





Skifte av sveiseskoen

o Skifte av sveisesko ma foretas pé driftsvarm enhet.

. Man ma kun arbeide med
]
& Fare for forbrenning! @ temperaturbestandige hansker.
A Sla av apparatet og trekk ut kontakten.

e Demontering
— Fjern sveiseskoen (5) med sveiseskoholderen (17) fra ekstruderdysen (19) ved & lasne klemskruene (18).

— Ekstruderdysen (19) mé rengjares for rester av sveisemateriale for hvert skifte av sveisesko, og det ma
sikres at den er fastskrudd.

— Fjern sveiseskoen (5) fra sveiseskoholderen (17) ved a lgsne laseskruene (20).

e Montering
— Monter en sveisesko (5) som er tilpasset sveisessmmen pa sveiseskoholderen (17) med laseskruer (20).
— Sveiseskoen (8) og sveiseskoholderen (34) ma trekkes godit til med klemskruene (18).

2 20
@
5 v ,

5 Sveisesko

17 Sveiseskoholder
18 Klemskrue

19 Ekstruderdyse
20 Léseskrue

21 Forvarmingsdyse

Sveiseretning

e Ved & Igsne klemskruene (18) kan sveiseskoen
(5) dreies trinnlgst i den gnskede sveiseretningen.

e Deretter ma klemskruene (18) trekkes godt til
igjen.
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Tilbehor

Bruk kun Leister orginaltiloehar.

Vedlikehold

Rengjer luftinntak med en pensel/barste.

Ekstruderingsdyse (19) bar rengjores ved ett hvert bytte av sveisesko. Fjern plastrester. (se s. 57
Sjekk stramkabel og stikk-kontakt for brudd og mekaniske skader.

Rengjer luftslange (16) regelmessig.

Service og Reparasjoner

Sjekk tilstanden til bgrstene pa drivmotor og varmluftsapparat hos ditt service-senter etter ca. 250 timer
drift. Drivmotoren og varmluftsapparatet vil automatisk stoppe nar minimum bgrstelengde nas.
Driftstid: Drivmotor ca. 300 timer (bgrster)

Varmluftsapparat ca. 1000 timer (berster)
Reparasjoner ber kun utferes av autoriserte Leister verksteder. Dette garanterer en pélitelig og omgéaende
reparasjon med orginale deler ifalge koblings-skjema og reservedelsliste.

Garanti

For dette apparatet gir vi prinsipielt reklamasjonsrett i henhold il lovens hhv. landets bestemmelser fra kjgpsdato (bevis
er regning eller folgebrev. Skader som er oppstatt utbedres med levering av nytt produkt eller reparasjon. Varmeele-
menter er utelukket fra denne garantien.

Ytterligere krav er utelukket, bortsett fra de som inngdr i lovens bestemmelser.

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

Det er ikke krav pa garanti pa apparater som er ombygget eller endret av kjgperen.



Kullanim Kilavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun cevirisi)

Kullanim kilavuzunu igletime alma isleminden 6nce dikkatle
okuyun ve daha sonra basvurmak lzere saklayin

Leister FUSION 2/3C/3

El Tipi Ekstruder

Uygulmalar

PE ve PP termoplastik kaynadi uygulama alanlari

e Depo imalat miihendisliginde e Boru hatlarinin dégenmesi

o Plastik fabrikasyon

e 7emin kaplama ve Kirli atik alanlarinin ortiiimesi

Uyarilar

> B >

Elektrik bulunan bilesenler ve baglantilar acija ¢ikacagi icin cihaz acilirken hayati
tehlike vardir. Cihazi agmadan énce elektrik figini prizden cekin. Elektrik iletkenligine
sahip malzemeler (6r. PE-EL) kaynaklanmamalidir.

El tipi ekstruder, ozellikle de yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda
usuliine uygun olarak kullanilmadiginda (6rn. malzemenin agiri isitiimasi) yangin
ve patlama tehlikesi vardir.

Yanma tehlikesi! Giplak metal parcalara ve digari ¢ikmakta olan kitleye sicak
durumdayken dokunmayin. Cihazi sogumaya birakin. Sicak hava huzmesini ve
digar gikmakta olan kitleyi insanlara veya hayvanlara dogrultmayin.

Dikkat

ONOICNS

Makinenin tizerinde belirtilen anma gerilimi, sebeke gerilimi ile esdeger olmalidir.
Elektrik kesintisinde, sicak hava fani galteri salter ve tahrik Gnitesi kapatiimalidir
(Kilit mekanizmasini ¢oziin).

Cihaz santiyelerde kullanildiginda, insanlari korumak icin mutlaka bir kacak akim
koruma salteri gereklidir.

Cihaz, gbzlem altinda tutularak calistinimalidir. Olusan 1s1, goriis alaninin
diginda kalan yanici malzemelere ulasabilir.

Cihaz, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gdzetimi altinda
kullaniimalidir. Gocuklar tarafindan kullaniimasi kesinlikle yasaktir.

Cihaz, neme ve 1slakhga kargi korunmahdir.
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Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvicre tarafimizca piyasaya stiriilen tiriin
modellerinin asagidaki AB Yonergeleri ile uyumlu oldugunu onaylamaktadir.

Yonetmelikler: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonize standartlar: ~ ENISO 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
%Ylm\o ot ng 6/' @ (

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
imha Edilmesi

Elektrikli Cihazlar, aksesuarlar ve ambalajlar cevreye zarar vermeden geri dondstirtimelidir.
E Sadece AB iilkeleri icin: Elekirikli Cihazlar evsel atiklar ile birlikte atmayin!

Teknik Veriler

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3

Gerilim V~
hat/sebeke voltaji degistirilemez 280 [ 220 | 12U | S0 220 280
Giig w 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Frekans Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Hava miktari (20°C)  I/dk. Yaklasik 300 Yaklasik 300 Yaklasik 300
Hava sicakligi °C maks. 340 maks. 350 maks. 350
Plastiklesme sicakhgi °C maks. 300 maks. 320 maks. 320
Salinim seviyesi ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s)
Olgiiler LxBxH mm 450x 98 x 225 588x98x225  690x98x 187
(kaynak pabucu olmadan)
Agirhk kg B3 6.9 7.2
elektrik baglanti kablosu olmadan
Uygunluk isareti CeE CE/R Ce€ q3 Ce/le 3
Koruma sinifi Il B O [O =] =] =]

FUSION2  FUSION3C FUSION3C  FUSION 3 FUSION 3

04 mm 03/04mm 04/05mm 03/04mm 04/05mm

Kaynak gubug mm

(DVS 2271 normuna géire) 04+03 03/04+03 04/05+0.3 03/04+03 04/05+0.3

0 3; Kaynak kapasitesi [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(50 Hz ortalama degerler) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Kaynak kapasitesi [kg/n] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-3.6 PE21-26
(50 Hz ortalama degerler) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24

(0 5; Kaynak kapasitesi [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(50 Hz ortalama degerler) PP2.5-34 PP25-34

Teknik veriier ve dzellikler énceden uyan yapilmaksizin degistirilebilir.



Cihazin tanimi

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

coONO GO~ WN =

Sicak hava blover digmesi

Hava 1sisI ayar potansiyometresi

Kilit mekanizmasi motor agma/kapama diigmesi
Motor agma/kapama digmesi

Kaynak pabucu

Kaynak gubugu giris agzi

Ekstrlizyon hizi ayar potansiyometresi

Cihaz tagima ayag

9 Tutma sapi
10 Motor tutma sapl
11 Motor
12 Sicak hava bloveri
13 Ana kablo
14 Hava klapesi
15 Hava girigi
16 Hava hortumu
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Kaynak icin hazirhk

Tagima ayag (8) ve tutma sapi (9) alternatif bicimde cihazin sagina veya soluna monte edilebilir.

Makineyi isletime almadan 6nce elektrik baglanti kablosunu (13), elekirik fisini ve uzatma kablosunu elektriksel
ve mekanik hasarlara yonelik kontrol edin.

Uzatma kablosu kullanirken, asagidaki tabloda verilen minimum kablo kesitlerine dikkat ediniz

Uzunluk Minimum cross-section (at ~230V)
(m] [mm?]
19 a kadar 25
20-50 4.0

Uzatma kablolari isin yapildigi yerde kalite kontrol belgeli ve buna bagli olarak etiketli oimalidir.
Eger elektrik saglamak igin jenerator kullaniimasi gerekiyorsa, jeneratoriin kapasitesi el ekstriderin
kapasitesinden 2 kat fazla olmasi gerekmektedir.

f Ekstriider parlayici malzemelerin bulundugu veya patlamaya sebep olabilecek alanlarda

f Kaynak teli, PE / PP @3 veya @4 mm

caligtinimamalidir. Kullanma esnasinda ekstriider dengeli tutulmaldir. Baglanti kablosu
ve kaynak ¢ubugu direncsiz olarak serbest hareket etmelidir ve kullanicinin hareketlerine mani
olmamaldir.

Kaynak cubug

— Sadece isareti olmayan el tipi ekstruder
icin kullanin (bkz. Resim A).

Kaynak teli, PE / PP 04 veya® 5mm
— Sadece igaretli el tipi ekstruder igin
kullanin (bkz. Resim B). ® -

Acma

Cihaz ceyrana baglayin.

Sicak hava bloveri digmesine basarak cihazi galigtirin.

Is1 ayar potansiyometresi (2) ile sicak hava isisini ayarlayin.
Galigtirma 1sisina yaklagik 10 dakika sonra ulagilabilir.

Motor koruma

Cihazda yliksek akim koruma sistemi mevcuttur. Akim sarfiyatinin cok yiksek olmasi halinde calistirma motoru
otomatik olarak durur. Plastifiye haznesindeki malzeme yeterli derecede erimemis ise motor hig calistirimamali
veya cok kisa streli calistinimalidir.

Asiri 1sinma korumasi

Eger motorda dis etkenler sonucu agiri 1sinma meydana gelirse veya erime haznesindeki malzemenin erime
1181 ok yilksek olursa, dahili 1sI koruma sistemi motoru devre disi birakir. Asiri isinma koruma sistemi motor
sogutuldugu zaman otomatik olarak motoru devreye alir.



Kaynak prosesinin baglatiimasi

e Kaynak pabucunu «kaynak pabucunun degistirimesi» kismina bagl olarak yerlestirin. (Bkz Syf 64)
e Calisma sicakhigina ulasildiginda kaynak baglayabilir. Motor agma/kapama diigmesini (4) kullanin. Cihazi
sadece kaynak cubugunu gekmek icin calistirin.
e Kaynak telini (bkz. Kaynak teli bolimu) kaynak gubugu agizlarindan (6) birine siiriin ve maddenin bir miktar
disari cikmasini saglayin.
DjKKAT! Her iki kaynak cubugu girisine ayni anda kaynak cubugunu asla sokmayin.
(Bkz. Syf 62 «Motor Koruma»)
Kaynak cubugu kuru ve temiz olmalidir.

e Ekstriizyon kaynak hizi, malzemenin geometrisi ve cinsine bagli olarak ekstriizyon hiz ayar potansiyometresi (7) ile
degistirilebilir.

* Malzeme ekstriizyonunu motor agma/kapama diigmesini (4) kullanarak durdurun.

e On 1sitma nozulunu (21) kaynak yiizeyine yonlendirin.

e Kaynak yiizeyinin baglangi¢ kismina ileri geri hareketlerle 6n isitma uygulayin.

e Cihazi hazirlanmig kaynak ytizeyine yerlestirin ve motor agma/kapama
diigmesini (4) calistirin.

e Test kaynag! ve kaynak analizi yapin.

e |si ayar potansiyometresi ile (2) sicak hava isisini ve ekstriizyon hiz ayar potansiyometresi ile (7) ekstrlizyon
hizini ayarlayin.

e Uzun sireli kaynaklarda kilit mekanizmasi (3)' e basarak motor agma/kapama diigmesi (4) stirekli aktif halde
tutulabilir.

e Cihaz calistinimaya baglandiktan sonra kaynak gubugu, kaynak cubugu giris agzina (6) otomatik olarak cekilir.
Kaynak gubugunun cekilmesine mani olunmamalidir.

Kapatma

e Kilit mekanizmasini (3) motor agma kapama digmesine hafifce
basarak serbest birakin. Bir sonraki galismada kaynak ¢ubugunun
hasar gormemesi igin erimis malzemeyi kaynak pabucunun {izerinde
birakmayin.

e (Cihaz mutlaka tagima ayag (8) iizerine birakimaldir, ——»

lsiva d Kl vii birak Sicak hava akimini insan ve objelerin iizerine
siya dayanikli yiizeye birakin. yonlendirmeyin.

¢ Hava isi ayar potansiyometresini (2) ,0“a ayarlayin. Cihazi sogutun.
e Sicak hava bloverinin diigmesini (1) kapatin.

On i1sitma havasinin ve ekstriide malzemenin isilarinin kontrol edilmesi

e Uzun slreli kaynaklarda 6n 1sitma havasinin isisi ve ekstriide malzemenin isisi diizenli araliklarla kontrol
edilmelidir.
Uygun proplu elektronik isi élgme cihazlari kullanin. On isitma havasi nozulunun 5 mm kadar icine girerek
en ylksek hava i1 degerini tespit edin. Isi probunu teflon kaynak pabucu deliginden ektriide malzemenin

icine sokarak erimis malzemenin isisini tespit edin. 6
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Kaynak pabucunun degistirilmesi

e Kaynak pabucu mutlaka cihaz calisma isisina ulastiinda degistirimelidir.

& Yanma tehlikesi! @ Sadece sicakhiga dayanikh eldivenler ile galisin.

A Galisma sicakligindaki cihazi kapatin ve elekirik fisini cekin.

o Sokiilmesi
— Sikigtirma civatalarini (18) sokerek kaynak pabucunu (5), kaynak pabucu tutucusu (17) ile birlikte
ekstruder memesinden (19) cikartin,
— Ekstruder memesini (19) her kaynak pabucu degisiminde kaynaklama maddesi artiklarindan temizleyin
ve ekstruder memesinin yerine vidalanmis oldugundan emin olun.
— Tespit civatalarini (20) ¢cozerek kaynak pabucunu (5) kaynak pabucu tutucusundan (17) ¢ikartin.

e Montaj

— Yapilacak olan kaynak dikisine uygun bir kaynaklama pabucunu (5) tespit civatalari (20) araciligiyla
kaynak pabucu tutucusuna (17) monte edin.

— Kaynak pabucu (5) ve kaynak pabucu tutucusu (17), sikigtirma civatalar (18) araciligiyla iyi bir sekilde

sikilmaldir.
21 f—20 5 Kaynak pabucu
4 ’\18 19 17 Kaynak pabucu tutucu baghg
Q 18 Sikistirma civatasi
) "
: 19 Ekstriider nozulu
5 - .
/ = / 18 20 Tespit civatas
74— . 21 On isitma nozulu
Kaynaklama Yonii

e Sikigtirma civatalar (18) gevsetilerek kaynak
pabucu (5) kademesiz olarak istenilen kaynaklama
yon(ine cgevrilebilir.

e Ardindan, sikistirma civatalari (18) tekrar iyi bir
sekilde sikilmalidir.




Aksesuarlar

e Qrijinal Leister Aksesuarlari kullaniimalidir.

Bakim

Sicak hava bloverinin hava girisini firca ile temizleyin.

Ekstriider nozulunu (19) her kaynak pabucu degistirildiginde temizleyin. (Bkz Syf 64)
Ana kablo (1) ve elektrik fisinde mekanik ve elekiriksel hasar denetimi yapin.

Hava hortumunu diizenli olarak temizleyin.

Servis ve Tamir

Drive motor ve 1sitici blover motorunun kémdrlerini 250 saat ¢alismadan sonra yetkili servisimize kontrol
ettirin. Kémrler minimum seviyeye geldiginde drive motoru ve sicak hava blover motoru otomatik olarak
duracaktir.
Calisma stresi: ~ Drive motor 300 saat (kdmiir)

Sicak hava bloveri 1000 saat (kdmiir)

Tamiratlar yanlizca Leister yetkili servisleri tarafindan yapiimalidir. Bu servisler 24 saat icinde Leister orijinal
pargalari kullanilarak servis garantisi vermektedir.

Garanti

Bu alet igin ilkesel olarak satin alma tarihinden itibaren yasal/iilkelere 6zgl hiikimler uyarinca garanti
verilir (Kanit fatura veya irsaliye ile). Garanti kapsaminda meydana gelen hasarlar degisim veya onarim yapilarak
giderilir. Isitma elemanlari, bu garanti kapsamina dahil degildir.

Yasal hiikiimler sakli kalmak sarti ile diger talepler gecerli saylimaz.
Dogal yipranma, asirt zorlanma veya usultine aykir kullanimdan dogun hasarlar garanti kapsaminda degildir.
Satici tarafindan degistirilen aletler igin garanti talebi ileri stirelemez.
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Instrukcja obsiugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

Przed rozruchem instrukcje obstugi nalezy uwaznie przeczytac
i zachowaC w celu zapewnienia jej dostepnosci.

Leister FUSION 2/3C/3

Ekstruder rgczny

Zastosowanie

Zgrzewanie termoplastycznych tworzyw sztucznych z PE i PP w nastepujgcych obszarach:

e Budowa zbiornikow
e Budowa aparatow

e Budowa przewoddw rurowych
e Skfadowiska i odpady

Ostrzezenie

B> B DB

Otwarcie urzadzenia stwarza ryzyko utraty zycia, poniewaz zostajg odstoniete
ztacze oraz elementy znajdujace sie pod napieciem. Przed otwarciem urzadzenia
nalezy odfgczy¢ wtyczke z gniazda sieciowego. Zabrania sie spawania materiatow
przewodzacych energie elektryczng (np. PE-EL).

Nieprawidtowe korzystanie z ekstrudera recznego (np. przegrzanie materiatu),
w szczegolnosci w poblizu materiatéw tatwopalnych i gazéw wybuchowych, st-
warza ryzyko pozaru i eksplozji.

Ryzyko poparzenia! Nie dotyka¢ rozgrzanych metalowych czesci ani wychodzacych
mas. Nalezy poczekac, az urzadzenie wystygnie. Strumienia gorgcego powietrza ani
wychodzacej masy nie wolno kierowac w strong ludzi lub zwierzat.

Uwaga

ONOISN®

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem znamionowym podanym na
urzgdzeniu. W przypadku braku zasilania sieciowego nalezy wytgczy¢ wytgcznik
dmuchawy gorgcego powietrza i napedu (zwolni¢ blokade).

W przypadku zastosowania urzadzenia na budowach, dla zapewnienia ochrony
0sdb konieczne jest zastosowanie wytgcznika przeciwporazeniowego Fl.

Prace urzadzenia nalezy kontrolowaé. Gorgce powietrze moze
dotrze¢ do materiatow palnych znajdujacych sie poza zasiggiem wzroku.

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytacznie przez wykwalifikowanych specjalistow
lub pod ich nadzorem. Surowo zabrania sie uzywania tego urzadzenia przez dzieci.

Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia i woda.



Zgodnos$¢

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze produkty we
wprowadzonych przez nas do obrotu wersjach spetniajg wymagania okreslone w ponizszych dyrektywach
UE.

Dyrektywy: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Normy zharmonizowane: ENISO 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
aegiswi XYUW\O - Ng@ 6/, B% i

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Utylizacja

Elektronarzedzia, akcesoria i opakowania nalezy utylizowa¢ zgodnie z zasadami ochrony $rodo-
wiska. Dotyczy wytgcznie krajow UE: Elektronarzedzia nie wolno wyrzuca¢ razem z odpadami
z gospodarstwa domowego!

Dane techniczne

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Napiecie V~
Brak mozliwosci przetaczania napigcia 230 220 120 230 220 230
zasilajgcego
Moc w 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Czestotliwosé Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
llo$¢ powietrza (20°C) I/min ok. 300 ok. 300 ok. 300
Temperatura powietrza °C maks. 340 maks. 350 maks. 350
Temperatura plastycznosci  °C maks. 300 maks. 320 maks. 320
Poziom drgan ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <2.5K=15m/s)
Wymiary D x § x W mm 450 98 x 225 588x98x225  690x98x 187
(bez buta spawalniczego)
Gewich Ciezar (bez przewodu sieciowego) 59 6.9 7.2
kg
Znak zgodnosci Ce CE/R Ce€ e  Ce/le Ce
Klasa ochrony Il E B B - [} =
FUSION 2 FUSION 3C FUSION3C FUSION3  FUSION 3
PAmm 03/04mm 04/05mm 03/04mm O4/@5mm
Drut spawalniczy mm
(zgodnie z DVS 2211) 04+03 03/04+0304/05+0303/04+0304/05+0.3
0 3; Wydajnos¢ produkeyjna [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
0 4; Wydajnos¢ produkcyjna [kg/h] PE1.3-1.8 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP1.3-1.8 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
0 5; Wydajnos¢ produkeyjna [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP25-3.4 PP25-3.4

Prawo do zmian technicznych zastrzezone. &
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Opis urzadzenia

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

1 Wytacznik dmuchawy gorgcego powietrza
2 Potencjometr temperatury powietrza

3 Blokada wiacznika/wyfgcznika napedu

4 Wiacznik/wytacznik napedu

5 But spawalniczy

6 Otwory na drut spawalniczy

7 Potencjometr regulacji przepustowosci

8 Stojak na urzadzenie

9 Uchwyt

10 Rekojesc urzadzenia

11 Jednostka napedowa

12 Dmuchawa gorgcego powietrza
13 Kabel sieciowy

14 Przepustnica powietrza

15 Wlot powietrza

16 Waz powietrza



Przygotowanie do zgrzewania

e Zamontowac uchwyt (9) i stojak na urzadzenie (8) z lewej lub prawej strony urzadzenia.

® Przed uruchomieniem sprawdzi¢ Przewdd zasilajacy (13) i wtyczke oraz przedtuzacz pod katem uszkodzen
elektrycznych i mechanicznych.

e W przypadku uzycia przedtuzacza pamieta¢ o minimalnym przekroju przewodu:

Dlu[gr;ncisc Minimalny przekrdj (przy 230V~) [mm?]
do 19 2.5
20-50 4.0

e Przedtuzacze musza posiada¢ homologacje dla danego miejsca zastosowania (np. na zewnatrz) i by¢
odpowiednio oznaczone.
e Przy stosowaniu agregatu do zasilania w energie elektryczng w odniesieniu do mocy znamionowej zastosowanie
ma zasade: 2 x moc znamionowa ekstrudera recznego.
Reczny ekstruder nie moze by¢ uzywany w otoczeniu zagrazajgcym wybuchem lub pozarem.
A Podczas prowadzenia prac zachowywac bezpieczny odstep. Przewdd sieciowy i drut spawalniczy
muszg si¢ swobodnie porusza¢ i nie moga podczas pracy ogranicza¢ ruchéw uzytkownika ani
o0s6b trzecich.

Drut spawalniczy

Drut spawalniczy, PE /PP @3 lub @4 mm
— stosowac wytgcznie do recznych wyttaczarek

bez oznaczenia (patrz ilustracja A).

. llustracja A
Drut spawalniczy, PE /PP @4 lub @ 5mm

— stosowac wytacznie do recznych wyttaczarek
bez oznaczenia (patrz ilustracja B).

llustracja A

Wiaczanie

e Podiaczy¢ reczng wyttaczarke do sieci elektryczne.

e Wigczy¢ urzadzenie wiacznikiem dmuchawy gorgcego powietrza (1).

e Ustawi¢ temperature gorgcego powietrza potencjometrem temperatury powietrza (2).
e Po ok. 10 minutach urzadzenie osigga temperature robocza.

Zabezpieczenie przed uruchomieniem

Urzadzenie jest wyposazone w zabezpieczenie nadmiarowo-pradowe napedu. Naped wytgcza sig automatycznie przy
zbyt wysokim poborze pradu. Na przyktad naped nie moze sie wigczy¢ lub wiacza sig na chwile, jezeli materiat w
$limaku nie jest wystarczajaco uplastyczniony.

Zabezpieczenie przed przekroczeniem temperatury

W przypadku, kiedy w wyniku zewngtrznych wptywow lub przy zbyt niskiej temperaturze topnienia materiatu
w slimaku nastepuje przegrzanie napedu, wewnetrzne zabezpieczenie chronigce przed przekroczeniem
temperatury wytgcza go. Po schtodzeniu napedu zabezpieczenie wtgcza go automatycznie.
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Rozpoczecie zgrzewania

e Zaleznie od potrzeby zamontowac zgodnie z akapitem «Wymiana buta spawalniczego» (strona 71) odpowiedni
but spawalniczy (5).

e Do zgrzewania mozna przystgpi¢ po osiagnieciu przez urzadzenie temperatury roboczej. W tym nacisngc
wigcznik/wytacznik napedu (4). W trakcie pracy urzadzenia musi by¢ zawsze podawany drut spawalniczy.
e Wsung¢ drut spawalniczy (patrz rozdziat Drut spawalniczy) do jednego z otwordéw na drut spawalniczy (6) i
wypusci¢ odrobing masy.
UWAGA! W zadnym wypadku nie wolno jednocze$nie wprowadza¢ drutu spawalniczego do
obu otworéw na drut! (patrz strona 69 «Zabezpieczenie przed uruchomieniem»).
Podawany drut musi by¢ czysty i suchy.
¢ Przepustowo$¢ mozna regulowacé potencjometrem regulacji przepustowosci (7) w zaleznosci od geometrii
spoiny i rodzaju materiatu.
e Przerwac tloczenie masy witgcznikiem/wytgcznikiem napedu (4).
e Skierowac dysze podgrzewczg (21) na obszar zgrzewania.
e Podgrzac obszar zgrzewania wykonujgc wahadtowe ruchy.
e Ustawi¢ urzadzenie na przygotowany obszar zgrzewania i nacisngc
wigcznik/wytacznik napedu (4).
e \lykona¢ probne zgrzewanie i przeanalizowac je.
e Dopasowa¢ wg potrzeby temperature gorgcego powietrza przy pomocy potencjometru temperatury powietrza (2), a
wielkos¢ przepustowosci dopasowac potencjometrem regulacji przepustowosci (7).
e W przypadku dtuzszego zgrzewania wigcznik/wytacznik napedu (4) mozna przytrzymaé we wiaczonym
stanie przy pomocy blokady wtgcznika/wytgcznika napedu (3).
e Drut spawalniczy jest wciggany automatycznie po uruchomieniu przez otwor na drut spawalniczy (6). Drut
musi by¢ doprowadzany bez oporu.

Wytaczanie

e Zwolni¢ blokade wiacznika/wytgcznika napedu (3) naciskajac
przez chwile na wigcznik/wytacznik napedu (4) i nastepnie puscic
go. Usungc zgrzewany materiat w bucie spawalniczym, aby przy
kolejnym uruchomieniu nie nastgpito jego uszkodzenie.

e Urzadzenie wolno odktada¢ wytacznie na stojak (8). ——

Uzywaé ogniotrwatej podktadki S.trumier,]ia goracego powietrz? nie wolno
kierowac na osoby lub przedmioty.

e Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (2) na ,0“. Odczeka¢ do momentu schtodzenia urzadzenia.
e Wytaczy¢ wytgcznik dmuchawy gorgcego powietrza (1).

Kontrola temperatury ttoczywa po wyttoczeniu oraz powietrza podgrzewajacego

e Temperature ttoczywa po wyttoczeniu oraz strumienia goracego powietrza nalezy kontrolowa¢ w regularnych
odstepach czasu w przypadku dtuzej trwajgcych prac spawalniczych:
Do tego celu nalezy uzywac¢ szybko wyswietlajgcych elektronicznych miernikow temperatury z odpowiednimi
czujnikami temperatury. Nalezy zlokalizowa¢ najwyZzsza temperature w strumieniu gorgcego powietrza pomiedzy
poziomem wyjécia z dyszy i gteboko$cig wynoszaca 5 mm. Przy pomiarze tloczywa czujnik pomiarowy w bucie
spawalniczym nalezy wbic¢ do $rodka pasma.



Wymiana buta spawalniczego

e Wymiana buta spawalniczego musi odbywac sie przy urzadzeniu majacym temperature robocza.

& Ryzyko poparzenia! @ Pracowac tylko przy uzyciu zaroodpornych rekawic.
A Wytaczy¢ rozgrzane do temp. roboczej urzadzenie i odtgczy¢ od zasilania elektrycznego.

e Demontaz

— But spawalniczy (5) zdjg¢ wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) przez odkrecenie Srub
zaciskowych (18) z dyszy ekstrudera (19).

— Dysze ekstrudera (19) nalezy przy kazdej wymianie buta spawalniczego oczyszczaé z pozostatosci
uplastycznionego tworzywa i upewnic sig, ze zostata dobrze przykrecona.

— Zdjac¢ but spawalniczy (5) przez odkrecenie $rub mocujacych (20) z uchwytu buta spawalniczego (17).

e Montaz
— Zamontowac dostosowany do spoiny but spawalniczy (5) zaktadajgc na uchwycie buta spawalniczego (17)
i mocujac Srubami mocujgcymi (20).
— But spawalniczy (5) wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) muszg zosta¢ dobrze dokrecone przez
dokrecenie $rub zaciskowych (18).

5 But spawalniczy
17 Uchwyt buta spawalniczego
18 Sruba zaciskowa
19 Dysza ekstrudera
20 Sruba mocujgca
21 Dysza wstgpnego podgrzewania

Kierunek spawania

¢ Prze poluzowanie $rub zaciskowych (18) but
spawalniczy (5) moze by¢ ptynnie obracany w
danym kierunku spawania.

e Sruby zaciskowe (18) musza pézniej zostaé
dobrze dokrecone.
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Wyposazenie

e Mozna stosowac wytgcznie wyposazenie firmy Leister!

Konserwacja

e Wiot powietrza (15) nalezy w przypadku zabrudzenia przeczysci¢ pedzlem.

e Dysze wyttaczajaca (19) nalezy czysci¢ po kazdej wymianie buta spawalniczego i usuwac z niej resztki materiatu
pozostatego po zgrzewaniu (patrz strona 71).

e Sprawdzi¢ sieciowy przewdd zasilajacy oraz wtyczke pod kgtem przerw i mechanicznych uszkodzen.

e Regularnie czysci¢ waz powietrza (16).

Serwis i naprawy

e Po okoto 250 godzinach pracy urzadzenia zleci¢ serwisowi sprawdzenie stanu szczotek
weglowych w napedzie i dmuchawie gorgcego powietrza. Naped oraz dmuchawe gorgcego powie-
trza wytgczaja sie automatycznie po osiggnieciu minimalnej dtugosci szczotek weglowych.

Czas pracy: Naped ok. 300 godzin (szczotki)
Dmuchawa goracego powietrza ok. 1000 godzin (szczotki)

e Naprawy moga by¢ przeprowadzane wytgcznie przez autoryzowane punkty serwisowe firmy Leister.
Gwarantujg one fachowy oraz niezawodny serwis przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych zgodnie
ze schematami potgczen i listami czesci zamiennych, a wszystko to w ciggu 24 godzin.

Gwarancja

e Urzadzenie objete jest gwarancjg od daty zakupu zgodnie z wymaganiami ustawowymi i postanowieniami danego
kraju (udokumentowanie praw gwarancyjnych przez fakture lub dowod dostawy). Powstate uszkodzenia zostang
usuniete poprzez wymiane lub naprawe. Elementy grzejne urzadzenia nie podlegaja gwarancji.

e Gwarancja nie obejmuje wszelkich pozostatych roszczen, z zastrzezeniem ustalen prawnych.

e Gwarancja nie obejmuje uszkodzen wynikajacych z naturalnego zuzycia, przecigzenia lub nieprawidtowego
uzytkowania urzadzenia.

e Roszczenia nie obejmujg urzadzen przebudowanych lub zmodyfikowanych przez nabywce.



Hasznalati utasitas ( eredeti hasznalati utasitas forditasa)

A belizemelés el6tt a haszndlati utasitast figyelmesen
olvassa el, és kés6bbi betekintés céljabol 6rizze meg.

Leister FUSION 2/3C/3

Kézi extruder

Alkalmazas

Hére lagyulo PE és PP miianyagok hegesztésére a kovetkez( terlileteken

e Tartalygyartas
e Készlilekgyartas

o (CsOvezeték épités
e Deponia épités

Figyelmeztetés

B> B DB

Eletveszély a berendezés felnyitdsakor, mivel feszliltségvezets komponensek és
csatlakozasok valhatnak szabadda. A berendezés kinyitasa el6tt hizza ki a haldzati
csatlakozot az aljzatbdl. Elektromos vezetd anyag (pl. PE-EL) hegesztése tilos.

A kézi extruder szakszeriitlen hasznalata esetén t(iz- és robbandsveszély all
fenn (pl. az anyag tlimelegedése miatt), killéndsen éghetd anyagok és robbanékony
gazok kozelében.

Egésveszély ! A fényes fémeket és a kiléps anyagokat forré allapotban nem
szabad megérinteni. Hagyja leh(iini a késziiléket. A forrd leveg6sugarat és a kilépd
masszat ne forditsa emberek vagy dllatok felg.

Vigyazat

ONOISN®

A hélozati feszpltségnek meg kell egyeznie a késziiléken megadott haldzati
fesziltséggel. Aramkimaradds esetén a forrd leveg@s fuvoka és a meghajtas
kapcsoldjat ki kell kapcsolni (rdgzités kioldasa).

A berendezés épitkezéseken torténd hasznalata esetén a személyvédelem
érdekében feltétleniil FI-kapcsolot kell hasznalni.

A berendezést feliigyelet alatt kell (izemeltetni. A hé eljuthat éghetd anyagokhoz,
amelyek latotavolsagon kiviil esnek.

A berendezést csak képzett szakemberek miikddtethetik, illetve ilyen személy
felligyelete sziikséges hozza. Gyermekek szamara az lizemeltetés szigoruan tilos.

A késziiléket védeni kell a nedvességtdl.
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Megfeleldség
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc tantsitja, hogy ezek a termékek az
altalunk forgalomba hozott kivitelekben eleget tesznek az alabbi EU-iranyelvek kdvetelményeinek.

Iranyelvek : 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonizalt szabvanyok: EN1SO 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
?ywo (V) \/\X&Q C/, B%C

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Hulladékkezelés

Biztositani kell az elektromos késziilékek, tartozékok és csomagolasuk kornyezetvédelmi szem-
pontbdl megfeleld Ujrahasznositasat. Csak az EU tagallamokban: Az elektromos késziilékek
ne dobja a haztartasi szemétbe!.

Miiszaki adatok

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Fesziiltség V~
Csatlakozasi feszliltség nem dtkapcsolhato R 220 280
Teljesitmény w 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Frekvencia Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Levegdmennyiség (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Légh6mérséklet °C max. 340 max. 350 max. 350
Miianyagositasi homérséklet °C max. 300 max. 320 max. 320
Rezgésszint ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/) <2.5K=15m/s)
MéretH x Szx M mm 450 x 98 x 225 588x98x225  690x98x 187
(hegeszté saru nélkiil)

5.9 6.9 7.2

Suly (tpkabel nélkiil) kg
Megfeleldségi jel Ce CE€/E CE€ CE CE€/le q3
Erintésvédelmi osztaly Il @ @ [g O] O] O]

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04 mm 03/04mm @4/05mm @3/04mm @4/@5mm

%@%eggﬁdg’;m 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3
03: Kibocsatas [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25

(Kozépérték 50 Hz-en) PP1.8-23 PP1.8-23

04 Kibocsatas [kg/h] ~ PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26

(Kozépérték 50 Hz-en) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24

05: Kibocsatas [kg/h] PE2.7-36 PE2.7-36

(Kozépérték 50 Hz-en) PP25-3.4 PP 2.5-3.4

A miiszaki modositdsok joga fenntartva



Késziilékleiras

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

1 forrd levegd flvo berendezés kapcsold
2 levegd hémérséklet potenciométer

3 hajtas be-/kikapcsold reteszelése

4 hajtas be-/kikapcsolds

5 hegesztd papucs

6 hegeszt6szal nyilasok

7 kilokés szabdlyzas potenciométer

8 késziilék letdmasztas

9 kézi fogantyu

10 kész(ilék fogantyl
11 hajtasegység

12 forrd levegd fuvo
13 halézati kabel

14 16gszabalyz6 tolattyu
15 levegd bemenet

16 levegbesd
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Hegesztés elokészitése

o A kézi fogantyut (9) és a késziilék felfogast (8) vdlaszthatéan jobb vagy bal oldalra a késziiléktd! fel kell

szerelni.

¢ A haldzati csatlakozo vezetéket (13) és a csatlakozot ellendrizni kell elektromos és mechanikus sériilésekre.

e Hosszabhitd vezeték alkalmazasa esetén figyelni kell a vezeték minimalis keresztmetszetére:

Hossz Minimalis keresztmetszet (230 V-nal)
(m] [mm?]
19ig 2.5
20-50 4.0

e Ahosszabbito kdbeleket a felhasznalasi helyre (pl. szabadban) engedélyeztetni és megfeleléen jeldini kell.
e Az energia ellatas biztositasara aramfejleszté gép alkalmazasa esetén az aramfejleszté gép névieges
teljesitményére érvényes: 2 x a kézi extruder névleges teljesitménye.
A kézi extrudert nem szabad robbanasveszélyes ill. gyulékony kdrnyezetben alkalmazni. Figyelni
kell a munkaknal a stabil allasra. A csatlakozo kabel és a hegeszté szal legyen szabadon
mozgathato, és ne akadalyozza a felhasznalé vagy harmadik személy munkavégzését.

Hegesztddrot

Hegesztdszal, PE / PP 03 vagy @4 mm

— csak jelolés nélkiili kézi extruderhez
hasznalhato (lasd A abra)..

Hegesztdszal, PE / PP @4 vagy @5mm
— csak jeldléssel rendelkezé kézi extruderhez
hasznalhato (lasd B abra)..

Bekapcsolas

e K@zi extrudert az elektromos halézatra kell kapcsolni.
o A késziiléket a forrd levegd flvo kapcsoldval (1) be kell kapcsolni.

o Aforrd leveg6 hémérsékletet a levegd hdmérséklet potenciométerrel (2) be kell allitani.

e Kb. 10 perc mulva elérjik az tizemi h6mérsékletet.

Elindulas elleni védelem

%

A késziilékhajtas tularam védelemmel van ellatva. A hajtas tul nagy aramfelvétel esetén automatikusan
kikapcsol. Példaul nem vagy csak rovid idére indithato el, ha az anyag a csigaban elégtelentil olvadt meg.

Tulheviilés elleni védelem

Ha a hajtas kiils6 befolydsok vagy az anyag tul alacsony olvaddsi hémérséklete miatt tilhevil, a bels6
hémérsékletvédelem lekapcsolja a hajtast. A hajtas leh(ilése utan a hémérsékletvédelem automatikusan

Ujra indul.
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Hegesztési folyamat inditasa

o Szilkség szerint a megfelel6 hegesztd papucsot (5) kell felszerelni a ,hegesztd papucs cseréje” fejezetnek (78.
oldal) megfelelden.

e Ha az (izemi h6mérsékletet elérik, meg lehet kezdeni a hegesztést. Ehhez a hajtas be-/kikapcsolot (4) kell
mUkodtetni. A készliléket mindig hegeszt6szal hozzavezetés mellett kell miikédtetni.

e \ezesse be a hegesztészalat (lasd Hegeszt6szal fejezet) a hegesztdszalnyilasok (6) egyikébe, és hagyjon
kicsordulni egy kis masszat.

Figyelem! Sosem szabad mindkét hegeszt6szal nyilasha egyidejiileg szalat bevezetni
(I4sd elindulas elleni védelem 76. oldal)

A szalat tisztan és szarazon kell bevezetni.

o AKkilokést a kilokés szabalyzo potenciométerrel (7) lehet megvaltoztatni, az anyagvalasztastol és varrat
geometriatdl fliggben.

e A masszaszallitast a hajtas be-/kikapcsoloval (4) kell megszakitani.

o Az elémelegitd favokat (21) a hegesztési terliletre kell iranyitani.

e (Oda-vissza mozgasokkal a hegesztési tertiletet fel kell melegiteni.

o Akészliléket az el6készitett hegesztési tertiletre fel kell tenni és a
hajtas be-/kikapcsoldt (4) kell miikddtetni.

e Probahegesztést kell végezni, és ki kell értékelni.

e Aforrd levegd hdmérsékletet a levegd hdmérséklet potenciométerrel (2) és a kilokési mennyiséget a kilokés
szabalyzd potenciométerrel (7) be kell dllitani szlikség szerint.

® Hosszabb hegesztési folyamat esetén a hajtas be/ki kapcsold (4) reteszeléssel (3) tartos lizemben tarthatd.

o A hegesztdszalat inditas utdn automatikusan behtzzak a hegesztészal nyilason (6) at. A szalhozzavezetés
ellenallas nélkil torténjen.

Kikapcsolas

¢ A hajtas be-/kikapcsold reteszelést (3) a hajtas be-/kikapcsolo (4)
révid megnyomasaval oldani kell majd fel kell engedni. A hegeszté
papucshan lévé hegesztdanyagot el kell tavolitani, hogy a kdvetkez6
inditasnal a hegeszté papucs ne sériiljon.

o Akészilléket csak a késziilék felfogasra (8) szabad letenni ——

e ea. . A forrd levegd sugar ne irnyuljon személyeke
& Tiizallo alatétet kell alkalmazni. A vagy targyakra,

e Aleveg6 hémérséklet potenciométert (2) ,0"-ra kell llitani. A készliléket le kell hiiteni.
e Aforro levegd fuvd kapcsoldt (1) ki kell kapcsolni.

Az olvadék és az elomelegitd levegé homérsékletének ellendrzése

e Az olvadék és a forro levegd sugdr hémérsékletét hosszabh hegesztési folyamatokndl rendszeresen ellendrizni kell:
Ehhez gyorskijelz6s elektromos hémérsékletmérdket kell alkalmazni alkalmas hémérsékletérzékelbkkel. Meg
kell keresni a forro leveg® sugarban a legmagasabb hémérsékletet a flvoka kilépési szintje €s 5 mm mélység
kozott. Olvadékméréskor a méréeérzékel6t a hegesztd papucsban a behlizas kdzepére kell betolni.

7”7
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A hegeszt6saru cseréje

e A hegeszt@saru cseréjét lizemi hémérsékleten 16v6 berendezésen kell elvégezni.

& Egésveszély! @ Csak hdallé kesztyiiben dolgozzon.

A Kapcsolja ki az iizemi hémérsékleten léve berendezést, és valassza le azt az elektromos haldzatrol.

e Leszerelés

— A hegeszt6sarut (5) a hegesztdsaru-tartoval (17) egyitt valassza le az extrudalo favokaral (19) gy, hogy
meglazitja szorité csavarokat (18).

— Az extrudalo fuvokat (19) minden hegesztésaru-cserénél meg kell tisztitani a hegesztési anyag maradvanyaitol
és gondoskodni kell annak szilard felcsavarozasarol.

— A hegesztdsarut (5) a rogzit6 csavarok (20) meglazitisaval tavolitsa el a hegesztésaru-tartorol (34).

(Osszeszerelés

— Valasszon a hegesztési varrathoz illeszkedd hegesztésarut (8) és rogzitse azt a hegesztdsaru-tartéhoz (17),
majd régzitse azt a rogzitd csavarok (20) segitségével.

— A hegesztdsarut (5) és a hegesztdsaru-tartot (17) a szoritdcsavarokkal (18) j6l meg kell hizni.

2 /_9‘\2?3 )
@

17 g 18 :

L.

5 hegeszt6 papucs

17 hegesztd papucs tartéja
18 szoritocsavar

19 extrudalo favoka

20 rogzit6 csavar

21 elémelegitd flvoka

Hegesztési irany

A szoritdcsavarok (18) kioldasaval a hegesztdsaru (5)
fokozatmentesen a kivant hegesztési irdnyba fordithatd.

A szoritocsavarokat (18) ezt kivetéen ismét j6l meg kell
hizni.




Tartozékok

Csak Leister tartozékokat szabad hasznaini.

Karbantartas

Levegd bemenetet (15) szennyez6dés esetén ecsettel meg kell tisztitani.

Az extrudald favokat (19) minden hegeszté papucs cserénél meg kell tisztitani és a hegesztGanyag maradva-
nyokat el kell tavolitani (lasd 78. oldal).

Halozati csatlakozd vezetéket (1) és csatlakozot szakadésra és mechanikai sérlilésekre ellendrizni kell.
Levegdcsovet (16) rendszeresen meg kell tisztitani.

Szervizelés és javitas
A hajtas és a forro levegd fuvo szénszintjét kb. 250 (izemora utan ellendriztetni kell az illetékes szervizzel.
A hajtas és a forro leveg6 flvo automatikusan lekapcsol a minimdlis szénhossz elérése utan.
Uzemids hajtas kb. 300 dra (kefék)
Forrd levegd fuvo kb. 1000 dra (kefék)

készlilékeket csak a hivatalos Leister- képviselet és szerviz javithatja. A §zerviz azel6irasoknak megfeleld
eredeti Leister alkatrészekkel torténd, ill. 24 6ran beliili javitast biztosit Onnek

Szavatossag

Erre a készillékre a vasarlasi datumtdl kezdve a térvényes/orszagspecifikus rendelkezéseknek megfeleld szava-
tossagot nyujtunk (a vasarlasi datumot a szamldval vagy a szallitélevéllel lehet igazolni). A keletkezett kérokat
helyettesitd szdllitdssal vagy javitassal sziintetjlik meg. A f(itGelemekre ez a j6tallas nem terjed ki.

Minden egyéb igény, kivéve a torvény dltal el6irtakat, kizart.

A természetes kopdsra, tulterhelésre vagy szakszer(tlen kezelésre visszavezethet6 karokra a jotallas nem
terjed Ki.

Jotallasi igény nem érvényesithetd olyan készillékek esetén, melyeket a vev( dtalakitott vagy maddositott.
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(©2 Navod k obsluze prekiad originainino navodu k obsluze)

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

Leister FUSION 2/3C/3
Rucni extrudér

Pouziti

Svarovani termoplastickych hmot z PE a PP v oblastech:

e Stavba nadrzi
e \/yroba bazénil

e Stavba potrubi
o Skladky a UloZiste

Varovani

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

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

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

f Nebezpec€i pozaru a exploze pfi neodborném pouziti ruéniho extrudéru (napr.

Pozor

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

pohonu (uvolnit aretaci).

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

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

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

Chraiite pfistroj pfed vihkosti a mokrem.



Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, 7e tento vyrobek v
provedeni, ve kterém jsme ho uvedli na trh, splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.

2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35

ENISO 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
“Qume o \/\\BQ C/' 5.

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Smérnice:
Harmonizované normy:

Likvidace odpadu

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

Technické udaje

Napéti V~
Pripojovaci napéti neni prepinatelng.
Prikon w
Frekvence Hz

Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min

Teplota vzduchu °C
Teplota plastifikace °C
Hladina vibraci ah (m/s?)
WymiaryD x Sx W mm

(bez svarovaci botky)

Hmotnost kg

(bez sitového kabelu)
Znacka konformity
Tfida ochrany Il

Svarovaci drat mm

(dle DVS 2211)

03; Vytlak [kg/h]
(prGimémé hodnoty pii 50 Hz)
04; Vytlak [kg/h]
(prGimeérmé hodnoty pii 50 Hz)
05; Vytlak [kg/h]
(prGimémé hodnoty pfi 50 Hz)

FUSION 2
0 4mm

P4+0.3

PE1.3-1.8
PP1.3-1.8

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
230 220 120 230 220 230
2800 2600 2800 3200 3000 3500
50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
cca 300 cca 300 cca 300
max. 340 max. 350 max. 350
max. 300 max. 320 max. 320

<25K=15m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s)
450 98 x 225 588 x 98 x 225 690x98x 187

5.9 6.9 7.2
Ce Ce€/le ce Ce  Ce/le Ce
B B O H ] [l

FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
03/04mm @4/05mm 03/04mm @4/@5mm

03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3

PE2.0-2.5 PE2.0-25

PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE2.1-26

PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24
PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
PP25-3.4 PP25-3.4

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

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

Y

Vypina€ horkovzdu$ného dmychadla
2 Potenciometr teploty vzduchu

3 Aretace spinace pohonu ZAP/VYP

4 SpinaC pohonu ZAP/VYP

5 Svafovaci botka

6 Otvory pro svafovaci drat

7 Potenciometr regulace vytlaku

8 Opérka k poloZeni pfistroje

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



Priprava svarovaciho procesu

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

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

e Pri pouziti prodluZovaciho kabelu dbat na minimalni priifez vedeni.

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

do 19 2.5

20-50 4.0

¢ ProdluZovaci kabely museji byt pripustné pro misto nasazeni (napf. na volném prostranstvi) a pfisluSné oznaceny.
e Pi pouZziti proudového agregatu pro zasobovani energii plati pro vykon uvedeny na proudovém agregéatu:
2 x napéti uvedené na ru¢nim extruderu.
Rucni extruder nesmi byt pouzivan v prostiedi ohrozeném explozi, pfip. v hoflavém prostiedi.
A Dbat na bezpecny postoj pfi praci. Pfipojovaci kabel a svafovaci drat musi byt volné pohyblivé a
nesmi omezovat uzivatele nebo treti osobu pfi praci.

Svarovaci drat

Svarovaci drat, PE / PP @3 nebo @4 mm
— pouZijte jen pro rucni extrudér bez oznaceni
(viz obrazek A).

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

4 Obrazek B

Zapojeni

e Rucni extruder pfipojit k elektrické siti.

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

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

Ochrana pfi spousténi

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

Ochrana pired prehfivanim

Je-li motor prehfivan nasledkem vngjsich viivii nebo pfi piilis nizké teploté taveni materialu ve Sneku, pak jej
interni teplotni ochrana vypne. Po vychladnuti pohonu jej ochrana pred prehfivanim automaticky opét spusti.

83



84

Postup pfi svafovacim procesu

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

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

e Svarovaci drat (viz kapitola Svafovaci drat) zavedte do jednoho z otvoril pro svafovaci drat (6) a nechejte
vytlait trochu hmoty.

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

Vypnuti

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

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

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

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

Kontrola teploty vytlaGované homty a pfedehfivaciho vzduchu

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



Vyména svarovaci botky

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

e Demontaz

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

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

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

e Montaz

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

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

B /_"\2:)8 .
Q.

17 g—18 e

5 Svarovaci botka

17 Drzéak svafovaci botky
18 Svéraci Sroub

19 Tryska extruderu

20 Upevriovaci Sroub
21 Predehfivaci tryska

Smér svarovani

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

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

PouZivat pouze pfisluSenstvi znacky Leister.

Udrzba
K procisténi pfivodu vzduchu (15) pouZivat Stétec.

Pli kazdé vymeéné svarovaci botky vygistit trysku extruderu (19) a zbavit ji zbytk(i svafovaciho materialu
(strana 85).

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

Servis a opravy

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

Horkovzdus$né dmychadlo cca 1000 hodin (bez Udrzby)

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

Zaruka

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

Dalsi ndroky jsou, pii dodrzeni zakonnych ustanoveni, vylouceny.

Skody, vychazejici z ptirozeného opotiebeni, nadmémého zatéZovani & neodborné manipulace, jsou ze zaruky
vylouceny.
Nérok na zaruku zaniké u pristrojd, které byly zakaznikem pestavény nebo pozméngény.



WNHCTPYKLMA No aKcnnyaTauum

(MepeBof, opuriHaNbHON VIHCTPYKLMV MO SKCnyaTaLim)

llepes BBOAOM B 3KCMyaTaLMio BHUMATENIbHO NPOYTATE MHCTPYKLIMIO
Nno 3KcnayaTaunn n CoXpaHnte ee ong JanbHENLIEro NCnonb30BaHNs

Leister FUSION 2/3C/3
Py4Hon akcTpyaep

MpumeHeHne

CBapka TepMonnacTuyHbIx nonumepos 13 M3 u MM B cneaytowyx 061acTaX NPUMEHEHUS:

e Pe3epByapocTpoeHne
e AnnapaTtocTpoeHue

o CTpouTeNbCTBO TPYGONPOBOAOB
o CBanKu 1 HeYTUNN3MPOBAHHbBIE OTXOMbI

MpepynpexpaeHue

B> B >

OTKpbITBAHME annapaTta OMacHO ANS »XM3HMW, T.K.MPU 3TOM PacKpbIBAOTCA
HaxodsLLMECs Mof, HaNPsPKEHNEM KOMMOHEHTbI W coeanHeHus. [epef OTKpbIBAHIEM
nproopa BblAEPHYTb LUTENCENbHYI0 BUNKY 13 Po3eTkn. CTporo BOCMpeLLaeTcs
MPOK3BOANTL CBAPKY 3NEKTPONPOBOAALLVX MATEPUAOB (HAMp. aNeKTponpoBoagLLero 13).

0nacHoCTb BO3ropaHus 1 B3pbIBa NpI HEHALNEXALLEM WCTOb30BAHNN PYYHOrO
3KCTPYZiepa (Hanp. neperpese Marepuana), 0c068HHO B6U3M BOCTNIAMEHSHOLLIAXCS
MaTepnanos 1 B3PbIBOONACHbIX ra30B.

OnacHocTb noslyyeHus 0xoroB ! CTporo BOCMPELLAETCs NprKacatbCst K OrofieHHbIM
MEeTanNYeCcKUM LeTangM W BbiCTynatwoulern macce. [atb npubopy ocTbiTh. He
HanpaBnsTb CTPYHO FOPSYEro BO3ayXa W BbICTYNAIOLLYKO MACCY Ha SIOAEN U XKUBOTHBIX.

BHumaHue

®@ d

@D

YKa3aHHoe Ha Nprnbope HOMUHANbHOE HanpPsHKEHNEe [0MKHO COOTBETCTBOBATH
HanPsHKeHO B ceT. Tpu cO0e CETEBOr0 NUTAaHMA CNeayeT OTKNKYNATL BbIKOYaTeNb
TepmodeHa n NpuBoj, (CHATL ¢ thrkcartopa.

Mpy paboTe ¢ NPUOOPOM Ha CTPOWKAX B Liensx 6e30nacHOCT HE06X0AUMO
CNONb30BaTh BbIKNOYaTenb ¢ guddepeHLnanbHON 3aLuTo.

Mpw 3KCTNyaTaLyY MPUGOP AOMMKEH HAX0AUTLCA MOA HAGMIOAEHNEM.
Tennosomy BO3AEICTBUIO MOTYT MOABEPrHYTLCS BO3ropaeMble MaTepuarbl,
HaxXoisLLMECs BHE Mons 3peHust. Mprbop MOXKET UCMONb30BaTLCS TOMbKO
KBanMMULWPOBAHHBIMI CIELMANIMCTAMU UM MO, X KOHTPOMEM.
Vlcnonb3oBaHue Nprbopa AeTbMU CTPOrO BOCTIPELLAETCA.

MpenoxpaHaTb NpUGOp OT BAArK U CbIPOCTH.
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Lleknapauusi 0 COOTBETCTBUU

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/LLlBeiiuapusi NOATBEPXAAET, 4TO AaHHbIE
130EeNNs B UCTIONHEHSIX, BbIMYLLEHHBIX HEH0 HA PbIHOK, COOTBETCTBYET TPEGOBAHMAM HUXEYKa3aHHbIX
npekTus EC.
[IpeKTyBbI: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
['apMoHM3MpoBaHHble Hopmbl: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 31.10.2018 Tywwe o I 6/' B%

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Ytunusauus

AneKTponpueOpbI, NPUHAANEXHOCTY U YNAKOBKI AOMXHbI YTUNN3MPOBATLCS B COOTBETCTBUM
¢ TpeboBaHMAMM NO OXpaHe okpyxatowien cpedpl. Tonbko ans ctpad EC: He BbibpachiBainTe
3NeKTPONPUOOPbI B XO3NCTBEHHbI Mycop!

TexHnyeckne xapakTepucTuku

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Hanpsbkerne B~
[ofBOAVIMOE HaMpSPKEHVE HE MEPeKIioHaeTCst 230 220 120 230 220 230
MolwuHocTb Br 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Yacrora Iy 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Pacxop, Bogayxa (20°C) J/MUH oK. 300 oK. 300 oK. 300
Temneparypa Bo3ayxa °C Makc. 340 makc. 350 makc. 350
Temneparypa iactucmkauym  °C Makc. 300 Makc. 320 makc. 320
YpoBeHb BuGpaummn ah (m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <2.5K=15m/s)
Pasmepbi [l x LUl x B MM 450 % 98 x 225 588x98x225  690x98x 187
(63 CBApOYHOro baLLiMaKa)

59 6.9 72

Bec (6e3 kabens CETeBOro MUTaHIs) Kr
3HaK CoOTBETCTBUS C€ Ce€/le Cce Ce€ Ce/k e
Knacc sawmrs! Il B O [O =] =] =]

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3
04 mm 03/04vm 04/05vmm 03/04mm  04/05 mm

CBapoyHas NpoBooKa MM
(cornacro DVS 2211) 04+03 03/04+x03 04/05+0.3 P3/04+0.3 04/05+0.3

03; BoipaboTka [Kr/yac] PE2.0-25 PE2.0-25
(cpeaHue 3HaueHns npu 50 1) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Bolpa6oTka [kr/yac] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(cpepHve 3HaueHus npu 50 fy) PP 1.3-1.8 PP25-34 PP1.8-24 PP25-34 PP18-24

05; BoipaboTka [kr/yac] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(cpeaHve 3HaueHna mpu 50 ) PP25-34 PP25-3.4

Mol coxpaHsiem 3a €060iA MpaBo Ha TEXHN4ECKNE N3MEHEHNA



OnucaHue npnbopa

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3
1 Bbikntoyaresnb TepmodeHa 9 PykosTka
2 [loTeHUMOMETp TemnepaTypbl BO3Lyxa 10 PykosTka annaparta
3 DukcaTop BKIKOYATENS/BbIKOYATENS NPMBOAA 11 TpuBoaHoN 610K
4 Bkioyatenb/BbIK04aTeNb Npueoaa 12 TepmodpeH
5 CBapouyHbli batMak 13 Kabenb CeTeBOro nuTaHms
6 OTBepcTVsS 415 CBAPOYHOA MPOBOMOKM 14 Bo3ayluHas 3acoHka
7 TloTEHLMOMETP PErynnpoBaH1s BbpaboTKu 15 Bo3nyxo3abopHuk

8 [loanopka annapara 16 BoanyLuHbIiA WnaHr
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MoproToBKa K cBapke

e MoHTnpoBaTb pyKoaTKy (9) 1 nognNopKy annapara (8) cresa unv cnpasa oT annapara.

e [lepe[ BBOAOM B 3KCMNyaTauuio NpoBepuTh Kabenb CeTeBoro nutaHms (13) 1 LWTeKep, a Takke YIIMHUTENbHbIE
Kabenn Ha aNeKTPUYECKIE U MEXAHUYECKIE MOBPEXAEHNS.

© [1pu 1CMONb30BAHUN YAMHUTENBHOMO YCTPOCTBA CrieayeT COBMOAaTh MAHAMANbHBIA pasmep CeyeHis Kadens:

Jnuva MunumanbHoe cevenue (ana 230 B~)
[M] [Mm°]

[o19 2.5

20-50 4.0

oY IIMHUTENbHOE YCTPONCTBO O/MKHO ObITh JOMYLLEHO K CMONb30BAHNI0 B MECTE NPOBEAEHNS PaboT (Hanp.
noJ, OTKPbITHIM HEOOM) 1 0603HA4YEHO COOTBETCTBYIOLLMM 00PA30M.
e [Ipy MCNONb30BAHWN B LIENSAX CHAOXKEHUS 3NEKTPO3HEPrie arperata 0THOCUTENIbHO er0 HOMUHANTbHON
MOLLIHOCTY cnefyeT cobnofath TpeboBaHue: 2 X HOMUHANbHAS MOLLIHOCTb PYYHOr0 3KCTPYyAepa.
3anpeLyaetcs UCMONb30BaHNE PYYHOr0 3KCTPyAepa BO B3PbIBOONCHOI WK BOCTIAMEHSIHOLLENCS
A 30He. lpn pa6oTe HEOOXOAUMO HAXOLMTLCS B YCTOWYMBOI mo3uuun. Cnepyet o6ecneynTb
BO3MOXHOCTb CBOOOJHOIr0 ABIKEHUSI CETEBOr0 Kabens 1 CBapO4YHON NPOBONOKM, TaK YTOObI OHU
He MeLLann nonb30Bareso npu paoore.

CsapoyHas npoBoJIoKa

CsapoyHas npoBonoka, M3 / MM

03 unu 04 mm

— 1ICMNOMb30BATh TOMBKO 1S PYYHOrO
3KCTPyaepa 6e3 MapK1pPOBKH (CM. puc. A).

CsapoyHas nposonoka, M3 / MM _

04 vunn @ 5Mm %

— 1ICNONb30BATH TOMBKO A PYYHOrO
3KCTPYAepa C MapKVPOBKON (CM. puc. B).

BkntouyeHue

o [0AKMIOYNTb PYYHON AKCTPYAEP K CETY ANEKTPOMNTAHMS.

® BKnounTb Nprbop ¢ NOMOLLbIO BbIKAYaTens TepmogeHa (1).

e (OTperynmposatb TEMMepaTypy ropsyero Bo3ayxa ¢ NoMoLLbK NOTEHLMOMETpa Temnepatypbl Bo3ayxa (2).
e Paboyas Temneparypa gocturaercs npuobs. yepes 10 MUHYT.

3awmra ot 3anycka

[pr6op 0CHALLEH MAKCUMaTbHOV TOKOBOM 3aLLMTON. [pK CANLLKOM CINBHOM MOBBILIEHWV CIASTbl TOKA MPUBOL
ABTOMATUYECKM OTKI0YAETCA. Hanpumep, BKIOYEHNE NPMBOL4A HEBO3MOXHO MU BOSMOXHO TOJIbKO Ha
KOPOTKOE BPEMSA, eClin MaTepuain B LUHEKE HEOCTATOYHO PASMArYeH.

3awura ot neperpesa

Mpn neperpese NPuBOAa Mo, BANSHUEM BHELLHUX (hakTOPOB WM MPK CAMLIKOM HU3KO/A TeMnepaType
nnaeneHus MaTepuana B LUHEKe BHYTDEHHNI TEMNEPaTyPHbIiA NPeaoXpaHuTeNb OTKI0YaeT npuBog,. Mocne
0CTbIBaH!st MPUBOZA YCTPOMCTBO 3alLMThI OT NMEPErpeBa CHOBA aBTOMATNYECKM NPON3BOAMT BKITHOYEHME.



lyck npoLiecca ceapku

* [10 He06XOANMOCTM YCTAHOBUTb COOTBETCTBYIOLLMI CBAPOYHbIIA 6alLMaK (5), CM. MHCTPYKLMIO B NOApasaene
,CMeHa cBapoy4Horo batimaka“ (ctp. 92).

e [lpu mocTKeHWW paboyeid TemnepaTypbl MOXHO HauWHATb CBapky. [ns 3T0ro 3ageicTBOBaTb
BKJIKOYaTeNb / BolKNoyatenb npusoga (4). Mpy akcnnyataumy nprbopa Beeraa A0MKHA OCYLLECTBAATHCS
rnofia4a CBapOoYHOI NPOBOSIOKY.

e BBeCT cBAPOYHYIO NPOBONOKY (CM. rnasy ,CBapoyHas NpoBOoKa“) B OHO 13 OTBEPCTUN ANS CBAPOYHOM
NPOBOMOKM (6) 1 BbINYCTUTL HEGOMbLLIOE KOMNYECTBO MACChI.

BHUMAHUE! Hn B Koem cny4yae He BBOAUTL CBApOYHYH MPOBOMOKY OLHOBPEMEHHO B 06a

A 0TBEpPCTUS ANg CBapOYHOM npoBonoku ! (cm. ctp. 90 , 3auTa oT 3anycka,).

MopaBaemasi NpOBONIOKA AO/MKHA ObITb YNCTOI U CYXOIA.

© BbipaboTKy MOXHO U3MEHMUTb C NMOMOLLbIO NOTEHLIMOMETPA PErynnpoBaHns BbIpaboTku (7) B 3aBUCUMOCTY
OT reoMeTpUK WBa 1 BbibOpa Matepuana.

e [IpepBatb Nofayy Macchl C MOMOLLbIO BKKOYATENS/BbIKSIK0YaTeNs npusoaa (4).

e HanpasuTb CONN0 NOAOrPEBaTENbHOr0 NiaMmeHu (21) Ha 30Hy CBapKu.

e [100rpeTh 30Hy CBAPK/ PACKaYMBAIOLMMACS ABVKEHNUSIMU.

® YCTaHaBWTb NPMOOP Ha NOArOTOBNEHHYIO 30HY CBAPKW U 3a[eiCTBOBATb
BKNOYaTeNb/BblKNoYaTenb npusoaa (4).

® BbLINOMHUTL U NPOAHANN3MPOBATh NPOBHYIO CBAPKY.

e [1py HeO6XOAMMOCTY MPON3BECTM IOHACTPOVIKY TEMMEPATYPbl FOPSAYEro BO3ayxa C NOMOLLbI NOTEHLMOMETPa
TemnepaTypbl Bo3gyxa (2) v obbema BbIpabOTKM C MOMOLLbID MOTEHLMOMETpPA PerynmpoBaHus
BbIpa6oTKu (7).

e [lpn ANTENbHOM NPOLIECCE CBAPKW BKAKOYATENb/BbIKNOYaTeNb NPpUBoAaA (4) MOXET NOAAEPXMBATLCS BO
BKJTIOYEHHOM COCTOSIHIN C MOMOLLBIO (hrKcaTopa BKNYaTens/Bbikayarens npusoga (3).

e [locne 3amycka CBapO4Has MPOBOMIOKA aBTOMATUYECKN BTArMBAETCS Yepe3 0TBEPCTUE ANS CBApOYHOW
npoBoJIokK (6). Mogayva NPOBOIOKM A0/HKHA NPOUCXOANTL 63 CONPOTUBEHUS.

BbikntoyeHune

e CHATb MPUBOJ C (PUKcaTopa BKMOYATENS/BbIKNOYATENS NpuBoaa
(3) NoCpeacTBOM KOPOTKOr0 HaXaTis BKNKYaTens/BblknoyarTens
npusopaa (4), a 3atem OTMyCTUTb. YAanuTb CBAPOYHbIA MaTepyan B
CBApOYHOM ballIMaKe B LIENISIX MPEOXpaHEHIst CBApOYHOro ballimaka
OT MOBPEXAEHNI NPY CEAYIOLLEM MYCKE.

 [1pn 3TOM [I0MYCKAETCS KNACTb annapat TOMbKO HA NOLMOPKY (8). —|

He HanpaBnATh CTPYIO ropsyero Bo3ayxa Ha
Wcnonb3oBaTb OrHEYNOPHYH0 NOACTaBK "
& FITISORETE SITOITOPIIC TOAETERNY A TIORGH 1 TIPEAMETS.

® YCTaHOBUTL NOTEHLMOMETA TeMneparypbl Bo3ayxa (2) Ha ,0“. [latb npuobopy oCThITb.
© BbiIKouuTh biKNKoYaTenb Tepmodena (1).

KoHTponb Temnepatypbl 3KCTPyAaTa U HarpesaTenbHOro BO3ayxa

e [1p1 NPOJOMKIATENbHBIX CBAPOUHbIX PaGoTax HeoGXOAUMO MPOBOAUTL PEryNAPHbIA KOHTPOMb TeMnepaTypbl 1
CTPYV rOpsYero Boaayxa:
NS 3TOTO CReflyeT 1CNonb3oBaTh 3MEKTPOHHbIA TEPMOMETP C GbICTPON MHAMKALMEN 11 C COOTBETCTBYHOLLMMM
TEPMOYYBCTBUTESbHBIMW laTYnKaMi. BbIIBNEHIO NOANEXIUT MaKcManbHasa Temnepatypa B CTpye ropsiyero
BO31yXa MEXly NNIOCKOCTb BbIX0Za U3 comna v ry6uHoi 5 M. oy 3aMepe aKCTpyaaTa BTONKHYTb U3MEpUTENbHbIi
3N1EMEHT B CBApO4HOM BalliMake B CepefMHY MyyKa.
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3ameHa cBapo4HOro 6awumaka

e CMEHY CBApOYHOr0 GatMaka CreayeT npousBoaUTb Ha MOLOrPEToM [0 paboyeil TeMnepaTypbl Npueope.

& 0nacHoCTb NoyYyeHus 0XXoros! @ Pa6oTaTb TOJIbKO B XaponpoyHbIX Nepyarkax.

A BbikntounTb npubop, obnagatoLuii paboyen TeMnepaTypon, U 0TCOEAUHUTL €ro 0T 3NEKTPOCETH.

e JleMOHTaX

— YpanuTb cBapoYHbIN 6awwmak (5) ¢ aepxartenem cBapoyHoro 6awmaka (17) nocpeacTBoOM CHATUS
3XUMHbIX BUHTOB (18) ¢ conna akcTpyaepa (19).

— [lpu KaXAoi CMeHe CBApOYHOro 6alimaka o4mLLaTb Conno akeTpyaepa (19) 0T ocTaTKoB CBAPOYHOrO
martepuana u KOHTPONMPOBaTb NPOYHOCTb Er0 YCTAHOBKM.

— YpanuTb cBapoYHbIiA 6alimMak (5) NocpeAcTBOM CHATUS KpeneXHbix 60nToB (20) ¢ aepxarensi
cBapoyHoro 6awmaka (17).

e MoHTaX

— G nomoLpto KpenexHblx 601TOB (20) 3aKpenuTb NPUBELEHHbIA B COOTBETCTBIE CO CBAPOYHBIM LIBOM
CBapoYHbIii 6alimak (5) Ha Aepxarene cBapoyHoro 6awumaka (17).

— CBapouyHbin 6awmak (5) 1 gepxxartesib cBapoyHoro 6awmaka (17) JomKHbl 6bITb XOPOLLO 3aTAHYTbI
32)XUMHbIMK BUHTamMm (18).

21 /—20 5 CBapoyHbIi baLmaK
d ’\18 19 17 [lepxatenb CBapOYHOro batliMaka
g\ Q% 18 3aKUMHbIA BUHT
AP o
17 g—18 \ P
- 21 Conno noforpesaTefibHoro niameHu

HanpaBneHue cBapku

© [10CPeaCTBOM BbIBUHUMBAHNA 32KUMHBIX BUHTOB 18)
MOXHO MNaBHO PA3BEPHYTb CBAPOYHBIA BaLMaK (5)
B HY>KHOM HanpaBNEHUN CBAPKI.

e [locne 3T0ro CneayeT CHOBA XOPOLLO 3aTAHYTH
32XUMHbIE BUHTHI (18).




KomnnekTytowue

cnonb3ayiTe UCKNKYUTENBHO KOMMNeKTYoLme hupmbl Leister!

TexHuyeckoe o6cnyxusaHue

Mpwn 3arpsi3HeHUN 04YNCTUTHBO3AYX03A60PHUK (15) C MOMOLLBIO KACTOYKM.

Mpu KaXO0N CMeHe CBAPOYHOrO GalliMaka OCBOGOANTH COMMIO 3KCTpyAepa (19) oT 0CTaTKoB CBApPOYHOrO
marepuana (cm. ctp. 92).

MpoBepnTL KabeNb CETEBOrO MUTAHNS U LUITEKED HA 00PbIB 11 MEXAHUYECKNE MOBPEXAEHUS.

PerynsipHo 4icTUTb BO3AYLIHbIA WwaHr (16).

CepBuC 1 PEMOHT

Mocne npuMepHo 250 4acoB akcnyaTaumm Batl cepBUCHBIN LIEHTP OSHKEH NMPOBEPUTL COCTOSHNE
YrONbHBIX LLETOK MOTOPOB. [pn OCTVDKEHN MUHUMATTBHON IIHBI YrONbHBIX LUETOK MPUBOA, 11 TEpMOeH
ABTOMATIYECKN OTKITKOHAIOTCS.
Cpok akcnnyatauun: npueog, - npr6s. 300 4acoB (LETKM)

TepmodeH - npu6. 1000 Yacos (LLETKM))

PeMOHT MOXET NPON3BOANTLCS UCKMIOUNTENBHO B aBTOPU3NPOBAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTPaX KomnaHum Leister.

OHu oGecneyar NpoBeAeHUe KBANMMULMPOBAHHOTO U HAIEXHOTO PEMOHTA C 1CMONb30BaHIEM OPUrMHASTBHBIX
3aMacHbIX YacTei COrNacHo MOHTAXKHBIM CXeMaM 11 MepeyHaM 3anacHblx YacTeil B Te4eHne 24 4acos.

FrapaHTus

Ha HacTOALLMIA MHCTPYMEHT NPUHLIMNNANBHO NPEAOCTABNAETCS rapaHTUs B COOTBETCTBUM C 3aKOHHbBIMI
/ cneunduyHbIMI Ans OTAENbHbIX CTPaH NPeANMCAHNAMM, HauMHasA C AaTbl MPOAaXM (M0 NPeabaBNeHNo
CYETa UMK HaKNaaHow). BO3HYKLLINE HEUCMPABHOCTY YCTPAHSAKOTCS 3aMEHON UMK PEMOHTOM MHCTPYMEHTA.
BO3HMKLLIME NOBPEXAEHNS YCTPAHSIOTCS NOCPEACTBOM 3aMeHbI WN PEMOHTA. [apaHTIs He pacnpoCTpaHseTcs
Ha HarpeBaTenbHbIe ANEMEHTbI.

[lansHeiLine NpeTeHsnu, ¢ y4eTOM 3aKOHOAATENbHBIX MONOXKEHWA, HE MPYHUMAIOTCS.

Ha noBpex/eHNs, BOSHUKLLIME B Pe3ynbTaTe eCTECTBEHHOIO U3HOCA, YPE3MEPHBIX HArPy30K UK HEHAZNEXALLero
MCNONb30BaHNS, rapaHTs He PacTPOCTPAHAETCS.

MpeTeH3un no npubopam, NepecTPOEHHbIM UM U3MEHEHHBIM NOKYNATENEM, HE NMPUHAMAIOTCS.
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland iESZ, 451IbESRR, AT
ENA~RBRETE TIRBEIESHEMER,

AR
MR :

Kaegiswil, 31.10.2018

FER LR

hi{

BRAKRIE

BE
RINBERAIHHR

ThE

SR
ESME (2000)
SSBE
BLRE
REhEES
RT (Ex®x&)
£=

22259
THIRENTE
ZREPI

125 mm

(tR#E DVS 2211)

@ 3; HrHE [ko/h]
(50 Hz BYEYTF391E)
04; HFHE [ko/h]
(50 Hz B9 TFE391E)
05; = [ko/h]
(50 Hz BYEYTF391E)

FREFAELRIN

2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
ENISO 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

e o WL o R

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

BEE. Mt REEHNLIFRAINATE. XEHMERBEEX: BFEFEREZ
KEERIIRAL IR !

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
v~ 230 220 120 230 220 230
w 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
I/min #4300 #4300 4 300
°C == /9 340 = /9 350 == /9 350
°C =79 300 =/ 320 =&=/9 320
ah (m/s?) <25K=15m/s) <25(K=15m/s) <2.5K=15m/s)
mm  (FEiRkt) 450 % 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
kg FEERE 5.9 6.9 72
Ce CE/E C€ (|3 Ce/le (|3
=1 I =1 R =1 =] =] =]
FUSION2  FUSION3C FUSION3C  FUSION3  FUSION 3
@4 mm 03/04mm 04/05mm 03/04mm 04/05mm
04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3
PE2.0-2.5 PE2.0-25
PP 1.8-23 PP1.8-23
PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
PP25-34 PP25-3.4
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o EFREIRENAMHANZEFME 9) MIRFEZLE (8).
o FFIGHER(ERT, THERIRL (13) EAMERKLRTSE BIFVMRIT,
o EAMKESLN, TE&/VEEE:

KE R/MVESEE  (~230v BY)
(m] [mm?]
19 AT 25
20-50 4.0

o MKEBHEATMAFBTERMR (BIINFS) FHTHERMIRC,
o EAKRBNAMBEN, HIEHEN: FohbthIBENTENRNME.

FEEABERRRTE AN ERERFHF RSN, THEEERe, 5
[ﬁ& B RIIR S A AL B S N BFE T (ER A SIS EIA P St A

B

J84%,PE/PP O3 8K 04mm
— QREAT ARSI FEhET AN
(REA) -

J84%, PE/PP 04 B} @ 5mm
- REEATFHIRCRFaIBTE
(MEB)

R

o ERTFEIFHIREABIRIR,

o FRIRENHRMBIFX (1),

» RSURABIT (2 ETHAKEE,
o KE9 10 DHERENETTEE.,

ERpfRIP

BERETRHIHRLEE, RepREEEEEIARNEEL. FIi0YHTRN
MEERE TS BUE, REpRBR AR RITEE.

kTS

NRAFINER ISR PRI EHSCEE S RM SRR REIH, NWRERRIIEEIE
BERERIFBaXA. EREELHE, dRRIFERBIED.
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S54E
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Q)  BHEHBAZE ruvrum pusmEORE)

C

ER%ZMRET ZAICBRHAEE L ETAICBD, VOTHERTE
BEICRE L TSR E L,

Leister FUSION 2/3C/3
Hand-Extruder

333

UTOEETORAEE TS XF v (PEE XU PP) DB
- ERWE
. AW

A\

B> B> P>=

O O D«

o JNA FELE
o IBHITTHE K OBFRIBFR

BELTVWAPEPERICEGEINTVITRNH D70, EESEFITBEICA
WICHDDZEEELNHD £, EBzREIC. WFI-REIVEY B
ROTLREE W, BEMH (BIZIEPE-EL) ZBELBVWTRETL,

RICAIRME ORI RO A D3 < THand-Extruders (BIZ1E. MK 01BH)
ZERTA5E. KPRREOBRENHD XY,

KKOBKYE | BVREOT EH L OEEMAPRE LB ZRVKETHS
BOTCREV, HBEEAEL TSV, BEPRL LI E MED SV I3H
MHBNBRNESICL TS,

BBICHIN TV AERBERAROREBER —HL TOWAES TERD £ A,
EIEHLNHFEL/-RIE. BEKE RS TDORXAM v F=Y>TLE
TV (Ow IRR).
REBFICHIT2EBOFERICETIFXM Y FIIAEREDD
ICAZETY,

BRISGIELADNSEDFE-TLHEEIV, BABBVHELSRVERICET
RRAZEHHZOT, AIREOMBZECICEDNBRVWTEEL,
KBRIIBEMDIGEERITT-EH D VIZOERO T THERLTLETL, FHICK
BERICITBEL FH Ao

REZEIPKIDSFo TS,



—H
S 2242—=7%/0Y—AG (Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland (X1 X) )
3. THEEANSINAROBEEDUTORINESDIESZ /L TVWACEERBLET,

HE 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
BELTLWIRE ! ENISO 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
“Rpwo N@Q 6/' B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

RE

EFHE. 7Y - BEME BRICEBLLTAROLIFAIILLTIREW,
E EVERICBW T, EFHGEE—RCHTRET B LRECELSNTVET,

TIZhILT—-4
FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
e vV~
FEEREOEEEYDBZIBZLIITE 230 220 120 230 220 230
A
faE W 2800 2600 2800 3200 3000 3500
RHE Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
ZHE (20°C) |/ RIE #9300 #9300 #7300
ERRE °C 55 340 &5 350 &5 350
T5AF v IR °C &= 300 &5 320 &= 320
REILAIL ah (m/s?) <25K=15m/s) <25(K=15m/s) <2.5K=15m/s)
HERT X B X /T 450 x 98 x 225 583x98x225  690x98x187
mm (B> a-%L)
B8 kg 59 6.9 72
(RERADESEL)
—Bois CeE Ce/lc Ce CE  CE€/le q
REE Il @ O O @l @l @l
FUSION2  FUSION3C FUSION3C  FUSION3  FUSION 3
@4 mm 03/04mm 04/05mm 03/04mm 04/05mm
AETAY— mm
/(DV52211 54 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+0.3 04/05+0.3
03; 177 [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(50 HzIC B 1F 2 F151E) PP1.8-2.3 PP 1.8-2.3
04; £77 [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(50 HzIC B 1} 2 F11E) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
@5; 177 [kg/h] PE2.7-36 PE2.7-3.6
(50 HzIC B 17 2 F151E) PP2.5-3.4 PP25-3.4

RN RHRRIFANOFSBLICEEICRZ A BN ET 103



104

HARDHEA

FUSION 2

FUSION 3

11

1 BEABEOR1vF
2 EBREBBRTYIAA—R—

3 RSATHAV/AT7AAAyFoOYY

4 RSATEAV/ATRA YT
58—

6 ATV —EAO

7 BARERT A A —F—
8§ A=y rHR—F|

9 o F

10 #3SDEL > F

11 RFS17az=v k

12 EE

13 ERT—JIL

14 T7RXZ4RTF—tNILT
15 T7|AO

16 T7HR—2X



AR

e H-oF O Ay rHER—FB)ZAXEEDEHFLEESMNIWMDHITET,

o BETZHIIC. BIEI—K (13, AU 22—, BLUVERI—RICETRW. BMHNEEDL
BUHRERLTSESTW

s EMRAT— Iz MEWE CHERT 2BOEER !

Ra £/VIEHAE (230 V~12 5L\ 0)
[m] [mm?]

19%¥T 2.5

20-50 4.0

o ERBT—7IERESNHOTHD. FREA (GWERTHFIINTVADD TR TERD £ A
o ENMIBICHT2EERBOFERICEL T, UTOEREENEML AN T | 2 x EIEEEHand-Extruder.
j Hand-Extruder % fJiE 52 WEFIAMEOHZRBTIEERALAVTL SV, (FEOBRICIEZRLIC

ABLTCRSY, BERSLUVI-FREEEIHAED S VIETOMOEDERORREICH SR
&5, BHICBNEEESICLTIREL,

BETA -

AETAv—. PE/PP.
3FIF4mm B
-8 <v—27 ™7 Ly Hand-Extruder @

HITERAL X (EAER)

AETAYVY—. PE/PP,

4 £7=1E5mm &

- <v—27 D # 3 Hand-Extruder @
HFERLFT (K BBER),

AA1YFH>
e Hand-Extruder ZEJRICIES L £ 95
o REBD HAMI A Vv F (1) ZAVICLET,
e ARBERTESEBERT Y OAX—4— (2) THELET,
e ¥ 10 Dtk 1EENBREIELF T,

bnBhi L HERE

FEBICE RS T OBBRAREMENTVTVET, RS TI3, HEEBRNEC
BOITEBLABIICATICADET, FIRIE, MRICHICTEL TN TV ARLS
By RSTTRHEBLAL. EERELIMEBLEEA,

F—/5— b — hB1EHE

RSATHNBERICLZDHET. H3VIEIMEOBRBEEMET T B7HICA—N
—E—hrL7BE. REEEMLEREN RS A TZ2F7ICLET. FIATDERED
THBe. #—N—t— bHLEREIIBUESNICA VICBRD T,
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MEBIZIHELC T GREY 2 —DTHEN(R—T 106) DERHICHE > TCEYIAAE 21— 5) %
DT TSV,

EEFNBEIET R . REZMRBATEET, TOB. RSATDF /T TR YT (4)
FRELET, BEBREIVAV—EHELIDRETIERLIEIL,
%g;%v—%%%v%v—@ﬁ%%ﬁn%%%U{V—EAD«HE%Lﬂa\wbm

ARV ARLTABIVAV—Z2@A0AZEIAV—HmAOICERICZELIAEFHWT

KTZTWV ! (R—T 104 D «GRENFS LEREEE » & B R)

BEIAYV—I3. BEIOEBELIRETERLTLEIW,
ﬁgg%&ﬁﬁMﬁ?>>#x—a—(n%ﬁmbr%?@w%&%ﬁﬂtmurﬁﬁ
—C“L o
RSATDAV/ATRAYvF (4) TRSATEERLET,
FE/ X)L (21) ZBE T 2BRICEITED,
ERIZHN LT, BAERSEFTHRLET,

EEOE > I RBMBOICEBEZZY ML,
RSATDAV/ATRAvTF (4) #BELE T,
HLAEEITL. AEESEEIELTILETL,
RBIZBL T ERBERTVOAX—42— (2) THEAEBEZ. HAHEKRT > A X
—2— (7) TRBEEXHAEH L TSI,

EREOBRBEEEDRIEZ. RSA4TDA Y /AT7R1yvFOYY 3) TRZATDA Y/
FITRAYF (4) AV DRETHRIFTZ L TEET,

BEIE. BAETVAV—ISEFNICAETDAVY—BALD (6) I3 ERAFENFE T, BETA
Y—Ild. EBRZRITZ < HHETNIRETHLTUIAD FE A,

AM1YFZ7T

RSATOFY/ATRAwFOVY (3) 1 RS1T
DFU[FTAAYF (4) BRI AT CRBEIN, RS
A T EEBERIC L ET, REERT BICHAED 2
—HBELAVE S IC. BEY 1 —RICH B REMH
ERDBLTENTRT L, -
REBENT Iy MR- b (8) EICBLTL T,

A miAES — b DA A BEZ ACYICAITHEVNTEE W,

ERRERTUIOAX—R—(2)%Z T01 ICEY L. FEBEZSHNLET,
BEMEIAAvF (1) 2T TICLET,

RERE LI VFRAITRED SRR

BEEREZREATI5HE. RERSIVARDOBEZEHNICRAIRT 2BENHD X
ER

CHUCIF. BYREBEL Y —ONVWRARICKRREINS REAEREZEALET,
JZXNHAODE T LRITE 5mm OEOARDRZREZANE T, HERDAEZIT
SEIFE. BEY 2 -—AOAEL Y —ZFRRICELRAATLRE L,
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& NEDRRM | @ BEICELE-FREEROHTHEEL T T,

ZCX‘ﬁﬁﬁﬁ%ﬁot%ﬁ@xfw%%z7tb\:ytyhﬂaj—F%ﬁu1<Eéu

« BOSL
- B&Y 21— (6) BERY 21— RIA (17) ICE 2T FHMIIRL (18) ZERHOTHLHL / X)L (19) 75
ROBELTREY
~ fLIL/ ZL (19) SREHHOBES 1 - OZBBICERL. LonDERINTLE L ERRLT
<
- B3 (6) EBEY 21— HLY (17) ORSBRITAL (20) D3 LIS TROHL TS Y

o BDfHiH

- BB - 6) ICEELIEBAEY —LQOVEDEBEY 2 —FRILA (17) ImEHFITRLE
(20) TEXOFFET

—BEY - 6) EBEY 2 —FRILY (17) IZEDHRITRL (18) IC&>T LoD LEE
LTLizEn

21 —20 5 A&y a1—
) —18 19 17 Y 1—RILY
Q : 18 GOEITHL

o AN 19 BLHL /XL
17/#18 20 EERL
a
21 F#/ )
BiEAME

o FEHHFIRL (18) ZEHZLICK T, A2
— G EFIRARICEITAZEHNTEET,

o fEHMFIFRAL (18) IFF D%, BEELCEEL
TS,
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o Leister HERICIXERT7 /) —DAH%Z THEAL ISV,

BFAN

o TT7RAML (15) BBNT=RFIET S THERLTLLIEET L,

e HLHL /XL (19) IF7AES 2 —ORBBITER L. ABMBERDEWMOBRVTLES
W (R—2 106 #E8),

o BERT =TI TS JICHHEOMMBNBEN B VISR L T T,

e T7R—2X (16) IFEHANICERL T IZT L,

TI73-Y—ER R

s EENEFRE A 250 FREBX5. BYODY—-—EXXF—>3 2T
RSATELVBRAEDOD —KRYLARILZEBRLTLLIETWVW, RF
A TELVHREAKIT. BINA—RoYAXICHZ CEHEMICA TICRDET,

RS TOIEBIRSR] : 9300 KR (TS5 v > Y)
BEKOIEBIRSRT @ 91,000 BRI (TS5 v >Y)

o BIBIIBROH BLeisterf —EZART—Y 3V DHICL > TITH>TLEEV, TNICE-> T 24BHURICE

BRPN—YHAOJ I TEBETERT7 72— —E X MESRERILET,

&

o AREICOVTREFEAC LTIIBAR FEREZLIMREDIRE) WHE BN 2ENE SVERRTE
ICEBRANBD XY, BEVRELIAERE RELBEEICID TARMINET, E—F-TIL AV
REOHRINT T,

o EROEEEBRLZNUSNOFREI BRIV,
o BABER. BAEEHIVIBEROEMBBHNMSMN & ZREIBFRINEATT,
* BAEBICE - THED B VIBEESNIMEEICOV TS, RABLHIBET,

E!i
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Leister FUSION 2/3C/3
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0|7

A2 2o X8 FHS F4oAI| HHRILICH EU 27H M8 AR FX Bl JhY

g M2|7| 2 I|7|5HK] DAl 2.

E Ho|EH|, B4E 3 ZH2 HEES S 9l 2ok SLICH SA HIFS W7 g

7|& dlojE
FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
et vV~
o1 HorS WiBist A o2 230 220 120 230 220 230
= ] 2800 2600 2800 3200 3000 3500
ES I B Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
27|12 (20°C) l/min 2k 300 2F 300 ok 300
37| 2k °C Z|cH 340 Z|cH 350 %|cH 350
ItAsE 22 °C Z|cH 300 Z|cH 320 Z|CH 320
s e ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15ms) <25K=15m/s)
28 LxWxH mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 % 187
(Ag £ glo])
=zt kg 5.9 6.9 7.2
Hel Aol = glo]
HerM ol=0f3 CE C€/le Cce Ce Ce/ke q
H3SZ B B O O =] =]
FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3C FUSION3 FUSION 3
G4mm ©@3/04mm@4/G5mm@3/G4mm@4/@5mm
2HE mm ga+03 93/04% Q4/95+* @3/04% @4/05=%
(DVS 2211 M &8) - 0.3 0.3 0.3 0.3
@ 3; iiE™[kg/h] PE2.0-2.5 PE2.0-2.5
(50 Hz 7| & " 2f) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
0 4; HiEZ [ kg/h] PE1.3-1.8 PE2.7-3.6 PE2.1-2.6 PE2.7-3.6 PE2.1-26
(50 Hz 7|1= W3} PP1.3-1.8 PP25-34 PP1.8-24 PP25-34 PP18-24
@ 5; HlE&[kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(50 Hz 7| & HH2) PP2.5-3.4 PP2.5-3.4

71ed HEF0| A2 5 AFLICH
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[m] [mm?]
19 0|5} 2.5
20-50 4.0
o AR OIER A2 ST (CIE S0 AQ)0l| 5{EEl 210|0{0f StH M-STtA| EA|E|0f L0{OF BhL|
Ct.
o X S22 2ldi It FRE ALESH= ZR0l= 0] Il RU el A 30| thsh CHS LHE0|
gLkl +5 457 B 54,
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Your authorised Service Centre is:

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 4166274 74
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com
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