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Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfiigung aufbewahren.

Leister FUSION 2/3C/3
Hand-Extruder

Anwendung
Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen aus PE und PP in den Bereichen
e Behdlterbau e Rohrleitungsbau
e Apparatebau e Deponien und Altlasten
Warnung

werden.

und explosiven Gasen.

B> B DB

nicht auf Personen oder Tiere richten.

Vorsicht

ausgeschaltet werden (Arretierung losen).

schutz dringend erforderlich.

Gerat muss beobachtet betrieben werden.

Gerat vor Feuchtigkeit und Nésse schiitzen.

ONOISN®

Lebensgefahr! beim Offnen des Gerétespa spannungsflihrende Komponenten und
Anschliisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerétes Netzstecker aus der
Steckdose ziehen. Elektrisch leitendes Material (z.B. PE-EL) darf nicht geschweisst

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Gebrauch des Handextruders
(z.B. Uberhitzung von Material) besonders in der Nahe von brennbaren Materialien

Verbrennungsgefahr! Blanke Metallteile und austretende Masse nicht in heissem
Zustand bertihren. Gerat abkihlen lassen. Heissluftstrahl und austretende Masse

Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss mit der Netzspannung
iibereinstimmen. Bei Netzausfall miissen Schalter Heissluftgeblése und Antrieb

FI-Schalter beim Einsatz des Gerates auf Baustellen ist fir den Personen-

Wérme kann zu brennbaren Materialien gelangen, die sich ausser Sichtweite
befinden. Geréat darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht
bentitzt werden. Kindern ist die Benltzung génzlich untersagt.



Entsorgung

Elektrogerate, Zubehor und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefiihrt werden. Bitte beriicksichtigen Sie bei der Entsorgung unserer Produkte die nationalen
und lokalen Vorschriften. Fiir EU-Lander: Werfen Sie Elektrogeréte nicht in den Hausmdill.

Technische Daten

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3

Spannun V~
A[r)lschlusgspannung nicht umschaltbar 250 | Ay | i 250 220 280
Leistung W 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Frequenz Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Luftmenge (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Luft-Temperatur °C max. 340 max. 350 max. 350
Plastifizierte Temperatur °C max. 300 max. 320 max. 320
Schwingungspegel ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/) <2.5K=15m/s)
Masse LxBxH mm 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690x98x 187
(ohne Schweissschuh)
Gewicht kg B3 6.9 7.2
ohne Netzanschlussleitung
Konformititszeichen C€ Ce€/le Cce Ce€ Ce/k Ce€
Schutzklasse Il | =1 I =1 =1 O] O] =1}

FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3

04 mm 03/04mm @4/05mm

Schweissdraht mm

03/04mm @4/05mm

(geméss DVS 2211) 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+0.3
03; Austoss [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-2.5

(Mittelwerte bei 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Austoss [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(Mittelwerte bei 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP18-24
05; Austoss [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(Mittelwerte bei 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

Technische Anderungen vorbehalten!



Geratebeschreibung

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

1 Schalter Heissluftgeblédse

2 Potentiometer Lufttemperatur

3 Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb
4 Ein-/Ausschalter Antrieb

5 Schweissschuh

6 Schweissdrahtoffnungen

7 Potentiometer Ausstossregulierung
8 Gerdteauflage

9 Handgriff

10 Gerategriff

11 Antriebseinheit

12 Heissluftgeblase

13 Netzanschlussleitung
14 Luftschieber

15 Lufteinlass

16 Luftschlauch



Schweissvorbereitung

e Handgriff (9) und Geréateauflage (8) wahlweise links oder rechts vom Gerat montieren.

e \lor Inbetriebnahme Netzanschlussleitung (13) und Stecker sowie Verlédngerungskabel auf elektrische und mechani-
sche Beschédigung dberpriifen.

e Bei Verwendung einer Verlangerungsleitung auf den Mindestquerschnitt der Leitung achten:

Lange Mindest-Querschnitt (bei ~230V)
[m] [mm?]

bis 19 2.5

20-50 4.0

e \erlangerungskabel missen fiir den Einsatzort (z.B. im Freien) zugelassen und entsprechend gekennzeichnet sein.

e Bei Verwendung eines Stromaggregates zur Energieversorgung gilt fiir die Nennleistung des Stromaggregates:
2x Nennleistung Handextruder.

Der Hand-Extruder darf nicht in explosionsgefahrdeter bzw. entziindbarer Umgebung eingesetzt
A werden. Auf sicheren Stand bei der Arbeit achten. Das Anschlusskabel und der Schweissdraht
miissen frei beweglich sein und diirfen den Anwender oder Dritte bei der Arbeit nicht behindern.

Schweissdraht

Schweissdraht, PE / PP @3 oder @4 mm
— nur flir den Hand-Extruder ohne Kenn-
zeichnung verwenden (siehe Bild A).

Schweissdraht, PE / PP @4 oder@ 5mm
— nur flr den Hand-Extruder mit Kennzeichnung
verwenden (siehe Bild B).

Einschalten

e Hand-Extruder an das elektrische Netz anschliessen.
e Das Gerat am Schalter Heissluftgeblése (1) einschalten. (!) %
e Die Heisslufttemperatur mit dem Potentiometer Lufttemperatur (2)

einstellen. o @
e Nach ca. 10 Minuten ist die Betriebstemperatur erreicht. Q@a

/// \\\
Anfahrschutz o kR s
Das Gerét ist mit einem Antrieb-Uberstromschutz ausgestattet. Der An- @ ‘/‘\) g
trieb schaltet bei zu hoher Stromaufnahme automatisch aus. Zum Bei- D 6 min EJ,
spiel kann der Antrieb nicht oder nur kurzzeitig gestartet werden, o - B~
wenn das Material in der Schnecke ungentigend plastifiziert ist. 10 min B'T‘ (3] ﬂ
.. ——
Ubertemperaturschutz e @ Q@Q
Wird der Antrieb durch &ussere Einfliisse oder bei zu niedriger Schmelz- St

temperatur des Materials in der Schnecke Uberhitzt, schaltet der interne
Temperaturschutz den Antrieb aus. Nach Abkihlung des Antriebs schal- % 5
tet der Ubertemperaturschutz automatisch wieder ein.



Starten des Schweissvorgangs

e Nach Bedarf den entsprechenden Schweissschuh (5), geméss Absatz «Schweissschuhwechsel» (Seite 8),
montieren.

e |st die Betriebstemperatur erreicht, kann mit dem Schweissen begonnen werden. Dazu den Ein-/Ausschalter
Antrieb (4) betétigen. Gerat immer unter Zufuhr von Schweissdraht betreiben.
e Schweissdraht (siehe Kapitel Schweissdraht) in eine der Schweissdrahtdéffnungen (6) einfihren und etwas
Masse austreten lassen.
ACHTUNG! Niemals in beide Schweissdraht6ffnungen gleichzeitig Schweissdraht einfiihren!
(siehe Seite 6 «Anfahrschutz» ).
Draht muss sauber und trocken zugefiihrt werden.
e Der Ausstoss kann (iber das Potentiometer Ausstossregulierung (7) veréndert werden, abhé&ngig von
Nahtgeometrie und Materialwahl.
e Masseférderung mit Ein-/Ausschalter Antrieb (4) unterbrechen.
e Die Vorwédrmdiise (21) auf die Schweisszone richten.
e Mit pendelnden Bewegungen die Schweisszone vorwarmen.
e Das Gerat auf die vorbereitete Schweisszone aufsetzen und
den Ein-/Ausschalter Antrieb (4) betatigen.
e Probeschweissung erstellen und analysieren.
e Die Heisslufttemperatur mittels Potentiometer Lufttemperatur (2) und die Ausstossmenge mit dem Poten-
tiometer Ausstossregulierung (7) nach Bedarf anpassen.
e Bei einem langerem Schweissvorgang kann der Ein-/Ausschalter Antrieb (4) mittels Arretierung Ein-/Ausschal-
ter Antrieb (3) im eingeschalteten Zustand gehalten werden.

e Der Schweissdraht wird nach dem Starten automatisch durch die Schweissdraht-Offnung (6) eingezogen.
Drahtzufilhrung muss ohne Widerstand erfolgen kdnnen.

Ausschalten

e Die Arretierung Ein-/Ausschalter Antrieb (3) durch kurzes Driicken
des Ein-/Ausschalter Antrieb (4) I6sen und anschliessend loslassen.
Schweissmaterial im Schweissschuh entfernen, damit beim néchsten
Anfahren der Schweissschuh nicht beschédigt wird.

e Gerdt darf nur auf die Gerdteauflage (8) gelegt werden, ——

Feuerfeste Unterlage verwenden HeisslufEstrahI de_lrf nicht auf Personen und
Gegensténde gerichtet werden.

¢ Potentiometer Lufttemperatur (2) auf ,0“ stellen. Das Gerat abkiihlen lassen.
e Schalter Heissluftgeblése (1) ausschalten.

Kontrolle der Temperatur des Extrudats und der Vorwarmluft

e Die Temperatur des Extrudats und des Heissluftstrahls sind bei langeren Schweissarbeiten in regelmassigen
Abstanden zu kontrollieren:
Dazu sind schnellanzeigende elektronische Temperaturmessgerate mit geeigneten Temperaturfiihlern zu verwenden.
Es ist die hdchste Temperatur im Heissluftstrahl zwischen Diisenaustrittsebene und 5 mm Tiefe zu suchen. Bei
der Extrudatsmessung muss der Messftihler im Schweissschuh in die Strangmitte eingestochen werden.



Wechsel des Schweissschuhs

e Der Schweissschuhwechsel muss am betriebswarmen Gerat vorgenommen werden.

& Verbrennungsgefahr! @ Nur mit temperaturfesten Handschuhen arbeiten.
A Das betriebswarme Gerat abschalten und vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage

— Den Schweissschuh (5) mit Schweissschuhhalter (17) durch Losen der Klemmschrauben (18) von
der Extrudierdiise (19) entfernen.

— Die Extrudierdiise (19) bei jedem Schweissschuhwechsel von Schweissgutriickstédnden reinigen und sicher-
stellen, dass sie festgeschraubt ist.

— Schweissschuh (5) durch Losen der Befestigungsschrauben (20) vom Schweissschuhhalter (17)
entfernen.

e Montage

— Einen der Schweissnaht angepassten Schweissschuh (5) an Schweissschuhhalter (17) mit Befestigungs-
schrauben (20) montieren.

— Schweissschuh (5) und Schweissschuhhalter (17) miissen mit den Klemmschrauben (18) gut angezogen

werden.
21 20 5 Schweissschuh
y g 19 17 Schweissschuhhalter
< 18 Klemmschraube
5 - 2 / 19 Extrudierdiise
; 7/ = 18 ) 20 Befestigungsschrauben
4— - 21 Vorwdrmduse
Schweissrichtung

e Durch Lésen der Klemmschrauben (18) kann
der Schweissschuh (5) stufenlos in die ge-
wiinschte Schweissrichtung gedreht werden.

¢ Die Klemmschrauben (18) missen danach wieder
gut angezogen werden.




Zubehor

Es darf nur Leister-Zubehdr verwendet werden.

Wartung

Lufteinlass (15) bei Verschmutzung mit einem Pinsel reinigen.

Die Extrudierdiise (19) bei jedem Schweissschuhwechsel reinigen und von Schweissgutriickstédnden be-
freien (siehe Seite 8).

Netzanschlussleitung und Stecker auf Unterbruch und mechanische Beschadigungen Uberpriifen.
Luftschlauch (16) regelméssig reinigen.

Service und Reparatur

Kohlestand des Antriebs und Heissluftgebldses nach ca. 250 Betriebsstunden durch Ihre Service-Stelle kon-
trollieren lassen. Der Antrieb und das Heissluftgebl&se schalten nach Erreichen der Kohlenminimallange
automatisch aus.
Betriebszeit: Antrieb ca. 300 Stunden (Biirsten)

Heissluftgebldse ca. 1000 Stunden (Birsten)

Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfiihren zu lassen. Diese gewahr-
leisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen
gemass Schaltpldnen und Ersatzteillisten.

Gewabhrleistung

Fir dieses Gerat besteht grundsatzlich Gewéhrleistung gemass den gesetzlichen/landerspezifischen Be-
stimmungen ab Kaufdatum (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein). Entstandene Schaden werden
durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt. Heizelemente sind von dieser Gewahrleistung ausgeschlossen.

Weitere Anspriiche sind, vorbehaltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

Schaden, die auf natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemasse Behandiung zuriickzufiihren sind,
werden von der Gewdahrleistung ausgeschlossen.

Keine Anspriiche bestehen bei Geréten, die vom Ké&ufer umgebaut oder veréndert worden sind.
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Operating Instructions (rransiation of the original operating instructions)

EJ] Please read operating instructions carefully before
use and keep for further reference.

Leister FUSION 2/3C/3

Extrusion Welder

Application

Welding PE and PP thermoplastics for applications in

e container engineering
e plastic fabrication

e pipeline construction
e [andfill sites and abandoned polluted areas

Warning

BB B>

DANGER!

Danger when opening up the tool, as live components and connections are
exposed. Therefore, before opening it, unplug the tool to ensure disconnection
from the mains. Electronically conductive material (eg PE-EL) must not be welded.

Incorrect use of the hand extruder (eg overheating of the material) can present a
fire and explosion hazard, especially near combustible materials and explosive
gases.

Danger — can cause burns! Do not touch bare metal parts and emerging
material while hot. Allow the device to cool. Do not direct stream of hot air or
emerging material towards people or animals.

Caution

O OO

The voltage rating stated on the tool must correspond to the mains voltage.
If power failure occurs, the hot air blower switch and drive must be switched off
(release locking device).

For personal protection on building sites we strongly recommend the tool be
connected to a RCCB (Residual Current Circuit Breaker) .

The tool must be operated under supervision. Heat can ignite flammable
materials which are not in view.The machine may only be used by qualified
specialists or under their supervision. Children are not authorized to use
this machine.

Protect tool from damp and wet.



Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that these
products, in the versions as brought into circulation through us, fulfil the requirements of the following EC

directives.
EC directive(s): 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35

Harmonized Standards: 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

“amo N@Q 6/; B%L

Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31.10.2018

Bruno von Wyl, CTO

Disposal

Electrical equipment, accessories and packaging should be recycled in an environmentally friendly
way. For EU countries only: Do not dispose of electrical equipment with household refuse!

Technical Data

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
oI s 230 220 120 230 220 230
Mains voltage is not reversible
Power consumption W 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Frequency Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Air flow (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Air temperature °C max. 340 max. 350 max. 350
Plasticizer temperature ~ °C max. 300 max. 320 max. 320
Vibration acceleration ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s)
SizeL x Wx H mm 450x 98 x 225 588x98x225  690x98x 187
(without welding shoe)
Weight kg B3 6.9 7.2
without Power supply cord
Mark of conformity Ce Ce/lE ce CE (€l C€
Protection class Il B O [O =] =] 3]
FUSION 2 FUSION3C  FUSION3C  FUSION 3 FUSION 3
04 mm 03/04mm @4/05mm @3/04mm @4/@5mm
Welding rod mm
(in accordance with DVS 2211) 04«03 03/04+03 04/05+03 P3/04+03 04/05+0.3
0 3; Welding output [kg/h] PE2.0-2.5 PE2.0-25
(Average values at 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
04; Welding output [kg/h] PE1.3-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(Average values at 50 Hz) PP13-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24
05; Welding output [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(Average values at 50 Hz) PP2.5-34 PP25-34

Technical data and specifications are subject to change without prior notice.
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Description of tool

FUSION 2

FUSION 3C

FUSION 3

11

1 Hot air blower switch

2 Air temperature potentiometer

3 Locking device drive on/off switch

4 Drive on/off switch

5 Welding shoe

6 Welding rod opening

7 Extrusion rate regulation potentiometer
8 Tool rest

9 Handle

10 Tool handle

11 Drive unit

12 Hot air blower

13 Power supply cord
14 Air slide

15 Airinlet

16 Air hose



Preparation for welding

e The tool rest (8) or handle (9) can alternatively be mounted left of right of the tool.

e Before putting into operation, check power supply cord (13) and connector as well as extension cable for

electrical and mechanical damages.

e \When using an extension cable, take care to ensure the minimum cable cross-section:

Length Minimum cross-section (at ~230V)
(m] [mm?]
upto19 25
20-50 4.0

e Extension cables must be approved for the place of work (e.g. outdoors) and labelled accordingly.
e |f a generator is used to supply electricity, the rated power of the generator must be 2x the rated power of the

hand extruder.

zards exist. Ensure stable positioning during operation. The connecting cable and the welding

f The hand extruder must not be operated in inflammable environments or where explosion ha-

rod must remain unimpeded and must not hinder the user or others during operation.

Welding rod

— Only use for the hand extruder without

f Welding rod, PE / PP @3 or 4mm

labeling (see picture A).

Welding rod, PE /PP @4 or @ 5mm
— Only use for the hand extruder with

labeling (see picture B).

Switching on

e Connect the hand extruder to the mains supply.

e Switch on the tool at the hot air blower switch (1).

e Adjust the hot air temperature at the air temperature potentiometer (2).
e The operating temperature is reached after approximately 10 minutes

Starting protection

4 Picture B

The tool is equipped with current overload protection. The drive switches off automatically if current consumption
is too high. The drive can for example not be started, or only for a brief time, if the material in the screw

is insufficiently plastizised.

Overheating protection

If the drive overheats as a result of external influences or if the melting temperature of the material in the screw
is too low, the internal temperature protection switches off the drive. The overheating protection switches on
again automatically once the drive has cooled down.
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Starting the welding process

e Fit the required welding shoe (5) according to the paragraph ,Change of welding shoe” (see page 15).
e Welding can begin once the operating temperature has been attained. Operate the drive on/off switch (4) for
this purpose. Operate the tool only when feeding welding rod.
e Feed welding rod into the welding rod opening (6) (see chapter welding rod) and allow a small amount plasti-
zised material to escape.
CAUTION! Never feed welding rod into both welding rod openings at the same time! (see page
{ j 5 13 «Starting protection»).
The welding rod fed must therefore be clean and dry.
e The extrusion rate can be changed using the extrusion rate regulation potentiometer (7) dependent on the
seam geometry and the choice of material.
e Interrupt material extrusion using the drive on/off switch (4).
e Direct the pre-heating nozzle (21) to the welding zone.
e Pre-warm the welding zone with back and forth movements.

e Position the tool on the prepared welding zone and operate
the drive on/off switch (4).

e (Carry out test welding and analyse.

¢ Adjust the hot air temperature using the air temperature potentiometer (2) and the extrusion rate with the
extrusion rate regulation potentiometer (7) as required.

e In case of a prolonged welding process, the drive on/off switch (4) can be held in the active state with the
locking device (3).

e The welding rod is pulled in through the welding rod opening (6) automatically after starting. The welding rod
pull - in must not be impeded.

Switching off

¢ Release the locking device (3) by briefly pressing the drive on/off
switch (4) and then letting go. Remove welding material from the
welding shoe in order to avoid damage on the welding shoe when
starting the next time.

e The tool must only be laid down on the tool rest (8). ————

U fi fb The hot air jet must not be directed towards
Se a lireproot base. persons and objects.

e The air temperature potentiometer (2) to ,0". Let the tool cool down.
e Switch off at the hot air blower switch (1).

Checking the temperature of the extruded material and the pre-heating temperature

e The temperatures of the extruded material and the hot air jet are to be checked at regular intervals when car-
rying out welding work over an extended period:
Fast display electronic temperature measuring devices with the appropriate temperature probes have to
be used. The highest temperature in the hot air jet between the nozzle outlet plane and a depth of 5 mm
is to be determined. The measurement probe must be inserted in the welding shoe in the middle of the
extruded material to measure its temperature.



Changing the welding shoe

e The welding shoe must only be changed when the tool has attained its operating temperature.

& Danger of getting burned! @ Work with temperature resistant gloves only.
A Switch off the hot tool and disconnect it from the mains supply.

¢ Disassembly
— Remove the welding shoe (5) with the welding shoe holder (17) by unfastening the clamp screws (18)
from the extruder nozzle (19).
— Every time the welding shoe is changed, clean the extruder nozzle (19) of welding residue and make sure
that it is screwed in tightly.
— Remove welding shoe (5) from the welding shoe holder (17) by unfastening the fastening screws (20).

e Assembly

— Fasten a welding shoe (5), appropriate to the welding seam, onto the welding shoe holder (17) with
fastening screws (20).
— The welding shoe (5) and welding shoe holder (17) must be tightened properly with the clamp screws (18)

@
5 Xal

17 g—18 L
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5 Welding shoe
17 Welding shoe holder
18 Clamp screws
19 Extruder nozzle
20 Fastening screw
21 Pre - heating nozzle

Welding direction

e The welding shoe (5) can be turned infinitely to
the desired welding direction by loosening the
clamp screws (18).

e The clamp screws (18) must be tightened well
again afterwards.




Accessoires

e Only Leister accessories must be used.

Maintenance

¢ |n case of soiling clean the air inlet (15) on the hot air blower with a brush.

e Clean the extruder nozzle (19) each time the welding shoe is replaced and remove any welding deposits (see page 15).
e (Check power supply cord and plug for electrical and mechanical damage.

e Regularly clean the air hose (16).

Service and Repairs

e Have the state of the carbon brushes of the drive and hot air blower checked by your service centre after
ca. 250 hours of operation. The drive and the hot air blower switch off automatically once the minimum
carbon length has been reached.

Operating time; ~ Drive ca. 300 hours (brushes)
Hot air blowers ca. 1000 hours (brushes)

e Repairs should only be carried out by authorized Leister Service Centres. They guarantee a specialised and
reliable Repair Service within 24 hours using original spare parts in accordance with the circuit diagram and
spare parts list.

Warranty

e For this tool, we generally provide a warranty in accordance with the statutory/country-specific regulations from
the date of purchase (verified by invoice or delivery document). Damage that has occurred will be corrected
by replacement or repair. Heating elements are excluded from this warranty.

e Additional claims shall be excluded, subject to statutory regulations.
e Damage caused by normal wear, overloading or improper handling is excluded from the guarantee.
e Guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.



Instructions d‘utilisation (rraduction de 1a notice d'utilisation originale)

Instructions d'utilisation & lire trés attentivement avant mise en
marche et a conserver pour besoins ultérieurs

Leister FUSION 2/3C/3
Extrudeuse manuelle

Application

Soudage de thermoplastiques en PE et PP dans les secteurs de

e construction de bacs
e construction d’appareils

e construction de tuyauterie
e décharges seront controlées

Avertissement

B> B B

Danger de mort en ouvrant I‘appareil au contact des connexions et composants
mis a nu et sous tension. Avant d‘ouvrir I‘appareil, prendre soin de débrancher la
prise électrique. Ne pas souder les matériaux conducteurs d'électricité (comme par
exemple le PE-EL).

Danger d’incendie ou d’explosion lors d’utilisations non appropriées de I'extru-
deuse manuelle (comme par exemple en cas de surchauffe du matériau), surtout a
proximité de matériaux inflammables et de gaz explosifs.

Risque de briilure ! Ne touchez pas les pieces métalliques nues et la masse extrudée si
elles sont chaudes. Laissez refroidir I'appareil. Ne dirigez pas le jet d"air chaud nila masse
extrudée sur les personnes ou les animaux.

Precautions

ONONEND

La tension indiquée sur I'appareil doit correspondre a celle de la ligne d'alimentation.
En cas de panne de courant, le commutateur de la soufflerie a air chaud et I'entrai-
nement doivent étre mis hors tension (déblocage du dispositif d'arrét).

Pour la protection des personnes, en cas d'utilisation sur chantier, un interrupteur
de sécurité est absolument indispensable.

L’appareil doit faire I'objet d’une observation continuelle pendant son fonctionne-
ment. La chaleur peut atteindre des matieres inflammables situées hors de la
visibilité. La machine ne doit étre utilisée que par des spécialistes qualifiés ou
sous leur surveillance. Les enfants ne sont pas autorisés d’utiliser cette machine.

Protéger I'appareil contre les saletés et I’humidité.
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Conformité

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse confirme que ces produits corres-
pond, en ce qui concerne la conception et le modele type dans les versions commercialisées par notre entreprise,
aux réglementations figurant dans les directives européennes désignées ci-dessous.
Directives: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Normes harmonisées: 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
“Jume N@Q 6/: B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Elimination de déchets

Les appareils électroniques, les accessoires et les emballages doivent étre recyclés en respectant
I'environnement. Pour les pays de I"'UE uniquement : ne pas jeter les appareils électroniques
avec les déchets ménagers !

Caractéristiques techniques

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Tension V~
Tgnssi(?n d’alimentation non réversible 280 | 28y | I 250 el 280
Puissance W 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Fréquence Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Débit d’air (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Température de I'air °C max. 340 max. 350 max. 350
Température de plastif. “© max. 300 max. 320 max. 320
Niveau vibration ah (m/s?) <25K=15m/) <25K=15m/s) <2.5K=15m/s)
Dimensions Lx B x H mm 450 x 98 x 225 588x 98 x 225 690x98x 187
(sans patin de soudure)
Poids kg 59 6.9 7.2
sans cable d’alimentation secteur
Marquage de conformité C€ C€/le Cce Ce€ Ce/k e
Classe de protection Il | =1 =1 =1 O] O] O]

FUSION2  FUSION 3C  FUSION 3C  FUSION 3 FUSION 3
04 mm 03/04mm 04/05mm 03/04mm 04/05mm

Lononlcse e et 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+03

(conforme DVS 2211)
0 3; Débit matiere [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(valeurs moyennes pour 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

0 4; Débit matiere [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-3.6 PE21-26
(valeurs moyennes pour 50 Hz) PP 1.3-1.8 PP25-34 PP1.8-24 PP25-34 PP18-24
0 5; Débit matiere [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(valeurs moyennes pour 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4
Sous réserve de modifications techniques



Description de I’appareil

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Interrupteur pour la soufflerie d‘air chaud

2 Potentiometre de la température de I'air

3 Blocage commande de mise en marche / arrét
4 Commande de mise en marche / arrét

5 Patin de soudure

6 Orifices pour cordon de soudure

7 Potentiometre pour régulation du débit

8 Appui pour I'appareil

9 Poignée
10 Poignée de I'appareil
11 Moteur
12 Soufflerie de I'air chaud
13 Cable électrique
14 Clapet d’air
15 Entré d’air
16 Tuyan d’air
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Préparation de la soudure

e Monter I’appui pour I’appareil (8) ou la poignée (9) au choix a droite ou a gauche de 'appareil.

e Avant la mise en service, contrdlez le cable d’alimentation secteur (13) et la fiche ainsi que le cable de
prolongation a la recherche de dommages électriques et mécaniques.
e En cas d’utilisation d’une rallonge, vérifier le diametre minimum du cable:

Longueur Diameétre minimum (pour ~230V)
(m] [mm?]
jusqu’a 19 25
20-50 4.0

e Lesrallonges utilisées doivent étre autorisées pour le lieu d’exploitation (par ex. a I'air libre) et porter les marqua-

ges correspondants.

e En cas d'utilisation d’un groupe électrogene pour alimenter I’extrudeuse, la puissance nominale du groupe
doit étre: 2 x puissance nominale de I'extrudeuse manuelle.

plosion ou inflammable. L’ utilisateur doit bénéficier d’une assise siire pendant les manipulations.

2 L’extrudeuse manuelle ne doit pas étre utilisée dans un environnement exposé a un risque d’ex-

Le cordon électrique et le fil a souder doivent toujours étre mobiles sans géner I'utilisateur ou

une tierce personne au travail.

Cordon de soudure

— a utiliser uniquement pour |‘extrudeuse
manuelle sans marquage (voir illustration A).

Cordon de soudure, PE /PP @4 ou® 5mm

— a utiliser uniquement pour ‘extrudeuse
manuelle avec marquage (voir illustration B).

f Cordon de soudure, PE/PP @3 ou @4mm

Mise en marche

e Brancher I'extrudeuse manuelle sur le réseau électrique.
e Mettre I'appareil en marche par P'interrupteur de soufflerie de I’air chaud (1).

e Régler la température de I'air chaud avec le potentiometre de la température de I'air (2).

e | a température nécessaire au fonctionnement est atteinte en 10 minutes environ.

Protection pour la mise en marche
L"appareil est équipé d’une protection contre les surcharges pour protéger le moteur. Le moteur est au-
tomatiquement arrété en cas d’augmentation du courant absorbé. Le moteur ne peut par exemple pas étre
mis en marche ou uniquement pour un court laps de temps si le matériau dans la vis de plastification

n’est pas suffisamment plastifié.

Protection contre la surchauffe

o

lllustration A

Si le moteur est en état de surchauffe par des influences extérieures ou en cas d’une température de fonte
trop basse du matériau dans la vis de plastification, il est arrété automatiqguement par la protection de la
température interne. Apres refroidissement du moteur, la protection contre la surchauffe est réenclenchée.



Démarrage de la soudure

e Au besoin, monter le patin de soudure (5) correspondant conformément au paragraphe «Changement du patin
de soudure». (voir p. 22)

e Quand la température nécessaire au bon fonctionnement est atteinte, le soudage peut commencer. A cet effet,
actionner la commande de mise en marche / d’arrét (4). N'utiliser I'appareil qu’avec I'introduction simultanée
du cordon de soudure.

e Insérez le cordon de soudure (voir chapitre Cordon de soudure) dans un des orificespourcordon de soudure (6)
et laissez s‘échapper une petite quantité de masse extrudée.
ATTENTION! Ne pas introduire du cordon de soudure dans les deux orifices en méme temps!
(voir 20 «Protection pour la mise en marche»).
Cordon de soudure doit &tre propre et séche.

e e débit peut étre modifié par le potentiométre de régulation du débit (7), en fonction de la géométrie du
joint et du choix de la matiere.

e nterrompre la sortie de la masse par la commande de mise en
marche / d’arrét (4).

e Diriger la buse de préchauffage (21) sur la zone de soudage.

e Préchauffer cette zone par des mouvements de va et vient.

e Poser |'appareil sur la zone de soudage préparée et actionner
la commande de mise en marche / d’arrét (4).

e Effectuer un essai de soudure et I'analyser.

e Adapter la temperature d’air avec potentiométre d’air (2) et le debit matiere avec le potentiométre (7).

e En cas de soudage prolongé, bloquer la commande de mise en marche / d’arrét (4) en position de fonctionne-
ment par le dispositif d’arrét (3).

e | e cordon de soudure est passé automatiquement aprés la mise en marche a travers |'orifice du cordonde
de soudure (6). L’introduction du cordon doit étre effectuée sans rencontrer la moindre résistance.

Mise hors tension de I’appareil

e Débloquer le dispositif d’arrét (3) par une breve pression sur la
commande de mise en marche / d’arrét (4). Eliminer la matiére
de soudure du patin pour éviter tout endommagement du patin de
soudure & la prochaine mise en marche de I'appareil.

e |’appareil ne peut étre posé que sur son appui, ———

Utili it ignifuad Ne diriger le jet d’air chaud ni sur des
fliser un support ignifuge. personnes, ni sur des objets.

¢ Mettre le potentiométre de température de air (2) en position «0». Laisser refroidir I'appareil.
e Arréter 'interrupteur de soufflerie d’air chaud (1).

Contrdle de la température de I'extrudat et de I'air de préchauffage

e En cas de travaux de soudure prolongés, controler la température de I'extrudat et du jet d'air chaud a inter-
valles réguliers:
Utiliser a cet effet des appareils de mesure de la température a affichage électronique rapide et les capteurs
de température appropriés. Chercher la température la plus élevée dans le jet d’air chaud entre le niveau de
sortie de la buse et une profondeur de 5 mm. Pour la mesure de I'extrudat, le capteur doit étre piqué au milieu
de la gaine du patin de soudure.

21
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Remplacement du patin de soudage

e |e changement de patin doit étre effectué pendant que I'appareil est a température de fonctionnement.

& Risque de bralure! @ Ne travailler qu’avec des gants résistants aux écarts
' de température.

A Eteindre I'appareil chaud et le débrancher du réseau électrique.

e Démontage

— Retirez le patin de soudage (5) et son support (17) en desserrant les vis de blocage (18) de la buse
d’extrusion (19).

— A chaque remplacement du patin de soudage, nettoyez la buse d’extrusion (19) pour enlever les résidus
de matiere de soudage et assurez-vous qu’elle est vissée a fond.

— Retirez le patin de soudage (5) en desserrant les vis de fixation (20) du support du patin de soudage (17).

Montage

— Montez un patin de soudage (5) adapté au cordon de soudure sur le support du patin de soudage
(17) a 'aide des vis de fixation (20).

— Le patin de soudage (5) et son support (17) doivent étre correctement fixés au moyen des vis de blocage (18).

@
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5 Patin de soudure
17 Support du patin de soudure
18 Vis de blocage
19 Buse d'extrusion
20 Vis de fixation
21 Buse de préchauffage

Sens de soudage

e Sivous desserrez les vis de blocage (18), le patin
de soudage (5) peut étre orienté librement dans le
sens de soudage souhaité.

e Les vis de blocage (18) doivent ensuite étre a
nouveau serrées a fond.




Accessoires

Seuls les accessoires fournis par Leister peuvent étre utilisés.

Maintenance

En cas d’encrassement, nettoyer I'entrée de I'air (15) de la soufflerie d'air chaud avec un pinceau.

Nettoyer la buse d’extrusion (19) a chaque changement du patin de soudure et éliminer tout résidu de matiere
de soudure. (voir page 22).

Controler le cordon et la fiche d’alimentation pour éviter toute interruption et contre toute détérioration mécanique.
Netoyer regulierement le tuyar d’air (16).

Service et Reparation

Faire controler I'état des charbons du moteur d’entrainement et de la soufflerie apres env. 250 heures de
travail par votre station service - apres vente. L'entrainement et la soufflerie s'arrettent automatiquement en
arrivent a la longeur minimum des charbons.
Temps de functionnement:  entrainement env. 300 heures (charbons)

soufflerie d’air chand env. 1000 heures (charbons)

Toute réparation doit étre réalisée uniquement par nos points service Leister autorisés. Ceux-ci garantissent
un service de réparation approprié et fiable dans un intervalle de 24 heures, avec des pieces de rechange
originales conformément aux schémas de connexion et aux listes des pieces de rechange.

Garantie légale

Pour cet appareil, une garantie selon les Iégislations/reglementations locales en vigueur est toujours valable
a partir de la date de I'achat (justificatif par facture ou bordereau de livraison). Une livraison de remplacement
ou une réparation est assurée en cas de dommages sur I'appareil. Les éléments de chauffage ne sont pas
couverts par cette garantie.

Toute autre prétention est exclue sauf disposition Iégale contraire.

Tout endommagement du a I'usure naturelle, a une surcharge de I'appareil ou @ un maniement contraire aux
prescriptions est exclu de la garantie.

La garantie ne s'applique pas aux appareils ayant subi des modifications apportées par I'acheteur ou I'utilisateur.
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@ Istruzioni per I‘US0 (Traduzione del manuale di istruzioni origin)

Prima dell‘attivazione leggere con attenzione le istruzioni
per 1‘uso e conservarle per ulteriori consultazioni.

Leister FUSION 2/3C/3
Estrusore manuale

Applicazione

Saldatura di materiali termoplastici in PE e PP nei settori:

e Realizzazione di serbatoi

e Realizzazione di tubazioni

e Realizzazione di apparecchiature e Discariche pubbliche e residui tossici

Avvertenza

B> B> >

Aprendo I‘apparecchio & presente il pericolo di morte perché vengono esposti
componenti e collegamenti sotto tensione. Estrarre la spina elettrica prima di
procedere all‘apertura dell‘apparecchio. Non & consentito saldare i materiali
elettroconduttori (ad es. PE-EL).

E presente il pericolo di incendio e di esplosione in caso di utilizzo non conforme
dell‘estrusore manuale (ad esempio, surriscaldamento del materiale), in particolare
nelle vicinanze di materiali infiammabili e gas esplosivi.

Pericolo di ustione: non toccare i componenti metallici scoperti e il materiali
fuoriusciti ad alte temperature. Lasciar raffreddare I'apparecchio. Non orientare
il getto di aria calda e il materiale in uscita verso persone o animali.

Attenzione

®@ &

QO

La tensione nominale specificata sull‘apparecchio deve coincidere con la tensione
di rete. BIn caso di black-out & necessario disattivare |‘interruttore soffiatrice
d‘aria calda e il motore (rimuovere I‘arresto).

Se si utilizza I'apparecchio in cantiere, sono tassativamente necessari gli interruttori
per correnti di guasto per garantire la tutela del personale.

E necessario mantenere |'apparecchio sotto controllo durante il funzionamento.

II calore pud raggiungere materiali infiammabili che si trovano fuori dal campo
visivo. Limpiego dell‘apparecchio € consentito esclusivamente a personale speci-
alizzato o sotto il monitoraggio di quest‘ultimo. E tassativamente vietato I'impiego
da parte dei bambini.

Proteggere I‘apparecchio da umidita e da ambienti bagnati.



Conformita

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svizzera conferma che il prodotto, nella
versione da noi commercializzata, € conforme alle seguenti direttive UE.
Direttive: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Norme armonizzate: 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
ipwo wn b\\g A

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Smaltimento

Gli apparecchiature elettriche, gli accessori e gli imballaggi devono essere riciclati nel rispetto
del’ambiente. Solo per i Paesi UE: Non smaltire gli apparecchiature elettriche insieme ai rifiuti
domestici!

Specifiche tecniche

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Err:signeedi allacciamento non commut;:JiIe 260 | Al | T 430 2 e
Potenza w 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Frequenza Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Portata d-aria (20 °C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Temperatura dellaria max. G max. 340 max. 350 max. 350
Temperatura di plastificazione max. °C max. 300 max. 320 max. 320
Livello di oscillazione ah(m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <2.5K=15m/s)
Dimensioni L x P x H mm 450 x 98 x 225 588x98x225  690x98x 187
(senza pattino di saldatura)
Peso (senza linea di allacciamento alla rete) kg 59 6.9 12
Marchio di conformita Ce Ce/l€ Cce Ce€  C€/le C€
Classe di protezionell | =1 [ =1 =1 O] [O] O]

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

Filo per saldatura mm 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+03 04/05+03
03: Espulsione [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25

(valori medi a 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3

04; Espulsione [kg/h] PE1.3-1.8 PE2.7-3.6 PE2.1-2.6 PE2.7-3.6 PE21-2.6
(valori medi a 50 Hz) PP1.3-1.8 PP25-3.4 PP1.8-2.4 PP25-3.4 PP1.8-2.4
05; Espulsione [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(valori medi a 50 Ha) PP25-3.4 PP 2.5-3.4

Con riserva di modifiche tecniche
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Descrizione dell‘apparecchio

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Interruttore soffiatrice d'aria calda 9 Impugnatura

2 Potenziometro temperatura dell‘aria 10 Impugnatura dell‘apparecchio
3 Arresto interruttore ON/OFF motore 11 Unita di trasmissione

4 Interruttore ON/OFF motore 12 Soffiatrice di aria calda

5 Pattino di saldatura 13 Cavo di rete

6 Aperture del filo per saldatura 14 Valvola a saracinesca dell‘aria
7 Potenziometro regolazione della produzione 15 Ingresso dell'aria

8 Supporto dell‘apparecchio 16 Tubo flessibile dell‘aria



Preparazione alla saldatura

e Montare la maniglia (9) e supporto dell‘apparecchio (8) a scelta a sinistra o a destra dell‘apparecchiatura.
e Prima della messa in funzione controllare il linea di allacciamento alla rete (13), la spina e la prolunga, per
accertarne 'integrita elettrica e meccanica.

e Utilizzando una prolunga prestare attenzione alla sezione trasversale minima del cavo.

Lunghezza Sezione minima trasversale
[m] (a 230V~) [mm?]
Finoa 19 2.5
20-50 4.0

Il cavo di prolunga deve essere omologato per il luogo d‘impiego (ad es. per esterni) e dotato delle marcature
adeguate.
Quando si utilizza un gruppo di alimentazione elettrica, la sua potenza nominale deve essere pari al doppio della
potenza nominale dell‘estrusore manuale.
Non é consentito utilizzare I‘estrusore manuale in ambienti a rischio d‘esplosione o infiammabili.
A Prestare attenzione alla stabilita durante le operazioni. La linea di allacciamento alla rete e il
filo per saldatura devono potersi muovere senza problemi senza ostacolare I‘utente e o terze
persone durante le operazioni.

Filo per saldatura

Filo per saldatura, PE/PP 03 0 04 mm
— Utilizzare solo per I‘estrusore manuale

senza marcatura (vedere fig. A)..

Filo per saldatura, PE/ PP @4 0 @ 5mm
— Utilizzare solo per I'estrusore manuale
con marcatura (vedere fig. B).

Accensione

e Collegare I'estrusore manuale alla rete elettrica.

e Accendere |'apparecchio dall‘interruttore della soffiatrice d‘aria calda (1).

e Impostare la temperatura dell‘aria di riscaldamento con il potenziometro temperatura dell‘aria (2).
e Dopo 10 minuti circa si raggiunge la temperatura d‘esercizio.

Sistema di protezione dell‘avvio

|‘apparecchio e dotato di una protezione contro le sovracorrenti per il motore. Il motore si disattiva in modo
automatico in presenza di un assorbimento di corrente troppo elevato. Ad esempio, non € possibile avviare
il motore 0 € possibile farlo solo per un breve periodo di tempo, se il materiale non si ¢ plastificato in modo
corretto nella vite di estrusione.

Protezione da surriscaldamenti

Se il motore si surriscalda per effetto di agenti esterni o in presenza di una temperatura di fusione troppo
ridotta, il sistema termico interno di protezione da surriscaldamenti disattiva il motore. Dopo il raffreddamento
del motore, il sistema di protezione da surriscaldamenti riattiva automaticamente il motore.
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Awvio del processo di saldatura

e Aseconda delle esigente montare il pattino di saldatura (5) adatto attenendosi al paragrafo ,Sostituzione del
pattino di saldatura“ (pagina 29).

e Se siraggiunge la temperatura d‘esercizio, e possibile iniziare il processo di saldatura. Per questa operazi-
one selezionare I'interruttore ON/OFF motore (4). Azionare sempre |‘apparecchio inserendo il filo per salda-
tura.

e Introdurre il filo per saldatura (vedere il capitolo filo per saldatura) in una delle apposite aperture (6) e farne
fuoriuscire una certa quantita.
A ATTENZIONE! Non inserire mai il filo per saldatura in entrambe le aperture allo stesso tempo
(vedere pagina 27 , protezione dell‘awio ,).
E necessario inserire il filo pulito e asciutto.
e E possibile modificare la fuoriuscita con il potenziometro regolazione dell‘uscita (7), a seconda della geometria
del filo e della selezione del materiale.
e Interrompere il trasporto massa con I‘interruttore ON/OFF motore (4).
e Orientare I‘ugello di preriscaldamento (21) sulla zona di saldatura.
e Preriscaldare la zona di saldatura con movimenti oscillatori.
e Applicare I‘apparecchio alla zona di saldatura predisposta e selezionare nuovamente
I'interruttore ON/OFF motore (4).
e Effettuare ed analizzare la saldatura di prova.
o Adattare la temperatura dellaria di riscaldamento con il potenziometro temperatura dell‘aria (2) e la quantita
in uscita con il potenziometro regolazione della produzione (7) a seconda delle esigenze.
e In caso di processi di saldatura prolungati I'interruttore ON/OFF motore (4) & in grado di mantenere il motore
in funzione con arresto interruttore ON/OFF motore (3).
e || filo per saldatura viene inserito dopo I‘avvio in modo automatico attraverso |'apertura del del filo per
saldatura (6). L'inserimento del filo deve poter avvenire senza eventuali resistenze.

Spegnimento

e Effettuare I'arresto interruttore ON/OFF motore (3) premendo per
alcuni istanti I'interruttore ON/OFF motore (4) e quindi rilasciare il
pulsante. Rimuovere il materiale di saldatura presente nel pattino di
saldatura per evitare eventuali danni del pattino di saldatura durante
la movimentazione successiva.

e E consentito disporre I‘apparecchio solo sull‘apposito supporto (8).——

Utilizzare basi di sostegno ignifughe Non é consentito orllentare il getto di aria calda
zcs z f 5 su persone e oggetti.

e |mpostare il potenziometro temperatura dell‘aria (2) su ,0“. Lasciar raffreddare |'‘apparecchio.
e Disattivare I'interruttore soffiatrice d‘aria calda (1).

Controllo della temperatura dell‘estruso e dell‘aria di preriscaldamento

e E necessario controllare la temperatura dell‘estruso e del getto di aria calda in caso di operazioni di saldatura
prolungate ad intervalli regolari.
Per questa operazione & necessario utilizzare strumenti elettronici di rilevamento della temperatura con sensori
termici adeguati. E necessario individuare la temperatura massima nel getto di aria calda tra il piano di uscita
dell‘ugello e 5 mm di profondita. Durante la misurazione dell‘estruso & necessario inserire i sensore presente nel
pattino di saldatura al centro del filamento.



Sostituzione del pattino di saldatura

E necessario eseguire la sostituzione del pattino di saldatura con I‘apparecchio caldo per il funzionamento.

& Pericolo di ustione! @ Eseguire le operazioni solo con guanti termoresistenti.

A Disattivare I‘apparecchio caldo per il funzionamento e scollegarlo dalla rete elettrica.

e Smontaggio

— Rimuovere il pattino di saldatura (5) con il relativo supporto (17) allentando la vite d‘arresto (18)
dall‘ugello dell‘estrusore (19).

— Ad ogni sostituzione del panni di saldatura, pulire I'ugello dell‘estrusore (19) dai residui della saldatura
ed accertarsi che sia serrato a fondo.

— Rimuovere il pattino di saldatura (5) allentando le viti di fissaggio (20) dal supporto per il pattino
di saldatura (17).

e Montaggio

— Montare uno dei pattini di saldatura (5) adattati alla saldatura sull‘apposito supporto (17) con le viti
fissaggio (20).
— E necessario serrare correttamente il pattino di saldatura (5) e I'apposito supporto (17) con le viti d‘arresto (18).

21 /_ 20 5 Pattino di saldatura
y ’\13 19 17 Supporto del pattino di saldatura
Q 18 Vite d‘arresto
n
> 19 Ugello dell‘estrusore
5 e . . )
17/- » /18 20 Vite di fissaggio
— _— 21 Ugello di preriscaldamento

Direzione della saldatura

¢ Allentando le viti d‘arresto (18) & possibile
far ruotare in modo continuo il pattino di
saldatura (5) fino a raggiungere la direzione
di saldatura desiderata.

e Dopo questa operazione € necessario serrare
nuovamente a fondo la vite d‘arresto (18).
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Accessori

e [ consentito utilizzare solo gli accessori Leister.

Manutenzione

In presenza di incrostazioni di sporco pulire I'ingresso dell‘aria (15) con un pennello.

Ad ogni sostituzione del pattino di saldatura pulire I'ugello dell‘estrusore (19) e rimuovere i residui della salda-
tura (vedere pagina 29).

Controllare la presenza di guasti elettrici e meccanici nella linea di allacciamento alla rete e nella spina elettrica.
Pulire periodicamente il tubo flessibile dell‘aria (16).

Assistenza e Riparazioni

Far controllare al centro del servizio di assistenza il livello di carbone del motore e della soffiatrice d‘aria calda
dopo circa 250 ore d'esercizio. Il motore e la soffiatrice d'aria calda si disattivano in modo automatico dopo aver
raggiunto la lunghezza minima del carbone.

Tempo di funzionamento: motore 300 ore circa (spazzole)

Soffiatrice d‘aria calda: 1000 ore circa (spazzole)
Le riparazioni devono essere eseguite esclusivamente dai centri di assistenza tecnica Leister autorizzati. |
centri di assistenza garantiscono un servizio di riparazione professionale ed affidabile entro 24 ore con
pezzi di ricambio originali conformi agli schemi elettrici e agli specifici elenchi.

Garanzia legale

Per questo prodotto la garanzia legale e conforme alle disposizioni di legge vigenti nei singoli paesi, a
partire dalla data di acquisto (faranno fede la fattura o la bolla di consegna). In caso di danni la garanzia
prevede la fornitura sostitutiva o |a riparazione. Gli elementi riscaldanti sono esclusi dalla garanzia.

Si esclude ogni altro tipo di prestazione di garanzia che non sia prevista dalle disposizioni legali.

La garanzia non copre eventuali danni conseguenti ad usura, carico eccessivo od uso improprio del prodotto.
Si esclude ogni prestazione di garanzia in caso di danni dovuti a normale usura, a sovraccarico, oppure a
trattamento ed impiego inappropriato.

Non si accorda nessuna prestazione di garanzia in caso di macchine manomesse o modificate dal Cliente.



Instrucciones de funcionamiento

(Traduccion del manual de instrucciones original)

Lea las instrucciones de funcionamiento atentamente antes de la pu-
esta en funcionamiento y consérvelas para el futuro.

Leister FUSION 2/3C/3

Extrusora manual

Aplicacion

Soldadura de termoplasticos de PE y PP en los ambitos de

e Construccion de depdsitos

e Construccion de piezas

e (Construccion de tuberias
e Construccion y reparacion de balsas y vertederos

Advertencia

B> B B

Peligro de muerte! Peligro de muerte al abrir el aparato, puesto que quedan al
descubierto componentes conductores de tension y conexiones. Antes de abrir el
aparato, retirar el conector de la red fuera de la caja de enchufe. El material con-
ductor eléctrico (por ejemplo, PE-EL ) no se debe soldar.

El uso incorrecto de la extrusionadora manual (por ejemplo, calentamiento excesivo
del material) puede representar un riesgo de incendio y de explosion, especial-
mente cerca de materiales combustibles y gases explosivos.

iPeligro de quemaduras! No toque las piezas metalicas descubiertas ni la masa
resultante si estan calientes. Espere a que el equipo se enfrie. No dirija el chorro
de aire caliente ni la masa resultante hacia personas o animales.

Precaucion

®@ &

<O,

La tensidén nominal estd indicada en el aparato y debe coincidir con la tension
de la red. En caso de fallo de alimentacion deben apagarse el interruptor del so-
plante de aire caliente y el accionamiento (quitar el blogueo).

Es absolutamente necesario un conmutador-FI cuando se utilice el aparato a
pie de obra para proteccion de las personas.

El aparato debe funcionar bajo observacion. El calor puede llegar a materiales
combustibles, que se encuentran fuera del alcance de la vista.

La maquina solamente debera ser utilizada por especialistas adiestrados para
ello, 0 bajo la supervision de estos mismos. A los nifios les esta terminantemente
prohibido su uso.

Proteger el aparato de la humedad y la lluvia.
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Conformidad

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza confirma que los productos, en los mo-
delos comercializados por nosotros, cumplen los requisitos de las siguientes directivas de la UE.

Directrices : 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Normas armonizadas: 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 \/\\gq 5/, B%L

Bruno von Wyl, CTO

Eliminacion

Christoph Baumgartner, GM

Las equipos eléctricos, los accesorios y los embalajes deben reciclarse y reutilizarse de forma ade-
cuada para proteger el medio ambiente. Solo para paises de la Union Europea: No desechar jamas

equipos eléctricos en la basura doméstica.

Datos Téchnicos

FUSION 2 FUSION 3C FUSION 3
Tenson y V- 230 220 120 230 220 230
La tension de conexion no es conmutable
Potencia w 2800 2600 2800 3200 3000 3500
Frecuencia Hz 50/60 60 50/60 50/60 60 50/60
Volumen de aire (20°C) I/min ca. 300 ca. 300 ca. 300
Temperatura del aire °C max. 340 max. 350 max. 350
Temperatura de plastificado °C max. 300 max. 320 max. 320
Nivel de oscilacion ah (m/s?) <25K=15m/s) <25K=15m/s) <25K=15m/s)
Dimensiones L x An. x Al 450 x 98 x 225 588 x 98 x 225 690 x 98 x 187
mm (without welding shoe)
Peso kg 8 6.9 7.2
(sin cable de conexion de red)
Marca de conformidad Ce CE/lE CE Ce  CE€/le C€
Clase de proteccion I |1 =1 I =1 O] O] O]
FUSION 2 FUSION 3C  FUSION 3C FUSION 3 FUSION 3

04mm 03/04mm @4/05mm 03/04mm @4/@5mm
Varilla de soldar mm
(de acuerdo con DVS 2211) 04+03 03/04+03 04/05+03 03/04+0.3 04/05+0.3
03; Rendimiento [kg/h] PE2.0-25 PE2.0-25
(valores medios a 50 Hz) PP1.8-2.3 PP1.8-2.3
04; Rendimiento [kg/h] PE13-18 PE27-36 PE21-26 PE27-36 PE21-26
(valores medios a 50 Hz) PP1.3-18 PP25-34 PP18-24 PP25-34 PP1.8-24
05; Rendimiento [kg/h] PE2.7-3.6 PE2.7-3.6
(valores medios a 50 Hz) PP25-34 PP25-3.4

) Reservado el derecho a realizar modificaciones técnicas.



Descripcion del aparato

FUSION 2

FUSION 3C

11

FUSION 3

1 Interruptor del soplador de aire caliente

2 Potenciémetro de temperatura del aire

3 Enclavamiento

4 Interruptor de conexion/desconexion del motor
5 Zapata de soldadura

6 Orificios de la varilla para soldar

7 Potenciémetro de regulacion de rendimiento

8 Soporte del aparato

9 Asidero
10 Empuiiadura del aparato
11 Motor
12 Soplador de aire caliente
13 Cable de red
14 Entrada de aire
15 Entrada de aire
16 Manguera de aire
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Preparacion de la soldadura

e Monte el soporte del aparato (8) y el asidero (9) a la derecha o a la izquierda del aparato.

e Antes de poner la maquina en funcionamiento, compruebe que el cable de suministro (13), el conector y la alargadera
no muestran dafos eléctricos 0 mecanicos.

e Sirecurre a un cable alargador, compruebe que éste tiene la seccién minima necesaria:

Longitud Seccion minima (a ~230V)
(m] [mm?]
hasta 19 25
20-50 4.0

e | 0s cables alargadores deben estar homologados para el lugar de empleo (p. €j. al aire libre) y debidamente
identificados.
e Sj emplea un grupo electrogeno para la alimentacion eléctrica, éste debera tener la siguiente potencia nominal:
2 veces la potencia nominal de la extrusora manua
La extrusora manual no debe emplearse en un ambiente inflamable o con riesgos de explosion.
A Procure tener una posicion segura para trabajar. El cable de conexion y la varilla para soldar han
de moverse libremente sin molestar al usuario o a terceros en su trabajo.

Varilla de soldar

Hilo de soldadura, PE/PP @3 0 @4 mm
— utilizar solo con la extrusionadora manual
sin marca (ver figura A).

Hilo de soldadura, PE/PP @4 0 @5mm
— utilizar solo con la extrusionadora manual
con marca (ver figura B).

Figura B

Conexion

e Conecte la extrusora manual a la red eléctrica.

e Encienda el aparato con el interruptor del soplador de aire caliente (1).

¢ Regule la temperatura del aire caliente con el potenciémetro de temperatura del aire (2).
e Latemperatura de servicio se alcanzara transcurridos 10 minutos.

Proteccion de arranque

El aparato dispone de una proteccion contra sobrecorriente del motor, de modo que éste se desconecta
automéaticamente en caso de una toma de corriente excesiva. Por ejemplo, si el material que se encu-
entra en el husillo no esta suficientemente plastificado, no se podra arrancar el motor o sélo se podra
arrancar brevemente.

Proteccion contra exceso de temperatura

Si el motor sufre un sobrecalentamiento debido a influencias externas o a una temperatura de fusion demasi-
ado baja del material que se encuentra en el husillo, la proteccion de temperatura interna lo desconecta.
Una vez enfriado el motor, la proteccion contra exceso de temperatura vuelve a conectarse automatica-
mente.



Comenzar la soldadura

e Monte la zapata de soldadura (5) correspondiente seglin sea necesario, siguiendo las instrucciones del apar-
tado “Sustitucion de la zapata de soldadura” (véase pag. 36).

e Cuando se haya alcanzado la temperatura de servicio puede empezarse a soldar. Para ello accione el interruptor
de conexidn/desconexion del motor (4). El aparato debe utilizarse siempre suministrando varilla para soldar.
e |ntroducir hilo de soldadura (ver apartado Hilo de soldadura) en uno de los Orificios de la varillaparasolda (6)
y dejar que salga un poco de masa.
ATENCION ! jNunca introduzca varilla para soldar simultaneamente en los dos orificios de la
varilla! (Véase pag. 34 «Proteccion de arranque»).
La varilla de soldadura debe estar limpia y seca.
e El rendimiento puede regularse a través del potenciometro de regulacion de rendimiento (7) segun la geo-
metria de la costura de soldadura y el material.
e Interrumpa la expulsion de material con el interruptor de conexién/desconexion del motor (4).
e Dirija la tobera de precalentamiento (21) a la zona de soldadura.
e Precaliente la zona de soldadura con movimientos oscilantes.
e Coloque el aparato sobre la zona de soldadura preparada y
accione el interruptor de conexion/desconexion del motor (4).
e [fectle una soldadura de prueba y analicela.
e Ajuste la temperatura de precalentamiento usando el potenciometro de esta (2) y el rendimiento de extrusion
con el potenciometro de este (7) segun se requiera.
¢ Durante un proceso de soldadura prolongado, puede enclavar el interruptor de conexion/desconexion del
motor (4) con el enclavamiento (3) teniendo el aparato encendido.
e Después del arranque, la varilla para soldar pasa automaticamente a través de los orificios de la varilla (6). La
alimentacion de varilla debe efectuarse sin resistencia.

Desconexion

e Desbhloquee el enclavamiento (3) presionando brevemente el
interruptor de conexién/desconexion del motor (4) y luego
suéltelo. Elimine el material de soldar de la zapata de soldadura
para no dafarla en el préximo arranque.

e Apoye el aparato Unicamente en el soporte del aparato (8) —>

Utili b fractari No dirija el chorro de aire caliente a
ilice una base refractaria. personas u objetos.

¢ Ponga el potenciémetro de temperatura del aire (2) en ,0“. Deje enfriar el aparato unos minutos.
e Apague el interruptor del soplador de aire caliente (1).

Control de temperatura del material extruido y del aire de precalentamiento

e Durante las soldaduras prolong