매 웰딩 슈 교환 시 청소하고 용접 잔류물을 제거합니다(페이지 8 참조). 
•	 �전원케이블 및 커넥터에서 단선 및 기계적 손상 여부를 점검합니다.
•	 �에어 호스 (16)를 정기적으로 청소합니다.

서비스 및 수리
•	 �약 250 운전시간 후에 드라이브 및 열풍팬의 카본 잔류량 점검을 서비스 지점에 의뢰하시기 바랍

니다. 드라이브 및 열풍팬은 카본 최소 길이에 도달 시 자동으로 꺼집니다. 	 	
운전시간: �드라이브 약 300시간 (브러싱)	 	

열풍팬 약 1000시간 (브러싱)
•	 �수리는 반드시 인증된 Leister 서비스 센터에서 실시해야 합니다. 이 경우 24시간 내에 신뢰할 수 

있는 전문적인 수리 서비스를 순정 예비품을 사용하여 회로도 및 예비품의 목록에 따라 적절하게 
받을 수 있습니다. 

보증
•	 �본 장치는 법적/국가별 규정에 따라 구매일로부터 기본적인 보증이 적용되어 있습니다 (영수증 또

는 송장을 통한 증빙). 손상이 발생할 경우 대체품 배송 또는 수리를 통해 해결됩니다. 가열소자는 
이 보증 범위에서 제외됩니다.

•	 추가적 청구권은 법적 규정에 대해 유보적으로 배제됩니다. 
•	 �자연적 마모, 과부하 또는 부적합한 취급으로 인한 손상은 보증에서 배제됩니다. 
•	 �구매자에 의해 개장되거나 변경된 장치의 경우 청구권이 존재하지 않습니다.
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Your authorised Service Centre is:

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland
Tel.	 +41 41 662 74 74   
Fax	 +41 41 662 74 16    
www.leister.com
sales@leister.com B
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