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Manual de instrugc")es (TradugAo do manual de instrugdes original)
Parabéns pela aquisi¢@o da sua FUSION 1.
Vocé escolheu uma extrusora de solda por ar quente de alta qualidade.

Ela foi desenvolvida e produzida segundo o estado de conhecimentos mais atuais da industria de processamento
de plastico. Para a sua fabricagéo sdo usados materiais de alta qualidade.

E imprescindivel ler o manual de instrucdes antes da primeira colocacdo em funci-
onamento. Guarde este manual de instru¢des sempre préximo a maquina.
Entregue a maquina somente com o0 manual de instrugdes a outras pessoas.

LEISTER FUSION 1
Extrusora de solda manual

1. Instructes de seguranca importantes

Além das observacdes de seguranca presentes nos capitulos deste manual, as
seguintes determinacdes devem ser consideradas.

Aviso

Perigo de morte
Antes de abrir o equipamento, retire o plugue da tomada, pois 0s
componentes e conexdes energizados podem ser expostos.

Perigo de incéndio e explosao

Em caso de uso incorreto do equipamento (p.ex., através de superaquecimento do
material), especialmente na proximidade de materiais inflaméveis e gases explosivos,
existe 0 perigo de incéndio e explosao.

Perigo de queimadura

N&o toque em pecas metdlicas nuas e massas que saem enquanto estiverem
quentes. Sempre deixe a maquina esfriar antes. Nao direcione o jato de ar quen-
te e as massas que saem para pessoas ou animais.

B> B>

Cuidado

A tensao nominal indicada no equipamento deve corresponder a tensao de
rede no local. Em caso de falha da tensdo da rede, o interruptor do soprador de
ar quente (12) deve ser desligado.

S\ Para o uso da maguina em canteiros de obras € obrigatério um disjuntor
dgferencial) - diferencial residual para a protecao do pessoal que Ia trabalha.

residual

&

A méaquina s6 pode ser operada sob supervisdo. O calor dissipado pode
atingir materiais inflamaveis que estéo fora do alcance visual.

A méaquina deve ser utilizada somente por profissionais treinados ou sob a
supervisdo deles. A utilizagdo por criangas é totalmente proibida.

O®

Proteja a maquina contra umidade e agua.



1.1 Utilizagao prevista

0 FUSION 1 destina-se a solda profissional de materiais termopldsticos de PE e PP nas areas de
e Construcéo de reservatorios

e Construgéo de tubulacbes

e Construcdo de equipamentos

e Aterros e dreas contaminadas

e Consertos

Use somente pecas de reposicao e acessorios originais da Leister, porque caso contrario, vocé ndo podera fazer
reivindicagdes de garantia.

Processo de solda e tipos de material
e Solda de materiais termopldsticos (PE, PP)

1.2 Utilizacao indevida
Qualquer uso diferente ou além da finalidade é considerado como utilizagdo indevida.

1.3 Instrucbes de seguranca

As instrugdes de seguranga para este equipamento encontram-se no documento "Safety Instructions — Automatic
Welders/Extrusion Welders/Welding Machines" fornecido junto.

Este documento vocé também encontra nos manuais de instrugées no nosso website.

2. Dados técnicos

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
Tens@o nominal vV~ 120 220 230
Poténcia nominal w 1450 1100 1200
Frequéncia Hz 50/60 60 50/60
Temperatura do ar °C aprox. 180 — 350
Volume de ar (20°C) % aprox. 230
Temperatura plastificada R max. 300
Nivel de emissoes LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Nivel de vibragdo ap, (m/s?) <25 (K=15m/s?
Massa (C x L x A) mm 436 x 92 x 236
Peso kg 3.4
Marca de conformidade (q3 CE/C ce
Classe de protecéo I O] [O] [O]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V/220-240V
Arame de soldar 0 mm 03/04+0,3 P3/04+0,3
(conforme DVS 2211)
0 3; emissao kg/h PE 0,260 — 0,480 PE 0,260 — 0,450
(Valor médio a 50 Hz) PP 0,330 — 0,540 PP 0,330 — 0,500
0 4; emissao kg/h PE 0,330 — 0,800 PE 0,330 - 0,750
(Valor médio a 50 Hz) PP 0,350 — 0,830 PP 0,350 — 0,760

Sujeito a alteraces técnicas.



3. Transporte

Para o transporte do FUSION 1, utilize exclusivamente a caixa de transporte que acompanha o equipamento.

E imprescindivel deixar o Tubo de protecéo de ar quente (9) esfriar suficien-
temente antes do transporte.

Nunca armazene materiais inflamdveis (p.ex. plastico, madeira, papel) na caixa
de transporte.

4. Seu FUSION 1

4.1 Placa de identificacéo e caracteristicas

A designacéo de tipo e a identificagdo de série encontram-se na placa de identificagéo (5) de seu FUSION 1.
Anote esses dados em seu manual de instrugdes e, em caso de duvidas, entre em contato
€OM N0SS0S representantes ou assisténcia técnica autorizada da Leister sempre com essas informacoes.

T ettt L1111 L1 Lo h 1o b bbbttt

Exemplo:

LEISTER] [
s chncic = % Lelster Technologies AG %
d Msde in Suil zcriand

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1

FUSION 1
230V~ 50/60Hz @ 120V~ 50/60Hz
S5A 1200w DOUELE 112A  1450W | pousie

Serial 1010012345 | Wsulirea [Serial 1010012345 | WSuthren
Articdle  162.800 | CE€ Artice 162799 |RCE

4.2 Escopo de fornecimento (versao padrao na mala)

1 x FUSION 1

1 x Conjunto de filtros do motor/soprador

1 x Sapata de soldagem CL 14

1 x Chave de pinos sextavada tam3

1 x Chave de pinos sextavada tam5

1 x manual de instrugdes original

1 x tradugdo do manual de instrucdes original
1 x Parafuso olhal para suspensao



4.3 \Viséo geral das pecas da maquina

o=

N o

Entrada de ar do motor de acionamento/soprador 9.

Aberturas dos arames de solda 10.
Potenciémetro da regulagem de emissdo 11.
Pega (montavel) 12.
Placa de identificacdo com designacdo de tipoe  13.
identificacéo de série 14,
Cabo de alimentagao 15.
Parafuso olhal para suspenséo (opcional) 16.

Sapata de soldagem

Tubo de protegdo de ar quente
Potencidmetro da temperatura do ar
Display LCD

Interruptor do soprador de ar quente
Rosca para montagem da pega
lluminacdo de LED, indicador de status
Interruptor de ligar/desligar o acionamento
Parafuso de retencdo (montagem da pega)




5. Preparacgdo para a solda

¢ Monte a pega (4) opcionalmente no FUSION 1 (contraporca 13). Observe o torque maximo de aperto de 4 Nm.

e Antes de colocar em funcionamento, verifique o cabo de alimentagao (6) e o conector, assim como a exten-
sd0, quanto a danos elétricos e mecanicos.
e Ao usar um cabo de extensdo, deve-se observar uma se¢do transversal minima:

Comprimento Secéo transversal minima (a ~230V)
(m] [mm?]
até 19 2,5
20-50 4,0

e ( cabo de extensdo deve ser homologado para o local de utilizagdo (por ex., ao ar livre) e devidamente identi-
ficado.

e Em caso de utilizagdo de um gerador para a alimentacéo de energia, aplica-se a sequinte poténcia nominal: 2x
Poténcia nominal da extrusora manual.

0 FUSION 1 ndo pode ser utilizado em ambientes inflamaveis ou com risco de explosao

. Deve-se garantir uma boa estabilidade durante o trabalho. O cabo de ligagao e o arame
de soldar devem poder ser movimentados livremente, nao podendo dificultar o trabalho do
usuario ou de terceiros.

5.1 Arame de soldar

A Para 0 FUSION 1, use exclusivamente o arame de soldar, PE / PP com @ 3 ou @ 4 mm.

5.2 Ligacao

e Conecte 0 FUSION 1 a rede elétrica.

Ligue o FUSION 1 no interruptor do soprador de ar quente (12).

¢ Ajuste a temperatura do ar quente com o potenciometro de temperatura do ar (10). O valor ajustado é exibi-
do no display LCD (11).

e Apos cerca de 5 minutos, a temperatura de servico € atingida e o LED (14) se acende.

Protecdo anti-coliséo

0 FUSION 1 esté equipado com uma protegdo contra sobrecarga do acionamento. O acionamento se desliga
automaticamente quando a rotagéo

fica baixa. Por exemplo, se 0 acionamento ndo puder ser ligado ou ligado s6 brevemente quando

0 material na rosca ndo estiver plastificado de forma suficiente. Ai sdo exibidos novamente 2 minutos.

No display LCD (11) aparece uma contagem regressiva na exibicao do status.



Protecao contra superaquecimento

Se 0 acionamento apresentar superaquecimento devido & influéncias externas ou em caso de temperatura de
fusdo muito baixa do material na rosca,

a protecdo contra superaquecimento interna desliga o acionamento. No display (11) é exibido Er 0400. Desco-
necte o FUSION 1 da rede e deixe esfriar.

5.3 Inicio do processo de soldagem

Conforme necessario, monte a respectiva sapata de soldagem (8), (capitulo 5.6 Substituicdo da sapata

de soldagem).

e Quando a temperatura de operacdo for atingida, € possivel iniciar a soldagem. Para isso, basta acionar o inter-
ruptor liga/desliga do acionamento (15). Opere o FUSION 1 sempre com 0 arame para soldar.

e Introduza o arame para soldar (capitulo 5.1 Arame para soldar) em uma das aberturas de arame para soldar
(2) e deixe sair um pouco de massa.

ATEN(;AO: Nunca coloque o arame para soldar nas duas aberturas ao mesmo tempo.

e (O arame para soldar deve ser inserido de forma limpa e seca.

* Aejecdo pode ser modificada pelo potenciometro da regulagem de ejegéo (3), dependendo da geometria
da costura e do material escolhido. No display (11) ¢ exibida a velocidade ajustada em um grafico de barras.

e Interrompa o transporte de massa com ointerruptor de ligar/desligar o acionamento (15).
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e Direcione o bocal de pré-aquecimento (17) para a zona de soldagem.

e Com movimentos pendulares, pré-aqueca a zona de soldagem.

e Cologque o FUSION 1 sobre a zona de soldagem preparada e acionar novamente o interruptor de ligar/desli-
gar do acionamento (15).

e Faca uma solda de teste e a analise.

e Ajuste a temperatura do ar quente com um potenciémetro da temperatura do ar (10) e a quantidade de
ejecdo com o potenciometro da regulagem de emissao (3) conforme necessério.

e ( arame para soldar ¢ automaticamente recolhido pela abertura do arame para solda (2) ap6s iniciar.

0 avanco do fio deve ocorrer sem resisténcia.

5.4 Desligar

e Acione o interruptor de ligar/desligar o acionamento (15).

e Remova o material de soldagem da sapata de soldagem, para a respectiva sapata ndo ficar danificada quando
do proximo arranque.

e O FUSION 1 s6 pode ser colocado sobre uma superficie limpa lateralmente.

& Utilizagéo de base refratéria

0 jato de ar quente ndo pode ser direcio-
nado a pessoas, animais € objetos.

¢ Ajuste o potenciometro da temperatura do ar (10) em “0”. Deixe 0 equipamento esfriar.
e Desligue o interruptor do soprador de ar quente (12).



5.5 Controle da temperatura do produto de extruséo e o ar de pré-aquecimento

e A temperatura do produto de extruso e o jato de ar quente devem ser controlados durante trabalhos de solda
mais longos regularmente:
Para isso devem ser usados os equipamentos de medicdo de temperatura eletronicos de exibicdo rapida com
0s sensores de temperatura adequados. Deve-se buscar a temperatura mais alta no jato do ar quente entre 0s
niveis de saida do bocal e 5 mm de profundidade. Em caso de medicéo no produto de extrusao, o sensor de
medico deve ser inserido na sapata de soldagem no centro da extrusdo.

5.6 Troca da sapata de soldagem
e Atroca da sapata de soldagem deve ser feita com o aparelho quente.

Perigo de queimadura

S0 se deve trabalhar com luvas resistentes ao calor.

>epR>

Desligar o FUSION 1 quente e desconecta-lo da rede elétrica.

e Desmontagem

— Retire a sapata de soldagem (8) com o suporte da sapata de soldagem (20), soltando os parafusos de
aperto (18) do bocal de extruséo (22).

— Remova os residuos de material de soldagem do bocal de extrusédo (22) em cada troca da sapata de sol-
dagem e certificar-se de que este esteja bem aparafusado. Observagdo: Rosca a esquerda

— Retire a sapata de soldagem (8) do suporte da sapata de soldagem (20)soltando os parafusos de fixagao
(21).

e Montagem

— Monte uma sapata de soldagem (8) adaptada a costura de solda no suporte da sapata de soldagem (20),
utilizando parafusos de fixagao (21).

— A sapata de soldagem (8) com o suporte da sapata de soldagem (20) devem ser bem apertados com 0s
parafusos de aperto (18).

9 22 8 Sapata de soldagem
19 18 Parafusos de aperto
18 19 Bico de pré-aguecimento
8 l A Al 20 Suporte da sapata de soldagem
‘ /’/(: 21 Parafusos de fixacéo
; | 22 Bico de extrusdo
-
20

5.7 Sentido de soldagem

e Ao soltar os parafusos de aperto (18), a sapata de
soldagem (8) pode ser girada diretamente no sentido
de soldagem desejado.

e (s parafusos de aperto (18) devem ser bem aperta-
dos depois.




6. Display LCD

0 display LCD (11) é dividido em trés areas de exibicéo:

BB * ﬂ v — Exibicéo de status

®80

o .
f 3 B — Valor nominal/real da temperatura de solda
N\

— Gréfi I, motor ionament
__-=-._. Grafico de barras do motor de acionamento

6.1 Simbolos da indicacéo de status

BB Contagem regressiva do processo de aquecimento

* Processo de resfriamento
ﬂ Ajuste do valor nominal blogqueado

# Ha tensdo de rede, o FUSION 1 estd desligado

6.2 Indicacao de operacéo

Assim que o FUSION 1 € ligado a tensdo de

rede indicada na placa de identificagao (5), é 1 nﬂ
exibida no display LCD (11) a versdo atual do -u
Aivaca software por cerca de 2 segundos.
ivacao
Se o interruptor do soprador de ar quente (12) v
estiver na posicdo “0”, ¢ exibido no display LCD o
sfimbolo de “tomada” na indicagéo de status.

. Coloque o interruptor do soprador de ar quente C—
I:J(::::za(:o valor (12) na posigao “1”. Com o potenciometro (10) EEGO,_
da temperatura ¢ possivel agora ajustar a temperatura de ar. O L

——

ajuste atual ¢ exibido no display LCD (11).

Processo de aqueci-
mento

Se o potenciometro (10) ndo for mais acionado,
a indicagdo do valor real ¢ mudada. Durante o
processo de aquecimento, a temperatura atual é
exibida piscando no display. Uma seta para cima
mostra que a temperatura esta subindo.




Se a temperatura estiver a > 180°C, a contagem
regressiva é iniciada. O processo de aquecimen- EE D°[
to agora tem uma durag&o de mais 5 minutos.

Contagem regres-
siva

Ao fim do tempo de aquecimento, a iluminagao
LED (14) é ligada. A indicacao de operagdo mos-
tra agora o valor real da temperatura ajustada,
bem como o gréfico de barras com o ajuste atual
da regulagem de ejecéo. Com o potenciémetro
Prontidao para (3) € possivel agora ajustar a eje¢do. O FUSION 1
operacao e ajuste esta pronto para a extrusdo.

da regulagem de Observacao:

ejecao Durante a extrusdo ndo € possivel alterar o ajuste
da temperatura. Se for realizado um ajuste no
potenciometro (10) durante a extruséo, o valor
ajustado sd sera aceito quando o motor de
acionamento for parado com o acionamento do
interruptor (15).

Atencao:
Controle o ajuste de temperatura
apos a parada do acionamento

Para resfriar o FUSION 1, o potencidmetro da
temperatura do ar (10) deve ser virado até o
limite a esquerda em “0”. A iluminagao LED
(14) € desligada. O display LCD (11) mostra um
floco de neve na indicagdo do status, bem como

Processo de resfria-

mento . .
uma seta para cima piscando e o valor real atual
da temperatura. Assim que a temperatura ficar n’: I:
abaixo de 50°C, o display LCD exibe “OFF”. Ago- u

ra 0 FUSION 1 pode ser desconectado da rede.




7. Menu de configuragéo

+ @

(Y

Mudanca °C/°F

Bloqueio
Ajuste de temperatura

Salvar os ajustes

Software Release (Rele-
ase do software)

i:

(N o | —»{ Botdo Acionamento |— |} 1 °
Ui BC| <= on (igaco) | <— | LIF! EF
>25
Botao Acionamento Bot&o Acionamento
on (I|g1:]ado) off (desligado)

:S I

o m Botao Acionamento o m
— I —>
(] F F <« Oon (Iigado) <« un
>25
Botao Acionamento 20 A
h Bot&o Acionamento
on (i asdo) off (desligado)
- I
\
SAUE
Botao Acionamento
on (Ii%ado)
\/ S
Botao Acionamento

on (Iigado)
S

{_00

cJ

y

\
Interruptor do sopra-

dor de ar quente on

i

FF-

cJ
™

Interruptor do sopra-
dor de ar quente off
(desligado)
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7.1 Fixacéo do ajuste do valor nominal da temperatura

0 FUSION 1 oferece a possibilidade de fixar o ajuste do valor nominal da temperatura. Com isso evita-se que 0
ajuste desejado seja alterado. Esta funcéo é desativada de fabrica.

Ajuste do valor
nominal
desejado

Com o potencidmetro da temperatura de ar
(10), ajuste a temperatura desejada.

cblt

Ativar
fixacéo

Desconecte o FUSION 1 da rede eletrica e ative
o0 menu de configuragdo (capitulo 7 Menu de
configuragdo)

No item de menu “bo”, ative a fixagdo do valor
nominal (“On”, ligado)

Na indicacdo de status € exibido um cadeado.

0 valor nominal exibido anteriormente € salvo
permanentemente e ndo pode mais ser alterado.
Vocé pode resfriar o FUSION 1 ao girar o poten-
cidmetro da temperatura do ar (10) até o limi-
te esquerdo em “0”. Assim que 0 potenciometro
girar novamente para a direita, o valor nominal
salvo anteriormente serd aceito.

bo

20T

- 1 1 J

Desativar
fixacéo

Desconecte 0 FUSION 1 da rede elétrica e ative
0 menu de configuragdo (capitulo 7 Menu de
configuragao)

No item de menu “bo”, desativar a fixagdo do
valor nominal 7 Menu de configuragéo (“OFF",
desligado)

0 valor nominal para a temperatura pode agora
ser ajustado livremente.

OFF

7.2 Desligar fornecimento de ar

Um determinadas situages € necessario desligar o fornecimento de ar por um curto periodo.
0 FUSION 1 oferece esta possibilidade.

Desligamento do
fornecimento de ar

Com o interruptor do soprador de ar quente
(12), desligue 0 aquecimento e o soprador. O
display LCD (11) mostra uma indicagdo de
status com uma contagem regressiva. Vocé pode
fazer uma extrusdo sem fornecimento de ar por,
no maximo, 60 segundos. Se vocé ndo ligar o
soprador de ar quente novamente neste periodo,
0 acionamento da extrusora sera parado.




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (Guia de consulta rapida FUSION 1)

8.1 Ligar/Iniciar

Certifique-se de que o interruptor do soprador (12) esteja desligado.

Conecte o plugue (6) a rede elétrica.

Ligue o interruptor do soprador (12).

Ajuste a temperatura de solda com o potenciémetro (10).

0 aquecimento € ligado, o display (11) pisca.

Aguarde cerca de 5 minutos até que a temperatura desejada seja

alcancada.

7. O LED (14) esta aceso, a velocidade de avanco do arame pode ser
ajustada com o potencidmetro (3).

FUSION 1 Quick Gide

DO~

230 j‘

8. Acione o interruptor de ligar/desligar o acionamento (15), a extrusora )
; ; o T OFF cH
esta em funcionamento ‘;lgmg'r‘ e
8.2 Desligar ) B
1. Acione o interruptor de ligar/desligar o acionamento (15), 0 motor de ‘@‘ J@‘
acionamento € parado ﬁ’ 270¢
2. Gire 0 aquecimento com o potencidmetro (10) até O novamente, 0 =T
modo Cooldown (resfriamento) ¢ ativado, o LED (14) se apaga. ”tz
3. Aguarde o fim do processo de resfriamento (cerca de 6 minutos) il
4. Desligue o interruptor do soprador (12) 2
5. Retireo plugue (6) da tomada Ut LT

9. Mensagens de aviso e falha

As mensagens de aviso e falha sdo apresentadas com a iluminagao de LED integrada (14) ou no display LCD (11).
Se aparecer uma mensagem de falha, nao sera possivel continuar o trabalho. O aquecimento é desligado
automaticamente, 0 acionamento € bloqueado. Para continuar os trabalhos, € preciso redefinir o sistema eletro-

nica apds uma sobrecarga do motor de acionamento (reset). Para isso, o FUSION 1 precisa ser desconectado da
tomada.

9.1 Avisos e mensagens de falha no display LCD

Tipo de mensagem Eé';'gao no display Descricdo e medidas
Er . )
Erro ‘mluln B Elemento térmico com defeito*
uuu * Entrar em contato com o Centro de Assisténcia Leister
B Protecdo térmica do aquecimento foi acionada. Deixe o
Erro ‘mlm ED FUSION 1 esfriar e tente novamente. Verifique se o soprador
uu estd funcionando corretamente. Se o erro persistir, entre em
contato com a assisténcia técnica.
= Sobrecarga do acionamento, desligue o FUSION 1, retire-o da
Erro m| |_| nD tomada e deixe-o0 esfriar. Tente novamente com uma tempera-
u g tura de pré-aquecimento mais alta. Se o erro persistir, entre
em contato com a assisténcia técnica.
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Aviso

" 260

0 acionamento para a regulagem da ejecéo ndo atinge a
rotacdo nominal. A fase de aquecimento é estendida em 2
minutos.

Aviso

dr

S5Eru

Mensagem de assisténcia: O motor de acionamento da
regulagem de ejecdo ja tem mais de 300 horas de operacao.
Ao acionar o interruptor acionamento (15), essa mensagem
pode ser descarada e o trabalho pendente € finalizado. As
escovas de carvao do acionamento devem ser trocadas em
breve pela assisténcia.

Aviso

bL

S5Eru

Mensagem de assisténcia: O motor do soprador tem mais
de 1.000 horas de operagdo. Ao acionar o interruptor aciona-
mento (15), essa mensagem pode ser descarada e o trabalho
pendente € finalizado. As escovas de carvao do soprador
devem ser trocadas em breve pela assisténcia.

9.2 Avisos e mensagens de falha de iluminagao LED

Tipo de mensagem

Exibicédo da iluminacgao
LED

Descricao e medidas

- Desligado Deixar esfriar, aguecimento desligado, FUSION 1 n&o esta
Exibicdo de status
o pronto para operar
- Ligado ) «
Exibicao de status . Equipamento pronto para operagéo

Erro

2% por segundo
[ XX XX NN No¥ ]

Erro do soprador
Escovas de carbono gastas®
Soprador bloqueado

* Entrar em contato com o Centro de Assisténcia Leister

Erro do acionamento:

Sobrecarga do acionamento, desligar FUSION 1, retirar o
plugue da tomada, deixar esfriar e tentar novamente com
uma temperatura de pré-aquecimento mais alta

Falha na tensdo de alimentacéo

Tensdo de rede >20 % -> Excesso de temperatura do
aquecimento

Frequéncia de rede <15Hz ou >100Hz




10. Avisos e mensagens de falha de iluminacéo LED
Extrusora nao aquece:

e Botdo giratorio do aquecimento esta na posi¢éo “0”
e Elemento de aquecimento com defeito *

Qualidade insuficiente do resultado de solda:
e \erificar velocidade de solda, temperatura de solda.
e | impar a sapata de soldagem (8)

A temperatura ajustada de solda nao é atingida apds, no maximo, 7 minutos.
(processo de aquecimento prolongado):
e Inspecionar a tensdo de rede

* Entrar em contato com o Centro de Assisténcia Leister

11. Acessorios

Use somente pecas de reposicdo e acessorios originais da Leister, porque caso contrario, vocé ndo podera fazer
reivindicagdes de garantia.

Mais informagdes podem ser encontradas em www.leister.com.

12. Manutencéo

e Limpe a entrada de ar (1) com um pincel em caso de presenca de sujeira. Para isso, desmonte o filtro: Os
clipes devem ser pressionados levemente na lateral e puxados para cima.

o

e Limpe o hico de extruséo (22) a cada troca da sapata de soldagem e retire todos os residuos de solda (capi-
tulo 5.6 Troca da sapata de soldagem).
e \lerifique 0 cabo de conexdo a rede e o plugue quanto a rupturas e danos mecanicos.

13. Assisténcia técnica e reparo

0 nivel de carbono do acionamento e do soprador de ar quente devem ser inspecionados pela assisténcia apos
cerca de 300 horas de operagdo. O acionamento e 0 soprador de ar quente se desligam automaticamente apds
atingir o nivel minimo de carbono.

Tempo de operacéo: Acionamento cerca de 300 horas (escovas)

Soprador de ar quente cerca de 1000 horas (escovas)



Os reparos devem ser executados exclusivamente pelos setores de servigos de assisténcia técnica Leister autori-
zados.

Os servigos de assisténcia Leister autorizados garantem um servigo de reparo técnico e confidvel dentro de 24
horas, com pegas de reposicéo originais conforme 0s esquemas elétricos e as listas de pegas de reposicéo. O
endereco do seu setor de servigos de assisténcia técnica autorizado vocé encontra na dltima pagina do manual
de instrugdes.

Mais informaces podem ser encontradas em www.leister.com.

14. Treinamento

A Leister Technologies AG e seus servicos de assisténcia autorizados oferecem cursos e treinamentos de solda.
Mais informacdes podem ser encontradas em www.leister.com.

15. Garantia

e Para esta maquina sdo validos os direitos de garantia ou de garantia adicional assegurados diretamente pelo
distribuidor/vendedor, a partir da data de compra.

e No caso de uma reivindicacdo de garantia ou garantia adicional (comprovacéo através de nota fiscal ou nota de

entrega), as falhas do fabricante ou de montagem do distribuidor s&o corrigidas com o fornecimento de pecas

de reposi¢éo ou reparo.

Outras pretenstes de garantia ou garantia adicional ficam excluidas no ambito do direito imperativo.

Danos causados por desgaste natural, sobrecarga ou manuseio incorreto estéo excluidos da garantia.

0Os elementos de aquecimento estdo excluidos da garantia ou garantia adicional.

N&o é concedida reivindicacdo de garantia ou garantia adicional em aparelhos que foram modificados ou

alterados pelo comprador bem como no uso de acessorios que ndo sao originais da Leister.

16. Documentos relacionados

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (nimero de artigo: 129.102)

17. Conformidade

A Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Suica
confirma que 0s produtos nas versdes comercializadas por nos cumprem os requisitos das seguintes Diretivas da UE.
Diretivas: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Normas harmonizadas: 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

“Qme wou \A\@Q 6/' | Beﬁé\

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31/08/2018

18. Descarte

Aparelhos elétricos, acessdrios e embalagens devem ser encaminhados para uma reciclagem com-
pativel com o ambiente. Somente para paises da UE: Ndo descarte equipamentos elétricos no lixo
Ssticol
— domeéstico!
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@ Gebruikershandleiding (Vertaling van de originele gebruikershandleiding in de Duitse taal)

Proficiat met de aanschaf van uw FUSION 1.
U hebt gekozen voor een eerste klas heteluchtlasextruder.

De heteluchtlasautomaat is ontwikkeld en geproduceerd met de meest recente kennis in de kunststof verwerken-
de industrie. Bij de productie is gebruik gemaakt van hoogwaardige materialen.

E ;I] Lees de gebruikershandleiding voor de eerste inbedrijfstelling beslist door. Bewaar deze
gebruikershandleiding altijd bij het apparaat.
Overhandig deze gebruikershandleiding altijd samen met het apparaat door aan derden.

LEISTER FUSION 1
-handlasextruder

1. Belangrijke veiligheidsinstructies

Behalve de veiligheidstechnische aanwijzingen in de individuele hoofdstukken van deze gebruikershandleiding
moeten
de hier onderstaande bepalingen in acht worden genomen.

Waarschuwing
Levensgevaar
Trek de netstekker uit de contactdoos voordat u het lasapparaat gaat openen.
Onder spanning staande componenten en aansluitingen kunnen daarbij worden
blootgelegd.

Gevaar voor brand en explosie

& Bij ondeskundig gebruik van het apparaat (bijv. door oververhitting van materiaal) en
in het bijzonder in de nabijheid van brandbare materialen en explosieve gassen is er
brand- en explosiegevaar.

Gevaar voor brandwonden

Raak hete, blanke metalen delen en de uit de extruder stromende hete plastische
massa niet aan. Laat het apparaat altijd eerst afkoelen. Richt de hete luchtstraal
en uitstromende hete plastische massa niet op mens of dier.

Wees voorzichtig

De op het apparaat vermelde nominale bedrijfsspanning moet overeenstem-
@ men met de plaatselijke netspanning. Breng de schakelaar Heteluchtblazer
(12) in de stand 'Uit" als de netspanning uitvalt.

Indien het apparaat op een bouwplaats wordt gebruikt, moet ter bescherming van
ekstoom-)  het aanwezige personeel beslisteen Fl-veiligheidsschakelaar worden gebruikt.

te kan brandbare materialen bereiken, ook als deze zich buiten het gezichtsveld
bevinden.

Het apparaat mag alleen door geschoolde vakmensen of onder hun toezicht in
gebruik worden genomen. Gebruik door kinderen is strikt verboden.

Bescherm het lasapparaat tegen vocht en nattigheid.

@ Het apparaat mag uitsluitend onder toezicht worden gebruikt. Stralingswarm-



1.1 Correct gebruik

De FUSION 1 is bedoeld voor het professioneel lassen van thermoplastisch kunststof van PE en PP op het gebied
van

e (Constructie van opslagvaten

e Constructie van buisleidingen

e Constructie van apparaten

e \uilstortplaatsen en verontreinigde locaties

e Reparaties

Gebruik uitsluitend originele Leister reserveonderdelen en toebehoren, anders kan er geen beroep kan worden
gedaan op de (kwaliteits)garantie.

Lasproces en materiaalsoorten
e Aan elkaar lassen van thermoplastische materialen (PE, PP)

1.2 Niet-beoogd gebruik
Elke ander of daarmee verband houdend gebruik geldt als in strijd met de voorschriften.

1.3 Veiligheidsinstructies

De veiligheidsinstructies voor dit apparaat staan vermeld in het document 'Safety Instructions — Automatic Wel-
ders/Extrusion Welders/Welding Machines'.

Dit document vindt u ook bij de gebruikershandleidingen op onze website.

2. Technische specificaties

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
Nominale spanning V~ 120 220 230
Nominaal vermogen W 1450 1100 1200
Frequentie Hz 50/60 60 50/60
Luchttemperatuur {6 ca. 180 — 350
Luchthoeveelheid (20 °C) % ca. 230
Geplastificeerde temperatuur ~ °C max. 300
Geluidsdrukniveau LpA (dB) <700dB (K=3dB)
Trillingsniveau ap (m/s?) <25 (K=15m/s?)
Afmetingen (Ixb x h) mm 436 x 92 x 236
Massa kg 3.4
(%ﬂéerrrlr?ﬁ E;cﬁr aanduiding van de Ce CE/R Ce
Beschermklasse Il (o] (o] =]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V /220-240V
Lasdraad 0 mm 03/04+0.3 03/04+0.3
(conform DVS 2211)
0 3; opbrengst kg/u PE 0.260 — 0.480 PE 0.260 — 0.450
(gemiddelde waarde bij 50 Hz) PP 0.330 — 0.540 PP 0.330 — 0.500
0 4; opbrengst kg/u PE 0.330 — 0.800 PE 0.330 - 0.750
(gemiddelde waarde bij 50 Hz) PP 0.350 — 0.830 PP 0.350 — 0.760

Technische wijzigingen onder voorbehoud.



3. Transport

Gebruik voor het transporteren van de FUSION 1 uitsluitend de meegeleverde transportbox.

Het is van groot belang om de beschermkoker hete lucht (9) voor het trans-
port voldoende te laten afkoelen.

Sla nooit brandbare materialen (bijvoorbeeld kunststof, hout en papier) op in de
transportbox.

4. Uw FUSION 1

4.1 Typeplaatje en identificatie

De typemarkering en standaardmarkering zijn aangebracht op het typeplaatje (5) op uw FUSION 1.
Neem deze informatie over in uw gebruikershandleiding en verwijs bij aanvragen aan onze
vertegenwoordiging of geautoriseerde Leister servicedienst altijd naar deze gegevens.

Voorbeeld:

%ﬁu
AG

Extrusion Welder
FUSION 1

Extrusion Welder

FUSION 1
230V~ 50/60Hz @

5A 1200W DOUELE
Serial 1010012345 | WsuLiteo
Article 162.800 Gc €

120V~ 50/60Hz

[12A  1450W | oouste
Serial 1010012345 | MsuLared
Article 162.799 RBCE

4.2 Leveringsomvang (standaarduitrusting in de koffer)

1 x FUSION 1

1 x Filterset motor/blazer

1 x lasschoen CL 14

1 x zeskantpensleutel maat 3

1 x zeskantpensleutel maat 5

1x originele gebruikershandleiding

1x vertaling originele gebruikershandleiding
1 x ringschroef voor het ophangen



4.3 Overzicht apparaatonderdelen

L~

4.

o

© N

Luchtinlaat aandrijfmotor/blazer
Lasdraadopeningen

Potentiometer opbrengstregeling

Handgreep (monteerbaar)

Typeplaatje met typemarkering en standaardmar-
kering

Netvoedingskabel

Ringschroef voor het ophangen (optioneel)
Lasschoen

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Beschermkoker hete lucht
Potentiometer luchttemperatuur
Lcd-scherm

Schakelaar heteluchtblazer
Schroefdraad voor montage handgreep
Led-verlichting, statusweergave
Aan-uitschakelaar van de aandrijving
Arreteerschroef (montage handgreep)

23
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5. Voorbereiden op het lassen

e Handgreep (4) naar keuze monteren op FUSION 1 (borgmoer 13). Houd maximaal koppel 4 Nm aan.

e Inspecteer of de netaansluitkabel (6), de stekker en de verlengkabel geen elektrische en/of mechanische
beschadigingen vertonen.
o |et bij de keuze van een verlengkabel op de juiste minimumdoorsnede van de kabel:

Lengte minimale doorsnede (bij ~230V)
(m] [mm?]
tot 19 2.5
20-50 4.0

e De verlengkabels moeten zijn toegestaan voor de desbetreffende werkplek (bijvoorbeeld buitenshuis) en over-
eenkomstig zijn gemarkeerd.

e |n geval van elektrische voeding vanuit een aggregaat geldt voor het nominale vermogen van dat aggregaat; 2 x
Nominaal vermogen handextruder.

U mag de FUSION 1 niet gebruiken in een omgeving, waar gevaar voor explosies of voor ontbran-

A ding bestaat. Let erop dat het apparaat stabiel staat tijdens de uitvoering van uw werkzaamheden.
Zowel de netvoedingkabel als de lasdraad moeten vrij kunnen bewegen. Gebruiker of omstanders
mogen - tijdens de uitvoering van de werkzaamheden - geen hinder van kabel of lasdraad onder-
vinden.

5.1 Lasdraad

A Gebruik voor de FUSION 1 uitsluitend lasdraad, PE / PP met @ 3 of @ 4 mm.

5.2 Inschakelen

Sluit de FUSION 1 aan op het elektriciteitsnet.

Schakel de FUSION 1 in op de schakelaar heteluchtblazer (12).

Stel de heteluchttemperatuur in met de potentiometer luchttemperatuur (10). De ingestelde waarde wordt
op het lcd-scherm (11) weergegeven.

e Naong. 5 minuten is de bedrijfstemperatuur bereikt en brandt het ledlampje (14).

Botsbeveiliging

De FUSION 1 is uitgerust met een overlastbeveiliging voor de aandrijving. De aandrijving schakelt bij te laag toerental
automatisch uit. Zo kan bijvoorbeeld de aandrijving niet of slechts voor een korte tijd worden gestart als

het materiaal in het wormwiel niet voldoende is geplastificeerd. Vervolgens vindt er nog een naverwarming van 2 minu-
ten plaats. Op het led-scherm (11)verschijnt in de statusweergave een afteller.



Oververhittingsbeveiliging

Als de aandrijving oververhit raakt door invioeden van buitenaf of bij een te lage smelttemperatuur van het materiaal in
het wormwiel

dan schakelt de ingebouwde temperatuurbeveiliging de aandrijving uit. Op het scherm (11)verschijnt Er 0400. Koppel
de FUSION 1 van het lichtnet los en laat hem afkoelen.

5.3 Starten van het lassen

Monteer naar behoefte de gewenste lasschoen (8), (paragraaf 5.6 De lasschoen verwisselen).

e /odra de bedrijfstemperatuur is bereikt, kunt u aan de slag met het lassen. Druk hiervoor op de aan-uitscha-
kelaar aandrijving (15). De FUSION 1 mag nooit worden gebruikt zonder toevoer van lasdraad.

e \oer lasdraad (paragraaf 5.1 Lasdraad) in een van de lasdraadopeningen (2) in en laat een beetje massa naar
buiten komen.

LET OP: Voer nooit tegelijkertijd lasdraad in beide lasdraadopeningen in.

e Het toegevoerde lasdraad moet schoon en droog zijn.

¢ De opbrengst kan worden gewijzigd via de potentiometer opbrengstregeling (3), afhankelijk van de geome-
trie van de naad en de materiaalkeuze. Op het scherm (11) wordt de ingestelde snelheid in een staafdiagram
weergegeven.

e Onderbreek de uitvoer van plastische massa via de aan-uitschakelaar van de aandrijving (15)
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e Richt het voorverwarmende mondstuk (17) op de laszone

e \Warm met pendelende bewegingen de laszone op.

e Plaats de FUSION 1 op de voorbereide laszone en bedien de aan-uitschakelaar van de aandrijving (15)

e Testlas maken en analyseren.

e Pas naar behoefte de heteluchttemperatuur aan via de potentiometer luchttemperatuur (10) en de op-
brengsthoeveelheid met de potentiometer opbrengstregeling (3).

e De lasdraad wordt na het opstarten automatisch door de lasdraadopening (2) naar binnen getrokken

Zorg ervoor dat de lasdraad zonder hapering wordt ingetrokken.

5.4 Uitschakelen

e Druk op de aan-uitschakelaar van de aandrijving (15).

e Neem het lasmateriaal uit de lasschoen om die lasschoen niet te beschadigen als u het lasapparaat later weer
laat aanlopen

e De FUSION 1 mag alleen op de zijkant en op een schoon oppervlak worden neergelegd.

De ondergrond moet vuurvast zijn

De heteluchtstraal mag niet worden ge-
richt op personen, dieren en voorwerpen.

> >

e Stel de potentiometer luchttemperatuur (10) op “0”. Laat het apparaat afkoelen.
e Schakel de schakelaar heteluchtblazer (12) uit.

25



5.5 Controle van de temperatuur van het extrusieproduct en de voorverwarmingslucht

e De temperatuur van het extrusieproduct en de heteluchtstraal moeten bij langere laswerkzaamheden regelma-
tig worden gecontroleerd:
Hiervoor moeten snelwerkende elektronische temperatuurmeters met geschikte temperatuursensoren worden
gebruikt. De hoogste temperatuur in de heteluchtstraal tussen het monduitgangsviak en 5 mm diepte moet
worden gevonden. Bij de meting van het extrusieproduct moet de meetsensor in de lasschoen in het midden
van de streng worden gestoken.

5.6 De lasschoen verwisselen
e U mag een lasschoen uitsluitend verwisselen als het lasapparaat op bedrijfstemperatuur is.

Gevaar voor brandwonden

®p

Werk uitsluitend met temperatuurbestendige handschoenen.

A Schakel de op bedrijfstemperatuur verkerende FUSION 1 uit en koppel hem los van het elektrici-
teitnet.

e Demontage

— Neem de lasschoen (8) inclusief de lasschoenhouder (20) weg door de klemschroef (18) van de extrusie-
mond (22) te verwijderen.

— Verwijder bij elke wisseling lasgoedresten van de extrusiemond (22) Vergewis u ervan dat het mondstuk goed
is vastgeschroefd. Opmerking: Linksdraaiende schroefdraad

— Verwijder de lasschoen (8) door de bevestigingsschroeven (21) van de lasschoenhouder (20) los te
draaien.

e Montage

— Plaats een bij de lasnaad passende lasschoen (8) in de lasschoenhouder (20) en draai de bevestigings-
schroeven (21) vast

— U moet lasschoen (8) met lasschoenhouder (20) met behulp van de klemschroeven (18)goed vasttrekken.

9 22 8 Lasschoen
19 18 Klemschroeven
18 19 Mondstuk voor voorverwarming
8 l oAb 20 Lasschoenhouder
‘ /’/(: 21 Bevestigingsschroeven
22 Extrusiemond
@ -
20

5.7 Lasrichting

e Door de klemschroeven (18) los te draaien, kan de
lasschoen (8) traploos in de gewenste lasrichting
worden gedraaid.

e \ervolgens moeten de klemschroeven (18) weer goed
worden aangehaald.




6. Lcd-scherm

Het Icd-scherm (11) is onderverdeeld in drie weergavegebieden:

B8

®80

Jp— ._ . — Staafdiagramweergave aandrijfmotor

* ﬂ v — Statusweergave

6.1 Symbolen van de statusindicator

40D % 5

6.2 Werkweergave

Afteller voor opwarming

Afkoelproces

Configuratie instelwaarde geblokkeerd

Er is netspanning aanwezig, FUSION 1 is uitgeschakeld

o .
f 3 B — Lastemperatuur instelwaarde/actuele waarde
N\

Opstarten

Zodra de FUSION 1 wordt aangesloten op de
netspanning, die op het typeplaatje (5) staat
vermeld, verschijnt op het lcd-scherm (11)
ongeveer 2 seconden lang de huidige versie van
de software.

Als de schakelaar voor de heteluchtblazer
(12) op stand “0” staat, dan wordt op het
Icd-scherm in de statusweergave het symbool
“netstekker” weergegeven.

==
c3
(]

Instelwaarde
voor temperatuur
configureren

Schakel de schakelaar voor de heteluchtblazer
(12) naar stand “1”. Nu kan met de potentiome-
ter (10) de luchttemperatuur worden ingesteld.
De huidige instelling wordt op het lcd-scherm
(11) weergegeven.

Opwarming

Als de potentiometer (10) niet meer wordt be-
diend, dan schakelt deze over naar de weergave
van de actuele waarde. Tijdens het opwarmings-
proces verschijnt knipperend de huidige tempera-
tuur op het scherm. Een pijl omhoog geeft aan
dat de temperatuur stijgt.
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Afteller

Als de temperatuur hoger is dan 180°C, wordt
de afteller ingeschakeld. Het opwarmen duurt nu
nog 5 minuten

" 28Ot

Gereedheid voor
gebruik instellen
van de opbrengstre-
geling

Na afloop van de opwarmingstijd wordt de led-
verlichting (14) ingeschakeld. De werkweergave
toont nu de actuele waarden van de ingestelde
temperatuur en de staafdiagramweergave met de
actuele instelling voor de opbrengstregeling. Met
de potentiometer (3) kan nu de opbrengstrege-
ling worden ingesteld. De FUSION 1 is nu gereed
om te extruderen.

Opmerking:

Tijdens het extruderen kan de temperatuur niet
worden gewijzigd. Als tijdens het extruderen

op de potentiometer (10) een instelling wordt
gewijzigd, dan wordt de nieuwe instelwaarde pas
van kracht nadat de aandrijfmotor wordt gestopt
via de schakelaar (15).

Let op:

cblt

Temperatuurinstelling na
stoppen van de aandrijving

controleren

Afkoelproces

Om de FUSION 1 af te koelen, moet de po-
tentiometer voor de luchttemperatuur (10)
naar de linker aanslag “0” worden gedraaid. De
ledverlichting (14) wordt uitgeschakeld. Het
lcd-scherm (11) geeft een sneeuwvlokje in de
statusweergave, een knipperende pijl omlaag
en de huidige instelwaarde van de temperatuur
weer. Zodra de temperatuur daalt tot onder 50°C,
wordt op het Icd-scherm “OFF” weergegeven.
De FUSION 1 kan nu van het lichtnet worden
losgekoppeld.




7. Setup Menu

» |Drukknop aandrij- >
Omschakelen °C/°F U BEr— ngon - le— Ur E°F
> 2'56C
Drukknop aandrij- Drukknop aan-
ving on driiving off
> Tsec rijving o
< |
\/
bo i bo
Vergrendeling m - (Drukknop aandrij > mn
Temperatuurinstelling U F F < llggs%% « un
, |
Drukknop aandrij- Drukknop aan-
ving on S
<1sec dI’IJVIi]g off
—"
Instellingen opslaan S FILIE
Drukknop aandrij-
ving on
\ <1sec
Drukknop aandrij-
ving on
> 2 Sec
y
Software Release (Soft- | !'ID
ware-release) -u

v L

Schakelaar hete- Schakelaar hete-
luchtblazer on luchtblazer off
\/ \/

A | J
OFFc
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7.1 Geconfigureerde instelwaarde temperatuur vergrendelen

De FUSION 1 biedt de mogelijkheid om de geconfigureerde instelwaarde voor de temperatuur te vergrendelen. Daarmee
wordt voorkomen dat de gewenste instelling wordt gewijzigd. Deze functie is uitgeschakeld bij levering vanuit de fabriek.

De gewenste
instelwaarde confi-
gureren

Stel met de potentiometer voor de luchttem-
peratuur (10) de gewenste temperatuur in.

cblt

Vergrendeling
activeren

Koppel de FUSION 1 van het lichtnet los en acti-
veer het Setup Menu (hoofdstuk 7 Setup Menu)

Activeer onder menu-item “bo” de vergrendeling
van de instelwaarde (“On”)

Op de statusweergave verschijnt nu een slotje.
De geconfigureerde instelwaarde wordt nu
permanent opgeslagen en kan niet meer worden
gewijzigd. U kunt de FUSION 1 afkoelen door de
potentiometer voor de luchttemperatuur (10)

bo

20T

Vergrendeling
deactiveren

. X - 1 1 J
naar de linker aanslag “0” toe te draaien. Zodra u
de potentiometer weer naar rechts draait, wordt
de opgeslagen instelwaarde overgenomen.
Koppel de FUSION 1 van het lichtnet los en acti-
veer het Setup Menu (hoofdstuk 7 Setup Menu) c
[u]

Deactiveer onder menu-item “bo” de vergrende-
ling van de instelwaarde 7 Setup Menu (“OFF”)

De instelwaarde voor de temperatuur kan nu
weer worden gewijzigd.

7.2 Luchtvoorziening uitschakelen

In sommige situaties moet de luchtvoorziening een korte tijd worden uitgeschakeld.

De FUSION 1 biedt deze mogelijkheid.

De luchtvoorziening
uitschakelen

Schakel met de schakelaar heteluchtblazer
(12) de verwarming en de blazer uit. Het lcd-
scherm (11) geeft in de statusweergave een
afteller weer. U kunt maximaal 60 seconden lang
zonder luchtvoorziening extruderen. Als u de
heteluchtblazer gedurende deze tijd niet opnieuw
inschakelt, stopt de extruderaandrijving.




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (Snelle referentiegids FUSION 1)

8.1 Inschakelen/starten

Vergewis u ervan dat de blazerschakelaar (12) in de uit-stand staat.
Sluit de stekker (6) voor de netspanning aan.

Schakel de blazerschakelaar (12) in.

Stel met de potentiometer (10) de lastemperatuur in.

De verwarming wordt ingeschakeld, scherm (11) knippert.

Wacht ongeveer 5 minuten tot de gewenste temperatuur is bereikt.
Ledlampje (14) brandt, draadtoevoersnelheid met potentiometer (3) kan
worden ingesteld.

FUSION 1 Quick Gide

N oA N~

230 j‘

8. Druk op de aan-uitschakelaar van de aandrijving (15). De extruder loopt = T DFF"EH
s min AT S

8.2 Uitschakelen 7!” =
Druk op de aan-uitschakelaar van de aandrijving (15). De aandrijfmo- ‘ﬁf@ ‘ @ @‘
tor stopt

2. Verwarming met potentiometer (10) helemaal naar 0 terugdraaien, ﬁ’ 20
cooldownmodus wordt geactiveerd, ledlampje (14) is uit. E’“

3. Wacht tot afkoelproces is beéindigd (ca. 6 minuten) o

4. Schakel de blazerschakelaar (12) uit. g

5. Koppel de stekker (6) voor de netspanning los. s

leister:com/um-fusion’ At 163.452 /022020

9. Waarschuwingen en storingsmeldingen

Waarschuwingen en storingsmeldingen worden weergegeven met de ingebouwde ledverlichting (14) of op het
Icd-scherm (11).

Als er een foutmelding wordt geactiveerd, kunt u niet meer doorwerken. De verwarming wordt automa-
tisch uitgeschakeld en de aandrijving wordt geblokkeerd. Na een overbelasting van de aandrijfmotor moet de
elektronica worden gereset om verder te kunnen gaan. Hiervoor is het nodig om de stekker van de FUSION 1 uit
het stopcontact te halen.

9.1 Waarschuwing en storingmeldingen Icd-scherm

Soort melding Weergave Icd-scherm | Beschrijving en maatregelen
Er ) N
Storin ‘mluln B Het thermo-element is defect
g uuy * Neem contact op met het Leister Service Center

B Oververhittingsbeveiliging van de verwarming is geacti-
Storin ‘mlm ED veerd. Laat de FUSION 1 afkoelen en probeer het nogmaals.
g uu Controleer of de blazer goed loopt. Neem contact op met de

servicedienst als de storing blijft bestaan.

= Overbelasting aandrijving: schakel de FUSION 1 uit, koppel de
Storing D |_| G D netstekker los en laat de FUSION 1 afkoelen. Probeer het nog

eens met een hogere voorverwarmingstemperatuur. Neem
contact op met de servicedienst als de storing blijft bestaan.




Waarschuwing

" 260

De aandrijving voor de opbrengstregeling bereikt het insteltoe-
rental niet. Opwarmingsfase wordt met 2 minuten verlengd.

Waarschuwing

dr

S5Eru

Servicemelding: De aandrijfmotor voor de opbrengstregeling
heeft meer dan 300 bedrijfsuren gewerkt. Door te drukken

op de schakelaar Aandrijving (15) kan deze melding worden
genegeerd en kunnen de actuele werkzaamheden worden vol-
tooid. De koolborstels van de aandrijving moeten vervolgens
worden vervangen bij de servicedienst.

Waarschuwing

bL

S5Eru

Servicemelding: De blazermotor heeft meer dan 1000
bedrijfsuren gewerkt. Door te drukken op de schakelaar Aan-
drijving (15) kan deze melding worden genegeerd en kunnen
de actuele werkzaamheden worden voltooid. De koolborstels
van de blazer moeten vervolgens worden vervangen bij de
servicedienst.

9.2 Waarschuwing en storingmeldingen ledverlichting

Soort melding Weergave ledverlichting | Beschrijving en maatregelen
Uit Afkoelen, verwarming uitgeschakeld, FUSION 1 niet
Statusweergave N
o bedrijfsklaar
Aan ) .
Statusweergave . Apparaat is bedrijfsklaar
Storing blazer
Koolborstels versleten *
Blazer geblokkeerd
* Neem contact op met Leister Service-Center
Storing in de aandrijving:
Storing 2x per seconde Overbelasting aandrijving: schakel de FUSION 1 uit, koppel
¢ceceocece de netstekker los, laat de FUSION 1 afkoelen en probeer het
nog eens met een hogere voorverwarmingstemperatuur
Storing spanningsvoorziening
Netspanning >20 % -> Te hoge temperatuur verwarming
Netfrequentie <15 Hz of >100 Hz
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10. Waarschuwing en storingmeldingen ledverlichting

Extruder verwarmt niet:
e Draaiknop van verwarming staat op stand “0”
e \lerwarmingselement defect *

Lasresultaat van slechte kwaliteit:

e Controleer lassnelheid en lastemperatuur.

e Maak de lasschoen (8) schoon

De ingestelde lastemperatuur wordt na max. 7 minuten (verlengde opwarming)
nog niet bereikt:

e Controleer de netspanning

* Neem contact op met Leister Service-Center

11. Toebehoren

Gebruik uitsluitend originele Leister reserveonderdelen en toebehoren, anders kan er geen beroep kan worden
gedaan op de (kwaliteits)garantie.

Voor meer informatie zie www.leister.com

12. Onderhoud

e Luchtinlaat (1) bij vervuiling schoonmaken met een kwastje. Demonteer hiervoor het filter: De clips moeten
aan de zijkant iets worden ingedrukt en naar boven toe worden uitgenomen.

o

e Maak telkens als u van lasschoen wisselt de extrusiemond (22) vrij van resten lasgoed (paragraaf 5.6 De
lasschoen verwisselen).

e |nspecteer of de netaansluitkabel en de stekker en de verlengkabel geen breuken en mechanische beschadi-
ging vertonen.

13. Klein onderhoud en reparaties

Laat de koolborstels van de aandrijving en de heteluchtblazer na ongeveer 300 bedrijfsuren door de servicedienst
controleren. De aandrijving en de heteluchtblazer worden automatisch uitgeschakeld wanneer de koolborstels hun
minimale lengte hebben bereikt.

Bedrijfstijd: Aandrijving ong. 300 uur (borstels)

Heteluchtblazer ong. 1000 uur (borstels)
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Reparaties mogen uitsluitend worden uitgevoerd door onderhoudsbedrijven die daartoe door Leister zijn geautori-
seerd.

Leister-servicediensten zorgen binnen 24 uur voor deskundig en betrouwbaar herstel of reparatie en gebruiken
daarbij originele vervangende onderdelen conform de schakelschema's en de lijsten met vervangende onderde-
len. Het adres van de geautoriseerde servicedienst staat op de laatste pagina van deze gebruikershandleiding.
Voor meer informatie zie www.leister.com

14. Scholing

Leister Technologies AG en haar geautoriseerde onderhoudspunten bieden lascursussen en opleidingen aan.
Voor meer informatie zie www.leister.com

15. Garantie

e \/oor dit apparaat gelden de door de directe handelspartner/verkoper verleende garantie of de aanspraak op
garantie vanaf de datum van aankoop.

e Kunt u aanspraak maken op garantie of waarborg (aan te tonen met factuur of afleverbon)? Dan vergoedt de
dealer u de kosten van materiaal en verwerking in de vorm van een vervangende levering of door middel van
reparatie.

e \erdere garantie of aanspraken op garantie worden in het kader van vigerend recht uitgesloten.

e Schade, die te herleiden is tot normale slijtage, overbelasting of ondeskundige omgang, valt buiten de garantie.

e \lerwarmingselementen zijn uitgesloten van garantie of waarborg.

e D aanspraak op garantie komt te vervallen indien het apparaat door de koper is omgebouwd of gewijzigd of
indien er geen originele Leister-reserveonderdelen zijn gebruikt.

16. Bijbehorende documenten

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (artikelnummer: 129.102)

17. Conformiteit

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Zwitserland, bevestigt dat het product in de door ons
in het verkeer gebrachte uitvoeringen voldoet aan de volgende EU-richtlijnen.
Richtlijnen: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Geharmoniseerde normen: 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

R \/\\?SQ C/' | E%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31-8-2018

18. Verwijdering

Elektrische apparaten, accessoires en verpakkingen moeten op een milieuvriendelijke manier worden
gerecycled. Uitsluitend voor landen in de Europese Unie: Elektrische apparaten dienen niet via het

s NUishoUdelijk afval te worden afgevoerd!
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Instruksjonsbok (versettelse av original instruksjonsbok)

Vi gratulerer med Kjgpet av din FUSION 1.
Du har valgt et forsteklasses varmluftsveiseekstruder.

Apparatet er utviklet og produsert i henhold til nyeste tekniske kunnskap innen kunststoffbehandlingsindustrien.
Til produksjonen brukes det materialer av hgy kvalitet.

Det er viktig at du leser instruksjonsboken fgr forste oppstart. Instruksjonsboken
skal alltid befinne seg i narheten av apparatet.

Nar apparatet gis videre til andre, skal instruksjonsboken alltid fglge med.

LEISTER FUSION 1

manuell sveiseekstruder

1. Viktige sikkerhetsanvisninger

| tillegg til de sikkerhetstekniske henvisningene i hvert enkelt kapittel i denne instruksjonsboken,
mé 0gsa bestemmelsene nedenfor falges naye.

c Advarsel

B> B>

c Forsiktig

O OO

Livsfare
Trekk nettpluggen ut av stikkontakten for du apner apparatet, fordi
stramfgrende komponenter og tilkoblinger blir &pent tilgjengelige.

Brann- og eksplosjonsfare

Ved feil bruk av apparatet (f.eks. pa grunn av overoppheting av material), spesielt
i neerheten av brennbare materialer og eksplosive gasser, er det fare for brann og
eksplosjon.

Fare for forbrenning

Blanke metalldeler og masse som siver ut mé ikke bergres nar de er varme.
Apparatet mé alltid avkjoles farst. Ikke rett varmluftsstrélen og masse som siver
ut mot personer eller dyr.

Den nominelle spenningen som er oppgitt pd apparatet, ma stemme overens
med den nominelle spenningen pé stedet. SIa av bryteren til varmluftsviften
(12) hvis nettspenningen svikter.

For bruk av apparatet pd byggeplasser er det absolutt ngdvendig med en
Fl-sikkerhetsbryter som beskytter personalet som arbeider der.

Apparatet skal bare betjenes under tilsyn. Spillvarme kan nd brennbare materi-
aler som befinner seg utenfor synsvidde.

Apparatet skal kun brukes av utdannede fagfolk eller under oppsyn av slike. Det
er forbudt & la barn bruke apparatet.

Apparatet ma beskyttes mot fuktighet og veete.



1.1 Riktig bruk

FUSION 1 er ment for profesjonell sveising av termoplastiske kunststoffer av PE og PP pa omradene
e beholderkonstruksjon

e rgrledningskonstruksjon

e apparatkonstruksjon

e deponier og forurensede steder
e reparasjoner

Bruk kun originale reservedeler og originalt tilbehgr fra Leister, ellers kan det ikke fremlegges garantikrav.

Sveiseprosedyre og materialtyper
e Sveising av termoplastiske materialer (PE, PP)

1.2 Feil bruk
All annen bruk eller bruk som gér utover dette, er feil.

1.3 Sikkerhetsanvisninger

Sikkerhetsanvisningene for dette apparatet finnes i det medleverte dokumentet "Safety Instructions — Automatic
Welders/Extrusion Welders/Welding Machines".

Du kan ogsa finne dokumentet ved siden av bruksanvisningene pa vart nettsted.

2. Tekniske data

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
Nominell spenning V~ 120 220 230
Nominell effekt w 1450 1100 1200
Frekvens Hz 50/60 60 50/60
Lufttemperatur °C ca. 180 — 350
Luftmengde (20 °C) % ca. 230
Plastifisert temperatur °C maks. 300
Steyniva LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Vibrasjonsniva ap, (m/s?) <25(K=15m/s?)
Mal (L x B x H) mm 436 x 92 x 236
Vekt kg 3.4
Samsvarsmerke ce ce/le ce
Beskyttelsesklasse I =] O] O]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V/220-240V
Sveisetrad O mm 03/04+03 03/04+03
(Iht. DVS 2211)
0 3, utstating kg/t PE 0.260 — 0.480 PE 0.260 — 0.450
(giennomsnittsverdier ved 50 Hz) PP 0.330 — 0.540 PP 0.330 — 0.500
0 4, utstating kg/t PE 0.330 —0.800 PE 0.330 - 0.750
(giennomsnittsverdier ved 50 Hz) PP 0.350 — 0.830 PP 0.350 — 0.760

Vi forbeholder oss retten til tekniske endringer.



3. Transport

Bruk utelukkende transportboksen som er del av leveringsomfanget til transport av FUSION 1.

Det er sveert viktig at du lar beskyttelsesraret til varmluftsviften (9) avkjoles
tilstrekkelig fer transporten.

2 Oppbevar aldri brennbare materialer (f.eks. plast, tre, papir) i transportboksen.

4. Din FUSION 1

4.1 Typeskilt og identifisering

Typebetegnelsen og seriemerkingen er plassert pa typeskiltet (5) til din FUSION 1.
Overfor disse opplysningene til instruksjonshoken og henvis alltid til disse opplysningene
ved henvendelser til vare representanter eller autoriserte Leister servicesteder.

Eksempel:

%ﬁu
AG

Extrusion Welder
FUSION 1

Extrusion Welder

FUSION 1
230V~ 50/60Hz @

5A 1200W DOUELE
Serial 1010012345 | WsuLiteo
Article 162.800 Gc €

120V~ 50/60Hz

[12A  1450W | oouste
Serial 1010012345 | MsuLared
Article 162.799 RBCE

4.2 Leveringsomfang (standardutstyr i kofferten)

1 x FUSION 1

1 x filtersett motor/vifte

1 x sveisesko CL 14

1 x sekskantstiftngkkel str3

1 x sekskantstiftngkkel str5

1 x original instruksjonsbok

1 x oversettelse av original instruksjonsbok
1 x ringskrue til oppheng



4.3 Oversikt over apparatdeler

L~

Ee

© oo NG

Luftinntak drivmotor/vifte

Sveisetrad-apninger

Potensiometer utstatingsregulering

Handtak (kan monteres)

Typeskilt med typebetegnelse og seriemerking
Strgmledning

Ringskrue til oppheng (ekstrautstyr)

Sveisesko

Beskyttelsesror varmluft

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Potensiometer lufttemperatur
LCD-skjerm

Bryter varmluftsvifte

Gjenger for handtaksmontering
LED-belysning, statusvisning
Pa/av-bryter for drift
Laseskrue (montering handtak)
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5. Forberedelse til sveising
e Monter valgfritt handtaket (4) pa FUSION 1 (dsemutter 13). Ta hensyn til maks. tiltrekkingsmoment 4 Nm.

e Fgr oppstart skal stramledning (6) og plugg, samt skjgteledning sjekkes for elektriske og mekaniske skader.
e Ved bruk av skjgteledning mé du ta hensyn til det minste tverrsnittet til ledningen:

Lengde Min.-tverrsnitt (ved ~230 V)
(m] [mm?]
til 19 2,5
20-50 4,0

o Skjateledningen ma vaere godkjent for bruksstedet (f.eks. utendgrs) og veere merket i henhold til dette.
e Huvis det brukes et aggregat til stremforsyning, gjelder folgende for den nominelle ytelsen til stremaggregatet:
2x nominell ytelse manuell ekstruder.

FUSION 1 ma aldri brukes i eksplosjonsfarlige eller lett antennelige omgivelser
. Sorg for & innta en stabil arbeidsstilling. Stremledningen og sveisetraden ma kunne bevege
seg fritt og ma ikke hindre verken brukeren eller tredjepart under arbeidet.

5.1 Sveisetrad

A For FUSION 1 méa det utelukkende brukes sveisetrad, PE / PP med @ 3 eller 4 mm.

5.2 Slapa

Koble FUSION 1 til stremnettet.

SI& pa FUSION 1 med bryteren til varmsluftsviften (12).

Still inn varmluftstemperaturen med potensiometer lufttemperatur (10). Den innstilte verdien vises pa
LCD-skjermen (11).

e Etter ca. 5 minutter er driftstemperaturen nadd og LED-en (14) lyser.

Oppstartsheskyttelse

FUSION 1 er utstyrt med et overlastvern for driften. Driften kobles automatisk ut ved for lavt turtall. Drivmotoren
kan for eksempel ikke eller bare kortsiktig startes hvis

materialet i skruen er utilstrekkelig plastbelagt. Da ettervarmes det i enda 2 minutter.

Pa LCD-skjermen (11) vises det en nedtelling i statusvisningen.



Overopphetingsvern

Hvis drivmotoren overopphetes pga. ytre pavirkninger eller ved for lav smeltetemperatur i materialet i skruen,
kobler det interne temperaturvernet ut drivmotoren. Pa skjermen (11) vises Er 0400. Koble FUSION 1 fra nettet
0g la den avkjgles.

5.3 Starte sveisingen

Monter etter behov den tilsvarende sveiseskoen (8), (kapittel 5.6  Veksling av sveisesko).
e Hyis driftstemperaturen er nadd, kan sveisingen starte. Trykk da p& Pa-/Av-bryteren for drift (15). Bruk alltid
FUSION 1 mens det tilfgres sveisetrad.

e For sveisetraden (kapittel 5.1 Sveisetrad) inn i en av sveisetrad-apningene (2) og la det komme ut litt masse.

ADVARSEL: Fgr aldri sveisetrad inn i begge sveisetrad-apningene samtidig.

o Sveisetraden ma tilfgres ren og terr.

e Utstgting kan forandres via potensiometer utstgtingsregulering (3) avhengig av trddgeometri og materi-
alvalg. P& skjermen (11) vises den innstilte hastigheten i et sgylediagram.

o Avbryt massetransporten med Pa/av-bryteren for drift (15).

Rett forvarmingsdysen (17) mot sveisesonen.

Forvarm sveisesonen med pendelbevegelser.

Sett FUSION 1 pa den klargjorte sveisesonen og trykk pa Pa/Av-bryteren for drift (15) igjen.

Utfar en pravesveising og analyser resultatet.

Tilpass varmluftstemperaturen ved hjelp av potensiometer lufttemperatur (10) og utstgtingsmengden med
potensiometer utstatingsregulering (3) etter behov.

e Sveisetrdden trekkes automatisk gjennom sveisetrad-apningen (2) etter start

Tradtilferselen skal kunne skje uten motstand.

5.4 Slaav

o Trykk pa Pa/Av-bryter for drift (15).

e Fjern sveisematerialet i sveiseskoen slik at det ikke blir skadet ved neste oppstart av sveiseskoen.
o FUSION 1 ma legges ned pé siden pa en ren flate.

Varmluftsstralen mé ikke rettes mot perso-
ner, dyr og gjenstander.

& Bruk et ildfast underlag

o Still potensiometer lufttemperatur (10) pa «0». La apparatet avkjgles.
e SI4 av bryteren for varmluftsviften (12).
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5.5 Kontroll av temperaturen til ekstrudatet og forvarmeluften

o Temperaturen til ekstrudatet og varmluftsstralen ma kontrolleres ved jevne mellomrom ved lengre sveisearbeid:
Bruk hurtigvisende elektroniske temperaturmalere med egnede temperaturfglere. Det gjelder & finne den
hoyeste temperaturen i varmluftsstralen mellom dyseutlgpsnivaet og 5 mm dybde. Ved ekstrudatmalingen mé
malefpleren stikkes inn i sveiseskoen midt i strengen.

5.6 Veksling av sveisesko
e Veksling av sveisesko ma utferes nar apparatet er driftsvarmt.

Fare for forbrenning

Bruk alltid varmebestandige hansker nar du arbeider.

>©R>

Sla av den driftsvarme FUSION 1 og koble den fra stramnettet.

e Demontering

— Fjern sveiseskoen (8) med sveiseskoholderen (20) ved a Ipsne klemskruene (18) fra ekstruderdysen (22).

— Fjern rester av sveisematerial fra ekstruderdysen (22) hver gang sveiseskoen skiftes, og forsikre deg om at
den er skrudd fast. Henvisning: Venstregjenger

— Fjern sveiseskoen (8) ved a Ipsne festeskruene (21) fra sveiseskoholderen (20).

e Montering
— Monter en sveisesko (8) som er tilpasset sveisetraden pé sveiseskoholderen (20) med festeskruene (21).
— Sveiseskoen (8) med sveiseskoholderen (20) ma trekkes godit til med klemskruene (18).

9 22 8 Sveisesko
19 18 Klemskruer
18 19 Forvarmingsdyse
8 sL s Al 20 Sveiseskoholder
‘ /“/(: 21 Festeskruer
g | 22 Ekstruderdyse
-
20

5.7 Sveiseretning

e \ed & Ipsne klemskruene (18) kan sveiseskoen (8)
dreies trinnlgst i gnsket sveiseretning.

o Klemskruene (18) mé deretter trekkes godt til igjen.




6. LCD-skjerm

LCD-skjermen (11) er delt inn i tre visningsomréader:

B8

s

:

* ﬂ v — Statusvisning

o . ) . ,
f 3 B — Sveisetemperatur nominell/faktisk verdi
N\

— ._ . — Sgylediagram drivmotor

6.1 Symboler i statusvisningen

BB Nedtelling for oppvarmingen
* Avkjaling
ﬂ Nominell verdiinnstilling sperret

# Det foreligger nettspennning, FUSION 1 er slatt av

6.2 Arbeidsvisning

Sa snart FUSION 1 kobles til nettspenningen som

er oppgitt pa typeskiltet (5), vises den aktuelle | nﬂ
versjonen av programvaren pa LCD-skjermen -u
(11) i ca. 2 sekunder.
Oppstart
Hvis bryteren for varmluftsviften (12) er stilt v
til stillingen «0», vises symbolet «Nettplugg» pa
LCD-skjermen i statusvisningen.
- . Sett bryteren for varmluftsviften (12) i stillingen CEE—
Innstilling nominell 2 P
verdi «1», Na kan lufttemperaturen stilles inn med EEGO,_
potensiometeret (10). Den aktuelle innstillingen L
for temperatur : o .
vises pa LCD-skjermen (11). e —
Hvis potensiometeret (10) ikke lenger betjenes,
kobles det om til den faktiske verdivisningen. — e
Oppvarming Under oppvarmingen vises den aktuelle tempera- 4 E 30{

turen blinkende pa skjermen. En pil oppover viser
at temperaturen gker.
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Nedtelling

Nar temperaturen er > 180 °C, startes nedtel-
lingen. Oppvarmingen varer nd i ytterligere 5
minutter

" 28Ot

Driftsheredskap og
innstilling av utste-
tingsreguleringen

Nar oppvarmingstiden er utlgpt, kobles LED-be-
lysningen (14) inn. Arbeidsvisningen viser na
den faktiske verdien for den innstilte tempera-
turen samt sgylediagrammet med den aktuelle
innstillingen for utstatingsreguleringen. N& kan
utstgtingsreguleringen stilles inn med potensio-
meteret (3). FUSION 1 er Klar til ekstrudering.
Henvisning:

Under ekstruderingen kan ikke temperaturen en-
dres. Hvis det foretas en innstilling pa potensio-
meteret (10) under ekstruderingen, blir ikke den
innstilte verdien overtatt fgr drivmotoren stoppes
ved at bryteren (15) betjenes.

Advarsel:
Kontroller temperaturinnstillin-
gen nar driften har stoppet

Avkjaling

For & avkjgle FUSION 1 m& potensiometeret

for lufttemperaturen (10) skrus til det venstre
anslaget «0». LED-belysningen (14) slés av.
LCD-skjermen (11) viser et sngfnugg i statusvis-
ningen samt en blinkende pil som peker nedover
0g den aktuelle faktiske verdien for temperatu-
ren. Sa snart temperaturen er under 50 °C, vises
«QFF» pa LCD-skjermen. FUSION 1 kan né kobles
fra strgmnettet.




7. Oppsettmeny

Omstilling °C/°F

Las
temperaturinnstilling

Lagre innstillingene

Software Release (Pro-
gramvareutgivelse)

N o | —| Tastdrift pa (on) |— |} ¢ :
Lll'll‘:[<— >25 <—ul'll‘:F
Tast drift pa (on) Tast drift av (of)
>1s
- |
y
(bo — bo
nFF —| Tastdrift pa (on) |—s M
u - >923 < un
Tast drift pa (o) Tast drift av (off)
<1s
< |
 /
SAUE
Tast drift pé (on)
v <1s
Tast drift pé (on)
>28

!

Y

Bryter varmluftsvifte
pé (on)

OFFc

v

Bryter varmluftsvifte
av (off)

:

45



46

7.1 Fiksere nominell verdiinnstilling for temperaturen
FUSION 1 tilbyr muligheten til & fiksere den nominelle verdiinnstillingen for temperaturen. Pa den maten forhindres

det at gnsket innstilling kan endres. Denne funksjonen er deaktivert fra fabrikken.

Innstilling av ensket
nominell verdi

Still inn gnsket temperatur med potensiomete-
ret for lufttemperatur (10).

cblt

Aktivere
fiksering

Koble FUSION 1 fra stramnettet og aktiver opp-
settmenyen (kapittel 7 Oppsettmeny)

Under menypunktet «bo» aktiveres fiksering av
nominell verdi («On»)

Under statusvisningen vises en hengelas.

Den tidligere innstilte nominelle verdien blir
permanent lagret og kan ikke lenger endres. Du
kan avkjple FUSION 1 ved & skru potensiome-
teret for lufttemperatur (10) til venstre anslag
«0». Sé snart potensiometeret skrues til hgyre
igjen, blir den tidligere lagrede nominelle verdien
overtatt igjen.

bo

20T

\ _.ml!.,

Deaktivere
fiksering

Koble FUSION 1 fra stramnettet og aktiver opp-
settmenyen (kapittel 7 Oppsettmeny)

Under menypunktet «bo» deaktiveres fiksering av
nominell verdi 7 Oppsettmeny «OFF»)

Den nominelle verdien for temperatur kan na
stilles fritt inn igjen.

7.2 Sla av luftforsyningen

| bestemte situasjoner er det ngdvendig & sla av luftforsyningen i kort tid.
FUSION 1 gir deg mulighet til dette.

Sla av luftforsynin-
gen

Med bryteren varmluftsvifte (12) slds varmen
og viften av. LCD-skjermen (11) viser en nedtel-
ling i statusvisningen. Du kan ekstrudere i maks.
60 sekunder uten Iuftforsyning. Hvis du ikke sléar
pa varmluftsviften igjen i lopet av denne tiden,
stoppes ekstruder-driften.




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (Hurtigreferanseveiledning FUSION 1)

8.1 Slapa/ starte FUSION 1 Quick Guide

1. Sgrg for at viftebryteren (12) er slétt av. i P

2. Koobleopl_uggen (6) til nettspenningen. o @g&‘ z @
3. Sl pa viftebryteren (12). o a
4. Still inn sveisetemperaturen med potensiometeret (10). a ‘ * (&
5. Varmen slés p&, skjermen (11) blinker. | )
6. Ventica. 5minutter til gnsket temperatur er nadd. \ﬂ”
7. LED (14) lyser, trédskyvingshastigheten kan stilles inn med potensiome-

teret (3).
8. Betjen Pa-/Av-bryter for drift (15), ekstruderen kjgrer

8.2 Slaav E
. Betjen Pa-/Av-bryter for drift (15), drivmotoren stoppes @ @‘
2. Skru varmen helt tilbake til 0 med potensiometeret (10), avkjglingsmo-
dus aktiveres, LED (14) e av. ﬁ ooy
3. Vent il avkjglingen er ferdig (ca. 6 minutter) o n“
4. S|4 av viftebryteren (12) % v
5. Trekk pluggen (6) fra nettspenningen

o it Ao 163451 022000
9. Varsels- og feilmeldinger

Varsels- og feilmeldinger fremstilles med den integrerte LED-belysningen (14) eller p& LCD-skjermen (11).

Ved en feilmelding er det ikke mulig & arbeide videre. Varmen slas av automatisk og driften blokkeres. For
a arbeide videre mé elektronikken tilbakestilles (Reset) etter en overbelastning av drivmotoren. Da ma FUSION 1
kobles fra strammen ved & trekke ut pluggen.

9.1 Advarsler og feilmeldinger LCD-skjerm

Type melding Visning LCD-skjerm | Beskrivelse og tiltak
Er
Feil nnne Termoelement defekt *
uuy * Kontakt Leisters servicesenter

Er Overopphetingsvernet for varmen er aktivert. La FUSION 1
Feil 0020 avkiales og prov igjen. Sjekk at viften gar riktig. His feilen
fortsatt vedvarer, ma du ta kontakt med kundeservice.

Overbelastning drift, sla av FUSION 1, trekk ut pluggen, la FU-

Er
Feil M |_' nD SION 1 avkjgles. Prav igjen med enda hayere forvarmingstem-
u peratur. Hvis feilen fortsatt vedvarer, mé du ta kontakt med
kundeservice.
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© Driften for utstgtingsreguleringen oppnar ikke det nominelle
-
Advarsel EED L turtallet. Oppvarmingsfasen forlenges med 2 minutter.
& Servicemelding: Drivmotoren for utstetingsreguleringen har
Advarsel S E over 300 driftstimer. Ved & betjene bryteren drift (15) kan
ru denne meldingen forkastes og arbeidet kan avsluttes. Kullbgr-
stene til driften mé deretter skiftes pa serviceverkstedet ditt.
o Servicemelding: Viftemotoren har over 1000 driftstimer. Ved
a betjene bryteren drift (15) kan denne meldingen forkastes
Advarsel S E ~ru og arbeidet kan avsluttes. Kullbgrstene til viften ma deretter
skiftes pa serviceverkstedet ditt.

9.2 Advarsler og feilmeldinger LCD-belysning

Type melding Visning LED-belysning Beskrivelse og tiltak
Statusvisning ﬁv Avkjgling, sla av varmen, FUSION 1 ikke driftsklar
- Pa .

Statusvisning . Apparatet er driftsklart
Feil vifte
Kullberster slitt *
Vifte blokkert
* Kontakt Leisters servicesenter
Feil pa drift:

Feil 2x per sekund Overbelastning drift, sl av FUSION 1, trekk ut pluggen, la

¢oeoceoceoce avkjoles og prov igien med enda heyere forvarmingstem-

peratur
Feil stromforsyning
Nettspenning > 20 % -> Overtemperatur varme
Nettfrekvens <15 Hz eller >100 Hz




10. Advarsler og feilmeldinger LCD-belysning

Ekstruder varmes ikke opp:

e Skruknotten Varme star i stillingen «0»

e \armeelement defekt *

Darlig kvalitet pa sveiseresultatet:

e Kontroller sveisehastighet, sveisetemperatur.

e Rengjar sveiseskoen (8)

Den innstilte sveisetemperaturen er fremdeles ikke nadd senest etter 7 minutter (forventet oppvarming)

e Kontroller nettspenningen

* Kontakt Leisters servicesenter

11. Tilbeher

Bruk kun originale reservedeler og originalt tilbehgr fra Leister, ellers kan det ikke fremlegges garantikrav.

Mer informasjon finner du pa www. leister.com.

12. Vedlikehold

* Rengjer luftinntaket (1) med en pensel hvis det er forurenset. Demonter da filteret: Klipsene ma trykkes lett
sammen pé sidene og trekkes opp.

o

e Rengjor ekstruderdysen (22) ved hver veksling av sveisesko og fijern sveiserester (kapittel 5.6 Veksling av
sveisesko).
e Kontroller stramledningen og pluggen for brudd og mekaniske skader.

13. Service og reparasjon

Fa serviceverkstedet ditt til & sjekke kullnivéet til driften og varmiuftsviften etter ca. 300 driftstimer. Driften og
varmluftsviften kobles automatisk av n&r min. kullniva ns.

Driftstid: Drift ca. 300 timer (bgrster)

Varmluftsvifte ca. 1000 timer (barster)
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Reparasjoner skal kun utfgres av autoriserte Leister serviceverksteder.

Leisters serviceverksteder garanterer fagmessig og palitelig reparasjon innen 24 timer og med originale reserve-
deler iht. koblingsskjemaer og reservedelslister. Adressen til ditt autoriserte serviceverksted finner du pa siste side
i instruksjonshoken.

Mer informasjon finner du p& www. leister.com.

14. Oppleering

Leister Technologies AG og selskapets autoriserte serviceverksteder tilbyr sveisekurs og opplering.
Mer informasjon finner du p& www. leister.com.

15. Garanti

e For dette apparatet gjelder de garanti- eller ansvarsytelsesrettigheter som innrgmmes fra vare direkte samar-
beidspartnere/selgere, fra kjgpstidspunkt.

e Ved krav pa garanti eller ansvarsytelse (dokumentert ved faktura eller falgeseddel) blir produksjons- eller bear-
beidingsfeil utbedret av samarbeidspartneren i form av en erstatningsleveranse eller reparasjon.

e Ytterligere krav p& garanti- eller ansvarsytelser er utelukket innenfor rammene av gjeldende lovgivning.

e Skader som kan fgres tilbake til naturlig slitasje, overbelastning eller ukyndig behandling er utelukket fra
garantien.

e \larmeelementer er unntatt fra ansvarsytelser eller garanti.

e Det kan ikke fremlegges krav om garanti- eller ansvarsytelser for apparater som er bygget om eller endret av
kjoperen eller ved bruk av ikke-originale Leister tiloehgrsdeler.

16. Andre gjeldende dokumenter

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (artikkelnummer: 129.102)

17. Konformitet

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Sveits bekrefter at produktet, i den utfgrelsen som er
markedsfart av 0ss, oppfyller kravene i fglgende EU-direktiver.

Direktiver: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmoniserte standarder: NS-EN ISO 12100, NEK EN 55014-1, NEK EN 55014-2, NEK EN 61000-6-2, NEK EN
61000-3-2,
NEK EN 61000-3-3, NEK EN 62233, NEK EN 60335-1, NEK EN 60335-2-45, NEK EN
50581
Kaegiswil, 31.08.2018
XYWV\O W \/\‘ng d B i
I )
Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

18. Kassering

Ef Elektriske apparater, tilbehgr og emballasje skal resirkuleres pa en miljgvennlig méte. Kun for EU-land:

Ikke kast elektriske apparater i husholdningsavfallet!
|
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® Kayttoohje kupersisen kyttiohjeen kiinnés)
Onnittelemme FUSION 1 -laitteen ostamisesta.
Olet valinnut ensiluokkaisen kuumailma-ekstruuderin.
Se on kehitetty ja tuotettu muovinjalostusteollisuuden uusimman tietdmyksen mukaan. Sen valmistuksessa on
kéytetty korkealaatuisia materiaaleja.

Kéyttoohje on ehdottomasti luettava ennen ensimmadistd kdyttoonottoa. Sailyta
tama kayttoohje aina laitteen mukana.

Luovuta laite muille henkilille vain kdyttdohjeen kanssa.

LEISTER FUSION 1
Kasikayttoinen ekstruuderi

1. Tarkeité turvallisuusohjeita

Tamén kéyttoohjeen eri kappaleissa olevien turvallisuusteknisten ohjeiden lisaksi on
noudatettava seuraavia maarayksia.

Varoitus

Hengenvaara
Irrota verkkopistoke pistorasiasta ennen laitteen avaamista, koska
talloin virtaajohtavissa komponenteissa ja liitdnndissa ei endd ole jannitetta.

Tulipalo- ja rajahdysvaara

Palo- ja rajahdysvaara kéytettdessa laitetta epaasianmukaisesti (esim. materiaalin
ylikuumenemisen vuoksi) seka erityisesti palavien materiaalien ja rdjahtavien kaasujen
|aheisyydessa.

Palovammojen vaara

Paljaita metalliosia ja ulostulevaa massaa ei saa koskea laitteen ollessa kuuma.
Anna laitteen aina ensin jadhty. Ald kohdista kuumailmapuhaltimen ilmavirtausta
ja ulostulevaa massaa ihmisiin tai eldimiin.

B> B>

Huomio

Laitteessa ilmoitetun nimellisjannitteen on vastattava paikallista verkkojénni-
tettéd. Verkkojdnnitekatkoksen iimetessé kuumailmapuhaltimen (12) kytkin on
kytkettdva pois paalta.

Fl-suojakytkin on ehdottoman pakollinen henkilGturvallisuuden vuoksi, kun
laitetta kaytetddn rakennustyomailla.

Laitetta ei saa koskaan jattdd kdyntiin ilman valvontaa. Hukkalampd voi
siirtyd katseen ulottumattomissa oleviin syttyviin materiaaleihin.

Laitetta saavat kdyttda vain koulutetut ammattilaiset tai ké&ytto on tehtéva
heidan valvonnassaan. Kaytto on tdysin kielletty lapsilta.

O OO

Suojaa laite kosteudelta ja vedelta.



1.1 Kayttotarkoituksen mukainen kaytto

FUSION 1 on suunniteltu termoplastisten PE- ja PP-muovien ammattimaiseen hitsaukseen seuraavilla aloilla:
e sdilididen valmistus

e putkien valmistus

e |aitteiden valmistus

e jatteenkerdys ja ympdristovahinkoalueet

e korjaukset

Kéyté ainoastaan alkuperdisid Leister-varaosia ja -tarvikkeita, silld muuten takuuvaateet raukeavat.

Hitsausprosessi ja materiaalityypit
e Termoplastisten materiaalien (PE, PP) hitsaaminen

1.2 Muu kuin kéyttotarkoituksen mukainen kaytto
Kaikki muu tai tdman ylittdva kaytto on kdyttotarkoituksen vastaista.

1.3 Turvallisuusohjeet

Tamdn laitteen turvallisuusohjeet I6ytyvat mukana toimitetusta asiakirjasta “Safety Instructions — Automatic Wel-
ders/Extrusion Welders/Welding Machines”.

Loydat tdman asiakirjan myds kéyttdohjeiden kohdalta verkkosivustoltamme.

2. Tekniset tiedot

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
Nimellisjannite V~ 120 220 230
Nimellisjannite w 1450 1100 1200
Taajuus Hz 50/60 60 50/60
liman lampdtila °C n. 180 — 350
llmamaéra (20 °C) % n. 230
Pehmenemislampatila °C maks. 300
Péastotaso LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Varahtelytaso ap, (m/s?) <25(K=15m/s?
Mitat (P x L x K) mm 436 x 92 x 236
Paino kg 3.4
Vaatimustenmukaisuusmerkinta ce ce/le Ce
Suojausluokkall O] o] o]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V /220-240V
Hitsauslanka ? mm 03/04+0,3 03/04+0,3
(DVS 2211:n mukaan)
0 3; ulostulo kg/h PE 0,260-0,480 PE 0,260-0,450
(keskiarvot 50 Hz:ssd) PP 0,330-0,540 PP 0,330-0,500
0 4; ulostulo kg/h PE 0,330-0,800 PE 0,330-0,750
(keskiarvot 50 Hz:ssé) PP 0,350-0,830 PP 0,350-0,760

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan.

53



54

3. Kuljetus

Kayta FUSION 1:n kuljetukseen ainoastaan mukana toimitettua kuljetuslaatikkoa.

Anna kuumailman suojaputken (9) ehdottomasti ja&htya riittdvasti ennen
Kuljettamista.

Al4 koskaan varastoi syttyvid materiaaleja (esim. muovia, puuta, paperia)
kuljetuslaatikossa.

4. FUSION 1
4.1 Tyyppikilpi ja tunniste

Tyyppinimi ja sarjatunniste ovat FUSION 1 -laitteen tyyppikilvessa (5).
Lisdd nama tiedot kéyttdohjeeseen ja ilmoita ne aina, kun sinulla on kysyttavaa jalleenmyyjaltdmme
tai valtuutetulta Leister-huoltopisteelta.

T Dl vttt L1 L 1 bbb o1 bbbt b ettt
SAMANIO: L.ttt ettt ettt o1t b et b 1oLt b e h bbb 1ot b ettt ettt

Esimerkki:

%ﬁu
AG

Extrusion Welder
FUSION 1

Extrusion Welder

FUSION 1
230V~ 50/60Hz @

5A 1200W DOUELE
Serial 1010012345 | WsuLiteo
Article 162.800 Gc €

120V~ 50/60Hz

[12A  1450W | oouste
Serial 1010012345 | MsuLared
Article 162.799 RBCE

4.2 Toimitussisalto (vakiovarustus salkussa)

1 x FUSION 1

1 x suodatinsarja moottori/puhallin

1 x hitsauskenkd CL 14

1 x kuusiokoloavain koko 3

1 x kuusiokoloavain koko 5

1 x alkuperainen kayttoohje

1 x alkuperdisen kdyttoohjeen k&annos
1 x silmukkaruuvi ripustamista varten



4.3 Laitteen osien yleiskuva

©ooNa~wD

Kayttdmoottorin/puhaltimen ilmanotto 10.
Hitsauslangan aukko 11.
Ulostulon sadadon potentiometri 12.
Kahva (asennettava) 13.
Tyyppikilpi, jossa tyyppinimi ja sarjatunniste 14.
Verkkovirtajohto 15.

Silmukkaruuvi ripustamista varten (valinnainen) 16.

Hitsauskenka
Kuumailman suojaputki

llman lampdtilan potentiometri
LCD-néytto
Kuumailmapuhaltimen kytkin
Kierteet kahvan asennukseen
LED-valot, tilanayttd
Kayttomoottorin paalle/pois-kytkin
Lukitusruuvi (kahvan asennus)
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5. Hitsauksen valmistelu

e Asenna halutessasi kahva (4) FUSION 1 -laitteeseen (lukitusmutteri 13). Noudata enimmaéiskiristysmomenttia
4 Nm.

e Tarkasta ennen kéyttoonottoa verkkoliitdnt&johto (6) ja pistokkeet sekd jatkojohto sahkdisten tai mekaanisten
vaurioiden varalta.
e (ta huomioon vahimmaishalkaisija jatkojohtoa kdytettéessa.

Pituus Vahimmaishalkaisija (kun ~230 V)
(m] [mm?]
maks. 19 2,5
20-50 4,0

e Jatkojohdon on oltava hyvaksytty kdytettavaksi kdyttopaikalla (esim. ulkona), ja sen on oltava merkitty vastaa-
vasti.

o Kaytettdessd aggregaattia virransyottoon aggregaatin nimellistehoa koskevat vaatimukset ovat: 2 x kasikayttoi-
sen ekstruusiolaitteen nimellisteho.

FUSION 1 -laitetta ei saa kéyttaa rajahdysvaarallisessa tai syttyvassd ympéristossa.
Varmista vakaa asento tyon aikana. Liitdntdjohdon ja hitsauslangan on voitava liikkua va-
paasti eivatké ne saa haitata kayttajaa tai kolmansia osapuolia tydssa.

5.1 Hitsauslanka

A FUSION 1 -laitteessa saa kéyttdd ainoastaan PE-/PP-hitsauslankaa, jonka halkaisija on @ 3 tai @ 4 mm.

5.2 Pééllekytkentd

Kytke FUSION 1 séhkéverkkoon.

Kytke FUSION 1 paélle kuumailmapuhaltimen kytkimelld (12).

S&ada kuumailman lampétila ilmanlampdétilan potentiometrilla (10). Asetettu arvo nékyy LCD-naytos-
sa (11).

e Noin 5 minuutin kuluttua kayttélampdtila on saavutettu ja LED (14) palaa.

Kéynnistyssuoja

FUSION 1 on varustettu kdyttmoottorin ylikuormitussuojalla. Kayttémoottori kytkeytyy liian alhaisella kierrosluvulla
automaattisesti pois paalta. Esimerkiksi kayttomoottorin voi kdynnistaa vain hetkeksi tai sitéd ei voi kdynnistaa
lainkaan, jos

kierukassa oleva materiaali ei ole pehmentynyt riittavasti. Talldin [ammitys jatkuu vield 2 minuuttia.

LCD-néyton (11) tilandyttdon ilmestyy kéynnistyslaskuri.



Ylikuumenemissuoja

Jos kayttomoottori ylikuumenee ulkoisten tekijdiden tai kierukassa olevan materiaalin liian alhaisen sulamislampo-
tilan johdosta,

sisdinen lampdtilasuojaus kytkee kayttdmoottorin pois paalta. Nayttéon (11) ilmestyy Er 0400. Irrota FUSION 1
verkosta ja anna sen jaahtya.

5.3 Hitsauksen aloittaminen

Asenna soveltuva hitsauskenké (8) tarpeen mukaan (luku 5.6 Hitsauskengén vaihto).

e Hitsauksen voi aloittaa, kun kdyttblampdtila on saavutettu. Paina talléin kayttémoottorin paélle-/poiskytkin-
té (15). Kéytd FUSION 1 -laitetta aina syéttden hitsauslankaa.

e Tydnnd hitsauslanka (luku 5.1 Hitsauslanka) hitsauslangan aukkoon (2) ja odota, kunnes massaa tulee jonkin
verran ulos.

HUOMIO: Al koskaan tyénné hitsauslankaa molempiin hitsauslangan aukkoihin yhté aikaa.

e (Ohjattavan hitsauslangan on oltava puhdasta ja kuivaa.

e Ulostuloa voi muuttaa ulostulonsaédén potentiometrilld (3) riippuen sauman mitoista ja valitusta materiaalis-
ta. S&édetty nopeus nakyy ndytdssé (11) pylvasdiagrammina.

e Keskeytd massan kuljetus kdyttémoottorin péélle/pois-kytkimella (15).

17

Kohdista esilammityssuutin (17) hitsausalueelle.

Esildmmita hitsausaluetta heilahdusliikkeilld.

Aseta FUSION 1 valmistellulle hitsausalueelle ja paina kéyttémoottorin péélle/pois-kytkinté (15).

Tee koehitsaus ja analysoi se.

Mukauta kuumailman I&mpdtila ilmanldmpétilan potentiometrilld (10) ja ulostulomdérd ulostulonsaadon
potentiometrillé (3) tarpeen mukaan.

e Hitsauslanka vedetddn kéynnistyksen jalkeen automaattisesti sisdén hitsauslangan aukon (2) I4pi.
Lankaohjauksen on tapahduttava ilman vastusta.

5.4 Poiskytkeminen

e Paina kayttdmoottorin paélle-/poiskytkinta (15).

e Poista hitsausmateriaali hitsauskengéstd, jotta hitsauskenk ei vaurioidu seuraavan kdynnistyksen yhteydessa.
e FUSION 1 -laitteen voi nyt asettaa kyljelleen puhtaalle pinnalle.

& Kéytd tulenkestavéd alustaa

Kuumailmapuhaltimen ilmavirtausta ei saa

kohdistaa ihmisiin, eldimiin eikd esineisiin.
e S34dd ilmanlampétilan potentiometri (10) arvoon ”0”. Anna laitteen jadhtya.
e Kytke kuumailmapuhaltimen kytkin (12) pois paalta.
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5.5 Ekstrudaatin ja esilammitysilman lampétilan tarkastus

e Ekstrudaatin ja kuumailmapuhaltimen ilmavirtauksen lampatila on tarkastettava pitempien hitsaustéiden aikana
sadnndllisin valiajoin:
Tahan on kdytettdva nopeatoimisia elektronisia ldmpdtilanmittauslaitteita, joissa on asianmukaiset lampdétila-an-
turit. Kuumailmapuhaltimen ilmavirtauksesta on etsittava korkein lampatila suuttimen aukon tason ja 5 mm:n
syvyyden valilla. Ekstrudaattimittauksessa hitsauskengédssa oleva mitta-anturi on pistettdvé langan keskikoh-
taan.

5.6 Hitsauskengén vaihto
e Hitsauskengéan vaihto on suoritettava kdyttolampimalla laitteella.

& Palovammojen vaara

Tydskentele vain kuumuutta kestévien rukkasten kanssa.

A Kytke kéyttolammin FUSION 1 -laite pois pAéltd ja irrota sahkoverkosta.

e Purkaminen osiin

— Poista hitsauskenka (8) ja hitsauskengén kannatin (20) avaamalla Kiristysruuvit (18) ekstruuderisuut-
timessa (22).

— Puhdista ekstruuderisuutin (22) jokaisen hitsauskengan vaihdon yhteydessé hitsausmateriaalijgamista ja
varmista, ettd se on ruuvattu kiinni. Huomautus: Vasen kierre

— Poista hitsauskenka (8) avaamalla kiinnitysruuvit (21) hitsauskengén kannattimesta (20).

e Asennus

— Asenna hitsauslankaan sopiva hitsauskenka (8) hitsauskengén kannattimeen (20) kiinnitysruuvien (21)
avulla.

— Hitsauskenka (8) ja hitsauskengén kannatin (20) taytyy kiristda hyvin Kiristysruuvien (18) avulla.

9 22 8 Hitsauskenka
19 18 Kiristysruuvit
18 19 Esilimmityssuutin
8 sL oAb 20 Hitsauskengan kannatin
‘ =, 21 Kiinnitysruuvit
; | 22 Ekstruuderisuutin
-
20

5.7 Hitsaussuunta

¢ Hitsauskengan (8) voi kd&ntda portaattomasti halut-
tuun hitsaussuuntaan avaamalla kiristysruuvit (18).

e Kiristysruuvit (18) on kiristettava jalleen hyvin tdmén
jalkeen.




6. LCD-naytto

LCD-néyttd (11) on jaettu kolmeen ndyttdalueeseen:

88 ¥ B9 | ey

" f % f O‘:‘ — Hitsauslampdtilan ohjearvo / todellinen arvo
Y Sl

— ._ . — Kayttdmoottorin pylvisnayttd

6.1 Tilandyton symbolit

BB Lammityksen kdynnistyslaskuri

* Jadhdytys
ﬂ Ohjearvon asetuksen esto

# Verkkojannite on olemassa, FUSION 1 on kytketty pois pdéalta

6.2 Tybnéyttd

Heti kun FUSION 1 on liitetty tyyppikilvessa (5)
mainittuun verkkojdnnitteeseen, LCD-néyt-
t66n (11) tulee nékyviin senhetkinen ohjelmisto-
versio n. 2 sekunnin ajaksi.

==
c3
(]

Kéynnistys

Jos kuumailmapuhaltimen kytkin (12) on v
asennossa "0”, LCD-ndyton tilandytossa nakyy
"pistoke”-symboli.

Kytke kuumailmapuhaltimen kytkin (12) S
asentoon "1 lIman lAmpotilaa voi nyt saataa e 6 Gor

potentiometrilld (10). Senhetkinen asetus nékyy L
LCD-néytossa (11). e —

Lampaotilan ohjear-
von
saatdminen

Jos potentiometrié (10) ei enda kaytetd, laite
kytkeytyy todellisen arvon ndyttéon. L&mmityksen — e
Lammitys aikana senhetkinen lampdtila vilkkuu ndytssa. 4 E 30{

Ylospéin osoittava nuoli iimaisee, ettd lampdtila
nousee.
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Kaynnistyslaskuri

Kun 1ampétila on > 180 °C, kaynnistyslaskuri
kaynnistyy. LAmmitys kestdd nyt n. 5 minuuttia

" 28Ot

Kéyttovalmius ja
ulostulonsaadon
asetus

L&mmitysajan padtyttyd LED-valo (14) kytkeytyy
paalle. Tyondytdssa nakyy nyt asetetun lampoti-
lan todellinen arvo sekd pylvasdiagrammin 0soit-
tama ulostulons&addn asetus. Ulostulonsaadon
voi nyt asettaa potentiometrilla (3). FUSION 1
on valmis ekstrudointiin.

Huomautus:

Ldmpdtilaa ei voi sdatad ekstrudoinnin aikana.
Jos asetusta muutetaan ekstrudoinnin aikana
potentiometrilld (10), asetettu arvo otetaan
kayttoon vasta, kun kayttdmoottori pysaytetdan
kytkimella (15).

cblt

Huomio:

Tarkasta lampéotila-asetus
kayttomoottorin pyséyttdmisen
jélkeen

Jadhdytys

FUSION 1 -laitteen ja&hdyttdmista varten ilman-
lampétilan potentiometri (10) on kierrettéva
vasempaan vasteeseen "0” asti. LED-valo (14)
kytkeytyy pois pdaltad. LCD-ndyton (11) tilandy-
tossa nakyy lumihiutale ja alaspéin osoittava
vilkkuva nuoli sekd senhetkinen lampdotila. Heti
kun lampétila on alle 50 °C, LCD-ndyttoon
ilmestyy "OFF”. FUSION 1 -laitteen voi nyt irrottaa
verkosta.




7. Setup (asetus) -valikko

Vaihto °C/°F

Lampaotila-asetuksen
lukitus

Asetusten tallennus

Software Release (Ohjel-
mistoversio)

OFFc

v

10 Kayttomoottorin >
Ui b= e =l 7
>
Kakyitﬁmoqtlcl) n Kéayttémoottorin
Y ;n 1p2a € kytkin pois
2 '
bo | Kayttomoottorin _|be
OFF <= ki pale > On
>25
o ’ \
Kayttolmogttorln Kayttomoottorin
kytkin péélle Kvikin oo
<1s ytk|r|1 pois
2 |
S5AUE
S Kayttdmoottorin
¥ kytkin paalle
Kayttsmoottorin <1s
kytkin paalle
>25s
| N
i_00
S
v v
Kuumailmapu- Kuumailmapu-
haltimen kytkin haltimen kytkin
paalle pois

Y
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7.1 Lampotilan ohjearvon asetuksen lukitseminen

FUSION 1:ss& on mahdollista lukita lampdétilan ohjearvon asetus. Talla estetddn halutun asetuksen muuttaminen.
Tamé toiminto on deaktivoituna tehtaalta toimitettaessa.

Halutun ohjearvon
asetus

S&4da haluttu lampotila ilmanldmpétilan poten-
tiometrilla (10).

cblt

Irrota FUSION 1 verkosta ja aktivoi Setup (asetuk-
set) -valikko (luku 7 Setup (asetus) -valikko)

Ladmpdtilan ohjearvoa voi nyt jélleen séatad
vapaasti.

Aktivoi ohjearvon lukitus, "On” (pdélle), valikko- =
kohdasta "bo” D n
Lukituksen Tilan&yttoon ilmestyy lukko.
aktivointi Aiemmin asetettu ohjearvo tallennetaan pysyvésti &
eika sitd voi endd muuttaa. Voit jadhdyttad FU- o
SION 1 -laitteen k&antdmalld ilmanldmpétilan EED L
potentiometrin (10) vasempaan vasteeseen "0”. e i P
Heti kun k&dnnét potentiometrin takaisin oikealle,
aiemmin tallennettu ohjearvo otetaan kayttoon.
Irrota FUSION 1 verkosta ja aktivoi Setup (asetuk-
set) -valikko (luku 7 Setup (asetus) -valikko) c
Lukituksen Deaktivoi ohjearvon lukitus,”Off” (pois), valikko- - M F F
deaktivointi kohdasta "bo” (7 Setup (asetus) -valikko) u

7.2 llmansy6ton kytkeminen pois paalta

Joissakin tilanteissa ilmansyotto on katkaistava hetkeksi.
FUSION 1 -laitteessa tdméd on mahdollista.

limansyoton katkai-
seminen

Kytke lammitys ja puhallin pois paaltd kuumail-
mapuhaltimen kytkimelld (12). LCD-néy-

ton (11) tilandytdssa nékyy kdynnistyslaskuri.
Ekstrudointi ilman iimansy6ttdd on mahdollista
enintddn 60 sekunnin ajan. Jos kuumailmapuhal-
linta ei kytketd paalle tdnd aikana, ekstruuderin
kéyttomoottori pysahtyy.




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (Pikaopas FUSION 1)

8.1 Péaallekytkeminen / kdynnistys e
1. Varmista, ettd puhaltimen kytkin (12) on kytketty pois paalta. ; =
2. Lita virtapistoke (6) verkkojénnitteeseen. o f'@@\ z @
3. Kytke puhaltimen kytkin (12) paélle. om a8 i
4. S&ada hitsauslampdétila potentiometrillé (10). o ‘ ‘g‘ ‘
5. L&mmitys kytkeytyy paélle, ndyttd (11) vilkkuu. ‘ ’ a -
6. QOdota n. 5 minuuttia, kunnes haluttu l[Ampatila on saavutettu. \'ESDTH
7. LED (14) palaa, langan sydtténopeutta voi sa4tad potentiometrilla (3). o
8. Paina kdyttdmoottorin paélle-/poiskytkinté (15), ekstruuderi kéynnis- ‘ "“‘"E‘l’ ‘
W 1 ore]
8.2 Poiskytkeminen =
Paina kéayttdmoottorin paélle-/poiskytkinta (15), kdyttdmoottori @ @‘
pysantyy -
2. Kytke lammitys kokonaan takaisin arvoon O potentiometrilla (10), ﬁ’ [
jaéhdytystila aktivoituu, LED (14) ei pala.
3. Odota jadhdytyksen padttymista (n. 6 minuuttia)
4. Kytke puhaltimen kytkin (12) pois paalta ;
5. Irrota virtapistoke (6) B || B

9. Varoitus- ja vikailmoitukset
Varoitus- ja vikailmoitukset ilmaistaan integroiduilla LED-valoilla (14) tai LCD-néytolld (11).

Jos ilmenee vikailmoitus, tydskentelyé ei voi enéda jatkaa. Lammitys kytketdén automaattisesti pois péélta
ja kéytto estetdén. Jotta tyoskentelyd voidaan jatkaa kéyttomoottorin ylikuormituksen jalkeen, elektroniikka on
nollattava (Reset). Tatd varten FUSION 1:n virtapistoke on irrotettava verkkovirrasta.

9.1 LCD-néytdn varoitukset ja vikailmoitukset

limoituksen laji LCD-ndyton naytto Kuvaus ja toimenpiteet
Er ) -
Vika m| nne Termoelementti vaurioitunut *
uuu * Ota yhteyttd Leister-huoltokeskukseen

Lammityksen ylikuumenemissuoja on aktivoitunut. Anna

Vika ‘mlm ED FUSION 1 -laitteen jaéhtya ja yrita vield kerran. Tarkasta, toi-
uu miiko puhallin oikein. Jos vika iimenee edelleen, ota yhteytt
huoltopisteeseen.
= Kéyttomoottorin ylikuormitus, kytke FUSION 1 pois pdélta,

Vika m| |_| m D irrota verkkopistoke ja anna FUSION 1 -laitteen jadhtya. Yrita
u uudelleen korkeammalla esilammityslampétilalla. Jos vika
iimenee edelleen, ota yhteyttd huoltopisteeseen.
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" 260

Ulostulonsd&don kéyttdmoottori ei saavuta ohjekierroslukua.

Varoitus L&mmitysvaihe pitenee 2 minuuttia.
Huoltoilmoitus: Ulostulonsd&don kéyttomoottorilla on yli
dr 300 kayttotuntia. Tamén ilmoituksen voi poistaa ja kesken
Varoitus S E ru olevan tyén suorittaa loppuun painamalla kéyttdmoottorin
kytkinta (15). Kayttdmoottorin hiiliharjat on sen jélkeen
vaihdettava huoltopisteessé.
o Huoltoilmoitus: Puhallinmoottorilla on yli 1000 kdyttotuntia.
Varoitus S E ru Tamén ilmoituksen voi poistaa ja kesken olevan tyon suorittaa

loppuun painamalla kdyttdmoottorin kytkinté (15). Puhalti-
men hiiliharjat on sen jdlkeen vaihdettava huoltopisteessa.

9.2 LED-valojen varoitukset ja vikailmoitukset

limoituksen laji

LED-valon néytto

Kuvaus ja toimenpiteet

[ X NoX X NoX J

Tilanaytts Pois chllah?ytys,.lammnys kytketty pois paaltd, FUSION 1 ei
o kayttovalmis
L Paalla ) P

Tilan&ytto . Laite on kayttovalmis
Vika puhaltimessa
Hiiliharjat kuluneet *
Puhallin jumissa
* Ota yhteytta LEISTER-huoltokeskukseen

, Kéyttolaitteen vika:
Vika 2 x sekunnissa Kayttomoottorin ylikuormitus, kytke FUSION 1 pois palta,

irrota verkkopistoke, anna jaahtyé ja yritd uudelleen
korkeammalla esilammitysldmpoatilalla

Vika jannitteensyotossa

Verkkojannite > 20 % -> lammityksen lampdtila lian
korkea

Verkkotaajuus < 15 Hz tai > 100 Hz




10. LED-valojen varoitukset ja vikailmoitukset

Ekstruuderi ei lammita:
e Kaannd lammityksen kiertokytkin asentoon "0”
e Kuumennuselementti viallinen *

Hitsaustuloksen heikko laatu:

e Tarkasta hitsausnopeus ja hitsauslampdtila.

e Puhdista hitsauskenka (8)

Saddettya hitsausldmpaotilaa ei ole saavutettu viimeistdan 7 minuutin (jatketun Iammityksen)
kuluttua:

e Tarkasta verkkojannite

* Ota yhteytta LEISTER-huoltokeskukseen

11. Lisatarvikkeet

Kaytd ainoastaan alkuperdisid Leister-varaosia ja -tarvikkeita, silld muuten takuuvaateet raukeavat.

Lisétietoja saat osoitteesta www.leister.com.

12. Huolto

e Puhdista likaantunut ilmanotto (1) pensselilld. Irrota tétd varten suodatin: Kiinnikkeitd on painettava kevyesti
sivuilta yhteen ja vedettava ylakautta ulos.

o

e Puhdista ekstruuderisuutin (22) hitsauskengén jokaisen vaihdon yhteydessé ja poista hitsausmateriaalijadmét
(luku 5.6 Hitsauskengén vaihto).
e Tarkasta verkkoliitdntdjohto ja pistokkeet katkosten ja mekaanisten vaurioiden varalta.

13. Huolto ja korjaus

Tarkastuta kéyttdmoottorin ja kuumailmapuhaltimen hiilitilanne huoltopisteessa n. 300 kéyttétunnin jalkeen. Kayt-
témoottori ja kuumailmapuhallin kytkeytyvét pois paaltd automaattisesti, kun hiilen minimipituus on saavutettu.
Kéyttoaika: Kéyttomoottori n. 300 tuntia (harjat)

Kuumailmapuhallin n. 1000 tuntia (harjat)
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Korjauksia saavat tehda vain valtuutetut Leister-huoltopisteet.

Leister-huoltopisteet tarjoavat 24 tunnin kuluessa asiantuntevia ja luotettavia huoltopalveluita seké kytkentdkaa-
vioiden ja varaosaluetteloiden mukaisia alkuperdisid varaosia. Valtuutetun huoltopisteesi osoite on tdmén kayttdoh-
jeen viimeiselld sivulla.

Lisdtietoja saat osoitteesta www.leister.com.

14. Koulutus

Leister Technologies AG ja sen valtuutetut huoltopisteet tarjoavat hitsauskursseja ja koulutuksia.
Lisdtietoja saat osoitteesta www.leister.com.

15. Takuu

o Tille laitteelle ovat voimassa jakelijan/myyjan myontdmét takuu- tai takuuvastuuoikeudet ostopdivésta alkaen.

e Jos takuu- tai takuuvastuuoikeuksien alainen vaatimus esitetdan (todistettu laskulla tai rahtikirjalla), jakelija
poistaa valmistus- tai tydstovirheet vaihtamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen.

e Muut takuu- tai takuuvastuuoikeuksia koskevat vaatimukset ovat poissuljetut pakottavan oikeuden nojalla.

e Takuusta poissuljettuja ovat vauriot, jotka ovat aiheutuneet luonnollisen kulumisen, ylikuormituksen tai epa-
asianmukaisen kasittelyn seurauksina.

e Takuu ei koske lammityselementteja.

e Takuu- tai takuuvastuuoikeuksien mukaiset vaatimukset raukeavat, jos ostaja on muokannut tai muuttanut
laitteita tai jos niissa on kdytetty muita kuin alkuperdisié Leister-lisatarvikkeita.

16. Muut sovellettavat asiakirjat

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (tuotenumero: 129.102)

17. Vaatimustenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Sveitsi vahvistaa, etta tuotteet tayttavat seuraavien
EU-direktiivien vaatimukset sellaisina, kuin olemme saattaneet ne markkinoille.
Direktiivit: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmonisoidut standardit; 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

“Riwo N@Q G[' | B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31.8.2018

18. Havittaminen

E Sahkolaitteet, lisdtarvikkeet ja pakkaukset on toimitettava ympéristoystavélliseen kierratykseen. Vain

EU-maiden osalta: Al4 heitd sahklaitteita kotitalousjatteeseen.
|
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@ Bruksanvisning (6versattning av originalbruksanvisningen)
Grattis till ditt kop av FUSION 1.

Du har bestamt dig for en forstklassig varmluftsextrudersvets.

Extrudersvetsen har utvecklats och tillverkats enligt den aktuella kunskapsnivan inom plastbearbetningsindustrin.
Den ér tillverkad av hogkvalitativa material.

Det &r viktigt att du I&ser igenom bruksanvisningen innan du tar enheten i drift for
forsta gangen. Bruksanvisningen ska alltid forvaras tillsammans med enheten.
Om enheten dverldmnas till andra méste bruksanvisningen medfdlja.

LEISTER FUSION 1
Handhallen extrudersvets

1. Viktiga sakerhetsanvisningar

Utbver sakerhetsanvisningarna i bruksanvisningens olika kapitel maste
nedanstaende bestammelser foljas.

Varning

Livsfara
Dra ut stickkontakten ur uttaget innan du 6ppnar enheten, eftersom
den innehaller spanningsfdrande komponenter och anslutningar.

Brand- och explosionsrisk
Brand- och explosionsrisk foreligger vid felaktig anvéndning av enheten (t.ex. om
material Overhettas), sarskilt i ndrheten av brannbara material och explosiva gaser.

Risk for brannskador

Ror inte vid blanka metalldelar och gods om tranger ut nar de &r varma. L&t alltid
enheten svalna férst. Rikta inte varmluftstralen och det uttrdngande godset mot
manniskor eller djur.

B> B>

Risk

Mérkspénningen som anges pa enheten maste stimma éverens med nét-
spanningen pa plats. Vid strémavbrott méste brytaren for varmluftsflakten (12)
frankopplas.

Om enheten anvéands pa byggarbetsplatser &r det for personalens sékerhet
obligatoriskt att anvdnda jordfelsbrytare.

Maskinen far uteslutande anvandas under uppsikt. Varmen kan sprida sig till
brannbara material som befinner sig utom synhall.

Enheten far bara anvandas av utbildad behorig personal eller under uppsikt av
sddan personal. L&t inte barn komma i kontakt med maskinen.

O OO

Skydda enheten mot fukt.



1.1 Avsedd anvéandning

FUSION 1 &r avsedd fér professionell svetsning av termoplasterna PE och PP inom
e tillverkning av behéllare

e tillverkning av rérledningar

e ftillverkning av apparater

e deponier och fororenade omraden

e reparationer

Endast originalreservdelar och originaltillbehdr frén Leister far anvandas, annars ogiltigforklaras alla garantian-
sprék.

Svetsmetoder och materialtyper
e Svetsning av termoplastiskt material (PE, PP)

1.2 Ej avsedd anvéandning
All'annan eller ytterligare anvéndning betraktas som ej avsedd anvéndning.

1.3 Sékerhetsanvisningar

Sakerhetsanvisningarna till denna apparat aterfinns i det medféljande dokumentet "Safety Instructions — Auto-
matic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines”.

Detta dokument finns ocksa bland anvandarinstruktionerna pa var webbplats.

2. Tekniska data

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
Markspénning V~ 120 220 230
Mérkeffekt w 1450 1100 1200
Frekvens Hz 50/60 60 50/60
Lufttemperatur °C ca 180 — 350
Luftméngd (20 °C) % ca 230
Plastifierad temperatur °C max. 300
Bullerniva LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Vibrationsniva ap, (m/s?) <25 (K=15m/s?)
Matt (L x B x H) mm 436 x 92 x 236
Vikt kg 3.4
CE-mérkning C€ Ce/le ce
Skyddsklass Il [=]] O] [o]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V /220-240V
Svetstrad ? mm 03/04+0,3 03/04+0,3
(enligt DVS 2211)
0 3; utmatning ka/h PE 0,260-0,480 PE 0,260-0,450
(medelvérden vid 50 Hz) PP 0,330-0,540 PP 0,330-0,500
0 4; utmatning kg/h PE 0,330-0,800 PE 0,330-0,750
(medelvérden vid 50 Hz) PP 0,350-0,830 PP 0,350-0,760

Med forbehall for tekniska &ndringar.
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3. Transport

Anvand endast transportlddan som ingér i leveransen fér transport av FUSION 1.

Innan skyddsrdret for varmluft (9) transporteras ar det viktigt att det far
EAE svalna.

2 Forvara aldrig brannbara material (t.ex. plast, tré, papper) i transportiadan.

4. Din FUSION 1
4.1 Typskylt och identifiering

Typbeteckningen och seriemarkningen finns pa typskylten (5) for din FUSION 1.
Skriv ner dessa uppgifter i bruksanvisningen och uppge dem alltid
nér du kontaktar var kundtjénst eller ett auktoriserat Leister-servicestlle.

RS TCT A1 OSSP

Exempel:

%ﬁu
AG

Extrusion Welder
FUSION 1

Extrusion Welder

FUSION 1
230V~ 50/60Hz @

5A 1200W DOUELE
Serial 1010012345 | WsuLiteo
Article 162.800 Gc €

120V~ 50/60Hz

[12A  1450W | oouste
Serial 1010012345 | MsuLared
Article 162.799 RBCE

4.2 Leveransomfattning (standardutrustning i véskan)

1 x FUSION 1

1 x filtersats motor/flakt

1 x svetssko CL 14

1 x sexkantnyckel strl. 3

1 x sexkantnyckel strl. 5

1 x originalbruksanvisning

1 x Overséttning av originalbruksanvisningen
1 x 0gleskruv for upphangning



4.3 Oversikt dver enhetens delar

L~

Ee

© oo NG

Luftintag drivmotor/flakt

Svetstradsdppningar

Potentiometer utmatningsreglering

Handtag (monterbart)

Typskylt med typbeteckning och seriemarkning
Nétkabel

Ogleskruv for upphangning (tillval)

Svetssko

Skyddsror varmluft

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Potentiometer lufttemperatur
LCD-display

Brytare varmluftsflakt

Génga for montering av handtag
LED-belysning, statusindikering
Pa/av-knapp

Lasskruv (montering av handtag)

i
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5. Forberedelser for svetsning
e Montera handtaget (4) pa FUSION 1 (ldsmutter 13) (valfritt). Observera max. atdragningsmoment pa 4 Nm.

e Kontrollera fére idrifttagningen att varken nétkabeln (6), stickkontakten eller férlangningskabeln har négra
elekiriska eller mekaniska skador.
e (Observera ledningens minimidiameter om en férlangningskabel anvands.

Langd Minimidiameter (vid ~230V)
[m] [mm?]
upp till 19 2,5
20-50 4,0

e Forldngningskabeln méste vara godkénd for platsen ddr enheten ska anvandas (t.ex. utomhus) och ha ratt
mérkning.

e \/id anvéndning av ett stromaggregat for energiforsorjning géller for stromaggregatets markeffekt: 2x extruder-
svetsens markeffekt.

FUSION 1 far inte anvandas i explosionsfarlig eller anténdlig miljo
. Se till att du star stadigt under arbetet. Natkabeln och svetstraden maste kunna rora sig fritt
och far inte vara i vigen for anvéndaren eller andra under arbetet.

5.1 Svetstrad

A Anvénd endast svetstrad PE/PP med @ 3 eller @ 4 mm for FUSION 1.

5.2 Tillkoppling

Anslut FUSION 1 till eln&tet.

Satt pa FUSION 1 pa brytaren for varmluftsflakten (12).

Stall in varmlufttemperaturen med potentiometern fér lufttemperatur (10). Det instéllda vardet visas pa
LCD-displayen (11).

e Efter ca 5 minuter har drifttemperaturen uppnatts och lampan (14) lyser.

Startskydd

FUSION 1 har ett 6verbelastningsskydd for drivningen. Drivningen frankopplas automatiskt

vid for 1agt varvtal. Exempelvis kan drivningen inte startas alls eller bara kort tid, om

materialet i skruven inte &r tillrdckligt plastifierat. Darefter utfors en eftervdrmning under 2 minuter.
P4 LCD-displayen (11) visas en nedréknare i statusindikeringen.



Overhettningsskydd

Om drivningen overhettar pa grund av yttre inverkan eller for 1dg smélttemperatur hos materialet i skruven
frankopplar det interna temperaturskyddet drivningen. P& LCD-displayen (11) visas Er 0400. Skilj FUSION 1 fran
natet och 1t den svalna.

5.3 Start av svetsningen

Montera svetsskon (8) vid behov (kapitel 5.6 Byte av svetssko).

e Nar drifttemperaturen har uppnatts kan svetsningen pabérja. Tryck pé pa/av-knappen (15). Anvand FUSION 1
endast med pagéende matning av svetstrad.

e For in svetstrad (kapitel 5.1 Svetstréd) genom en av svetstradsdppningarna (2) och It lite gods tranga ut.

0BS! For aldrig in svetstrad genom bada svetstradsoppningarna samtidigt.

e Svetstraden ska vara ren och torr ndr den matas.

e Utmatningen kan fordndras via potentiometern for utmatningsreglering (3), beroende pa foggeometri och
materialval. P4 LCD-displayen (11) visas den instéllda hastigheten med ett stapeldiagram.

e Avbryt godsmatningen med pé/av-knappen (15).

e Rikta varmemunstycket (17) mot svetsomradet.

o Vdrm svetsomradet med pendlande rorelser.

e Placera FUSION 1 pa det uppvarmda svetsomrédet och tryck pa pa/av-knappen (15) igen.

e (0r en testsvetsning och utvérdera.

e Justera varmlufttemperaturen med hjélp av potentiometern for lufttemperatur (10) och utmatningsméngden
med potentiometern fér utmatningsreglering (3) efter behov.

e Svetstraden dras automatiskt genom svetstradsoppningen (2) efter starten.

Traden maste kunna matas utan motstand.

5.4 Frankoppling

e Tryck pa pa/av-knappen (15).

o Avlagsna svetsmaterialet i svetsskon sa att svetsskon inte skadas vid nésta start.
e FUSION 1 kan nu laggas ned pé sidan pa en ren yta.

Anvénd ett eldfast underlag

Varmluftstralen far inte riktas mot perso-
ner, djur och foremal.

> >

e Stéll potentiometern for lufttemperatur (10) pa "0”. Lat enheten svalna.
e Stdng av brytaren for varmluftsfldkten (12).
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5.5 Kontroll av den extruderade produktens och varmeluftens temperatur

e Den extruderade produktens och varmluftstralens temperatur ska kontrolleras med jamna mellanrum vid I&ngre
svetsarbeten:
For detta ska snabbvisande elektroniska temperaturmétare med lampliga temperaturvisare anvandas. Den
hégsta temperaturen i varmluftstralen mellan munstycket och 5 mm djup ska méatas. Fér matning av extruderad
produkt ska sensorn i svetsskon stickas in i strangens mitt.

5.6 Byte av svetssko
e Svetsskon ska bytas ndr enheten r driftsvarm.

& Risk for brannskador
Arbeta endast med varmeskyddshandskar.

A Stang av den varma FUSION 1 och skilj den fran elnétet.

e Demontering

— Ta av svetsskon (8) med svetsskohallaren (20) genom att lossa kldmskruvarna (18) fran sprutmunstycket
(22).

— Rengdr sprutmunstycket (22) fran svetsrester varje gang svetsskon byts och kontrollera att det &r fastskruvat.
Obs: Vénstergénga

— Ta av svetsskon (8) genom att lossa fastskruvarna (21) frén svetsskohallaren (20).

e Montering
— Montera en svetssko (8) som &r anpassad till svetsfogen pa svetsskohallaren (20) med fastskruvar (21).
— Svetsskon (8) med svetsskohallaren (20) méste dras &t ordentligt med klamskruvarna (18).

9 22 8 Svetssko
19 18 Klamskruvar
18 19 Varmemunstycke
8 sL s Al 20 Svetsskohallare
‘ /“/(: 21 Féstskruvar
g | 22 Sprutmunstycke
-
20

5.7 Svetsriktning

e Genom att lossa kldmskruvarna (18) kan svetsskon
(8) vridas steglost i onskad svetsrikining.

o Dérefter méste klamskruvarna (18) dras at ordentligt
igen.




6. LCD-display

LCD-displayen (11) ar indelad i tre indikeringsomréaden:

B8

s

* ﬂ v — Statusindikering

: 3 : 3 ° B — Svetstemperatur bor-/arvérde
\

— ._ . — Stapelindikering drivmotor

6.1 Statusindikeringens symboler

BB Nedraknare for uppvarmning

* Avsvalning

ﬂ Borvardesinstallining spérrad
# Natspanning finns, FUSION 1 ar frankopplad

6.2 Arbetsindikering

Nar FUSION 1 ansluts till n&tspénningen som

anges pa typskylten (5) visas den aktuella | nﬂ
programvaruversionen pa LCD-displayen (11) | -u
ca 2 sekunder.
Start
Om brytaren for varmluftflikten (12) r pa v
l4ge "0” visas pa LCD-displayen symbolen
"Stickkontakt” i statusindikeringen.
—_ Stall brytaren for varmluftflakten (12) pé lage —
Instéllning av o i
. 1”. Nu kan du stélla in lufttemperaturen med ®
borvérde . e E‘EG r
N potentiometern (10). Den aktuella instéliningen L
for temperatur

visas pa LCD-displayen (11).

Uppvérmning

Nér potentiometern (10) inte l&ngre mandvreras
byter indikeringen till &rvérdet. Under uppvéarm-
ningen blinkar den aktuella temperaturen pa
displayen. En pil uppét indikerar att temperaturen
Okar.
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Nedréaknare

Nar temperaturen ar > 180 °C startar nedrékna-
ren. Nu &r det 5 minuter kvar av uppvarmningen.

" 28Ot

Driftberedskap och
instalining av utmat-
ningsregleringen

Efter uppvérmningstiden tdnds LED-belysningen
(14). Arbetsindikeringen visar nu drvérdet for den
instéllda temperaturen samt stapeln med den
aktuella instéliningen for utmatningsreglering-
en. Nu kan du stélla in utmatningsregleringen
med potentiometern (3). FUSION 1 &r redo for
extrudering.

Obs:

Under extruderingen kan temperaturen inte &nd-
ras. Om en installning gors pa potentiometern
(10) under extruderingen verkstalls vérdet inte
forrén drivmotorn har stoppats genom tryckning
pé brytaren (15).

cblt

Obs!

Kontrollera temperaturinstéll-
ningen nér drivningen har
stoppats

Avsvalning

For att FUSION 1 ska svalna méste potentio-
metern for lufttemperatur (10) vridas till det
vénstra anslaget "0”. LED-belysningen (14)
slocknar. LCD-displayen (11) visar en snéflinga
i statusindikeringen samt en blinkande pil nedét
och temperaturens aktuella drvéarde. Nar tempe-
raturen &r under 50 °C visas "OFF” pa LCD-dis-
playen. FUSION 1 kan nu skiljas fran natet.




7. Instéllningsmeny

Véxla °C/°F

Léasning
temperaturinstalining

Spara instéllningar

Software Release (Pro-
gramvara)

11 o | —»| Knapp drivning ON |— |} °
Lll'll‘:[<— >25 <—ul'll‘:F
Knapp drivning ON Knapp drivning OFF
>1s
< I
y
(bo — bo
nF F —| Knapp drivning ON |—5» m
u - >923 < un
Knapp drivning ON Knapp drivning OFF
<1s
< I
\ 4
S5AUE
Knapp drivning ON
v <1s
Knapp drivning ON
>28
| N
i_00
v v
Brytare varmlufts- Brytare varmlufts-
flakt ON flakt OFF

| OFFc

.

:

7”7
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7.1 Lésa temperaturens borvardesinstallning

Med FUSION 1 har du méjlighet att Iasa temperaturens borvardesinstalining. P& sa sétt forhindras att énskad
instélining andras. Funktionen dr avaktiverad fran fabrik.

Instélining av dnskat
borvarde

Stéll in énskad temperatur med potentiometern
for lufttemperatur (10).

cblt

Skilj FUSION 1 frén nétet och aktivera install-
ningsmenyn (Kapitel 7 Instéliningsmeny).

Borvardet for temperaturen kan nu stéllas in
valfritt igen.

Aktivera bérvardeslésningen ("ON”) under meny- =
alternativet "bo”. D n
Aktivera P4 statusindikeringen visas ett Ias.
lasning Det tidigare installda borvardet sparas permanent &
och gar inte l&ngre att andra. Du kan lata FUSI- .
ON 1 svalna genom att vrida potentiometern for EE D L
lufttemperatur (10) till det vénstra anslaget "0”. e i P
Nar du vrider potentiometern tillbaka at hoger
verkstélls borvardet som sparats tidigare.
Skilj FUSION 1 frén nétet och aktivera install-
ningsmenyn (Kapitel 7 Instéliningsmeny). c
Avaktivera Avaktivera borvardeslasningen ("OFF) under me- - nF F
lasning nyalternativet "bo” (Kapitel 7 Instéliningsmeny). u

7.2 Frankoppla luftforsérjningen

| vissa situationer ar det nddvéandigt att luftforsorjningen frankopplas en kort tid.

Det gar att gora med FUSION 1.

Frankoppling av
luftférsorjningen

Frankoppla varmen och flakten med brytaren for
varmluftsflakten (12). P4 LCD-displayen (11)
visas en nedrdknare i statusindikeringen. Du kan
extrudera max. 60 sekunder utan luftférsorjning.
Om du inte tillkopplar varmluftsflakten igen under
denna tid stannar extruderns drivning.




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (Snabbvégledning FUSION 1)

8.1 Tillkoppling/start FUSION 1 Quick Guide
1. Kontrollera att brytaren for varmluftsflakten (12) &r frnkopplad. 5
2. Anslut stickkontakten (6) for natspanning. o f'@@\ z @
3. Sla pa brytaren for varmluftsflakten (12). am ——
4. stallin svetstemperaturen med potentiometern (10). a ‘ * '?“
5. Varmen tillkopplas, LCD-displayen (11) blinkar. ‘ : o
6. Vénta ca 5 minuter tills 6nskad temperatur har uppnétts. \ﬂ”
7. Lampan (14) lyser, trddmatningshastigheten kan stéllas in med poten- 8
tiometern (3). wnefl ‘
8. Tryck pa pa/av-knappen (15), extrudern gér. T OFF EH
8.2 Frankoppling =
1. Tryck pa pa/av-knappen (15), drivmotorn stannar. @ @‘
2. Vrid tillbaka varmen helt och hallet till "0” med potentiometern (10),
avsvalningslaget aktiveras, lampan (14) &r slackt. ﬁ’ [
3. Vanta ut avsvalningen (ca 6 minuter).
4. Sl fran brytaren for varmluftsflakten (12).
5. Dra ut stickkontakten (6) for natspanning.

User Manuat QG FUSION 1
leister.com/um-fusion Art. 163.452 / 02,2020

9. Varnings- och felmeddelanden

Varnings- och felmeddelanden visas med den integrerade LED-belysningen (14) eller pa LCD-displayen (11).

Nér ett felmeddelande visas gar det inte att fortsétta arbetet. Varmen frankopplas automatiskt och drivning-

e

n blockeras. For att fortsétta arbetet maste elektroniken éterstallas (reset) efter en dverbelastning av drivmotorn.

Dra ut stickkontakten for att skilja FUSION 1 frén elnétet.

9.1 Varningar och felmeddelanden p& LCD-displayen

Typ av meddelande Ipr::;,kenng pa LCD-dis- Beskrivning och atgarder
Er
Fel ‘mluln B Defekt termoelement *
uuy * Kontakta Leisters service
Er Vdrmens 6verhettningsskydd har I6st ut. L&t FUSION 1 svalna
Fel n nED och forsok igen. Kontrollera om fldkten gar som den ska.
Uy - .
Kontakta servicestéllet om felet kvarstar.
= Overbelastning drivning, stang av FUSION 1, dra ut stick-
Fel m| L'nD kontakten och 1at FUSION 1 svalna. Forsok igen med hégre
u g uppvarmningstemperatur. Kontakta servicestéllet om felet
kvarstar.
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EI
e E D‘,,_ Drivningen for utmatningsregleringen uppnar inte borvarvtalet.
L

Varning Uppvarmningsfasen forlangs med 2 minuter.
g Servicemeddelande: Drivningen for utmatningsregleringen
. har 6ver 300 drifttimmar. Tryck pa pé/av-knappen (15) for
Varning S E ru att ignorera meddelandet och avsluta det pagéende arbetet.
Drivningens kolborstar bor bytas inom kort i ditt servicestélle.
o Servicemeddelande: Flaktmotorn har éver 1000 drifttimmar.
. Tryck p& pa/av-knappen (15) for att ignorera meddelandet
Varning S E ~ru och avsluta det pagéende arbetet. Flaktens kolborstar bor

bytas inom kort i ditt servicestélle.

9.2 Varningar och felmeddelanden pa LED-belysningen

[ X NoX X NoX J

Typ av meddelande | Indikering LED-belysning | Beskrivning och atgarder
Statusindikering Eran Avsvalning, varmen frankopplad, FUSION 1 gj driftklar
Lo Pa —
Statusindikering . Enheten &r driftklar
Fel flakt
Slitna kolborstar *
Blockerad flakt
* Kontakta Leisters service
Fel i drivningen:
Fel 2x per sekund Overbelastning drivning, stang av FUSION 1, dra |

stickkontakten, 1t svalna och forsok igen med hégre
uppvarmningstemperatur

Fel i spanningsforsorjningen
Natspanning > 20 % -> Gvertemperatur varme
Natfrekvens < 15 Hz eller > 100 Hz




10. Varningar och felmeddelanden pa LED-belysningen

Extrudern varmer inte:
o Vridknappen for varme star pa lage "0”
e Defekt varmeelement *

Svetsresultatets kvalitet &r bristféllig:

e Kontrollera svetshastighet och svetstemperatur.

e Rengdr svetsskon (8).

Den instéllda svetstemperaturen har inte uppnatts efter mer an 7 minuter
(utdkad uppvarmning):

e Kontrollera ndtspanningen.

* Kontakta Leisters service

11. Tillbehor

Endast originalreservdelar och originaltilloehér fran Leister far anvandas, annars ogiltigforklaras alla garantian-
sprak.

Mer information finns pa www.leister.com.

12. Underhall

* Rengor luftintaget (1) med en pensel om det &r smutsigt. Demontera filtret: Tryck ihop kidmmorna nagot pa
sidan och dra ut dem uppét.

o

» Rengdr sprutmunstycket (22) fran svetsrester varje gang svetsskon byts (Kapitel 5.6 Byte av svetssko).
e Kontrollera att natkabeln och stickkontakten inte har ndgra elektriska eller mekaniska skador.

13. Service och reparation

Lat ditt servicestalle kontrollera drivningens och varmluftsfléktens kolniva efter ca 300 drifttimmar. Drivningen och
varmluftsflakten frankopplas automatiskt ndr den minsta kollangden har natts.

Drifttid: Drivning ca 300 timmar (borstar)

Varmluftsflakt ca 1000 timmar (borstar)
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Reparationer far bara utforas av auktoriserade servicestallen.

Leisters servicestéllen garanterar professionell hjdlp med reparationen inom 24 timmar. Endast originaldelar
anvands och géllande kretsscheman och reservdelslistor foljs. Adressen till ditt auktoriserade servicestélle finns
pé sista sidan i den har bruksanvisningen.

Mer information finns pa www.leister.com.

14. Utbildning

Leister Technologies AG och deras auktoriserade servicestéllen erbjuder svetskurser och utbildningar.
Mer information finns pa www.leister.com.

15. Garanti

o [Or det hér instrumentet géller den direkta distributionspartnerns/forsaljarens garantivillkor frén och med
kopdatumet.

e Vid garantiansprak (styrks med faktura eller foljesedel) atgérdar distributionspartnern tillverknings- eller bear-

betningsfel genom tillhandahallande av reservdelar eller reparation.

Yiterligare garantiansprak utesluts inom ramen for bindande lagstiftning.

Skador till f6ljd av normalt slitage, 6verbelastning eller felaktig hantering técks inte av garantin.

Garantin omfattar inte varmeelement.

Garantiansprak géller inte for instrument som har manipulerats eller andrats av kdparen. Samma sak géller om

tillbenor fran tredje part anvands.

16. Kompletterande dokument

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (artikelnummer: 129.102)

17. Overensstimmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz
intygar att produkten i det utférande i vilket den salufdrs av Leister Technologies AG uppfyller kraven i nedan ndmnda
EU-direktiv.
Direktiv: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmoniserade standarder: 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

“Qume o \/\\28 6/' | B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 2018-08-31

18. Atervinning

g Elektriska apparater, tillbehdr och forpackningar ska lamnas in for &tervinning. Endast i EU: Slang inte

elektriska apparater som vanligt avfall!
|



EMnvika 0dnyiec xewptapon

Nepiexopeva
1. Inpavtikég umodeiéelc aopaAeiag 84
1.1 TIDOBAETIOUEVI XPIIOM v vveveverrtirertt ettt ettt s ettt ettt ettt ettt r et et r et ettt ettt et ss b re e 85
1.2 N TIPOBAETIOUEVI) XPTOM 1.vevevivirrr ittt ettt ettt ettt ettt sttt ettt ettt re e 85
1.3 YTOOEIEEIC AOPOAEITG ... .. ivevvvivirci ittt ettt 85
2. TEXVIKA GTOLYEIL 1.uvvvvreresesssssnesessasssssesessassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssnsesssnsassnsesenes 85
3. METAPOPCarerrrrrerrurrreresesesssssesesssssssesessssssssesesssssssesessssssssessssssssssssssssssnsassssssssnsssssasssssssssssssssnssssssssnsnssaes 86
4. TO FUSION T OG0 cuvuverereueererereeasasereresessaseseesssssseseessssssssesessssssssesessssssssssssssssssssessassnssssesssssnsssnsssassnssenen 86
4.1 TIVOKIOO TOTIOU KAL TAUTOTNTC . cv.vvevvevveeeeeteteee ettt bttt ettt b st s s bbbt 86
4.2 Tepiexopevo ouoKeuaaiag (Bactkdg eEOTIALOHOC TN BAATO) ......vevvevivieirivcereeeien e 86
4.3 TUVOTTTIKI] TIAPOUGIAGT GUOKEUNC +.vvvivivrsiererrereretete ettt sttt ettt 87
5. TIPOETOLPAOI GUYKOANONIC v.vvvvvererereereessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssnsssssssnssssssssssens 88
5.1 X0ppa ouyKOAMNoNg
LT V0 0] 1 (01110 TSRS
5.3 'Evapén e SLASIKAGIAC GUYKOMIONC ..vvvvevevieir ettt ettt ettt 89
LT a0 1101 (01T RSP 89
5.5 'EAeyxo¢ ¢ Beppokpaciac Tou Tpoidvtoc e§wbnanc Kat ToU aepa TIPOBEPHAVONG ....ovvvveveeerereevereeea 90
5.6 AN\ayr TnN¢ 06AC ouyKOMNONC
5.7 KatetBuvan GUYKOMNONC.......cveveveneen.
6. 000VN LCD ....vveverereeeeeeeererereneens
6.1 20ppoAa vdeltne kataotaong ...
6.2 EVOEIEN EOVOAOIAC ... .. ettt ettt
7. MEVOU SEIUP ....cuvtreescussesrese s se e se e e e e bbbt
7.1 AidpBwaon TE puBuLoNg TNC emBuUNTAC TING BePUOKPATIQC . ...
7.2 Aievepyoroinan e TPOGOO0GIAG AEDU. .....vvvvrrereereeriiiiiiee e

8. Quick Reference Guide FUSION 1 (08nyoc ypriyopng avagpopdac FUSION 1)
8.1 Evepyoroinon/Evapén
8.2 ATIEVEPYOTIONGN ...

9. MpoeldoToNTIKG pnvopata Kat pnvipata opaiparog
9.1 Mpoeboroinaelc kal pnvopata apdipatog e 06évng LCD
9.2 Mpoedotolnaelg Kal pnvopata aOAAHATOC GWTIOUOU LED.........cvivvvevevciciciccceee e

10. Mpoeidottowaelg Kat pnvopata epaipatog pwtiopod LED
11. Aéeooudp ..............

12. Zuvtripnon
13. ZE€pPIC Kat ETOKELT
14. Ekntaiéevon
BT 14T
16. 10XDOVTA EYYPUDU ...cueerererererereressssesesesesesese e ees e s s sssasassssssssssesesasesessssss e e s ae s sesesasasssassesesesssensnensnn
17. Zuppopdwon
L0 (0 0 1L TSPV

83



84

@ OﬁnViSC XSlplOUOl') (HETAGPACN TOD TIPWTGTUTIOV EYKEIPLSIOU XEIPITHIOD)

Zac ovyxaipoupe yia v ayopd tov FUSION 1.

EmAé€ate éva pnxavnua e€wbnong ouykOAMnong Beppod agpa TPWTNG ToLOTNTAC.

YXeSIA0TNKE KAl KATAOKEVAOTNKE GUHGWVA [ TIC TEASUTAIES YWOELC TNG TEXVOAOYiag Katepyaoiag mAQoTIKwy. Ma
TNV KATAoKeL! TOU XPNOILOTOIO0VTAL UAKA LPNANC TIOLOTNTAC.

E Mpwv v pwn évapén ypronc Slafacte omwadAmoTe To eyxelpidio xewptopov. Exete
TavTa auto To eyxelpidlo padi pe tn ouokeun.

Aivete TN ouokevr| oe AAAa GTopa pdvo padi e To eyxelpidlo ¥elpLapoo.

LEISTER FUSION 1

Mnxavnpa Xewpog €winong cuykOAANoNG

1. Inpavtikée vtodeitelc aopaeiag

Mépa amd Tic 0dnyiec aopaeiac ota empePOUE KeParaa autol Tou eyxelpLdiov Aerrovpyiag,
TPEMEL va TNpovTal oL aKoAoubee SLaTALELC.

c MNpoeidomoinon
Mpwv avoiete TN OUOKELH, ATIOOUVEEDTE TN CUOKELK amo TNV TIpida,

B> B>

c Mpoaoyn

O OO

Kivéuvog Bavdtou

€TEION PEVOLY EKTEDEIEVA LIEPN KAl CUVOEDELC TIOU PEPOLV NAEKTPIKN TAON.

Kivéuvog Tupkaytdg Kat €kpnéng
H AavBaopévn xprion TNe GUOKEUNC (TL.X. e LTTEPBEPHAvON Tou LAIKOD), EIBIKG KOVTA 0€
EOOAEKTA DAIKA KOl EKPNKTIKG A€pLa, PTTOPEL va TIPOKAAEDEL KIVOUVO QWTIAC Kal EKPNENG.

Kivéuvog eykavpdtwv

Mnv ayyiete Ta yopva petahhikd pépn kat tn dladedyovoa pada, otav eivar (eotd.
Mavtote va adrivete T OUOKELN TIPWTA Va Kpuwael. Mnv kateuBovete T déapun
Beppou aépa kat TN dlagevyovaa pPaca mavw og atopa r (wa.

H ovopaaTik Téon, Tov avaypadetal OTr CUOKELN TIPETEL VA CUPGWVEL e TNV
TGO TOL TOTTIIKOU NAEKTPLKOD SIKTOOV. EQvV n Tdon GIKTOoU SlakoTiel, 0 Slako-
TN¢ Tou puantipa Beppov agpa (12) mpémnel va amevepyorondel.

Tla TN Xprion TNC GUOKEUNC e epyoTAfla, eival ETITAKTIKA amapaitnTog o Slako-
mtne Fl yia v mpoaotacia Tou TpoowTtikoD Tiou epyadeTal exei.

H ouokeur) emtpémetal va Aettovpyei povo uo emipAeyn. Mmopei va Beppav-
Bolv ebdAekTa UAKA TIOU Sev eival apeaa opatd.

H ouoKeur| eMITPETETAL Va XPNOOTIOLETAL JOVO AT EKTIALGEVHEVOUG TEXVIKOUG N
umo v emiAePr) Toug. Amayopevetal kaBe xprion amo madid.

H ouokeur) TPEMEL va TipogTateleTaL amo vypaasia Kat vepa.



1.1 MpoPAemopevn xprion

To FUSION 1 mtpoopiCetat yia emayyeAUATIKr) oLyKOAANGn BepuomAacTikwy AKWY ard PE kat PP atoug Topelg
o Kataokeur) doxeiov

o Kataokeur) OwAnvwoewy

® Kataokeur) OUOKELNG

® Xwpatepés Kal LOAVALEVOL XwPOL

e Emblopbwaelc

Xpnalomoleite Povo yvrola avtaAaKTIKA Kat iapeAkopeva e Leister, Slagopetika ev Ba éxete Sikaiwpa eyyunanc.

Madikacieg 6uykOAANGNG Kat TUTIOL LALKWVY
® JuykOMNnon BppomAaatikwv LAIKwy (PE, PP)

1.2 Mn mpoPAemtopevn xprion
KaBe aAAn yprion Tépa amo TI¢ avadepopevee Bewpeitatl pn mpopAETopevn.

1.3 Ymodeiteig aopaleiag

Ot umodeifelc aodaAeiag yia avtr) tn cvokeun Bpiokovtal ato ouvodeuTiko Eyypagdo «Safety Instructions — Automatic
Welders/Extrusion Welders/Welding Machines».

AuTO TO Eyypado propeite va To Bpeite kat oTic 0dnyie xpriong atov 1oTOTOTO LA,

2. Texvika otowxeia

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
Ovopaotiki taon V~ 120 220 230
OvopaoTikr oX0¢ w 1450 1100 1200
JuyvotnTa Hz 50/60 60 50/60
Oeppokpacia aépa RC Tepimou 180 — 350
Moodtnta aépa (20°C) % Tepimou 230
O¢eppokpacia mAaoTikottope-  °C péy. 300
VOU UAIKOD
213N Bopifou LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Eninedo kpadacpwv ap, (m/s?) <25(K=15m/s?
DAwotaoceg (M x I x Y) mm 436 x 92 x 236
Bapog kg 3.4
Zrjpa cuppopPwong (€3 Ce/le (|3
Katnyopia mpootasiac Il =] [O] O]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V/220-240V
Y0ppa cuykGAAnong 0 mm 03/04+0,3 P3/04+0,3
(cpdwva pe DVS 2211)
0 3, ekTopi kg/h PE 0,260 — 0,480 PE 0,260 — 0,450
(Méon Tr) oe 50 Hz) PP 0,330 — 0,540 PP 0,330 — 0,500
0 4, ekmopTn kg/h PE 0,330 — 0,800 PE 0,330 — 0,750
(Méan r) oe 50 Hz) PP 0,350 — 0,830 PP 0,350 — 0,760

Me tnv edporatn TexVIKWY aAAaywy.
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3. Metagpopa
MNa ™ petagopa tov FUSION 1, xpnatpotoleite povo T Brkn peTapopdg mou TiepapBavetal ato meplexdpevo
0UOKeLaaiag.

Mpw v petadopd adriveTe owadATIOTE TOV TIPOCTATEVTIKO aywyo Beppol
agpa (9) va KpUWOEL ETAPKUC.

petapopdc.

2 Mnv TomoBeteite MOTE EVPAEKTA AIKA (LY. TAAOTIKO, E0AO, Xapti) otn Brkn

4. To FUSION 1 aac

4.1 Mwvakida TOTOL KU TAVTOTNTA

H ovopaoia ToTOL Kl 0 GelPLaKOC apiBpog avaypadovtat oty Tvakida totou (5) Tou FUSION 1 oac.
AVTlypayTe QUTA T CTOIKEID OTO EYXEIPIBIO XEIPIOLOU Kat avaTPEETE yia TUXOV epwTApATa
OTOV QVTITPOCWTIO HaG 1) TO eE0UCI060TNHEVO KEVTPO EEUTINPETNANG TNC Leister, avapepovTag mavia auta Ta oTolxela.

Mapadetypa:

%

Lelster Technologies AG
Msde in ilzorland

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1 FUSION 1

230V~ 50/60Hz [:] 120V~ 50/60Hz
5A 1200W DUULE [12A  1450W | poue

Serial 1010012345 | WSULATED Serial 1010012345 | INSuLhten
Articdle  162.800 | CE€ Artice 162799 |RCE

4.2 Tepieyopevo ovokevaaiag (Baoikog eomAiopog otn Balitea)

1 x FUSION 1

1 x 2et dpiktpou Kvntrpac/euontipac

1 x 20Aa ouykOMnone CL 14

1 x ECaywvikr) kekapévn papooc Gr3

1 x ECaywvikr) kekapévn papooc Grd

1 X TIPWTOTUTIO EYXEPIOIO XEIPIOHOD

1 X PETdPON TOU TIPWTOTUTIOU EYXEPISIOU XEIPIOHOD
1 x Biéwtd AykioTpo yia kpepaopa



4.3 IUVOTITIKI] TIOPOVGICON GUOKELNG

IS o~

© N

Etoaywyr aépa potép / Quontripac

Y0ppa ouykOAAnonc-avoiypata

P0OBION mapaywyrg TOTEVOIOLETPOU

XelpoAapn (mpocappoldpevn)

Mivakida Tomou Pe Teptypadr) TUTIOU Kal OEPIAKOC
aplepog

HAEKTPIKO KaAwAI0

BIdwto GyKIoTPO YIa KpEPAaLA (TTPOAIPETIKA)
YONa GUYKOMNONG

10.
11,
12.
13.
. Quwtiopoc LED, évbelen kataotaonc
15.
16.

MpoatateuTikog aywyoc Beppol aépa
Oeppokpacia agpa ToTEVOIOUETPOU
086vn LCD

AakoTTING ToU PuonTrpa Beppol agpa
Yrelpwpa pe cuvappoAdynan XepoAaprc

Evepyomoinon/amevepyoroinon Kvntrpa
Bida aopahiong (tomoBetnan xelpohapric)
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5. Mpoetopaaio cuyKOAANGNG

o Tomobetrote T XetpoAapn (4) mpoaipetikd ato FUSION 1 (mepikayhio aodaAeiag 13). Na tnpeital péylatn pori
ofi€iparog 4 Nm.

e [Ipwv amo TNV &vapén xprianc, eAEyxeTe T0 NAEKTPIKO KaAwdio (6) Kat To §I¢, KaBwe Kal Ta KaAwdia TIPoEKTaong
yla NAEKTPIKEC Kl INXAVIKES (NpIEC.
e Otav xpnotomoleite KAAWGIO TPOEKTAONG, TIPOGEETE TNV EAAXIOTN SlaTopr) Tou KaAwdiou:

Miikog EAayiotn Slatopn (o€ ~230V)
(m] [mm?]

gwg 19 2,5

20-50 4,0

e Ta KaAWSIa TIPOEKTAONC TIPETIEL VAL Eival EYKEKILIEVA YIa TO anpieio epyaciac (.. ae eEwTEPIKOUE XWPOUC) Kal He
Kat@AANAN orjpavan.

e ‘Otav ypnotpormoleite NAeKTpOyeEWNTELA yia TNV TPOGOS0aIa PELUATOC. LOXDEL YIa TNV OVOUACTIKI 10XV TNG YeWNTPL-
aC: 2X OVOUAOTIKA 1oXUC UnyavipaTog Xelpog ewonang.

Xe mepIBarAov pie duvnTika eKPNKTIKA 1) e0PAeKTa LAIKA, T0 FUSION 1 Sev tpémel va

A xpnotpotmoleitat. Katd tnv epyaaia, fefaiwdeite 6T Bpiokeote oe aspalr 0£on. To kaAwdio
olvoeONC Kal To o0ppa cuYKOAANGNG TIPETTEL va KivohvTal eEAeVBepa Kat dev TIPETIEL va EpTTOdi-
Couv Tov XprioTn 1 TPiTOUC KATA TNV Epyasia.

5.1 Z0ppa ouykGAAneng

A la to FUSION 1 xpnotomoeite povo auppa auykoAAnang, PE /PP pe @ 31 @ 4 mm.

5.2 Evepyortoinon

e Yuvoéate T0 FUSION 1 010 NAEKTPIKG biKTUO.

¢ Evepyoroirjote 1o FUSION 1 pe Tov dtakamtn Tov gpuontiipa Oeppol aépa (12).

o Pubpiote T Beppokpaocia Beppol agpa pie T TIOTEVAIOPETPO Beppokpasiac aépa (10). H puBpiopévn T Ba
epoaviotel otnv 086vn LCD (11).

e Meta amno mepimou 5 Aeta emtuyxavetal n Beppokpacia Aertovpyiag kat avapet to LED (14) .

Mpootacia amod cOykpouan

To FUSION 1 81aBétel ipoatacia umepdopTwonc KIvntripa. Xe PKpd aptbpod atpodwy, 0 KIVNTAPAC aTevepyomoleital
autopata. Na mapddetypa, 0 KIVNTAPAC Ptopet va Pnv EeKvAaeL i) va EEKIVAOEL yIa PIKPO XPOVIKO dlactnua, 6tav

TO UAIKO 0TOV KOXAIQL Eival QVETIAPKWC TIAACTIKOTIOINKEVO. X TN ouvéxela Beppaivetar yia aAa 2 Aemta.

Ytnv évoelen kardataong otnv 086vn LCD (11) epdavitetal évac LETPNTAC QvTioTpopng LETPNONG.



Mpootacia armo tnv vTepdEppavon

Av 0 KivnTrpag emnpeddletal ano ewTeplkée embpacelc 1 eav n Beppokpacia TrENC Tov LAIKOD aTov KoXAIQ efvat TIOAD
XaHNAA,

1 TPOCTAI0 E0WTEPIKIC BePLOKPATIag amevepyotolel Tov KivnTipa. Xtnv 086vn (11) epdaviCetat Er 0400. Amoouv-
§eate 10 am'to NAeKTPIKO Siktuo To FUSION 1 Kat agrjote To va KpuwoeL.

5.3 'Evap€n tn¢ diadikaciag cuykoAAnong

Edv amarteital, ovvappoloyriate Tnv avtiotolyn aoAa cuykGAAnong (8), (kepdhato 5.6 AMayr) TNe o6AAC cuykOMNoNC).

o Otav emrevyBel n Beppiokpaaia Aertovpyiac, Pmopei va apyioel n auykoAAnan. Ma va 1o kavete auto, matrote Evep-
yomoinaon/amevepyortoinon kvntipa (15). Mavrote va xelpiCeote 10 FUSION 1 pie olppa cuyKGAMNong.

o Odnynote T0 oUppa OUYKOMNENG (Kepdhato 5.1 X0ppa cuykOMnong) e éva armo Ta avoiypata (2) kot adriote va
dlaguyel pada.

MPOZO0XH: Moté pnv e10dyete cippA CLYKOAANONG TAUTOXPOVA Kat 0Ta 600 avoiypata Tou GOPHATOC CUYKOA-

Anong.

© To 0UPpa GUYKOAANGNG TTPETIEL VA TIAPEXETAL KABAPG Kal GTEWO.

o Hmapaywyr) pmopel va aMacel e T POBpeN tapaywyng moTtevalopeTpou (3), avetaptnta armo Tn yewpetpia
pagdric ka Ty etthoyr UAKou. Xtnv 086vn (11) epdaviletal oe padoypappa n pudpicpévn TaydTnTa.

o AlakOpte Tn por) padag pe tnv Evepyortoinen/amnevepyoroinan kivntripa (15).

17

e EuBuypappiote To akpoduato Ttpodeppavone (17) pe ™ (wvn ouykOGAANaNG.

e [poBeppdvete T (Wvn GLYKOMNONG He TAAAVTOOEVEC KIVTELC.

e Tomobetrote 10 FUSION 1 atnv étoin Cwvn ouykoAAnang kai Tiatrjote Evepyottoinon/amevepyomoinon Kivn-
mpa (15).

e [IpaypatomolaTe Kat avaAloTe TN GUYKOAANGN GOKIIC.

e Edv amareital, puBpiote T Beppokpaaia Beppol agpa e Beppokpacia agpa TotevatdpeTpov (10) Kat v
TOoOTNTA TIAPaywyng He tn PUBHLON TIapaywyng TIOTEVOIOHETPOL (3).

e Metd amod tnv exkivnor, To abpua cUyKOMNGNE TPaBIETaL QUTOMATA PECW TOU avoiypatog (2)

H tpododooia kahwdiwv Tipémel va eivar duvath xwpic avtiotaon.

5.4 Amevepyotoinon

¢ [latiote Evepyomoinon/amevepyoroinon Kivntipa (15)

o Apaipéate T0 UNIKO GUYKOAANGNG 0T 00Aa GUYKOAANGNG £T0L WOTE N GOAA GUYKOAANGNG Va NV KataoTpadel kata
TNV EMOLIEVN EKKIVNON.

e To FUSION 1 pmopei, Twpa, va TomoBetnBei MAeupika e kadapr) emipavela.

& Na xpnotpotoleite Tupipaya VAIKG aTrpieng

H 6¢opn Beppol agpa Gev TPEMEL va Kateu-
Buvetal oe aropa, (wa Kat avTIKeipieva.

e Pubpiote oto 0" T Beppokpacia aépa oto ToTeValOPETPO (10). APOTE TN GUOKELN VO KPUWOTEL.
o Kheiote Tov S1akoTTn ToU Guontiipa Beppod aépa (12).
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5.5 'EAeyxo¢ Tn¢ Beppokpaaiag Tov Tpoiovtog e€wOnang Kat Tov agpa mpobéppavaeng

¢ H Beppokpaaia tov mpoiovtog ewBnang Kat Tne 6€apng Beppol agpa TIPETEL va EAEYYOVTAL OE TAKTA XPOVIKA
dlaoTrpaTa Katd T SIAPKELD HAKPWY EPYAOIWY GUYKOAANGNG
Mo TOV 0KOTIO QUTO, TIPETIEL VAL XPNOILOTIOIOOVTAL NAEKTPOVIKEC GUOKEVEC ETPNONG TNE BeppoKpaciac pe Katan-
Mouc aloBntpec Beppokpaaiag Mpémet va avalntnBei n vPnAdtepn Beppokpaaia atnv déopn Beppol agpa, PeTach
Tou emmeédou €650V TOL akpoduaiov Kat Badoug 5 mm. Ma T pétpnon e eEwbnong, o aloBnTAEag otn coAa
OUYKOAANONC TTPETIEL VaL eloayBel aTo KEVTPO TOU aywyo.

5.6 AAAayn tng 66Aag cuykOAAnGng
e H aMayi e adAag GuykGAANGNG TPEMEL VOl TIPAYHATOTIOIETAL OE GUOKEUN TIoU éxel Beppiokpacia Aerroupyiac.

& Kivouvog eykavpdtwv

@ Na 6ouAeleTe ATIOKAEIOTIKA PE QVOEKTIKA 0Tn Beppokpaaia yavria.

A Amevepyortourjote 1o FUSION 1 Tiov Bpioketal oe Beppokpacia AEITovpyiag Kal amoouvdeste To
ar'to NAEKTPIKO dikTuo.

e AnoouvappoAdynon

— Agaipéote T 60Aa cuyKOAANONG (8) e To aTiptypa ¢ (20) ard 1o akpodiaoto e€wdnang (22),
Eef1dwvovTac Tov TEPPATIKO KoxAia (18).

— To axkpodualo e€wdnong (22) mpémet va kabapidetal amd PeTaMIKA uToAeippaTa oe K&Be aAayri ooAag
OUYKOAANONG Kat va Beawvetal oTL Exet Pdwdel apitd. Ymodeién: Apiatepri eAikwaon

— AmopakpOvete Tn 60Aa ouykOAAnang (8), Eepidwvovtac Tic Pideg atepéwang (21) and To oTrpIyUa TG GOAAG
(20).

® JuvappoAdynon

— TomoBetraTe TN 6OAA GUYKOAANONG (8) TTOU TIPOCAPHOOTNKE OTN PAr} GUYKOAANANC 0TO aTAPLYpA TNG (20) e
TEPUATIKO KoXAia (21).

— Bidwate kahd T 66Aa guykoAAnang (8) ato atnptypd (20) Tne e Tov TEPPATIKO KoyAia (18)

22 8 20Aa ouyKOAANaNC
21 . .
19 18 Teppatikoc koxiac
18 19 AKpoOaLo TIPOBEPLIAVANG
8 l s ab 20 YTiptypa 06AAC GUYKGMNGNG
‘ /’/(: 21 Bidec otepéwong
; | 22 Akpodualo ewonong
-
20

5.7 KatehBuvon cuykoAAnang

o Me 10 EeBidwpa Twy TEPPaTIKWY KoxAiwv (18), n aoAa
OLYKOAANGNG (8) HMOpPEL va TTEPIOTPEPETAL GLVEXOHIEVT
otV emBuUNT KatelBuvan auyKOANGNC.

o Q1 Teppatikoi KoxAieg (18) mpéel, TN GLVEKELD, Va
BLwaouy KaAd.




6. 060vn LCD

H 066vn LCD (11) xwpiletat o TpelC Topeic Evdelenc:

BB * ﬂ v — 'Bvéeifn kataotaong
" 1 ’ © ‘:‘ — OgppoKpaaia GUYKOAANGNG ETBUHNTA/MPAYUATIK TIA
) O] S

Jp— ._ . — Evelfn papdou potép

6.1 ZOpPoAa évdel€ng katdotaong

BB MetpnTic avtiotpodng pétpnanc yia dladikacia avabéppavong

* Awdikaoia Poenc
ﬂ KAetdwpevn pubuton emBupnme g

# Av n Taon Siktoou eivar evepyoroinpévn, To FUSION 1 eival amevepyomoinpévo

6.2 'Evdein epyaciag

MoAic To FUSION 1 auvdeBei atnv téon Siktlou
Tou avaypdgetat otny Tivakida totov (5), n

TPEYOLO EKOOON TOL AOYIOHIKOU epdavieTal yia
Tiepimou 2 devtepoAertta atnv 086vn LCD (11).

==
c3
(]

Ekkivnon
‘Otav 0 S1IAKOTITNG yia Tov puontiipa Beppol ¢
aépa (12) Bpedei atn BEan «0», epdaviCetal atny
évbelEn karaotaonc e 08ovng LCD to abpporo
HolleN

lupioTe Tov GLOKOTTN yia Tov puonTipa Beppol
P0Bpion embupntic | agpa (12) ot Béon «1». Me T0 IOTEVOIOUETPO
TIAg (10) pmopei Twpa va puBpiadel n Beppiokpacia E‘ 6 G°E
yia Beppokpacia aépa. H tpéxovaa pubuion Ba epdaviatet otnv
086vn LCD (11).

Edv 1o Trotevaiopetpo (10) Gev tiBetal méov oe
Aettoupyia, petaBaivet otnv EvOelEn TpaypaTikAc -
Madikacia ava®ép- | Tiprc. Katd tn Sidpkela e dladikaoiac avadép- A 3 Gor
paveng pavange, n Tpéxovaa Beppokpaaia avaBoafrivel E =

otnv 0Bovn. Eva Béroc Geiyvel Tpo¢ Ta mavw, otav
n Beppokpacia avepaivel.
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Metpntii¢ avtiotpo-
éne pétpnong

‘Otav n Beppokpacia eivat > 180°C, o petpn-
¢ avtiotpodng petpnang gekwva. H dladikaaia
avadéppavanc dlapket 5 Aetrd.

" 28Ot

Etowudtnta Acttoup-
yiag kat podpion e
p0OBpIONG Mapayw-
JUlS

‘Otav éxel apéABel 0 xpovog BEppavong, avapel

0 pwTtiopog LED (14). H 086vn epyaoiac Seiyvel
TWPA TV TIPAYHATIKA TIHr TS puBUIopéVNC
BepoKPaaiag Kal TS YPagIkne mapaotaonc pe
NV TPEYoLa PUBULON Yo TNV PUBION TapaywynC.
To TTOTEVAIOPETPO (3) pTTOPEL TWPa va XPNoto-
noinBel yia t povdutan e mapaywyng. To FUSION
1 elvat €too yia e§wonan.

Yrodetén:

Katd v e€wbnan, dev propet va pubpiatei n Bep-
pokpaoaia. Eav yivel piBuon 0To TIOTEVAIOPETPO
(10) katd ™ S1dpketa Tng ewonong, n pubuLopEVN
Tl vioBeteital, Povo OTav T HOTEN oTapATA
evepyomolwvtac Tov diakomrn (15).

cblt

Mpooox:

EAéyxete TN pOBpION Beppokpa-
giag, peta amo to orapdTnya Tov
Kvntipa

Madikaoia Pong

Ma v Poén tou FUSION 1, T0 TTOTEVOLOPETPO
yia ) Oeppokpacia agpa (10) mpénet va
yUuploTel 0TO aplotepd Téppa 0. Amevepyotoleital
0 ¢pwTiopog LED (14). H 086vn LCD (11) Geiyvel
pia vidpada xloviod atnv évdelEn karaotaonc Kat
avaBoaPrivel €va BENOC TIPOC TA KATW Kal epga-
viCetal n tpéyouoa Tipr Beppokpaciac. MOAC n
Beppokpaocia eivar katw aroé toug 50°C, atnv 086-
vn LCD epdavicetar n évdelen «OFF». To FUSION 1
pmopel twpa va aroouvdedei amd To Siktuo.




7. Mevob Setup

P0Opon °C/°F

Aaddahion
p0BpIoN Beppokpaciag

EmpeBaiwon pubpicewv

Software Release (Kv-
kAogopia Aoylopikol)

Koupmti kivntripa on
>28

—>
<«

Koupti kivntripa on
>1s

Ui bB°F

Koupti kivntripa off

4

(bo

FF

1

Koupti kivntripa on
>28

—>
<«

}

Koupmi Kivntipa on
<1s

<

bo A
un

}

Koupti kivntripa off

<

\

SAUE

Koupmi Kvntipa on

v <1s
Koupti kivntripa on
>28
| N
i_00
v v
DoKOTTTNG TOL duan- DoKOTTTNG TOU duan-
Trpa Beppiod agpa on pa Beppol aépa off

OFFc
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7.1 Ai6pBwon g puBpIoNG TN ETBUVHNTAC TIUNAG BEppoKpaasiac

To FUSION 1 mipoagpépet T Guvarotnta 616pBwong tne puBuong embupntnic TR tne Beppokpaciag. AuTo amotpe-
TeL TN pUBHLon NS emBupNTAC PUBIONG. AUTA N AeToUPYia £ival EPYOOTAGIAKA ATIEVEPYOTIOINKIEVN.

P0Bpion g embu- | Pubuiote TV emibupntr Beppokpacia pe To To- EE Dg,.
PNTAC NG TEVOLOPETPO yla TN Beppokpacia aépa (10). L

Arnoouvbéate T0 FUSION 1 art6 To SikTuo Kat evepyo-
Towrote 10 pevol Setup (KepaAaio 7 Mevou Setup)
Evepyomotote tn pOBpIon embupntrc Twg oto

onpeio pevol «bo» («On») bo n
Il . ;- . ’ u n

Evepyomoinon Yy gvéslﬁr} Kargmonc suq;av@m éva K)\EEI(SI.
EmBId0BwaNC H e U T} TI0U EXEL OPLOTEL TTPONYOUHEVC

anoBnkeveTal Povipa Kat Gev Propei TEov va

TpooappoaTel. Mropeite va Yi€ete To FUSION 1, Te- e E D"[

PIOTPEDOVTAC TO TIOTEVOLOMETPO Yia BeppoKpaaia Jp—

aépa (10) ato aplotepd téppa «0». MOAC oTpéete -

T0 TIOTEVOIOLETPO Eavd Tipoc Ta bekid, Ba pubpioTei N

anoBnkeupévn ermbuunTm TN,

Aroouvdéate To FUSION 1 amd 1o GikTuo Kat evepyo-

Toiate To pevou Setup (Kepdhato 7 Mevol Setup) -
Anevepyomoinaon Anevepyomourate Tn pUBHION EMBUUNTIG TIUNG OTO - M F F
embLopbwaong onueio pevol «ho», (Kedarao 7 Mevou Setup «OFF») u

H emBupnTn Tipr yia T Beppiokpacia propet AL va
pUBIOTEL EAeVBEPQ.

7.2 Amevepyotoinon tng Tpododosiag aépa

Y OPIOPEVEC TIEPITITWOELC €lval amapaitnTo va SIOKOTTETAL yia JIKpd Sidotnpa n Tpododoaia agpa.
To FUSION 1 mipoadépet autr) T duvatotnra.

Artevepyomolrate pe Tov SlakTrTn Tou puentipa
Beppo0 aépa (12) T BEpuavon kat Tov GuanTrpa.
Yy évdeltn karaataong otnv 086vn LCD (11)
epdaviCeTal évac PetpnTic avTiotpodng LETPNANG.

H e€wbnon pmopei va TipaypaTomoleital To PéyIaTo
HéxpL 60 GevtepoAetTa ywpic Tpododoaia aépa. Av
dev evepyortonaete Eava Tov uonTripa Beppod agpa
KaTa T SIAPKELR aUTAC TNE TiepLodou, 0 KIVNTAPAG
efwbnonc otapara.

Amtevepyoroinon tng
Tpopodoaiac aspa




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (08nyoc ypryopng avadopag FUSION 1)

8.1 Evepyomoinon/Evapén FUSION 1 Quick Guide
1. BePawBeite 6T 0 diaxomne puontiipa (12) evar armevepyomonpévoc. 5
2. 2uvbéate Tov Slakoemn (6) Tng Tdong SIKTLoL.. o @:&‘ z @
3. Avoi€te Tov dlakomtn puontripa (12). am a -
4. PuBuiote tn Beppokpacia ouykOMnong e To otevatopeTpo (10). o ‘ ]g‘ 3 ‘
5. H Béppavon eivar evepyortonpévn, avapfoaprivet n 08ovn (11). ‘ ’ —
6. [lepévete mepimou 5 Aemttd, péypt va emreuxbei n embupntr) Beppokpaaia. \ﬂ”
7. HLED (14) avael, pmopei va puBpiotel n taxutnta Tpohodoaiag cupUaTog o
€ TO TIOTEVALOHETPO (3). ‘ ”i"g¢ ‘
8. Tatote Evepyomoinon/amevepyomoinen kwvntipa (15), To pnyavnua T DFF"EH
efwebnang Aerroupyel —
8.2 Amevepyomoinon © ‘
&

Matote Evepyomoinon/amevepyottoinon kvntnpa (15) , 10 potép
otapatd ﬁ’ 210
2. Tupiote T B¢ppavon pe to otevatdpeTpo (10) oto 0, evepyotoleftal n —
ertoupyia Cooldown, aprivel n LED (14).
Mepipévete pPéxpL To TEAC TG dladikaoiac YOENC (mepimou 6 Aerttd)
Kheiote Tov drakortn puontiipa (12)
5. Tpapnte Tov drakorttn (6) Tne Taong SIKTOoU.

9. MpoeidoToNTIKA pnvipata Kat pnvopata 6paApatog

MpoelboToINTIKA PNVOPaTa Kat pnvopata oGaApatog epgavidoval e Tov evowpatwpevo ¢wtiopd LED (14) 1y otnv
066vn LCD (11).

Edv epdaviotei éva privopa apalpatog, dev pmopei va uvexiotei n epyacia. H B¢puavon amevepyomoleital
auTopaTa, o KvnTrpag UmAokapetal. Ma T auvéxion e epyaciag, TpeTel va yivel emavadopd (Reset) Tou nhextpl-
KOU 0UOTAHATOC, HETA amo utiepBoAki Katamdvnan Tou oTE. Ma va To KaveTe auto, amoouvoéate To FUSION 1
Qamo 1o PeLpa, TPABWVTAC TO IC.

w

>

User Manuat QG FUSION 1
leister.com/um-fusion Art. 163.452 / 02,2020

9.1 MpoeidoToiaelg Kat pnvopata apaipatog e 086vng LCD

Eido¢ pnviparog ‘Evéei€n 08ovng LCD | Mepiypadn kat pétpa

E
r OeppoaTolyeio yaAaopévo *

. minlm!
Zpahia oy B * ETikowwviiote pe Kévtpo ZEpPig tng Leister

Evepyoroiibnke n mpoatacia amnd tnv urepBépuavon Adriote

. ‘mlm 10 FUSION 1 va kpuwael Kat Tpoomadnate akopa pia Gopda.
2pdhya uu E D EAEyETe Qv 0 uanTApac Aertoupyel awotd. Edv To adihua
e€akoouBel va epgaviCetal, emkovwvAaTe pe T Kvipo 2EpPIC.

YriepBoAikr| katamovnon Kivntpa, arevepyororjote o FUSION
Er 1, Tpapn€te tn ovokeun amd tnv TpiCa Kat adrioTe TO Va KPuw-
ZpaApa D '—l G D oel. Aokipdote Eava pe uPnAdTepn Bepuokpaocia TpoBEPUAvVONC.
Edv to apaApa eEakoAoubel va epgavidetal, emkovwvnoTe Pe T0
Kévtpo ZépBIC.




Mpoeidomoinan

" 260

0 Kivntrpag yia T podpton mapaywync 6ev onpelwvel Tov
emiuunTto aptbpd atpodwv. To atadio BEppavanc avéavetal
Katd 2 Aetrtd.

MNpogidomoinan

dr

S5Eru

Mnvupa ZEpPig: To potép yia T pUBuIWN TNC Tapaywync xet
mavw amd 300 wpeg Aettoupyiac. Me To méTnua Tou SlaKoTTTn,
0 Kvntiipag (15) amoppimtel auto T Prvupa Kat TEAEIWVEL N
TpEYoLaa epyaaia. Ot POKTPES TOU KIvNTrpa TIPEMEL GUVTOMA Va
aMayBouv amo To Kévtpo ZépBIC.

MNpoeidotmoinan

bL

S5Eru

Mnvupa ZEpPIg: To potép puontripa xel avw and 1000
wpeg Aettoupyiac. Me To mATNHa TOL SIAKOTITN, 0 KIVATHPAG
(15) amoppimtel QUTO TO HVULA KOl TEAELWVEL N TPEXOUOA €P-
yaaia. Ot PUKTPEC ToL GuonTrpa TEEMEL abvTopa va aAAayBoiv
ano 1o Kévrpo 2€pP.

9.2 Tpoeidomotiaelg Kat pnvopata opaipatog pwtiopold LED

Eidog pnviparog ‘Evéei€n pwtiopoo LED Mepypadn kat pEtpa

BB KATAoTaonG Amevepyortoinan l!JUEn, anevspvonomusvn Béppavan, To FUSION 1 Gev eival
o £TOLPO yla Aettoupyia

‘Evdeltn karaotaong Evspvonomon H ouakeun eivat ETon yla Aettoupyia

YHaApa

2 avd beutepoAeTo
[ X-X X-X X-X N-N ]

ZpaApa puontipa
OBapuévec POKTeC *
MmAokapiopévog puontipag

Emikowvwviiote pe Kévtpo ZEpPig tne Leister

ZpaApa Kwvnthpa:

UTIEPPOMIKI) KATATIOVNON KIVNTAOQ, QTTEVEPYOTIOiNaN
FUSION 1, tpapnéte amd mpiCa, agrote TN GUoKewn va
Kpuwael kat Gokipdate Eava pe upnAatepn Beppokpaaia
TpoBépuavanc.

opaApa atnyv Tapoyr taong

Taon diktoou >20 % -> YrepBoAikr| Beppokpacia 6€p-
pavang

Yuyvotnta oiktoou <15Hz 1) >100Hz
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10. Mpoeidomoicelg kat pnvopata opaipatog pwtiopov LED

To pnxavnua e§wBnong dev BeppaiveTal
e H B¢ppavan tou Kouptiol Bpioketal atn B€an «0».
® OepPaVTIKO OTOIKEID XAAAOLEVD *

Kakn moldtnta anoteAéopatog cuykOAAnGnG:

e EAéyETe T TaOTNTO KAt TN BEPPOKPAaia ouyKOMNGNC.

e Kabapiote tn 00Aa oLYKOMNANG (8)

Av, petd amo 7 Aetrta (erumAéov diadikacia avadeppavonc), n pudpiopévn Beppokpacia ouyKOAANGNG
OEV £l aKOpa ETIITEVXOEI:

e ‘Eheyxoc téonc iktbov

Emikowwvijote pe Kévtpo ZepPic tne Leister

11. Aéeoovap

Xpnolpomoleite Povo yvrola avtaAaKTIKA Kat iapeAkopeva e Leister, Slagopetikd Gev Ba éxete Sikaiwpa eyyinangc.

MepoodTepec mAnpodopieg ba Bpeite atnv (oTocehida www.leister.com.

12. Zuvtipnon

e KaBapiote pe mvédo n Bpwpikn etoaywyn aépa (1). AmoouvapuoAoyrate 0 OIATPO we e€nc: Ta KA Tipémel va
THETOUV TIAEUPIKA Kat EAAdPWIC Kat, 0T GUVEXELD, va TPABNXTOUV TIPOC Ta TAVW.

o

¢ To akpodualo €wdnang (22) mpemet va kabapiletat oe KaBe aAlayr GOAAC GLYKOAANGNC Kat TUYOV UTTOAEiupaTa
peTAwV va apaipolvtal (Kedpahao 5.6 ANAayr) TG 66AAC GLYKOAANGNC).
o EAéyETe TO NAEKTPIKO KAAWGIO KAl TO (IC yia SIOKOTT Kal PNYavIKeS BAABEC.

13. Z€pPIC Kat ETTLOKELN

Meta and mepimou 300 wpec Aettovpyiag, amevbuvBeite ato Kévipo ZEPPIC yia EAeyxo TnE BEanc Avbpaka Tov Kivntr-

pa Kat Tou puontipa. O Kvntreag Kat 0 puontripac Beppol agpa amevepyoTtolouvTal autopata, PONC emteuxdel To
€AAXI0TO PrKoC GvBpaka.

Xpovog Aettoupyiac: Kivntripag mepimou 300 wpeg (Bodptoa)

Ouontnpac Beppol aépa mepimou 1000 wpec (Bovptoa)
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Ot eTOKEVEC TIPETIEL VAL EKTEAODVTAL ATTOKAELOTIKG Ao e€ovatodotnpéva Kévipa ZEpPIC Tne Leister.

Ta Kévtpa 2épPIc diaopaiCouy evioe 24 wpwv Ty 0por Kat aflOTIOTN ETIOKELI) [ YVriola QVTOAAAKTIKA oUppwva
Je Ta oxedlaypappata ouvoéoewv Kat TIC AloTeg avtaAAaKTIKWY. Tn GlevBuvan Tou £0U01060TNPEVOL KATAOTAHATOC
0€pPIC Ba TV Bpeite atny TeAeutaia oG Twv 0ONYILV XEIPLOHOD.

Meploadtepec MAnpodopiec Ba Bpeite otnv 10TooeAIda www.leister.com.

14. Eknaidevon

H etaipeia Leister Technologies AG kaBuwg kat ta eEovatodotnuéva Kévipa X€pBIC TPpoahepouV PadruaTa GUYKOAN-
One Kat oepvapla.
MepoodTepec mAnpodopieg ba Bpeite atnv ioTocehida www.leister.com.

15. Eyyonon

o [100 TN GUYKEKPILEVN CUOKEUR LoXUOLV Ta GIKAIWLIATA EYYONONG 1) TIAPOXWY €yy0NaGng TIoL TPOGHEPOVTAL OTTO TOV
eKAOTOTE EUTIOPIKG GLVERYATN/TWANTH QO TNV NUEPOUNVIa ayopac.

e Je mepimwon afiwong eyyinonc i mapoxwv eyyonong (tekpnpinon pe anddelEn ayopdc 1y ektio mapadoonc), Ta
OQANLOTA KATAOKEUNG ) KATEPYATOC avTIHETWTICOVTAL QTG TOV EUTIOPIKG GUVEQYATN HEoW TaPAdoang avIoANAKTI-
KWV 1) ETIOKELNC.

e [1épa amd tn GeopeuTikr vopoBeaia amokAeiovTal Tiepattépw afIWOELC yyUNong 1 TaPOXWY eyyonanc.

o Ot (nuiéc mou odeihovral o duatohoyiki dBopd, uTEPPOAIK eTIRAPLVAN A AKATAAANAN XPron amokAeioval armo
NV eyyonan.

o Ta BeppavTikd otolyeia amokAeiovtal amd TIC MapOXES eyydnang f T eyyonan.

[0 OUOKEVEC TIOU EXOLV TPOTIOTOINBEL aTtd TOV ayopaaTr, KABWE Kat 0€ TEPITITWAN XPAong N AuBeVTIKWY avIaAAa-
KTIKwv Leister dev umtépyouv Sikauwpata oUTe afloelg eyyonanc.

16. laxbovta Eyypada

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (kwdkog mipoiovtog: 129.102)

17. Zuppopdwaon

H Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/EABetia, emiBefaiwvel 6Tl To mpoidv Tou éxel Tedet
a6 autiv atnv Kukhogopia atnv Tiapovaa ékdoan, TANpol TIC amartrioelc Twv akoAouBwv odnyiwv tne EE.
Evpwraikég odnyiec: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Evapuoviapéva pétuma: 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

oo o MaQ C/' | B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31/8/2018

18. Attoppipn

Ot NAEKTPIKEC OLOKEVEC, Ta EEANTARIATA KAL Ol CUOKELATIES TOUC TIPETIEL VAl SlaTIBETAL TIPOC OIKOAOYIKNA
avakOkAwaor). Movo yia ti¢ xwpeg tng E.E.: Mnv Tetdte TIc NAEKTPIKEG GUOKEVEC 0T OIKIAKA amoppil-

|
- MO
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Instrukcja obsiugi (tumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)
Gratulujemy zakupu urzgdzenia FUSION 1.

Zdecydowaliscie sie Parstwo na zakup wysokiej klasy ekstrudera na gorace powietrze.

Zostat on zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie ze stanem wiedzy technicznej stosowanej obecnie w przemy-
$le obrobki tworzyw sztucznych. Do produkeji urzadzenia wykorzystywane s wysokiej jakosci materiaty.

E Przed pierwszym uruchomieniem nalezy koniecznie przeczyta instrukcje obstugi.
Niniejszg instrukcje nalezy zawsze przechowywac¢ w poblizu urzgdzenia.
Urzadzenie przekazywac innym osobom tylko razem z instrukcjg obstugi.

LEISTER FUSION 1
Ekstruder do spawania recznego

1. Wazne wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Oprocz wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa znajdujacych sie w poszczegdinych rozdziatach niniejszej instruk-
cji obstugi nalezy réwniez przestrzega¢ ponizszych postanowien.

Ostrzezenie
Zagrozenie zycia

Przed otwarciem urzadzenia wyjac wtyczke z gniazdka, poniewaz
komponenty i przytacza przewodzgce napiecie zostang odstoniete.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu wystepuje w przypadku niewtadciwego uzycia
urzadzenia (np. przegrzanie materiatu), zwtaszcza w poblizu palnych materiatow i
gazéw wybuchowych.

Niebezpieczenstwo oparzenia

Nie dotykac rozgrzanych, niepowlekanych czesci metalowych i wyciekajace;
masy. Nalezy zawsze najpierw schtodzi¢ urzadzenie. Nie kierowac strumienia
gorgcego powietrza i wyciekajgcej masy na osoby ani zwierzeta.

Ostroznie
Napigcie znamionowe podane na urzadzeniu musi odpowiadac napigciu

Zrddta zasilania na miejscu. W razie awarii napigcia sieciowego nalezy wytaczy¢
przetgcznik dmuchawy goracego powietrza (12).

Do uzytkowania urzadzenia na budowach koniecznie wymagane jest zastoso-
wanie wytgcznika réznicowopradowego do ochrony pracujgcego tam personelu.

B> B>

Urzadzenie moze by¢ obstugiwane tylko pod nadzorem. Oddawane ciepto
moze dostac sie do palnych materiatow, ktdre znajdujg sie poza zasiegiem
wzroku.

Urzadzenie moze by¢ uzywane tylko przez wyszkolonych specjalistow lub pod
ich nadzorem. Catkowicie zabrania sig korzystania z urzadzenia przez dzieci.

Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocig i zamoczeniem.

® @D
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1.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenie FUSION 1 stuzy do profesjonalnego zgrzewania termoplastycznych tworzyw sztucznych, takich ja PE i

PP, ktore sg wykorzystywane do nastegpujgcych celow:

Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i wyposazenie dodatkowe firmy Leister, poniewaz w prze-

produkcja zbiornikéw

produkcja rurociggéw

produkcja aparatow

wysypiska $mieci i hatdy poprodukcyjne
naprawy

ciwnym wypadku wykluczone jest dochodzenie roszczen z tytutu gwarancji i rekojmi.

Metody zgrzewania i typy materiatow
e /grzewanie materiatdw termoplastycznych (PE, PP)

1.2 Uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem

Kazde inne lub wykraczajgce poza podane tutaj ramy uzycie uwaza sie za niezgodne z przeznaczeniem.

1.3 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa
Wskazdwki dotyczace bezpieczenstwa pracy tego urzadzenia znajduja sie w dostarczonym dokumencie ,Safety

Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines”.
Dokument ten mozna znalez¢ takze na naszej stronie internetowej razem z instrukcjami obstugi.

2. Dane techniczne

Napiecie znamionowe V~

Moc znamionowa W
Czestotliwosé Hz
Temperatura powietrza qC

llo$¢ powietrza (20°C) %
Temperatura plastyfikacji °C
Poziom emisji hatasu LpA (dB)
Poziom drgan ap, (m/s?)
Wymiary (df. x szer. x wys.) mm
Masa kg

Znak zgodnosci

Stopien ochrony Il

Drut spawalniczy 0 mm
(wedtug DVS 2211)

@ 3; odrzut kg/h
(wartosci Srednie przy 50 Hz)

0 4; odrzut kg/h

(wartosci Srednie przy 50 Hz)

Prawo do zmian technicznych zastrzezone.

FUSION 1 FUSION 1 FUSION 1
120V 220V 220-240V
120 220 230
1450 1100 1200
50/60 60 50/60
ok. 180 — 350
ok. 230
maks. 300
<70dB (K=3dB)
<25 (K=15m/s?)
436 x 92 x 236
3.4
Ce Ce/le C€
O] =] =]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220V /220 -240V
03/04+03 03/04+0.3

PE 0.260 - 0.480
PP 0.330 - 0.540
PE 0.330 - 0.800
PP 0.350 - 0.830

PE 0.260 - 0.450
PP 0.330 - 0.500
PE 0.330 - 0.750
PP 0.350 - 0.760
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3. Transport
Do transportowania urzgdzenia FUSION 1 nalezy uzywac¢ wytgcznie nalezacej do zakresu dostawy skrzyni transpor-
towej.

Przed rozpoczeciem transportu nalezy koniecznie odpowiednio schtodzic rure
ochronng goracego powietrza (9).

skrzyni transportowe;.

2 Nigdy nie przechowywac palnych materiatow (np. plastik, drewno, papier) w

4. FUSION 1

4.1 Tabliczka znamionowa i identyfikacja

Oznaczenia typu i serii sg umieszczone na tabliczce znamionowej (5) urzadzenia FUSION 1.
Nalezy wpisac te dane do instrukcji obstugi i zawsze podawacé w razie zapytan kierowanych do naszych
przedstawicielstw lub autoryzowanych punktéw serwisowych Leister.

Przyktad:

%

Lelster Technologies AG
Msde in ilzorland

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1

FUSION 1
230V~ 50/60Hz @ 120V~ 50/60Hz
S5A 1200w DOUELE 112A  1450W | pousie

Serial 1010012345 | Wsulirea [Serial 1010012345 | WSuthren
Articdle  162.800 | CE€ Artice 162799 |RCE

4.2 Zakres dostawy (wersja standardowa w walizce)

1 x FUSION 1

1 x zestaw filtrow do silnika/dmuchawy

1 x kocowka spawalnicza CL 14

1 x klucz kotkowy sze$ciokatny rozm. 3

1 x klucz kotkowy sze$ciokatny rozm. 5

1 x oryginalna instrukcja obstugi

1 x tlumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi
1 x $ruba oczkowa do zawieszania
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4.3 Przeglad czesci urzadzenia

L~

4.

N o

Wlot powietrza silnika napedowego / dmuchawy
Otwory na drut spawalniczy

Potencjometr regulacji odrzutu

Uchwyt (montowany)

Tabliczka znamionowa z oznaczeniem typu i
0znaczeniem serii

Przewdd zasilajgcy

Sruba oczkowa do zawieszania (opcja)
Koricdwka spawalnicza

9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Rura ochronna gorgcego powietrza
Potencjometr temperatury powietrza
Wyswietlacz LCD

Przefgcznik dmuchawy gorgcego powietrza
Gwint do montazu uchwytu

Dioda LED, wskaznik statusu
Wigcznik/wytacznik napedu

Sruba blokujgca (montaz uchwytu)
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5. Przygotowanie do zgrzewania

e Zamontowac wybrany uchwyt (4) w urzadzeniu FUSION 1 (nakretka zabezpieczajaca 13). Przestrzega¢ maksy-
malnego momentu dokrecenia 4 Nm.

e Przed uruchomieniem sprawdzi¢ przewdd przytagczeniowy (6) i wtyczke oraz kabel przedtuzajacy pod katem
uszkodzen elektrycznych i mechanicznych.
e W przypadku stosowania kabla przedtuzajacego nalezy zwréci¢ uwage na jego minimalny przekroj:

Diugosé Minimalny przekrdj (przy ~230V)
(m] [mm?]
do19 2,5
20-50 4,0

e Kable przediuzajgce musza by¢ dopuszczone do stosowania w miejscu uzytkowania (np. na wolnym powietrzu) i
muszg by¢ odpowiednio oznaczone.

e Jedli do zasilania elektrycznego wykorzystywany jest agregat pradotwdrczy, nalezy zwréci¢ uwage na jego moc
zZnamionowa: 2 X moc znamionowa ekstrudera recznego.

fatwopalnym. Zwrdci¢ uwage na stabilng postawe podczas pracy. Kabel przytaczeniowy i drut spa-
walniczy muszg sie swobodnie porusza¢ i nie moga utrudnia¢ uzytkownikowi lub osobom trzecim
wykonywania pracy.

f Nie wolno uzywac urzadzenia FUSION 1 w $rodowisku zagrozonym wybuchem ani $rodowisku

5.1 Drut spawalniczy

A W potgczeniu z urzgdzeniem FUSION 1 mozna stosowac wytacznie drut spawalniczy, PE / PP o $rednicy
0 31ub @ 4 mm.

5.2 Wiaczanie

Podtaczy¢ urzadzenie FUSION 1 do sieci elektrycznej.

Wigczy¢ urzadzenie FUSION 1 za pomoca przetgcznika dmuchawy gorgcego powietrza (12).

Ustawic¢ temperature gorgcego powietrza za pomocg potencjometru temperatury powietrza (10). Ustawiona
warto$¢ jest pokazywana na wyswietlaczu LCD (11).

e Po ok. 5 minutach temperatura robocza zostaje osiggnieta i zapala sie dioda LED (14).

Zahezpieczenie uruchomienia

Urzadzenie FUSION 1 jest wyposazone w zabezpieczenie przed przegrzaniem napedu. Naped wytacza sig automatycznie
przy zbyt niskiej predkosci obrotowe;

. Na przyktad napedu nie mozna uruchomic lub wigcza sig on tylko na chwile, gdy

materiat w slimaku nie ma odpowiedniej plastycznosci. Nastepnie jest rozgrzewany przez kolejne 2 minuty.

Na wskazniku statusu na wyswietlaczu LCD (11) pojawia sie licznik Countdown.



Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Jesli dojdzie do przegrzania napedu pod wptywem czynnikow zewnetrznych lub na skutek zbyt niskiej temperatury
topnienia materiatu w slimaku,

wewnetrzne zabezpieczenie temperaturowe wytgczy naped. Na wySwietlaczu (11) pojawia sig Er 0400. Odigczy¢
urzgdzenie FUSION 1 od sieci i poczekac, az ostygnie.

5.3 Uruchamianie procesu zgrzewania

W razie potrzeby zamontowa¢ odpowiednia koncéwke spawalniczg (8), (rozdziat 5.6 Wymiana koricdwki spawalniczej).

e Po osiggnieciu temperatury roboczej mozna rozpoczac zgrzewanie. W tym celu uruchomi¢ wigcznik/wytgcznik
napedu (15). Urzadzenie FUSION 1 nalezy zawsze eksploatowac ze statym doprowadzaniem drutu spawalniczego.

e Wsung¢ drut spawalniczy (rozdziat 5.1 Drut spawalniczy) w jeden z otwordw (2) i poczekac, az zacznie z niego
wyplywac masa.

UWAGA: Nigdy nie wprowadza¢ druta spawalniczego w oba otwory jednoczesnie.

o Wprowadzany drut spawalniczy musi by¢ czysty i suchy.

e (Qdrzut mozna zmienic¢ za pomocg potencjometru regulaciji odrzutu (3) w zaleznosci od geometrii spoiny i wybrane-
go materiatu. Na wykresie stupkowym na wys$wietlaczu (11) pokazywana jest ustawiona predkosc.

e Przerwac doplyw masy za pomocg wigcznika/wytgcznika napedu (15).

17

e Skierowa¢ dysze nagrzewania wstepnego (17) na strefe zgrzewania.

e Kolistymi ruchami rozgrza¢ strefe zgrzewania.

e Umiesci¢ urzadzenie FUSION 1 w przygotowanej strefie zgrzewania i uruchomic wiacznik/wytacznik napedu
(15).

e Wykona¢ i przeanalizowac probne spawanie.

e W razie potrzeby dopasowac temperature gorgcego powietrza za pomocg potencjometru temperatury po-
wietrza (10) i iloSC odrzutu za pomocg potencjometru regulacji odrzutu (3).

 Po uruchomieniu drut spawalniczy zostaje automatycznie wciggniety przez otwar (2)

Drut musi by¢ doprowadzany bez oporu.

5.4 Wytgczanie

e Uruchomi¢ wtgcznik/wytgcznik napedu (15).

e Usung¢ materiat przeznaczony do zgrzewania z kocowki spawalniczej, aby podczas kolejnego uruchamiania
nie doszto do uszkodzenia koncowki spawalniczej.

e Urzadzenie FUSION 1 mozna odtozy¢ na bok na czysta powierzchnie.

Strumienia goracego powietrza nie wolno kierowa¢ na ludzi, zwierzeta ani na przedmioty.

& Wybrac¢ ognioodporne podtoze

e Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (10) na ,0”. Poczekac, az urzadzenie ostygnie.
e WytaczyC przetacznik dmuchawy goracego powietrza (12).
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5.5 Kontrola temperatury ttoczywa i powietrza grzewczego

 Nalezy regularnie sprawdza¢ temperature ttoczywa i Strumienia gorgcego powietrza, zwtaszcza podczas dtuz-
$7eg0 zgrzewania:
Uzywac do tego szybko dziatajgcych, elektronicznych miernikéw temperatury z odpowiednimi czujnikami tempe-
ratury. Nalezy znalez¢ najwyzsza temperaturg w promieniu gorgcego powietrza miedzy poziomem wylotu dyszy
a gtebokoscig 5 mm. W trakcie pomiaru tloczywa nalezy wsunaé czujnik pomiarowy w koricowke spawalnicza,
w sam $rodek pasma.

5.6 Wymiana koncowki spawalniczej
e Koricowke spawalniczg nalezy wymienia¢ w urzadzeniu rozgrzanym do temperatury roboczej.

Niebezpieczenstwo oparzenia

®p

Prace wykonywac¢ wytgcznie w rekawicach ochronnych odpornych na wysokie temperatury.

A Wytaczy¢ rozgrzane do temperatury roboczej urzadzenie FUSION 1 i odtaczy¢ je od sieci elek-
tryczne;j.

e Demontaz

— Zdemontowac koricéwke spawalniczg (8) z uchwytem koricowki spawalniczej (20) poprzez poluzowanie
$rub zaciskowych (18) dyszy ekstrudera (22).

— Po kazdej wymianie koncowki spawalniczej nalezy wyczysci¢ dysze ekstrudera (22) z pozostatosci spoiwa i
upewnic sie, ze jest ona dokrecona. Wskazowka: Gwint lewoskretny

— Zdemontowac koricowke spawalnicza (8) poprzez poluzowanie $rub mocujgcych (21) w uchwycie
koncowki spawalniczej (20).

e Montaz

— Zamontowa¢ dopasowang do spoiny zgrzewania koricéwke spawalniczg (8) w uchwycie koricéwki spawal-
niczej (20) za pomocg $rub zaciskowych (21).

— Koricowka spawalnicza (8) z uchwytem koncowki spawalniczej (20) musi by¢ prawidtowo przykrecona za
pomocg Srub zaciskowych (18).

21 22 8 Kohcéwka spawalnicza
19 18 Sruby zaciskowe
18 19 Dysza nagrzewania wstepnego
8 sl, s ab 20 Uchwyt koricowki spawalniczej
‘ /j: 21 Sruby mocujace
; | 22 Dysza ekstrudera
-
20

5.7 Kierunek zgrzewania

e Po poluzowaniu $rub zaciskowych (18) mozna
bezstopniowo obraca¢ koricéwke spawalniczg (8) w
zadanym kierunku zgrzewania.

o Sruby zaciskowe (18) musza zosta¢ prawidtowo
dokrecone.
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6. Wyswietlacz LCD

WysSwietlacz LCD (11) jest podzielony na trzy obszary wskazan:

B8

s

— ._ . — Wskaznik stupkowy silnika napedowego

:

* ﬂ v — Wskaznik statusu

6.1 Symbole na wskazniku statusu

BB Licznik Countdown dla procesu nagrzewania

* Proces schtadzania
ﬂ Zablokowane ustawienie wartosci zadanej

# Wystepuje napiecie sieciowe, urzadzenie FUSION 1 jest wytgczone

6.2 Wskazanie robocze

o . ' )
’ 3 ‘:‘ — WartoS¢ zadana/rzeczywista temperatury zgrzewania
N\

Gdy tylko urzadzenie FUSION 1 zostanie pod-
taczone do napiecia sieciowego podanego na

na wyswietlaczu LCD (11).

tabliczce znamionowej (5), na wyswietlaczu } _ D G
LCD (11) przez ok. 2 sekundy wy$wietla sie
Uruchamianie aktualna wersja oprogramowania.
Jesli przetacznik dmuchawy goracego v
powietrza (12) jest ustawiony na pozycji ,0”, na
wskazniku statusu na wyswietlaczu LCD pojawia
sie symbol ,wtyczki sieciowe;”.
Ustawi¢ przetacznik dmuchawy goracego
Ustawianie wartosci| powietrza (12) na pozycje ,1". Za pomoca
zadanej potencjometru (10) mozna ustawic temperature E‘ 6 G°E
temperatury powietrza. Aktualne ustawienie jest pokazywane

Proces nagrzewania

Jesli potencjometr (10) nie zostanie uruchomio-
ny, nastapi przetaczenie na wskazanie wartosci
rzeczywistej. Podczas procesu nagrzewania na
wyswietlaczu miga aktualna temperatura. Strzat-
ka w gore pokazuje, ze temperatura rognie.
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Gdy temperatura wynosi > 180°C, licznik Coun-
Licznik Countdown | tdown uruchamia si¢. Proces nagrzewania trwa EE D°[
teraz 5 minut

Po uptywie czasu nagrzewania wigcza sie dioda
LED (14). Wskaznik roboczy pokazuje wartos¢
rzeczywista ustawionej temperatury, a wskaznik
stupkowy aktualne ustawienie regulacji odrzutu.
Za pomocg potencjometru (3) mozna ustawic
regulacje odrzutu. Urzadzenie FUSION 1 jest
gotowe do wyttaczania.

Gotowos¢ do pracy i
ustawianie regulacji

odrzutu Wskazéwka: o . -
W trakcie wyttaczania nie mozna zmienia¢ tem-
peratury. Jesli podczas wyttaczania na poten- Uwaga:
cjometrze (10) zostanie zmienione ustawienie, Sprawdzi¢ ustawienie tempera-
ustawiona warto$¢ zostanie przejeta dopiero tury po zatrzymaniu napedu

wtedy, gdy silnik napedowy zatrzyma sie po
uruchomieniu przetacznika (15).

W celu schtodzenia urzadzenia FUSION 1 nalezy
obrdci¢ potencjometr temperatury powietrza
(10) do lewego ogranicznika ,0”. Dioda LED (14)
wytgcza sie. Na wskazniku statusu na wyswie-
tlaczu LCD (11) pokazywany jest symbol ptatka
$niegu, a strzatka w dét i wskazanie aktualnej
warto$ci rzeczywistej temperatury migaja. Gdy
temperatura spadnie ponizej 50°C, na wy$wie- BF F
tlaczu LCD pojawia sie ,OFF” (WYt.). Urzadzenie
FUSION 1 mozna odfgczy¢ od sieci.

Proces schtadzania
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7. Menu Setup

Zmiana °C/°F

Zablokowanie
ustawienia temperatury

Zapisywanie ustawien

Aktualizacja oprogramo-
wania

I ° »| Przycisk napedu wt. > | ®
U B [< S92 U E°F
Przycisk napedu wi. Przycisk napedu wyt.

>1s
< I
y
o m] Przycisk napedu wt o m]
LIF F -« S5 |le— un
\ \
Przycisk napedu wt. Przycisk napedu wyt.
<1s
< I
\
S5AuE
Przycisk napedu wt.
v <1s
Przycisk napedu wt.
>25
\
| N
\_00
Y Y
Przetgcznik dmuchawy Przetgcznik dmuchawy
gorgcego powietrza gorgcego powietrza
Wi, WL,

OFFC

—|
o
=i
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7.1 Zapisywanie ustawionej wartosci zadanej temperatury

Urzadzenie FUSION 1 oferuje mozliwo$¢ zapisu ustawionej wartosci zadanej temperatury. Zapobiega to zmianie
wybranego ustawienia. Fabrycznie ta funkcja jest dezaktywowana.

Ustawianie zadanej
wartosci zadanej

Ustawi¢ odpowiednig temperature za pomoca
potencjometru temperatury powietrza (10).

cblt

Aktywacja
ustawienia

Odtaczy¢ urzadzenie FUSION 1 od sieci i wywotaé
menu Setup (rozdziat 7 Menu Setup)

W punkcie menu ,bo” aktywowaé ustawiong
warto$¢ zadang (,0n” - WE.)

Na wskazniku statusu pojawi sig symbol kt6dki.
Ustawiona wczesniej warto$¢ zadana zostanie
trwale zapisana i nie bedzie mozna jej zmienic.
Urzadzenie FUSION 1 mozna schtodzi¢, obracajac
potencjometr temperatury powietrza (10) do
lewego ogranicznika ,,0”. Po ponownym obrdce-
niu potencjometru w prawo zapisana wczesniej
warto$¢ zadana zostanie przejeta.

bo

20T

- 1 1 J

Dezaktywacja
ustawienia

Odtgczy¢ urzadzenie FUSION 1 od sieci i wywota¢
menu Setup (rozdziat 7 Menu Setup)

W punkcie menu ,bo” dezaktywowac ustawiong
warto$¢ zadana 7 menu Setup ,OFF” (,WYt.")

Teraz mozna ustawic¢ inng warto$¢ zadang
temperatury.

OFF

7.2 Wytaczanie zasilania powietrzem

W okreslonych sytuacjach konieczne jest krotkotrwate wytaczenie zasilania powietrzem.
Urzadzenie FUSION 1 oferuje takg mozliwosé.

Odfaczanie zasilania
powietrzem

Za pomoca przetgcznika dmuchawy gorgcego
powietrza (12) wytgczy¢ podgrzewanie i dmu-
chawe. Na wskazniku statusu na wy$wietlaczu
LCD (11) pokazywany jest licznik Countdown.
Wyttaczanie bez zasilania powietrzem jest
mozliwe przez maksymalnie 60 sekund. Jegli

po uptywie tego czasu dmuchawa gorgcego po-
wietrza nie zostanie ponownie wigczona, naped
ekstrudera zostanie zatrzymany.




8. Quick Reference Guide FUSION 1 (FUSION 1 — skrdcona instrukcja)
8.1 Wiaczanie / uruchamianie

FUSION 1 Quick Gide

1. Nalezy upewnic sig, ze przetgcznik dmuchawy (12) jest wytgczony. >

2. Podtaczy¢ wtyczke (6) napiecia sieciowego. o @:&‘ z @

3. Wigczy¢ przetgcznik dmuchawy (12). om a

4. Ustawi¢ temperature zgrzewania za pomoca potencjometru (10). o ‘ ]g‘ 3 ‘

5. Podgrzewanie wiacza sie, wySwietlacz (11) miga. ‘ : o

6. Poczeka¢ ok. 5 minut, az zgdana temperatura zostanie osiggnieta. lﬂ”

7. Dioda LED (14) Swieci sig, za pomocg potencjometru (3) mozna ustawic 8
predko$é przesuwu drutu. | 5'”"5‘1’ ‘

8. Uruchomic¢ wtacznik/wytacznik napedu (15), ekstruder pracuje T DFF"EH

8.2 Wylaczanie =

1. Uruchomi¢ wigcznik/wytgcznik napedu (15), silnik napgdowy zostaje @ SN
zatrzymany

2. Zapomoca potencjometru (10) ustawi¢ podgrzewanie catkowicie na 0, ﬁ’ e

wigcza sie tryb Cooldown, dioda LED (14) jest wytgczona.
3. Poczekac do zakonczenia procesu schtadzania (ok. 6 minut)
Wytaczy¢ przetacznik dmuchawy (12)

>

5. Odtaczy¢ wtyczke (6) napiecia sieciowego

User Manuat QG FUSION 1
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9. Komunikaty ostrzegawcze i komunikaty o btedach

Komunikaty ostrzegawcze i komunikaty o btedach sg sygnalizowane za pomocg zintegrowanych diod LED (14) lub
wyswietlane na wyswietlaczu LCD (11).

W przypadku wystgpienia komunikatu o btedzie nie mozna kontynuowaé pracy. Podgrzewanie wytgcza sie
automatycznie, a naped blokuje. Aby kontynuowac prace, nalezy po przeciazeniu silnika napedowego zresetowac
uktad elektroniczny (Reset). W tym celu nalezy odtgczy¢ urzadzenie FUSION 1 od pradu poprzez odtgczenie wiyczki

sieciowej.

9.1 Ostrzezenia i komunikaty o btedach na wyswietlaczu LCD

. . Wskaznik na wyswie- s
Rodzaj komunikatu tlaczu LCD Opis dziatan
Er )
Blad ‘mluln B Uszkodzony element termiczny *
2 uuu * Skontaktowac sie z centrum serwisowym firmy Leister
B Zadziato zabezpieczenie przed przegrzaniem podgrzewania.
Blad ‘mlm ED Poczekaé, az FUSION 1 ostygnie i sprébowac ponownie.
4 uu Sprawdzic, czy dmuchawa dziata prawidtowo. Jesli btad nadal
wystepuje, nalezy skontaktowac sie z punktem serwisowym.
Przecigzenie napedu, wytgczy¢ FUSION 1, odtgczy¢ wtyczke
Er sieciowg i poczekac, az FUSION 1 ostygnie. Sprobowac
Btad D '—l G D ponownie z wyzszg temperaturg nagrzewania wstepnego. Jesli
btad nadal wystepuje, nalezy skontaktowac sie z punktem
serwisowym.

1
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Ostrzezenie

" 260

Naped regulacji odrzutu nie osigga zadanej predkosci obroto-
wej. Faza nagrzewania wydtuza sig 0 2 minuty.

Ostrzezenie

dr

S5Eru

Komunikat serwisowy: Silnik napgdowy regulacji odrzutu
przekroczyt 300 godzin pracy. Po uruchomieniu przefgcznika
napedu (15) mozna odrzucic ten komunikat i zakoriczy¢
prace. Nastepnie nalezy zleci¢ wymiang szczotek weglowych
napedu w punkcie serwisowym.

Ostrzezenie

bL

S5Eru

Komunikat serwisowy: Silnik dmuchawy przekroczyt 1000
godzin pracy. Po uruchomieniu przetacznika napedu (15)
mozna odrzucic ten komunikat i zakonczy¢ prace. Nastgpnie
nalezy zleci¢ wymiang szczotek weglowych dmuchawy w
punkcie serwisowym.

9.2 Ostrzezenia i komunikaty o btedach oraz diody LED

[ XX NoX NoX NoN J

Rodzaj komunikatu | Wskaznik z dioda LED Opis dziatan
Wskaznik statusu WYL, Schtadzanie, podgrzewanie wytaczone, FUSION 1 niego-
o towe do pracy
. We. .

Wskaznik statusu . Urzadzenie jest gotowe do pracy
Btad dmuchawy
Zuzyte szczotki weglowe *
Zablokowana dmuchawa
* Skontaktowac sie z centrum serwisowym firmy
Leister
Btad napedu:

Blad 2xna sekunde Przeciazenie napedu, wylaczy¢ FUSION 1, odtaczyé

wtyczke sieciowa, pozostawi¢ do ostygniecia i sprobowac
ponownie z wyzszg temperaturg nagrzewania wstepnego

Btad zasilania napigciowego

Napiecie sieciowe >20% -> za wysoka temperatura
podgrzewania

Czestotliwos¢ sieciowa <15 Hz lub >100 Hz




10. Ostrzezenia i komunikaty o btedach oraz diody LED

Ekstruder nie nagrzewa sig:
e Pokretto podgrzewania jest ustawione na pozycji ,0”
e Uszkodzony element grzejny *

Niewtasciwa jako$¢ zgrzewania:
e Sprawdzi¢ predko$¢ zgrzewania, temperature zgrzewania.
e Wyczyscic koncowke spawalnicza (8)

Ustawiona temperatura zgrzewania nie zostaje osiagnieta po uptywie 7 minut (rozszerzony proces
nagrzewania)

e Skontrolowac napiecie sieciowe
* Skontaktowac sie z centrum serwisowym firmy Leister

11. Akcesoria

Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i wyposazenie dodatkowe firmy Leister, poniewaz w prze-

ciwnym wypadku wykluczone jest dochodzenie roszczen z tytutu gwarancji i rekojmi.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.leister.com.

12. Konserwacja

e \V razie zanieczyszczenia wyczysci¢ wlot powietrza (1) przy pomocy pedzla. W tym celu zdemontowac filtr:
Zatrzaski nalezy lekko Scisng¢ po bokach i wyjgc w gore.

o

e Dysze ekstrudera (22) nalezy czysci¢ po kazdej wymianie koncéwki spawalniczej i usuwac pozostatosci stopi-

wa (rozdziat 5.6 Wymiana koricowki spawalniczej).
e Sprawdzi¢ przewdd zasilajacy i wtyczke pod katem przerwania i uszkodzen mechanicznych.

13. Prace serwisowe i naprawy

Zlecic¢ kontrole stanu szczotek weglowych napedu i dmuchawy gorgcego powietrza w punkcie serwisowym po
ok. 300 godzinach pracy. Naped i dmuchawa gorgcego powietrza wytgczajg sie automatycznie po osiggnieciu
minimalnej diugos$ci szczotek.

Czas pracy: Naped ok. 300 godzin (szczotki)

Dmuchawa gorgcego powietrza ok. 1000 godzin (szczotki)

113



114

Naprawy musza by¢ wykonywane wytacznie w autoryzowanych punktach serwisowych firmy Leister.

Punkty serwisowe firmy Leister zapewniajg 24-godzinny, specjalistyczny i niezawodny serwis naprawczy z uzyciem
oryginalnych czesci zamiennych zgodnie ze schematami potgczen i listami czesci zamiennych. Adres autoryzowa-
nego punktu serwisowego znajduje sie na ostatniej stronie niniejszej instrukcji obstugi.

Wigcej informacji mozna znalez¢ na stronie www.leister.com.

14. Szkolenie

Firma Leister Technologies AG i jej autoryzowane punkty serwisowe oferujg kursy i szkolenia z zakresu spawania.
Wigecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.leister.com.

15. Gwarancja

e Ninigjsze urzadzenie poczawszy od daty zakupu objete jest rekojmig lub gwarancjg udzielang przez bezpo$red-
niego partnera handlowego/sprzedawce.

e W przypadku roszczen z tytutu rekojmi lub gwarancji (udokumentowanie przez fakture lub dowdd dostawy) part-
ner handlowy ma obowigzek usuna¢ wady fabryczne lub powstate w procesie przetwarzania poprzez wymiang
lub naprawe.

e Dalsze roszczenia z tytutu rekojmi lub gwaranciji s3 w ramach bezwzglednie obowigzujacych przepisow prawa
wykluczone.

e Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub zastosowaniem niezgodnym z przeznacze-
niem nie podlegaja gwarancii.

e Flementy grzewcze nie sg objete rekojmig ani gwarancja.

e (Gwarancjg i rekojmia nie sg objete urzadzenia, ktore zostaty przebudowane lub zmodyfikowane przez kupujace-
go, a takze te, w ktérych zastosowano nieoryginalne elementy wyposazenia dodatkowego firmy Leister.

16. Dokumenty wspodtobowigzujace

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (numer artykutu: 129.102)

17. Zgodno$¢

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Schweiz, potwierdza, ze produkt we wprowadzonej
przez nas do obrotu wersji spetia wymagania okreslone w ponizszych dyrektywach UE.
Dyrektywy: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Zharmonizowane normy: 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

“Riwo \A\@Q C/' | B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 2018-08-31

18. Utylizacja

Narzedzia elektryczne, akcesoria i opakowania nalezy utylizowac zgodnie z zasadami ochrony Srodowi-
ska. Dotyczy wytgcznie krajow UE: Narzedzi elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ razem z odpadami z

mmmm  J0SPOdarstwa domowego!
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Your authorised Service Centre is:

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

Tel. +4141662 7474
Fax +4141662 7416

www.leister.com
sales@leister.com
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