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Instrukcja obs’fugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

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

Leister FUSION 2/3C/3
Ekstruder reczny
Zastosowanie
Zgrzewanie termoplastycznych tworzyw sztucznych z PE i PP w nastepujacych obszarach:
» Budowa zbiornikow * Budowa przewodow rurowych
¢ Budowa aparatow ¢ Sktadowiska i odpady
Ostrzezenie

przewodzacych energie elektryczng (np. PE-EL).

stwarza ryzyko pozaru i eksplozji.

B> B B

wychodzacej masy nie wolno kierowac w strone ludzi lub zwierzat.

Uwaga

dmuchawy goragcego powietrza i napedu (zwolni¢ blokade).

materiatow palnych znajdujacych sie poza zasiegiem wzroku.

Urzadzenie nalezy chronic¢ przed wilgocig i woda.

ONOIONG

Otwarcie urzadzenia stwarza ryzyko utraty zycia, poniewaz zostajq odstoniete
7tacze oraz elementy znajdujace sie pod napieciem. Przed otwarciem urzadzenia
nalezy odtaczy¢ wtyczke z gniazda sieciowego. Zabrania sie spawania materiatow

Nieprawidtowe korzystanie z ekstrudera recznego (np. przegrzanie materiatu),
w szczegolnosci w poblizu materiatow tatwopalnych i gazow wybuchowych,

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanych metalowych czesci ani wychodzacych
mas. Nalezy poczekac, az urzadzenie wystygnie. Strumienia goracego powietrza ani

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem znamionowym podanym na
urzadzeniu. W przypadku braku zasilania sieciowego nalezy wytgczy¢ wytacznik

W przypadku zastosowania urzadzenia na budowach, dla zapewnienia ochrony
0s0b konieczne jest zastosowanie wytacznika przeciwporazeniowego Fl.
Prace urzadzenia nalezy kontrolowaé. Gorace powietrze moze dotrze¢ do

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



Zgodnosé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy
produkt w wersji wprowadzanej przez nas na rynek wypetnia wymagania nastepujacych dyrektyw WE.
Dyrektywy: 2004/108, 2006/95.
Normy zharmonizowane: EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45.

Kaegisn, 28112011 o g ) RV s

Bruno von Wyl, CT Beat Mettler, COO

Utylizacja

ochrony Srodowiska naturalnego. Dotyczy wytgcznie krajow UE: Narzedzi elektrotechnicznych
nie wolno wyrzucac razem z odpadami z gospodarstwa domowego! Zgodnie z Dyrektywa Euro-
pejskg 2002/96 dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego i jej transpozycii
w prawie krajowym, niezdatne do uzytku narzedzia elektrotechniczne nalezy zbiera¢ oddzielnie
i utylizowac zgodnie z zasadami ochrony $rodowiska naturalnego.

E Narzedzia elektrotechniczne, akcesoria i opakowania nalezy utylizowac zgodnie z zasadami

Dane techniczne

FUSION 2 FUSION3C  FUSION 3
Napiecie V-~

Brak mozliwosci przetaczania napigcia zasilajacego 230 230 230

Moc w 2800 2800 3500
Czestotliwosé Hz 50/60 50/60 50/60
llos¢ 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
Wymiary D x S x W mm 450x98x225 588x98x225 690x98x187
(bez buta spawalniczego)

Gewich Ciezar (bez przewodu sieciowego) kg 59 6.9 72

Znak zgodnosci €3 €3 (€3

Znak bezpieczeristwa ® ® ®
Rodzaj certyfikatu CCA CCA CCA
Klasa ochrony Il O [=] =]

FUSION2 FUSION 3C FUSION3C FUSION3 FUSION 3
@4mm @3/04mm G4/05mm G3/04mm G4/@5mm

ooy, . 04:03 03/04:0304/05+0303/04+0304/05+03
@3; Wydajnos¢ produkeyjna [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25

(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP18-23 PP18-23

@4; Wydajnos¢ produkcyjna [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26

(wartosci Srednie przy 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24

@5; Wydajnosé produkeyjna [kg/h] PE2.7-36 PE2.7-36

(wartosci srednie przy 50 Hz) PP25-34 PP25-34

Prawo do zmian technicznych zastrzezone. 6
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Opis urzadzenia

FUSION 2

L=

11

FUSION 3

1 Wytacznik dmuchawy goracego powietrza
2 Potencjometr temperatury powietrza

3 Blokada wtgcznika/wytacznika napedu

4 Wtacznik/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 Wiot powietrza

16 Waz powietrza



Przygotowanie do zgrzewania

* Zamontowac uchwyt (9) i stojak na urzadzenie (8) z lewej lub prawej strony urzadzenia.
e W przypadku uzycia przedtuzacza pamigta¢ o minimalnym przekroju przewodu:

D’ru[gr;n?sc Minimalny przekrdj (przy 230V~) [mm?]
do 19 2.5
20-50 4.0

¢ Przedtuzacze muszq posiada¢ homologacje dla danego miejsca zastosowania (np. na zewnatrz) i byc
odpowiednio oznaczone.
* 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 zagrazajacym wybuchem lub pozarem.
Podczas prowadzenia prac zachowywac bezpieczny odstep. Przewdd sieciowy i drut spawalniczy
muszg si¢ swobodnie porusza¢ i nie moga podczas pracy ogranicza¢ ruchow uzytkownika ani
osob trzecich.

Drut spawalniczy

Drut spawalniczy, PE/PP @3 lub @4mm “
- stosowac wytacznie do recznych wyttaczarek

bez oznaczenia (patrz ilustracja A).

Drut spawalniczy, PE /PP @4 lub @ 5mm
- stosowac wytacznie do recznych wyttaczarek
bez oznaczenia (patrz ilustracja B).

Wiaczanie

¢ Podtaczyc¢ reczng wyttaczarke do sieci elektryczne;.

* Wigczy¢ urzadzenie wigcznikiem dmuchawy goracego powietrza (1).

* Ustawic temperature gorgcego powietrza potencjometrem temperatury powietrza (2).
¢ Po ok. 10 minutach urzadzenie osiaga temperature robocza.

Zabezpieczenie przed uruchomieniem

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

Zabezpieczenie przed przekroczeniem temperatury

W przypadku, kiedy w wyniku zewnetrznych 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 wtacza 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).
* Do zgrzewania mozna przystapi¢ po osiagnieciu przez urzadzenie temperatury roboczej. W tym nacisna¢
wigcznik/wytacznik napedu (4). W trakcie pracy urzadzenia musi by¢ zawsze podawany drut spawalniczy.
* Wsuna¢ drut spawalniczy (patrz rozdziat Drut spawalniczy) do jednego z otwordw na drut spawalniczy (6) i
wypuscic odrobine 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 regulowac potencjometrem regulacji przepustowosci (7) w zaleznosci od geometrii
spoiny i rodzaju materiatu.
* Przerwac ttoczenie masy wtacznikiem/wytacznikiem napedu (4).
* Skierowac dysze podgrzewczg (21) na obszar zgrzewania.
* Podgrzac obszar zgrzewania wykonujac wahadtowe ruchy.
e Ustawic urzadzenie na przygotowany obszar zgrzewania i nacisnac¢
wigcznik/wytacznik napedu (4).
 Wykonac probne zgrzewanie i przeanalizowac je.
* Dopasowac wg potrzeby temperature goracego powietrza przy pomocy potencjometru temperatury powietrza (2),
awielkosc przepustowosci dopasowac potencjometrem regulacji przepustowosci (7).
* W przypadku dtuzszego zgrzewania wigcznik/wytgeznik napedu (4) mozna przytrzymac we wigczonym
stanie przy pomocy blokady wtacznika/wytacznika napedu (3).
* Drut spawalniczy jest wciggany automatycznie po uruchomieniu przez otwér na drut spawalniczy (6). Drut
musi by¢ doprowadzany bez oporu.

Wytaczanie

* Zwolni¢ blokade wigcznika/wytacznika napedu (3) naciskajac
przez chwile na wigcznik/wytacznik napedu (4) i nastepnie puscic
go. Usuna¢ zgrzewany materiat w bucie spawalniczym, aby przy
kolejnym uruchomieniu nie nastapito jego uszkodzenie.

* Urzadzenie wolno odkfada¢ wytacznie na stojak (8). —————

Uzywa ogniotrwatej podktadki S'trumieljia goracego powietrzq nie wolno
kierowa¢ na osoby lub przedmioty.
* Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (2) na "0". Odczekac¢ do momentu schtodzenia urzadzenia.
* Wytaczy¢ wytacznik dmuchawy goracego powietrza (1).

Kontrola temperatury ttoczywa po wyttoczeniu oraz powietrza podgrzewajacego

» Temperature ttoczywa po wyttoczeniu oraz strumienia goracego powietrza nalezy kontrolowac¢ w regularnych
odstepach czasu w przypadku dtuzej trwajacych prac spawalniczych:
Do tego celu nalezy uzywac szybko wyswietlajacych elektronicznych miernikow temperatury z odpowiednimi
czujnikami temperatury. Nalezy zlokalizowac najwyzsza temperature w strumieniu goracego powietrza pomiedzy
poziomem wyjscia z dyszy i gtebokoscig wynoszaca 5 mm. Przy pomiarze ttoczywa czujnik pomiarowy w bucie
spawalniczym nalezy wbi¢ do Srodka 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 Whytaczy¢ rozgrzane do temp. roboczej urzgdzenie i odtgczy¢ od zasilania elektrycznego.

¢ Demontaz

- But spawalniczy (5) zdja¢ wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) przez odkrecenie $rub
zaciskowych (18) z dyszy ekstrudera (19).

- Dysze ekstrudera (19) nalezy przy kazdej wymianie buta spawalniczego oczyszczac z pozostatosci
uplastycznionego tworzywa i upewnic sie, ze zostata dobrze przykrecona.

- Zdja¢ but spawalniczy (5) przez odkrecenie $rub mocujgcych (20) z uchwytu buta spawalniczego (17).

¢ Montaz

- Zamontowac dostosowany do spoiny but spawalniczy (5) zaktadajac na uchwycie buta spawalniczego
(17) i mocujac Srubami mocujacymi (20).

- But spawalniczy (5) wraz z uchwytem buta spawalniczego (17) musza zostac dobrze dokrecone
przez dokrecenie Srub zaciskowych (18).

(3]

5 But spawalniczy
17 Uchwyt buta spawalniczego
18 Sruba zaciskowa
19 Dysza ekstrudera
20 Sruba mocujaca

21 Dysza wstepnego podgrzewania

Kierunek spawania

Prze poluzowanie $rub zaciskowych (18) but spawalniczy (5) moze by¢ ptynnie
Qbracany w danym kierunku spawania.
Sruby zaciskowe (18) musza pozniej zostac dobrze dokrecone.
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Wyposazenie

¢ Mozna stosowac wytgcznie wyposazenie firmy Leister!

Konserwacja

* Wlot powietrza (15) nalezy w przypadku zabrudzenia przeczyscic pedzlem.

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

* Sprawdzi¢ sieciowy przewod zasilajgcy oraz wtyczke pod katem przerw i mechanicznych uszkodzen.

* Regularnie czyscic waz powietrza (16).

Serwis i naprawy

* Po okoto 250 godzinach pracy urzadzenia zleci¢ serwisowi sprawdzenie stanu szczotek weglowych w napedzie
i dmuchawie gorgcego powietrza. Naped oraz dmuchawe goracego powietrza wytaczaja sie automatycznie po
osiggnieciu minimalnej dtugosci szczotek weglowych.

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

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

Gwarancja

e Urzadzenie to jest objete podstawowa gwarancjg wynoszacq jeden (1) rok od daty jego zakupu (na podstawie
rachunku lub dowodu dostawy). Powstate uszkodzenia sgq usuwane w drodze dostawy czesci zamiennych lub
naprawy. Ninigjsza gwarancja nie obejmuje elementow grzejnych.

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

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

 Roszczenia nie obejmuja urzadzen przebudowanych lub zmodyfikowanych przez nabywce.
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