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Betjeningsvejledning (oversattelse af den originale betjeningsvejledning)

Tillykke med kabet af din FUSION 1.
Du har valgt en fersteklasses varmluftextruder.

Den er udviklet og produceret i henhold til det akutelle tekniske udviklingsniveau inden for den plastbearbejdende
industri. Der anvendes materialer af hgj kvalitet til produktionen.

E Laes altid betjeningsvejledningen inden forste ibrugtagning. Opbevar altid betje-
ningsvejledningen sammen med apparatet.

Giv kun apparatet videre til andre personer sammen med betjeningsvejledningen.

Leister FUSION 1
handextruder

1. Vigtige sikkerhedsanvisninger

Ud over de sikkerhedstekniske anvisninger i de enkelte kapitler i denne betjeningsvejledning
skal de efterfglgende bestemmelser overholdes.

f Advarsel
Traek netstikket ud af stikdasen, far apparatet abnes, fordi

B> B>

c Forsigtig

O OO

Livsfare

der er fare for bergring af spaendingsfarende komponenter og tilslutninger.

Brand- og eksplosionsfare
Brand- og eksplosionsfare ved ukorrekt anvendelse af apparatet (f.eks. overophed-
ning af materiale), iser i neerheden af breendbare materialer og eksplosive gasser.

Fare for forbraendinger

Undlad at bergre blanke metaldele og udgéende materialer, mens de er meget
varme. Lad altid apparatet afkgle farst. Undlad at rette varmluftstralen og udgé-
ende materialer mod personer eller dyr.

Den nominelle spaending, der er angivet pa apparatet, skal stemme overens
med netspaendingen pé stedet. Hvis netspandingen afbrydes, skal der slukkes
for hovedafbryderen og motoren (varmluftbleeser kgres ud).

Ved anvendelse af apparatet pa byggepladser kraeves der altid en Fl-afbryder til
beskyttelse af det arbejdende personale pa stedet.

Apparatet ma udelukkende anvendes under opsyn. Termisk udledning kan né&
frem til breendbare materialer, der befinder sig udenfor synsvidde.

Apparatet ma kun anvendes af uddannede fagfolk eller under opsyn af disse.
Apparatet ma under ingen omsteendigheder anvendes af barn.

Apparatet skal opbevares tgrt og beskyttes mod fugt.



1.1 Korrekt anvendelse

FUSION 1 er beregnet til professionel svejsning af termoplastiske kunststoffer af PE og PP inden for omraderne
¢ beholderkonstruktion

e fremstilling af rerledninger

e fremstilling af apparater

e deponier og affaldsopbevaring

e reparationer

Anvend udelukkende originale reservedele og originalt tilbeher fra Leister, da der ellers ikke kan geres garanti- el-
ler erstatningskrav geeldende.

Svejsemetode og materialetyper
e Svejsning af termoplastiske materialer (PE, PP)

1.2 kke korrekt anvendelse
Enhver anden eller yderligere anvendelse betragtes som ukorrekt.

1.3 Sikkerhedsanvisninger

Sikkerhedsanvisningerne til dette apparat findes i det medfglgende dokument "Safety Instructions — Automatic
Welders/Extrusion Welders/Welding Machines".

Dette dokument finder du ogsé blandt betjeningsvejledningerne pé vores hjemmeside.

2. Tekniske data

FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
Nominel spanding V~ 120 230
Nominel effekt w 1450 1200
Frekvens Hz 50/60
Lufttemperatur °C ca. 180 — 350
Luftmangde (20 °C) % ca. 230
Plastificeret temperatur °C maks. 300
Emissionsniveau LpA (dB) <70dB (K=3dB)
Svingningsniveau ap, (m/s?) <25K=1,5m/s?
Masse (L x B x H) mm 436 x 92 x 236
Vagt kg 3,4
Overensstemmelsesmarke (q3 (q3
Beskyttelsesklasse Il =] =]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
Svejsetrad @ mm 03/04+03 030403
(int. DVS 2211)
0 3; output ka/h PE 0,260 — 0,480 PE 0,260 — 0,450
(middelveerdier ved 50 Hz) PP 0,330 — 0,540 PP 0,330 — 0,500
0 4; output ka/h PE 0,330 — 0,800 PE 0,330 - 0,750
(middelveerdier ved 50 Hz) PP 0,350 — 0,830 PP 0,350 — 0,760

Forbehold for tekniske a&ndringer.



3. Transport

Anvend udelukkende den transportkuffert, der er inkluderet i leverancen, til transport af FUSION 1.

Sgrg altid for at lade varmluftbeskyttelsesraret (9) kole tilstreekkeligt af inden
transporten.

Opbevar aldrig breendbare materialer (f.eks. plastik, tree, papir) i transportkuf-
{fﬁ ferten.

4. FUSION 1
4.1 Typeskilt og identificering

Typebetegnelsen og seriemarket findes pé typeskiltet (5) pa FUSION 1.
Overfgr disse oplysninger til betjeningsvejledningen, og angiv altid disse i forbindelse med henvendelser til vores
forhandlere eller autoriserede Leister servicecentre.

Extrusion Welder Extrusion Welder

FUSION 1 FUSION 1
230V~ 50/60Hz 120V~ 50/60Hz

5
[Serial 1010012345 | _'"SUU““ Serial 1010012345 | '"S“'-'“‘"
Art|( e 162.800 Artice  162.799  |RCE

4.2 Leveringsomfang (standardudstyr i kuffert)

1 x FUSION 1

1 x filtersaet motor/bleeser

1 x svejsesko CL 14

1 x unbrakonggle str. 3

1 x unbrakonggle str.

1 x original betjeningsvejledning

1 x oversettelse af original betjeningsvejledning



4.3 Oversigt over apparatdele

L~

Ee

© oo NG

Luftindsugning drivmotor/blaeser
Svejsetrddsabninger

Potentiometer output-regulering

Handgreb (kan monteres)

Typeskilt med typebetegnelse og seriemarke
Nettilslutning

Krog til opheaengning (ekstraudstyr)

Svejsesko

Varmluftbeskyttelsesrar

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

Potentiometer lufttemperatur
LCD-display

Kontrakt varmluftblaeser

Gevind til montering af handgreb
LED-belysning, status-display
Teend-/slukkontakt motor
Spandeskrue (montering af hdndgreb)




5. Svejseforberedelse

» Monter om gnsket handgrebet (4) pa FUSION 1 (Idsemgtrik 13). Overhold det maksimale tilspasndingsmoment
pé& 4 Nm.

o Fgribrugtagning skal nettilslutningsledningen (6) og stikket samt forleengerkablet kontrolleres for elektriske
0g mekaniske skader.
e Veer opmasrksom pé det minimale tvaersnit, hvis der anvendes et forlsengerkabel:

Laengde Min. tveersnit (ved ~230 V)
(m] [mm?]

Indtil 19 2,5

20-50 4,0

e Forlengerkablerne skal veere tilladte p& anvendelsesstedet (f.eks. udenders) og veere godkendt og maerket i
overensstemmelse hermed.

¢ \led anvendelse af et stramaggregat til energiforsyning geelder falgende for stremaggregatets nominelle effekt:
2x handextruderens nominelle effekt.

FUSION 1 ma ikke anvendes i omgivelser, hvor der er brand- eller eksplosionsfare
. Sorg for at sta sikkert under arbejdet. Tilslutningskablet og svejsetrdden skal kunne beveges
frit og ma ikke forstyrre brugeren eller tredjeparter under arbejdet.

5.1 Svejsetrad

A Der ma udelukkende anvendes svejsetrad PE/PP med @ 3 eller @ 4 mm til FUSION 1.

5.2 Tilkobling

Tilslut FUSION 1 til el-nettet.

Teend for FUSION 1 pa kontakten til varmluftblaeseren (12).

Indstil varmlufttemperaturen med potentiometeret til lufttemperaturen (10). Den indstillede veerdi vises pa
LCD-displayet (11).

e Efter ca. 5 minutter er driftstemperaturen naet, og LED-lampen (14) lyser.

Startbeskyttelse

FUSION 1 er udstyret med en motoropstartsbeskyttelse. Motoren standser automatisk, hvis omdrejningstallet
er for lavt. For eksempel kan motoren ikke eller kun startes kortvarigt, hvis

materialet i snekken er utilstreekkeligt plastificeret. | sé fald eftervarmes i yderligere 2 minutter.

Der vises en countdown-teeller i statusvisningen pa LCD-displayet (11).



Beskyttelse mod overophedning

Hvis motoren overophedes pé grund af ydre forhold eller for lav smeltetemperatur p& materialet i snekken,
frakobles motoren af den interne temperaturbeskyttelse. Pa displayet (11) vises Er 0400. Afbryd strammen til
FUSION 1, og lad den kele af.

5.3 Start af svejseproces

Montér den pagaeldende svejsesko (8), (kapitel 5.6 Udskiftning af svejsesko) efter behov.

 Nér driftstemperaturen er naet, kan svejsningen pabegyndes. Tryk pé teend-/slukknappen til motoren (15).
FUSION 1 ma kun anvendes, nér der tilfgres svejsetrad.

e For svejsetrad (kapitel 5.1 Svejsetrad) ind i en af svejsetradsabningerne (2) , og lad en smule materiale treede
ud.

VIGTIGT: For aldrig svejsetrad ind i begge svejsetradsabninger samtidigt.

e Svejsetrdden skal indfares tart og rent.

e Qutput kan &ndres via potentiometeret til output-regulering (3), athaengigt af semgeometri og materiale-
valg. Den indstillede hastighed vises pa displayet (11) i et bjeelkediagram.

o Afbryd materialetilfgrslen med teend-/slukknappen til motoren (15).

Ret forvarmedysen (17) mod svejseomradet.

Forvarm svejseomradet med frem- og tilbagegaende beveegelser.

Saet FUSION 1 pa det forberedte svejseomréade, og tryk pé teend-/slukknappen til motoren (15).

Lav en prgvesvejsning og analysér den.

Tilpas om ngdvendigt varmlufttemperaturen ved hjzlp af potentiometeret til lufttemperaturen (10) og
output-maengden ved hjelp af potentiometeret til output-regulering (3).

o Svejsetrdden traskkes automatisk gennem svejsetradsabningen (2) efter start

Tradtilfgrslen skal kunne foregé uden modstand.

5.4 Frakobling

e Tryk pa taend-/slukknappen til motoren (15).
* Fjern svejsematerialet i svejseskoen, sé& svejseskoen ikke bliver beskadiget ved naste opstart.
o FUSION 1 mé kun leegges pa siden.

Anvend et ildfast underlag

Varmluftstralen mé ikke rettes mod perso-
ner, dyr eller genstande.

> B>

e Indstil potentiometeret til lufttemperaturen (10) p& ,0" Lad apparatet kgle af.
e Sluk pa kontakten til varmluftbleeseren (12).
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5.5 Kontrol af ekstrudatets og forvarmningsluftens temperatur

e Ekstrudatets og varmluftstralens temperatur skal kontrolleres jeevnligt i forbindelse med laengere svejsearbejde:
Til det formal skal der anvendes hurtigtvisende elektroniske temperaturmalere med egnede temperaturflere.
Du skal male den hgjeste temperatur i varmiuftstralen mellem niveauet for dyseudgangen og en dybde pa 5
mm. Under mélingen af ekstrudatet skal malefaleren stikkes ind i midten af strengen i svejseskoen.

5.6 Udskiftning af svejseskoen
o Svejseskoen skal udskiftes, nar apparatet er driftsvarmt.

& Fare for forbraendinger

Der ma udelukkende arbejdes med varmebeskyttelseshandsker.

A Sluk for den driftsvarme FUSION 1, og afbryd stremforsyningen.

e Afmontering

— Lasn klemskruerne (18) og fiern svejseskoen (8) med svejseskoholderen (20) fra ekstruderingsdysen
(22).

— Rens ekstruderingsdysen (22) for rester af svejsemateriale, hver gang svejseskoene udskiftes, og kontrollér,
om den er skruet godt fast. Bemagrk: Venstregevind

— Fjern svejseskoen (8) fra svejseskoholderen (20)ved at Igsne befaestigelsesskruerne (21).

e Montering

— Montér en svejsesko (8), der passer til svejsespmmet, pa svejseskoholderen (20) med befaestigelsesskru-
erne (21).

— Svejseskoen (8) med svejseskoholderen (20) skal spaendes godt fast med klemskruerne (18).

” 22 8 Svejsesko
19 18 Klemskruer
1|8 | 19 Forvarmningsdyse
L S e 20 Svejseskoholder
e =, 21 Befeestigelsesskruer
; 22 Ekstruderingsdyse
20

5.7 Svejseretning

¢ \ed at Igsne klemskruerne (18) kan du dreje svejse-
skoen (8) trinlgst i den gnskede svejseretning.

o Derefter skal klemskruerne (18) spandes godt fast
igen.




6. LCD-display

LCD-displayet (11) er opdelt i tre visningsomrader:

* ﬁ v — Statusvisning

a B B B °l'l — Nominel/faktisk svejsetemperatur

— - ! — Bjaelkediagram for drivmotor

6.1 Symboler i statusvisningen

BE Countdown-teeller for opvarmningsproces

* Afkglingsproces
ﬁ Indstilling af nominel veerdi spaerret

# Netspaending tilsluttet, FUSION 1 er slukket

6.2 Arbejdsdisplay

Nar FUSION 1 tilsluttes den netspaending, der er EEEEE—
angivet pa typeskiltet (5), vises den aktuel- 1 D D

le version af softwaren i ca. 2 sekunder pa -
LCD-displayet (11). R —
Opstart
Hvis kontakten til varmluftbleeseren (12) er L4
indstillet pa ,0° vises symbolet ,netstik” i status-
visningen pé LCD-displayet.

Indstil kontakten til varmluftblaeseren (12) R
Indstilling af nominel| pa ,1“ Nu kan lufttemperaturen indstilles med I?El D,,_

temperaturveerdi potentiometeret (10). Den aktuelle indstilling L
vises p& LCD-displayet (11). —

Nar potentiometeret (10) ikke leengere bevee-
ges, vises den faktiske veerdi. Under opvarm- —
Opvarmningsproces | ningsprocessen blinker den aktuelle temperatur = B a[l"‘,";
pé displayet. En pil, der peger opad, viser, at

temperaturen stiger.




Nar temperaturen er > 180 °C, startes count-
Countdown-taeller | down-taelleren. Opvarmningsprocessen fortsatter
i endnu 5 minutter

Nar opvarmningstiden er udlgbet, teendes
LED-belysningen (14). Arbejdsdisplayet viser nu
den faktiske veerdi for den indstillede temperatur
samt bjeelkediagrammet med den aktuelle indstil-
ling for output-reguleringen. Nu kan output-re-
Driftsklar og indstil- | guleringen indstilles med potentiometeret (3).
ling af output-regu- | FUSION 1 er klar til ekstrudering.

lering Bemaerk:
Under ekstruderingen kan temperaturen ikke
@ndres. Hvis der foretages en indstilling pa Vigtigt:
potentiometeret (10) under ekstruderingen, Kontrollér temperaturindstillin-

overtages den indstillede veerdi farst, nér drivmo- | 9€n efter standsning af motoren
toren standes med kontakten (15).

For at kele FUSION 1 af skal du dreje poten-
tiometeret til lufttemperaturen (10) helt

il venstre pa ,0“. LED-belysningen (14)
slukkes. LCD-displayet (11) viser et snefnug i
Afkglingsproces statusvisningen og en blinkende pil, der peger
nedad, samt den aktuelle veerdi for den faktiske
temperatur. N&r temperaturen er under 50 °C, DF F
vises ,OFF* p& LCD-displayet. Nu kan FUSION 1

afbrydes fra stramforsyningen.




7. Setup-menu

Omstilling °C/°F

Lésning af
temperaturindstilling

Gem indstillinger

Software release

Tast motor on
>28

\/

Ur E°F

A

y

Tast motor off

\/

A

Tast motor on
>28

Y

A

bﬂDn

Y

Tast motor off

Tast motor on
>28

Tast motor on
<1s

-

\

Kontrakt varmluft-
blaeser on

OFFT

v

Kontrakt varmluft-
blaeser off

y



7.1 Fastlas indstilling af nominel temperatur

FUSION 1 giver mulighed for at fastlase indstillingen af den nominelle temperatur. P4 den méde kan det forhin-
dres, at den gnskede indstilling @ndres. Denne funktion er deaktiveret fra fabrikken.

Indstilling af ensket | Indstil den gnskede temperatur med potentio-
nominel veerdi meteret til lufttemperaturen (10).

Afbryd strgmforsyningen til FUSION 1, og aktivér
Setup-menuen (kapitel 7 Setup-menu)

Aktivér (,0n") fastlasningen af den nominelle bo

veerdi under menupunktet ,bo* mn

Aktivering af Der vises en I&s i statusvisningen.

fastlasning Den netop indstillede nominelle vaerdi gemmes
permanent, og kan ikke &ndres. Du kan kegle nﬁ.,

FUSION 1 af ved at dreje potentiometeret til EE U 1':

lufttemperaturen (10) helt til venstre pa , 0" Nér - ] ]

du igen drejer potentiometeret mod hgjre, overta-

ges den nominelle veerdi, du netop har gemt.

Afbryd strgmforsyningen til FUSION 1, og aktivér
Setup-menuen (kapitel 7 Setup-menu)
Deaktivering af Deaktivér lasningen af den nominelle veerdi under DF F
fastlasning menupunktet ,.bo* (kapitel 7 Setup-menu ,OFF)

Nu kan den nominelle temperaturveerdi igen
indstilles.

7.2 Frakobling af luftforsyning

| bestemte situationer er det ngdvendigt at afbryde luftforsyningen kortvarigt.
FUSION 1 giver mulighed for dette.

Afbryd varmen og bleeseren med kontakten til
varmluftblaeseren (12). Der vises en count-
down-taeller i statusvisningen pa LCD-displayet
(11). Der kan ekstruderes i maksimalt 60
sekunder uden luftforsyning. Hvis varmluftblee-
seren ikke teendes igen inden for dette tidsrum,
standses extruder-motoren.

Afbrydelse af luftfor-
syning




8. Quick Reference Guide FUSION 1

8.1 Tand/start

Kontrollér, at hovedafbryderen (12) er sldet fra.

Tilslut stikket (6) til netspaendingen.

SI& hovedafbryderen (12) til.

Indstil svejsetemperaturen med potentiometeret (10).

Varmen tilkobles, displayet (11) blinker.

Vent ca. 5 minutter, indtil den gnskede temperatur er naet.
LED-lampen (14) lyser, hastigheden pa tradfremfaringen kan indstilles
med potentiometeret (3).

8. Tryk p& teend-/slukknappen til motoren (15), extruderen kerer

e

8.2 Frakobling

1. Tryk pa teend-/slukknappen til motoren (15), drivmotoren standses

2. Drej varmen helt tilbage pa 0 med potentiometeret (10),
cooldown-funktionen aktiveres, LED-lampen (14) er slukket.

3. Vent, indtil afkelingsprocessen er afsluttet (ca. 6 minutter)

4. Sluk for hovedafbryderen (12)

5. Tag stikket (6) til netspaendingen af

FLSION 1 0G / Idont Mo, 163453 / (.2018

9. Advarsels- og fejlmeldinger

Advarsels- og fejimeldinger angives ved hjeelp af den integrerede LED-belysning (14) eller vises pa LCD-displayet
a).

Hvis der vises en fejimelding, kan der ikke arbejdes videre. Varmen afbrydes automatisk, motoren blokeres.
Efter en overbelastning af drivmotoren skal elektronikken nulstilles (reset), inden der kan arbejdes videre. Dette
gores ved at traekke netstikket til FUSION 1 ud af stremkontakten.

9.1 Advarsler og fejlmeldinger pa LCD-displayet

Type af melding \;::;llng pa LGD-dis- Beskrivelse og foranstaltninger
o m Termoelement defekt *
Fejl D D o B * Kontakt Leisters servicecenter
Er Varmeforsyningens overophedningsbeskyttelse er udlgst. Lad
Fejl [} DED FUSION 1 kale af, og prav igen. Kontrollér, om blaeseren kgrer
korrekt. Kontakt servicecentret, hvis fejlen stadig foreligger.
Er Overbelastning af motor, sluk for FUSION 1, treek netstikket ud
Fejl D '—{ DD og lad FUSION 1 kele af. Prgv igen med hgjere forvarmetem-
peratur. Kontakt servicecentret, hvis fejlen stadig foreligger.




Motoren til output-reguleringen nar ikke den nominelle hastig-

Advarsel hed. Opvarmningsfasen forleenges med 2 minutter.

& Servicemelding: Drivmotoren til output-reguleringen har

5 E kert over 300 timer. Tryk pa kontakten til motoren (15) for at
ru annullere denne melding og feerdiggere arbejdet. F& snarest

kulbgrsterne i motoren udskiftet af dit servicecenter.

Advarsel

] Servicemelding: Blasermotoren har kert over 1000 timer.
5 E Tryk pa kontakten til motoren (15) for at annullere denne

ru melding og feerdiggare arbejdet. Fa snarest kulbgrsterne i
bleeseren udskiftet af dit servicecenter.

Advarsel

9.2 Advarsler og fejlmeldinger pa LED-belysningen

Visning med LED-belys-

Type af melding ning Beskrivelse og foranstaltninger
Statusvisning Slukket Afkgling, varme slukket, FUSION 1 ikke driftsklar
Statusvisning Iaendt Apparatet er driftsklart
Fejl ved bleser
Kulbgrster slidt *
Blaser blokeret
* Kontakt Leisters servicecenter
Motorfejl:
Fejl 2x pr. sekund Overbelastning af motor, sluk for FUSION 1, tag netstikket
¢oeoceoceoce ud, lad apparatet kele af og prav igen med hgjere forvar-
metemperatur
Fejl ved spaendingsforsyning
Netspaending >20 % -> overtemperatur varme
Netfrekvens <15 Hz eller >100 Hz




10. Advarsler og fejlmeldinger pa LED-belysningen

Extruder varmer ikke:
* Drejeknappen til varmen stér p& ,0¢
¢ \armeelement defekt *

Utilfredsstillende svejseresultat:

e Kontrollér svejsehastigheden, svejsetemperaturen.

e Rens svejseskoen (8)

Efter senest 7 minutter (udvidet opvarmningsproces) er den indstillede svejsetemperatur
endnu ikke naet;

e Kontrollér netspaendingen

* Kontakt Leisters servicecenter

11. Tilbeher

Anvend udelukkende originale reservedele og originalt tilbehr fra Leister, da der ellers ikke kan gares garanti- el-
ler erstatningskrav geeldende.

Yderligere oplysninger finder du pa www.leister.com.

12. Vedligeholdelse

e Renggr luftindsugningen (1) med en pensel, hvis den er snavset. Afmontér forinden filteret: Klipsene skal
trykkes en smule sammen i siderne og tages ud oppefra.

e Rens ekstruderingsdysen (22) og fjern rester af svejsemateriale (kapitel 5.6 Udskiftning af svejsesko) ved
hver udskiftning af svejseskoen.
e Kontrollér netledningen og stikket for afbrydelse og mekaniske beskadigelser.

13. Service og reparation

Fa lzengden pa kullene i motoren og varmiuftblaeseren kontrolleret af dit servicecenter efter ca. 300 driftstimer.
Motoren og varmluftbleeseren afbrydes automatisk, nar kullenes minimumslaengde er néet.

Driftstid: Motor ca. 300 timer (barster)

Varmluftbleeser ca. 1000 timer (barster)
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Reparationer ma udelukkende udfgres af autoriserede Leister servicecentre.

Leister servicecentre garanterer en professionel og godkendt reparationsservice med originale reservedele i
henhold stramskemaer og reservedelslister inden for 24 timer. Adressen pé dit autoriserede servicecenter finder
du pa sidste side i denne betjeningsvejledning.

Yderligere oplysninger finder du pa www.leister.com.

14. Uddannelse

Leister Technologies AG og Leisters autoriserede servicecentre tilbyder svejsekurser og undervisning.
Yderligere oplysninger finder du pa www.leister.com.

15. Garanti

e For dette apparat geelder den garanti, der gives direkte af forhandleren/salgeren, fra og med kebsdatoen.

o | tilfeelde af garantikrav (som bevis kraeves en regning eller falgeseddel) udbedres fabrikations- eller forarbejd-
ningsfejl af forhandleren, der enten leverer et nyt produkt eller reparerer det nuvaerende.

e Yderligere garantikrav er udelukket indenfor de bindende lovgivningsrammer.

o Skader, som skyldes naturligt slid, overbelastning eller forkert behandling, er udelukket af garantien.

¢ \larmeelementer er ikke omfattet af garantien.

e Ethvert garantikrav bortfalder, hvis keber foretager konstruktionsmaeessige andringer pé apparatet eller ikke
anvender originalt Leister-tilbehar.

16. Yderligere relevante dokumenter

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

17. Overensstemmelse
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland bekraefter hermed, at produktet i den
af os markedsfarte version opfylder kravene i falgende EU-direktiver.
Direktiver: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Harmoniserede standarder: 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 \/\\,BQ 6[’ | Eeﬁ L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31-08-2018

18. Bortskaffelse

E El-udstyr, tiloehgr og emballage skal afleveres til genvinding. Kun EU-lande: Smid ikke el-udstyr ud

med husholdningsaffaldet!
—
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Kullanim kilavuzu (Orijinal kullanim kilavuzunun gevirisi)

Bir FUSION 1 satin aldiginiz igin sizi tebrik ederiz!
Birinci sinif bir sicak hava ekstriider kaynak makinesini tercih ettiniz.

Plastik isleme sanayinin gtincel bilgilerine gore gelistirilmis ve tiretilmistir. Uretimi igin kaliteli malzemeler kullanil-
migtir.

lIk isletime almadan 6nce kullanim kilavuzunu mutlaka dikkatlice okuyun. Bu kul-
lanim kilavuzunu daima makineyle birlikte muhafaza edin.
Makineyi diger kisilere yalnizca kullanim kilavuzuyla birlikte verin.

LEISTER FUSION 1
El tipi ekstriider kaynak makinesi

1. Onemli giivenlik uyarilar

Bu kullanim kilavuzunun her bir bolimindeki gtvenlik teknikleriyle ilgili uyarilarin yani sira
asagidaki diizenlemeler de dikkate alinmalidr.

Uyar
Oliim tehlikesi
Akim taglyan bilesenler ve baglanti elemanlar serbest birakilacagindan

makinenin muhafazasini agmadan dnce elekirik fisini elektrik prizinden ayirin.

Yangin ve patlama tehlikesi

Makinenin (6rn. malzemenin agiri Isinmasiyla) amacina uygun olmayan ve ¢zellikle
yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda kullaniimasi durumunda yangin ve
patlama tehlikesi meydana gelir.

Yanma tehlikesi

Kaplamasiz ¢iplak metal pargalara ve digari akan maddeye sicak durumdayken
temas etmeyin. Makineyi daima ilk dnce sogumaya birakin. Sicak hava akimini ve
disari akan maddeyi insanlara veya hayvanlara dogrultmayin.

ikaz
Makinede belirtilen nominal gerilim kullanilan yerdeki sebeke gerilimiyle ayn

olmalidir. Sebeke gerilimi kesintisinde ana salter ve tahrik kapatimalidir (sicak
hava fani disari strdildr).

B B>

Makine ingaat alanlarinda kullanilirken orada ¢alisan personelin korunmasi igin bir
kacak akim koruma galteri zorunludur.

Makine yalnizca gozetim altinda igletilmelidir. Isi, gorlis alani diginda bulunan
yanicl malzemelere ulagabilir.

Makine yalnizca editimli uzmanlar tarafindan veya onlarin gdzetimi altinda
isletilebilir. Makinenin gocuklar tarafindan kullaniimas kesinlikle yasaktr.

Makineyi nem ve islakliktan koruyun.

OJOBIT



1.1 Amaca uygun kullamim

FUSION 1, polipropilen ve polietilenden tretilmis termoplastik malzemelerin

e depo yapimi

e boru hattl yapimi
® aparat yapimi

L]

e onarimlar

kati atik depolama alanlari ve kontamine alanlar

icin olan bolgelerde profesyonel bigimde kaynaklanmasi igin tasarlanmistir.

Yalnizca orijinal Leister yedek pargalarini ve aksesuarlarini kullanin, aksi takdirde giivence ve garanti talepleri

gegerli olmaz.

Kaynak yontemi ve malzeme tipleri
e Termoplastik malzemelerin (polietilen, polipropilen) kaynaklanmasi

1.2 Amaca uygun olmayan kullanim
Bunun digindaki her tlrli kullanim, amaca uygun olmayan kullanim olarak gegerlidir.

1.3 Giivenlik uyarilari

Bu cihazin glivenlik uyarilar, birlikte teslim edilmis "Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/
Welding Machines" dokiimaninda bulunabilir.
Bu dokiimani, web sitemizdeki kullanim kilavuzlarinda da bulabilirsiniz.

2. Teknik veriler

Nominal gerilim
Nominal gii¢
Frekans

Hava sicakligi

Hava miktari (20°C)
Plastiklesme sicakligi
Emisyon seviyesi
Salimim seviyesi
Boyutlar (U x G x Y)
Agirhk

Uygunluk isareti
Koruma sinifi Il

Kaynak teli

(DVS 2211 uyarinca)

0 3; plastik gikis miktari
(50 Hz'de ortalama degerler)
0 4; plastik gikis miktar
(50 Hz'de ortalama degerler)

Teknik degisiklik hakli saklidir.

V~
w

Hz

°C

%

°C

LpA (dB)
ap (m/s?)
mm

kg

0 mm
kg/h

kg/h

FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
120 230
1450 1200
50/60
yakl. 180 — 350
yakl. 230
maks. 300
<700dB (K=23dB)
<25K=1,5m/s)
436 x 92 x 236
ce ce
O] @]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
03/04+0,3 03/04+03

Polietilen 0,260 — 0,480
Polipropilen 0,330 — 0,540
PE 0,330 - 0,800
PP 0,350 - 0,830

Polietilen 0,260 — 0,450
Polipropilen 0,330 — 0,500
Polietilen 0,330 — 0,750
PP 0,350 — 0,760
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3. Tagima

FUSION 1'in taginmast igin yalnizca teslimat kapsaminda mevcut olan tagima kutusunu kullanin.

Sicak hava koruyucu borusunu (9) tagimadan 6nce daima yeterince sogu-
maya birakin.

Yanict malzemeleri (6rn. plastik, ahsap, kagit) hichir zaman tagima kutusunda
saklamayin.

4. FUSION 1 makineniz

4.1 Tip etiketi ve tanimlama

Tip tanimi ve seri tanimi FUSION 1 makinenizin tip etiketinde (5) yer almaktadir.
Bu bilgileri kullanim kilavuzunuza aktarin ve sorulariniz oldugunda daima
temsilcimiz veya yetkili Leister servis merkezi ile irtibat kurun.

T ettt bbb R LYo L R Lot L bbb bbbttt b e b b s
RS TCT (1SS

Extrusion Welder Extrusion Welder

FUSION 1 FUSION 1
230V~ 50/60Hz 120V~ 50/60Hz

5
[Serial 1010012345 | _'"SUU““ Serial 1010012345 | '"S“'-'“‘"
Art|( e 162.800 Artice  162.799  |RCE

4.2 Teslimat kapsami (cantada standart donanim)

1 x FUSION 1

1 x Motor/fan filtre seti

1 x Kaynak pabucu CL 14

1 x Alyan anahtar boy 3

1 x Alyan anahtar boy 5

1 x Orijinal kullanim kilavuzu

1 x Orijinal kullanim kilavuzunun cevirisi



4.3 Makine parcalarina genel bakis

©ooNa~LND

Tahrik motoru/fan hava girisi

Kaynak teli agikliklari

Plastik ¢ikis miktari ayar potansiyometresi
Tutamak (monte edilebilir)

Tip tanimi ve seri tanimini igeren tip etiketi
Sebeke baglanti kablosu

Asmak igin kanca (opsiyonel)

Kaynak pabucu

Sicak hava koruyucu borusu

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

Hava sicakligi potansiyometresi
LCD ekran

Sicak hava fani salteri

Tutamak montaji igin yiv

LED aydinlatma, durum gostergesi
Tahrik agma/kapatma digmesi
Kilitleme vidas! (tutamak montaj)
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5. Kaynak iglemi i¢in hazirlik

e Tutamag (4) istege bagl olarak FUSION 1 (emniyet somunu 13) iizerine monte edin. Maksimum sikma torku-
nun 4 Nm olmasina dikkat edin.

e isletime almadan énce sebeke baglanti kablosunu (6), fisi ve uzatma kablosunu elektriksel ve mekanik
hasarlar bakimindan kontrol edin.
o Uzatma kablosu kullanilirken kablonun asgari enine kesitine dikkat edin:

Uzunluk Asgari enine kesit (~230V igin)
[m] [mm?]

19 ve alti 2,5

20-50 4,0

e Uzatma kablolarina kurulum yeri (6rn. acik alanda) icin izin verilmis ve bu kablolar uygun bicimde isaretlenmis
olmalidr.

e Enerji beslemesi icin bir elektrik jeneratorti kullanilacagi zaman, elektrik jeneratériiniin anma gicii igin gecerli
husus: 2x El tipi ekstrlider kaynak makinesinin nominal gicu.

FUSION 1, patlama tehlikesi bulunan veya yanici ortamlarda

kullanilamaz. Galigmalar sirasinda saglam ve dengeli durmaya dikkat edin. Baglanti kablosu ve
kaynak teli serbestce hareket edebilmeli ve kullaniciyr veya iigiincii sahislar ¢aligma sirasinda
engellememelidir.

5.1 Kaynak teli

A FUSION 1 igin yalnizca 3 veya 4 mm capli, polietilen/polipropilen kaynak teli kullanin.

5.2 Agma

FUSION 1'i elektrik sebekesine baglayin.

FUSION 1'i sicak hava fani galterinden (12) acin.

¢ Sicak hava sicakligini hava sicakli§i potansiyometresi (10) ile ayarlayin. Ayarlanan deger LCD ekranda (11)
gosterilir.

e Yakl. 5 dakika sonra galisma sicakligina ulagilir ve LED (14) yanar.

Carpisma korumasi

FUSION 1, bir tahrik agin yiik korumasiyla donatiimigtir. Tahrik, devir sayisi diistik oldugunda
otomatik olarak kapanir. Ornegin helezondaki malzeme yeteri kadar plastiklestirilmemis oldugunda
tahrik baslatilamaz veya yalnizca kisa sreli baglatilabilir. Ardindan 2 dakika daha tekrar isitilir.
LCD ekranda (11) durum gdstergesinde bir geri sayim sayaci gérindr.



Asiri Isinma korumasi

Tahrik dis etkiler veya helezonda ok diisiik malzeme erime sicakligi nedeniyle

asir isindiginda dahili sicaklik korumasi motoru devre digi birakir. Ekranda (11) Er 0400 gériintr. FUSION 1'i
sebekeden ayirin ve sojumaya birakin.

5.3 Kaynak isleminin baglatiimasi

Gerekirse uygun kaynak pabucunu (8), (Bollim 5.6 Kaynak pabucunun degistirilmesi) monte edin.

e (alisma sicakligina ulagildijinda kaynak islemine baslanabilir. Bunun i¢in tahrik agma/kapatma diigmesine
(15) basin. FUSION 1'i daima kaynak teli ile caligtirin.

e Kaynak telini (Blim 5.1 Kaynak teli) kaynak teli agikhklarindan (2) birine itin ve biraz plastik maddenin digari
akmasini saglayin.

DIKKAT: Kaynak telini asla her iki kaynak teli agikligina ayni anda itmeyin.

e Kullanilan kaynak teli kuru ve temiz olmalidir.

e Plastik ¢cikis miktari, telin geometrisine ve malzeme segimine bagli olarak Plastik ¢ikig miktari ayar potansi-
yometresi (3) ile degistirilebilir. Ayarlanan hiz ekranda (11) bir gubuk grafikte gosterilir.

e Plastik madde beslemesini tahrik agma/kapatma diigmesine (15) basarak durdurun.

o On isitma agzini (17) kaynak bélgesine yonlendirin.

e Sallama hareketleriyle kaynak bolgesini isitin.

e FUSION 1'i artik hazirlanmig kaynak bolgesine oturtun ve tahrik agma/kapatma diigmesine (15) basin.

e Test kaynagi olusturun ve analiz edin.

e Sicak hava sicakligini hava sicakhigi potansiyometresi (10) ve plastik ¢ikis miktarini plastik cikis miktari
ayar potansiyometresi (3) ile ihtiyaca gére ayarlayin.

o Kaynak teli, calistirdiktan sonra otomatik olarak kaynak teli agikligindan (2) igeri gekilir.

Tel beslemesi direngsiz sekilde gergeklesebilmelidir.

5.4 Kapatma

e Tahrik agma/kapatma diigmesine (15) basin.

e Sonraki galigtirma iglemi sirasinda kaynak pabucunun hasar gérmemesi igin kaynak pabucunu kaynak malze-
mesinden arindirin.

e FUSION 1 artik yan tarafina birakilabilir.

& Yangina kars dayanikli bir altlik kullanin

Sicak hava akimi kisilere, hayvanlara ve
nesnelere yonlendiriimemelidir.

¢ Hava sicakligi potansiyometresini (10) "0" olarak ayarlayin. Makineyi sogumaya birakin.
e Sicak hava fani galterini (12) kapatin.
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5.5 Ekstriidatin ve on i1sitma havasi sicakliginin kontrolii

e Uzun kaynak calismalari sirasinda ekstriidatin ve sicak hava akiminin sicakligi diizenli araliklarla kontrol edilme-
lidir:
Bu amagla, uygun sicaklik sensorleri ile hizlica gosteren elektronik sicaklik élgiim cihazlan kullaniimalidir. Meme
cikis seviyesi ile 5 mm derinlik arasindaki sicak hava akiminda en yiiksek sicaklik aranir. Ekstriidat lgtimi igin
kaynak pabucu igindeki dlglim sensorii tel demetinin ortasina yerlestirimelidir.

5.6 Kaynak pabucunun degistiriimesi
e Kaynak pabucu degisimi, makine ¢alisma sicakliginda oldugunda yapiimalidir.

& Yanma tehlikesi

@ Sadece sicakliga dayanikli eldivenlerle ¢ahsin.

A Galigma sicakligindaki FUSION 1°i devre disi birakin ve elekirik sebekesinden ayirin.

e Stkme

— Kaynak pabucunu (8) kaynak pabucu tutucusu (20) ile birlikte sikistirma civatalarini (18) ekstriider
agzindan (22) ¢ikarin.

— Her kaynak pabucu degisiminde ekstriider agzini (22) kaynak malzemesi artiklarindan arindirin ve iyice vida-
landiindan emin olun. Not: Sol taraftaki yiv

— Kaynak pabucunu (8) tespit civatalarini (21) ¢cozerek kaynak pabucu tutucusundan (20) gikarin.

e Montaj

— Kaynak dikisine uygun bir kaynak pabucunu (8) kaynak pabucu tutucusuna (20) tespit civatalan (21) ile
monte edin.

— Kaynak pabucu (8) ve kaynak pabucu tutucusu (20) sikigtirma civatalari (18) ile ivice sikiimalidir.

21 22 8 Kaynak pabucu
19 18 Sikigtirma civatalari
18 | 19 On Isitma agz!
8 l s A 20 Kaynak pabucu tutucusu
<3 =, 21 Tespit civatalari
; y 22 Ekstriizyon memesi
20

5.7 Kaynak yonii

e Sikistirma civatalar (18) ¢ozlilerek kaynak pabucu
(8) kademesiz olarak istenen kaynak yoniine déndirl-
lebilir.

e Sikistirma civatalari (18) ardindan tekrar iyi bigimde
sikilmalidr.

&3




6. LCD ekran

LCD ekran (11) lic gOsterge alanina ayrimigtir:

* ﬁ v — Durum gostergesi

a B B B °l'l — Kaynak sicakligi hedef/gergek deger

— - ! — Tahrik motoru gubuk gdstergesi

6.1 Durum gostergesi sembolleri

BE Isitma iglemi igin geri sayim sayacl

* Sogutma islemi
ﬁ Hedef deder ayari bloke edildi

# Sebeke gerilimi uygulanir, FUSION 1 kapatilir

6.2 Galisma gostergesi

FUSION 1 tip etiketi (5) (izerinde belirtilen sebe- R

ke gerilimine baglanir baglanmaz yaziimin glincel 1 DD

versiyonu LCD ekranda (11) yaklasik 2 saniye -

boyunca gorinr. e —
Baglatma

Sicak hava fani igin salter (12) "0" pozisyo- L4

nundaysa LCD ekranda durum gostergesinde
"fig" sembolli gosterilir.

. Sicak hava fani icin salteri (12) "1" pozisyo- CEEE—
Slc_akl_lk igin hedef nuna getirin. Potansiyometre (10) ile artik hava o
degeri 9 A EED r

sicakligi ayarlanabilir. Gtincel ayar LCD ekranda L
ayarlama N
(11) gosterilir, e —
Potansiyometreye (10) artik basiimazsa gergek P
. . deger gostergesine geilir. Isitma iglemi sirasinda P o
Isitma iglemi ekranda guncel sicaklik yanip sonerek gosterilir. B a[l =

Yukari ok sicakhigin artti§ini gésterir.
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Geri sayim sayacl

Sicaklik 180°C uizerine ¢iktiginda geri sayim
sayaci caligir. Isitma islemi 5 dakika daha stirer

isletime hazir olma
ve plastik cikis
miktari ayarinin
yapilmasi

Isitma stiresi dolduktan sonra LED aydinlatma
(14) acilir. Calisma gostergesi simdi ayarla-

nan sicakligin gergek degerini ve plastik ¢ikis
miktari ayarinin giincel ayarlamasini igeren gubuk
grafigini gosterir. Potansiyometre (3) ile artik
plastik ¢ikis miktari ayari ayarlanabilir. FUSION 1
ekstrlizyon igin hazirdir.

Not:

Ekstriizyon sirasinda sicaklik ayarlanamaz.
Potansiyometrede (10) ekstriizyon sirasinda bir
ayar yapilirsa, ayarlanan bu deger ancak saltere
(15) basilip tahrik motoru durduruldugunda
gegerli olur.

Dikkat:
Tahrik durdurulduktan sonra
sicaklik ayarini kontrol edin

Sogutma iglemi

FUSION 1’in sogutulmasi icin sicak hava
potansiyometresi (10) sol dayanak noktasi "0"a
dondurdlmelidir. LED aydinlatma (14) kapatilir.
LCD ekranda (11) durum géstergesinde bir kar
tanesi ile birlikte yanip sénen bir asagi ok ve
sicakligin gtincel gercek degeri gosterilir. Sicaklik
50°C altina diistii§inde LCD ekranda "OFF"
gortntilenir. FUSION 1 artik sebekeden ayrilabilir.




7. Ayar meniisii

°C/°F doniisimii

Sicaklik ayarini
kilitleme
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7.1 Sicakhgin hedef deger ayarini sabitleme

FUSION 1, sicakhidin hedef deger ayarini sabitleme imkani sunar. Bdylece istenen ayarin degistiriimesi onlenir.
Fabrika ¢ikiginda bu fonksiyon devre disi birakilmigtir.

istenen hedef degeri| Hava sicakligi potansiyometresi (10) ile
ayarlama istenen sicakligi ayarlayin.

FUSION 1'i sebekeden ayirin ve ayar mendistinii
etkinlestirin (Bolim 7 Ayar mendist)

"bo" menii 6gesinden hedef deger sabitlemesini ba
etkinlestirin ("On" mn
stirin ("On”) un
Sabitlemeyi Durum gdstergesinde bir kilit gortindr.
etkinlegtirme Onceden ayarlanmig hedef deger kalici olarak a
kaydedilir ve artik degistirilemez. Sicak hava Mo
potansiyometresini (10) sol dayanak noktasi EE L 1':
“0”a déndiirerek FUSION 1’i soutabilirsiniz. - ] ] )

Potansiyometreyi tekrar saga dondrdiiglinizde
onceden kaydedilen hedef deger devralinir.

FUSION 1'i sebekeden ayirin ve ayar mendstinii
etkinlestirin (Bolim 7 Ayar mendist)

Sabitlemeyi "bo" menU 6gesinden hedef deger sabitlemesini DF F
devre digi birakma | devre digi birakin (Bolim 7 Ayar mendsti "OFF")

Sicaklik icin hedef deger artik serbestce tekrar
ayarlanabilir.

7.2 Hava beslemesini kapatma

Bazi durumlarda hava beslemesinin kisa bir siire igin kapatiimasi gerekir.
FUSION 1 bu imkani sunar.

Sicak hava fani galteri (12) ile 1siticiyr ve fani
kapatin. LCD ekranda (11) durum géstergesinde
Hava beslemesini bir geri sayim sayaci goriiniir. Hava beslemesi
kapatma olmadan maksimum 60 saniye ekstriizyon ger-
ceklestirebilirsiniz. Bu stire boyunca sicak hava
fanini agmazsaniz ekstriider tahriki durur.




8. Quick Reference Guide FUSION 1
8.1 Agma/baglatma

1. Ana salterin (12) agik oldugundan emin olun.

2. Sebeke gerilimi figini (6) baglayin.

3. Ana galteri (12) agin.

4. Kaynak sicakligini potansiyometre (10) ile ayarlayin.

5. lsitic agilir, ekran (11) yanip séner.

6. Istenen sicaklija ulagilana kadar 5 dakika bekleyin.

7. LED (14) yanar, tel besleme hizi potansiyometre (3) ile ayarlanabilir.
8. Acma/kapatma tahrikine (15) basin, ekstriider calisir

8.2 Kapatma

1. Agma/kapatma tahrikine (15) basin, tahrik motoru durdurulur

2. lsiticiyi potansiyometre (10) ile tam 0’a geri dondiirtin, Cooldown
(sogutma) modu etkinlestirilir, LED (14) kapalidir.

3. Sogutma isleminin bitmesini bekleyin (yakl. 6 dakika)

4. Ana galteri (12) kapatin

5. Sebeke gerilimi figini (6) ¢ekin

FLSION 1 0G / Idont Mo, 163453 / (.2018

9. Uyari ve hata mesajlari
Uyari ve hata mesajlar entegre LED aydinlatmasi (14) ile veya LCD ekranda (11) gériintilenir.

Bir hata mesaji ortaya ¢iktiginda ¢alismaya artik devam edilemez. Isitici otomatik kapatilir, tahrik bloke edilir.
Calismaya devam etmek igin tahrik motorunun asin yiiklenmesinden sonra elektronik sistem sifirlanmalidir (Reset).
Bunu yapmak igin elekirik figi gekilerek FUSION 1 sebekeden ayriimalidir.

9.1 LCD ekran uyan ve hata mesajlari

Mesaj tiirii LCD ekran gostergesi | Aciklama ve dnlemler
o ml Sicaklik elemani arizalr*
Hata D D U B * Leister servis merkezi ile irtibata gegin
i Isiticinin agir 1Isinma korumasi etkinlest, FUSION 1'i sogumaya
'm] birakin ve tekrar deneyin. Fanin dogru ¢alisip calismadigini
Hata [} DEU kontrol edin. Hata devam ederse servis merkezi ile irtibata
gegin.
Er Tahrik agin yiklenmesi, FUSION 1'i kapatin, fisi gekin ve
Hata D |_{ mim FUSION 1'i sogumaya birakin. Daha yliksek 6n isitma sicakli§i
Uy ile tekrar deneyin. Hata devam ederse servis merkezi ile
irtibata gegcin.




Uyari

Plastik ¢ikis miktari ayar icin tahrik, hedef devir sayisina
ulagmiyor. Isitma asamasini 2 dakika uzatin.

Uyari

dr

SEru

Servis mesaji: Plastik ¢ikis miktari ayari igin tahrik motoru
300 galigma saatini astl. Tahrik (15) salterine basilarak bu
mesaj yoksayilabilir ve bekleyen galisma tamamlanabilir.
Tahrikin karbon firgasi en yakin zamanda servis merkezinde
degistirilmelidir.

Uyari

bl

SEru

Servis mesaji: Fan motoru 1000 ¢alisma saatini asti. Tahrik
(15) salterine basilarak bu mesaj yoksayilabilir ve bekleyen ca-
lisma tamamlanabilir. Fanin karbon firgasi en yakin zamanda
servis merkezinizde degistirilimelidir.

9.2 LCD aydinlatma uyarilari ve hata mesajlari

Hata

e00000GO0CO

Mesaj tiirii zggi aydinlatma goster- Aciklama ve dnlemler
. . Kapali o o
Durum gdstergesi o Sogutma, 1sitma kapali, FUSION 1 galismaya hazir degil
) . Agik )
Durum gostergesi . Makine galismaya hazir
Fan hatasi
Karbon firgalar aginmis *
Fan bloke edilmis
* Leister servis merkezi ile irtibata gegin
) Tahrik hatasi:
Saniyede 2x

Tahrik asin yiiklenmesi, FUSION 1'i kapatin, figini gekin,
sogumaya birakin ve daha yiiksek On 1sitma sicakligi ile
tekrar deneyin.

Gerilim beslemesi hatasi
Sebeke gerilimi >% 20 -> isiticida agin sicaklik
Sebeke frekansi <15 Hz veya >100 Hz
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10. LCD aydinlatma uyarilan ve hata mesajlari

Ekstriider 1sitmiyor:
e |sitici diigmesi "0" pozisyonunda
e |sitma elemani arizal *

Kalitesiz kaynak sonucu:

e Kaynak hizini ve kaynak sicakligini kontrol edin.

e Kaynak pabucunu (8) temizleyin

Ayarlanan kaynak sicakligina en ge¢ 7 dakika sonra (gelismis 1sitma iglemi)
hala ulasiimadi:

e Sebeke gerilimini kontrol edin

* Leister servis merkezi ile irtibata gegin

11. Aksesuarlar

Yalnizca orijinal Leister yedek pargalarini ve aksesuarlarini kullanin, aksi takdirde giivence ve garanti talepleri
gegerli olmaz.

Daha fazla bilgiyi www.leister.com internet sitesinde bulabilirsiniz.

12. Bakim

e Hava girisi (1) kirlenmigse bir firgayla temizleyin. Bunun igin filtreyi sokiin: Klipsler yandan hafifge sikigtinimali
ve yukari dogru gekilmelidir.

e Ekstriider agzini (22) her kaynak pabucu degisiminde temizleyin ve kaynak malzemesi artiklarindan arindirin
(Bollim 5.6 Kaynak pabucunun degistirimesi).
e Sebeke baglanti kablosunu ve fisi kesinti ve mekanik hasarlara karsi kontrol edin.

13. Servis ve onarim

Tahrik ve sicak hava faninin karbon seviyesinin yaklasik 300 calisma saatinden sonra servis merkeziniz tarafindan
kontrol edilmesini sadlayin. Tahrik ve sicak hava fani, minimum karbon seviyesine ulagildiktan sonra otomatik
olarak kapanr.

Galisma siresi: Tahrik yakl. 300 saat (fircalar)

Sicak hava fani yakl. 1000 saat (fircalar)



Onarimlar yalnizca yetkili Leister servis merkezlerince yapilabilir.

Leister servis merkezleri, devre semalari ve yedek parca listeleri uyarinca orijinal yedek pargalaryla 24 saat
icinde uzman ve givenilir onarim hizmeti saglar. Yetkili servis merkezinizin adresini bu kullanim kilavuzunun son
sayfasinda bulabilirsiniz.

Daha fazla bilgiyi www.leister.com internet sitesinde bulabilirsiniz.
14. Egitim

Leister Technologies AG ve yetkili servis merkezleri kaynak kurslari ve egitimler sunar.
Daha fazla bilgiyi www.leister.com internet sitesinde bulabilirsiniz.

15. Garanti

e Bu makine igin dogrudan satig acentesi/satici tarafindan saglanan teminat ve garanti haklar satis tarihinden
itibaren gegerlidir.

e Bir garanti hizmeti talebi durumunda (fatura veya teslimat belgesi ibraz edilmelidir), imalat veya iggilik hatalar
yetkili satici tarafindan yedek parga teslimati veya onarim ile giderilir.

e Diger teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami digindadir.

e Normal aginma, agir yiklenme veya amacina uygun olmayan kullanim nedeniyle olusan hasarlar garanti
kapsami digindadir.

e |sitma elemanlar garanti hizmetleri kapsamina dahil degildir.

e Alici tarafindan onarilan veya degistirilen ve orijinal olmayan Leister aksesuar pargalarinin kullanildi§i makineler-
de teminat ve garanti talepleri kabul edilmez.

16. Beraberindeki dokiimanlar

Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines (Urtin No.: 129.102)

17. Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, tarafimizca saglanan bu Grtinlin asagi-
daki AB Yonergeleri ile uyumlu oldugunu onaylamaktadir.
Yonergeler: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
Uyumlagtinimig standartlar: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

"R o MBQ C[’ | Eeﬁ L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 31.08.2018

18. imha

E Elekirikli cihazlar, aksesuarlar ve ambalajlar gevre dostu geri donisiim igin diger atiklardan ayn atilmali-

dir. Sadece AB iilkeleri igin: Elekirikli cihazlar evsel atiklar ile birlikte atmayin!
—
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PYKOBOACTBO M0 IKCIyaTaLMI (nepesoz opuriHarisHoro pyKoBOACTEA Mo aKCnyaTaLuy)

Mosapasnsem Bac ¢ npuo6peteHuem yctpoictaa FUSION 1!

Bbl BbIGPaN BbICOKOKAYECTBEHHbIN 3KCTPYAEP AN CBAPKIA FOPSHMM BO3YXOM.

OH 6bin pa3paboTaH 1 MPOU3BEEH B COOTBETCTBIN C CaMbIMU aKTyanbHbIMM TEXHUYECKMM AOCTVIKEHUAMIA B OTPACIN
nepepaboTKM nnacTMacc. [py NpoU3BOACTBE 3TOMO YCTPOWCTBA 1CMONb30BANNCh BHICOKOKAYECTBEHHbIE MaTepuarb.

lepef, nepBbiM BBOLOM YCTPONCTBA B 3KCMyaTaLyo 0653aTENbHO NPOYMUTaTh 3T0
E PYKOBOACTBO M0 3Kcnyatauu. laHHoe pyKOBOACTBO MO aKCMyaTaumm AOMKHO
HEM3MEHHO XPaHUTLCS OKOMO YCTPOWCTBA. [epeaasarb YCTPOWCTBO TPETHUM
nMuaM paspeLLaeTcs TONbKO BMECTE C PYKOBOACTBOM MO €r0 3KCryaTaumm,

LEISTER FUSION 1
Py4HOW CBapOYHbIiA IKCTPYAEp
1. BaXkHble yKa3aHus no TexHuke 6e30nacHoOCT

TMOMIMO CBA3AHHBIX C TEXHUKOI GE30MaCHOCTM YKa3aHWUI B KOHKPETHbIX MMaBax JaHHOr0 PyKOBOACTBO MO 3KCMy-
aTauum cneayeT cobniofaTh NPUBEAEHHbIE fanee UHCTPYKLMK.

Mpenynpexnexne

0nacHo ANs XXU3HK

Mepen TeM KaK 0TKPbITb YCTPOACTBO, BbIHYTL CETEBOI LUTEKEP U3 PO3ETKIA, TaK
KaK npu 3TOM OTKPbIBAETCS AOCTYM K HAXOAALLMMCS 1MOJ, HanpshKeHnemM Komno-
HEHTaM 11 COEIMHEHUAM.

OnacHoCTb BO3ropaHuns 1 B3pbiBa

Moy HeHAZNEXaLLEM MCTONb30BAHIM YCTPOICTBA (HAMPUMED, B Pe3ynbTare nepe-
rpesa Matepuana), B 0C06EHHOCTY NP €ro UCTIONb30BAHMI BOMASK BOCTINAMEHSI0-
LLWAXCA MATEPUANOB 1 B3PHIBOOMACHBIX TA30B, CYLLIECTBYET ONACHOCTL BO3TOPaHNs 1
B3pbIBA.

OnacHocTb 0Xora

He noTparnBaTbcst 10 HE3aKPbITbIX METANIMYECKIX AETANeN 1 BbICTYNAoLLEN
MacCCbl, KOTOpPbIE HAXOAATCA B ropA4eM COCTOAHNN. Bcerna CHa4ana fatb
YCTPOVCTBY. He HanpaBnsiTb MOTOK ropsiyero Bo3ayxa 1 BbICTYNatoLLYy Maccy Ha
J'HO,[LBI7I W HA XXNBOTHbIX.

B> >

OcTopoXKHO

HanpshkeHue nuTatoLLen CeTM B MECTE MCMONb30BaHMUS IOMKHO COOTBETCTBO-
BaTb 3HAYEHUK HOMUHAMBHOIO HANPSKEHMNS, YKA3aHHOMY Ha YCTPONCTBE.
Mpu c6oe B nofaye HaNPSHKEHUS B CETU HEOOXOAUMO BbIKMOYNTH MIABHbIN
BbIKIIOYATENb 11 MPUBOL (BbIABUHYTL TEPMOMEH).

[pn NPUMEHEHIN YCTPOICTBA HA CTPOUTESbHBIX NNOLLAAKAX A5 3ALLNTHI
pabOoTaOLLMX Ha HIX NNL, 06513aTeNbHO TPEBYETCA YCTPOICTBO 3aLLUUTHOMO
OTKITOYEHUS.

YCTPOICTBO AOMKHO 3KCMIYaTUpOBaTLCS TONLKO Nog npucmotpom. OT-
X0AsiLLiee TEMNO MOXET BO3[IENCTBOBATb HA BOCMTAMEHSIIOLLMECS MaTepHanbl,
KOTOPbIE HAXOAATCS BHE NONS 3PEHNS.

YCTPOCTBO pa3peLlaeTcs 1CMoNnb30BaThb TONbKO KBANU(ULUPOBAHHBIM
cneumanucTam v nof Ux Haa30poM. JlaHHbli Nprbop KaTeropuyeckm 3anpe-
LLIEHO VCMONb30BATb AETSM.

3almLaTh YCTPONCTBO OT BRArv U CbIPOCTU.
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1.1 [pumeHeHne No Ha3HAYEHNIO

FUSION 1 npenHasHayeH ans npotheccuoHanbHON CBapKy TepMONAACTUYHBIX NNacTMace U3 nonuatunena (PE) u
nonunponunera (PP) B cnemytoLux 06nacTsx NpUMEHEHNS:

e 13roToBNEHME EMKOCTEN

e |13roToBMNEHME TPY6ONPOBOLOB

® |3roToBNEHIE NPMOOPOB

o CTPOUTENBCTBO XPAHUNWLL, NS OTXOA0B

e [IpefyCMOTPEHbI PEMOHTHbIE

paboTbl.

Pa3peLLiaeTcs Mcnomnb3oBaTh UCKNIUUTENBHO OPUrUHANBbHbIE 3anacHble YacTy U NPUHAANEXHOCTU KOMNAaHWN
Leister, Tak kak B MPOTVBHOM Cyyae TEPSIOT CUY rapaHTuiHbIE 06513aTeNbCTBA U MPABO KIMEHTA HA NPEebsB-
NEHNe rapaHTUAHbIX MPETEH3NIA.

MeToAbl CBapKuM 1 TUMbl MaTepUanos

e (Bapka TepMOnnacTUyHbix Matepuanos (PE, PP)

1.2 [pumeHeHne He N0 Ha3HAYEeHUIo

Jllo6oe Apyroe Uni BbIXOASLLEE 33 PAMKM OMMCAHHOTO MCNONb30BAHNE CYNTAETCS NPUMEHEHWEM He MO HA3Haye-
HUIO.

1.3 YkasaHus no 6esonacHocTu

YkasaHus no 6e30MacHOCTM 19 JAHHOMO YCTPOVCTBA COMEMXATCA BO BXOASLLEM B KOMIIEKT MOCTABKM JOKYMEHTE
«Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines».

[JlaHHbIA JOKYMEHT TakKe COEPXUTCS B PYKOBOLCTBE M0 KCTUyaTaLin, C KOTOPbIM MOXHO O3HAKOMUTBCS Ha HALLEM
caire.

2. TexHnyeckune xapakTepucTuku

FUSION 1 FUSION 1
120 B 220-240B
Hom. HanpshkeHne B~ 120 230
Hom. moLLHOCTb Bt 1450 1200
YacroTa Iy 50/60
Temneparypa Bo3gyxa °C npu6n. 180 - 350
Pacxop, Bo3ayxa (20°C) % npnon. 230
Temnepatypa maccbl °C makc. 300
YpoBeHb amuccumn LpA (ab) <70 b K=3gb)
YpoBeHb BGpaumii ap (m/c?) <2,5(K=15m/c?
Paamepb! ([ x LU x B) MM 436 x 92 x 236
Bec Kr 3,4
3Hak COOTBETCTBUS ce (q3
Knacc sawmbi I [O] [O]
FUSION 1 FUSION 1
120 B 220-240B
CBapoyHas NpoBoJIOKa 0 mm 03/04+0,3 03/04+0,3
(cormacHo DVS 2211)
0 3; BbiAaBNMBaHNe Kr/y4 PE 0,260 - 0,480 PE 0,260 - 0,450
(cpenHue 3HaueHus npu 50 [y PP 0,330 - 0,540 PP 0,330 - 0,500
0 4; BbiaaBNMBaHue Kr/y4 PE 0,330 - 0,800 PE 0,330 - 0,750
(cpenHme 3HaveHus npu 50 M) PP 0,350 - 0,830 PP 0,350 - 0,760

Mbl 0cTaBAsieM 3a CO60M NPaBO Ha TEXHUYECKME MBMEHEHUS.

37



38

3. TpaHcnopTUpoBKa
[ns TpaHcnopTuposky FUSION 1 1cnonb30BaTh TONbKO BXOASLLYIO B KOMMIEKT NOCTABKW TPAHCNIOPTUPOBOYHYHO
KOPOOKY.

Mepen TPaHCMOPTMPOBKOI 00513aTeNbHO AaTh 3ALMTHON Tpy6e ropsyero
Bo3payxa (10) B J0CTAaTOYHON MEPE OCTbITb.

foLLMECs MaTepuanbl (Hanpumep, NNacTuk, 4epeso, bymary).

2 HW B KOBM Cryyae He XpaHuTb B TPAHCMOPTUPOBOYHO KOPOBKE BOCTaMeHs-

4. Yetpowicto FUSION 1

4.1 Tunosas TabNMYKa N MAEHTU(PUKALNOHHDBIE faHHble

TunoBoe 0603HAYEHME 1 CEPUIHBIA HOMEP YKa3aHbl Ha TUMOBOW Tabnuyke (6) KOHKpeTHOro ycTpolicTBa FUSION
1.

CnefyeT BHECTW 3TV [@HHbIE B PYKOBOACTBO M0 3KCMyaTaLmu 1 0653aTeNbHO yKasbliBaTb UX Npu 06palLeHm

B NPEACTABMTENLCTBA UIN CEPBUCHBIE LIEHTPbI KOMMaHu Leister.

TR LY Lo r LYo b R bbb b e bR b bbbttt ettt s
COPUIHBIN NQ: ...ttt ettt ettt bbb bbb e b e b e b b e b et et e b b et e b et et e bt et e b e te st et s et et re e

[Mpumep:

S EIS?ER
Lelster shes AG E%Tﬁ i
Made in S .

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1 FUSION 1
230V~  50/60Hz 120V~ 50/60Hz

[Serial 1010012345 | _'"SUU“E" erial 1010012345 weiAT
Art|( e 162.800 Artice 162799 |RCE€E

4.2 KomnnekT NOCTaBKM (CTaHLAPTHOE OCHALLEHWe, npunaratLleecs B YeMoaaHe)

1 x FUSION 1

1 X KOMNNeKT QUNLTPOB 151 ABUraTens/HarHeTaTens

1 X cBAPOYHbI Gaimak AT 14

1 X LWECTUIPAHHBIA TOPLIEBOW ragyHbIA KMoy, pasmep 3

1 X LWECTUIPAHHDIA TOPLIEBOW FagyHbIA KoY, pasmep 5

1 X OpUrMHanbHoe PyKOBOACTBO MO aKCMnyaTaLym

1 X NepeBo/, OPUriHANBLHOTO PYKOBOACTBA N0 aKCMyaTaLui



4.3 0630p 3neMeHTOB YCTPONCTBA

1. Bosayxo3abopHoe 0TBEPCTE NPUBOAHOMO fBura- 8.

Tens/HarHetarens 9.
2. OTBEpCTUS ANs CBAPOYHON MPOBOSOKY 10.
3. [loTEHUMOMETP PEerynupoBaHus Konn4yecTea 11.

Bbl1aBNMBAEMON MPOBOMOKN 12.
4. PykosaTka (CbemHas) 13.
5. Tunosas Tabnnyka ¢ 0603Ha4YeHNEM TIMNa 1 14.

CEepUAHBIM HOMEPOM 15.
6. Kabenb CeTeBOro nuTaHus 16.

7. KptoK 4ns noAseLumsaqns (onuus)

CBapOYHbIN 6aLMaK

3aumTHas Tpy6a Ans ropsyero Bosayxa
loTeHLMoMeTp TeMnepaTypbl BO3ayxa
JKK-auennen

Bbiknioyatenb TepmocdeHa

Pe3bba 11 MOHTaXKa PYKOSITKM

CBeToanoaHas NOACBETKA, MHANKATOP COCTOSHUS
Bkniouatens/BbiKNto4aTenb Npreoaa

CTOMOPHbIA BUAHT (151 MOHT@Xa PYKOSTKIA)
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5. MoarotoBka K cBapke

o [pu xenaHnm moHTMpoBath Ha FUSION 1 pykosaTKy (4) (cTonopHas ranka 13). CobmoaaTts MOMEHT 3aTsKKi
4 Hwm.

e [lepes BBOAOM B 3KCMyaTaLyto NPoBepnTb Kabenb CEeTEBOr0 NUTAHUSA (6), LUTEKEP U YANMHUTENbHBIA
Kabefb Ha OTCYTCTBIE ANEKTPUYECKINX 1 MEXAHUYECKMX MOBPEMAEHNIA.
e [Ipy MCNOMb30BAHWN YAJIMHUTENBHOMO Kabens cobMtoAaTb MUHUMAbHYIO NOLIAAL NOMNEPEYHOro CeYeHus.

Inuna MuH. ceyenue (npu ~ 230 B)
m] [Mm?]

no 19 2,5

20-50 4,0

® YIIMHUTENbHbIE KaBenu JomKHbI GbITb AONYLLEHBI NS KOHKPETHOrO MeCTa NPUMEHEHNS (Hanpumep, Ans
NPUMEHEHIS! NOJ, OTKPbITbIM HEGOM) 1 UMETL COOTBETCTBYIOLLYIO MAPKMPOBKY.

o Ecnu onsg anexkTponuUTaHNs MCNOMb3YeTCs reHePaTOPHbIV arperar, TO ero HOMUHaNbHas MOLLIHOCTb A0/KHA
PaBHATBLCS: JBOAHOI HOMUHANBHON MOLLHOCTU PYYHOIO 3KCTPYAepa.

FUSION 1 3anpewyaertcs Ucnonb3oBaTb BO B3pbIBOONACHON MW NIErKOBOCTIaMEHSIOLLENcs

A cpene. Bo Bpemsi paboTbl CeauTb 3a HAAEXKHOCTbIO YCTaHOBKM YCTPONCTBA. COEANHUTENbHDII
Kabenb 1 cBapoYHasi NPOBONIOKA AO/MKHbI 0CTABATbCS NOABWKHBIMUA U HE AOMKHbI MELLaTh
pa6oTe nonb30BaTeNs UKW TPETLEO NKLA.

5.1 CeapoyHas npoBosoKa

Mcnonb3osatb ang FUSION 1 UCKNOYMTENBHO CBApOYHYO MPOBOIOKY 13 nonnatineHa (PE) unu nonu-
nponunena (PP) @ 3 unn @ 4 mm.

5.2 BknoyeHne

o [ogkntountb FUSION 1 K anekTpuyeckoit ceTu.

o Bkntounts FUSION 1, BKNOuMB BbIKNtOYaTenb TepmocieHa (12).

e (QTperynmpoBath TeMnepaTypy ropsivero Bo3ayxa C NOMOLLLI0 NOTEHLMOMETPA Temnepatypbl Bosayxa (10).
HacTtpoeHHoe 3HaueHve otobpaxaetcs Ha XKK-gucnnee (11).

e [Ipn6n. Yepe3 5 MUHYT focTuraeTcs paboyas Temneparypa, u 3aropaetcs ceetoguog, (14).

3awmTa ot neperpysku

FUSION 1 ocHalLieH YCTPOCTBOM 3aLLmThl NpKUBoAa OT neperpy3ku. Mpy Manom Yucne 060p0oTOB NPUBOL aBTOMA-
TUYECKN

BbIK/IOYAETCS. Hanpumep, NPUBOJ, He 3anyCKaeTes UNi 3anyCKAaeTCs TOMbKO KDaTKOBPEMEHHO, ECIH

matepuan B LIHEKOBOW Tpybe HELOCTATOYHO NNACTUPULMPOBAH. B 3TOM Cnyyae HarpeB NPOAOMKAETCS eLle B
TEYEHWe 2 MUHYT.

Ha XK-gucnnee (11) Ha MHAMKATOPE COCTOSHNS NOABNAETCSH CHETYMK 06PATHOTO OTCYETA.



3awwmTa oT neperpea

Ecnm npuBoz B peaynbTarte BHELIHUX BO3AENCTBIA UM NPY CAULLIKOM HU3KOV TeMnepaType NniaasneHns Matepu-
ana B LUHEKOBOII Tpy6e

MeperpeBaeTes, BHYTPEHHAS Tepmo3alluTa oTkNyaeT npusos,. Ha aucnnee (11) nossnsercs Haanueb «Er
0400». Otcoeamumtb FUSION 1 0T ceTu v aatb emy OCTbITb.

5.3 3anyck npovecca cBapku

Mpw HEOBXOAUMOCTY YCTAHOBITL COOTBETCTBYIOLLNIA CBAPOYHbIN Galumak (8), (masa 5.6, «3ameHa CBapoYHOro

faLmaKa»).

e Korga focTurHyTa paboyas Temneparypa, MOXXHO HaumHaTh CBapKy. [ns aToro 3afelicTBOBaTh BbIK/KOYATENb
npusoga (15). Beerpa Bkntovats FUSION 1 npy ycnosum noaayn cBapoyHOA NPOBOMOKIA.

o BBecTI cBApOYHYIO NPOBONOKY (TaBa 5.1, «CBapoyHas NpoBonoka») B 0IHO U3 OTBEPCTUIA ANS CBAPOY4HOIA
NPOBOMIOKM (2) 1 [aTb BbIATY HEKOTOPOMY KOIMYECTBY MACChI.

BHUMAHMUE! Hu B Koem cnyyae He BBOAUTbL CBAPOYHYIO NPOBOMIOKY Cpasy B ABa OTBEPCTMSA A1 CBapOoY-

HOIA npoBoNOKK!

e (BapoyHasi NPOBOMOKA A0MKHA NOAABATHCS B YACTOM W CYXOM COCTOSHUN.

© BbiaBN1BAEMOE KONIMYECTBO MOXHO UBMEHUTH C MOMOLLIbIO NOTEHLMOMETPA PEryNMPOBaHUS BbifaBu-
BaHus (3) B 3aBMCUMOCTM OT FEOMETPUYECKMX XapaKTEPUCTVIK LLBA 1 Bbibopa maTepuana. Ha gucnnee (11)
0TOOGPAXAETCS HACTPOEHHOE 3HAYEHE CKOPOCTI B BUAE BaNKOBOW Anarpammbl.

e [IpepBathb Nofady Macchl BblKftouaresnem npmsoga (15).

17

HanpasuTb conno npeasapuTenbHOro Harpesa (17) Ha MecTo CBapku

MpeBapnTENbHO HArpeTb MECTO CBAPKW, BOAS annapaTtom U3 CTOPOHbI B CTOPOHY.

MpucTaBntb FUSION 1 K NOArOTOBNEHHOMY MECTY CBApKM 11 HaxaTb BbIKOYaTenb npusoaa (15).

BbINOMIHUTL NPOGHYIO CBAPKY W NpOaHan3npoBaThb pesynsrar.

Mpu HEOGXOAMMOCTW OTKOPPEKTMPOBATL TEMMEPATYPY HArPETOr0 BO3AYXa C NMOMOLLbI0 MOTEHLMOMETpa TeM-

nepartypbl Bo3ayxa (10) 1 Konn4eCTBO BblAABNMBAEMOI MPOBOMOKM C MOMOLLbIO MOTEHLMOMETPA perynu-

poBaHus BbifaBnueBaHus (3).

e [locne 3anycka CBapoyHas MPOBOMIOKA aBTOMATUYECKM BTAMBAETCS B OTBEPCTME Af1s CBAPOYHON NPOBOJIO-
KK (2).

Monaya cBapOyHOM NPOBOMOKM JOSDKHA OCYLLECTBNSTHCS 683 CONPOTUBIEHUS.

5.4 BbIK/lOYeHNE

e 3a/eincTBOBATH BbIKMOYaTeNb npusoaa (15).

® YnanuTb CBapOYHbIA MaTepuan U3 CBapOYHOro Gallmaka, YTobbl NPy CeayoLLEM BKIKOYEHUM UCKIIOYNATD
PUCK NOBPEXAEHNS ballMaka.

e Tenepb FUSION 1 MOXHO OTIOXWUTb B CTOPOHY.

Vcnonb3oBaTh OrHeYMopHYHO NOACTABKY.

He paspeluaeTcst HanpaBnsTb NOTOK FOPSYEro Bo3ayxa Ha NioAel, Ha XIUBOTHBIX Ui
Ha NpeaMeTbl.

> >

e [lepexnioyuTb NOTEHUMOMETP Temnepatypbl Bosgyxa (10) Ha «0». [1aTb YCTPOACTBY OCTLITh.
® BolkNi0uuMTH BbIKNOYaTENb TepMoceHa (12).

4
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5.5 KOHTponb TEmMneparypbl 3KCTPY/AaTa 1 BO3AYXa NpefBapuTeNbHOro Harpesa

o [lpu NpOAOMKUTENBHBIX CBAPOYHbIX paboTax TemnepaTypy sKCTpyaaTa 1 CTpyw ropsyero Bosayxa Heo6xoammo
NPOBEPSITL YePe3 ONPENENEHHbIE MHTEPBANbI BDEMEHN.
[Ins 3TOr0 CNeayeT 1Cnonb3oBaTh 3NEKTPOHHBIE YCTPOMCTBA 3aMepbl TEMNEPaTypbl C ObICTPOM WHAMKALIMEN
1 NOAXOASLLMMM TepMoZaTYMKamu. pn 3TOM creayeT onpeaensTb Hanbonee BbICOKYIO TeMnepatypy B CTpye
ropsvero Bo3ayxa Ha y4acTKe Mex[y BbIXOAHbIM OTBEPCTUEM CONMa 1 0 My6uHbl conna 5 M. Mpu name-
PEeHUM TeMNePaTypbl 3KCTPYAaTa CEHCOPHbIA AaT4WK CnemyeT NOMECTUTb B CBAPOYHbIN 6alLMaK B CepeanHy
LITPpaHra.

5.6 3ameHa cBapoyHOro 6alimaka
L4 SaMeHy CBapoyHOro 6alumaka HY>XHO NMPOBOOMTb Ha yCTpOl7ICTBe, nporpeTom 1o paﬁoqem TeMnepartypbl.

& OnacHocTb 0Xora

@ Pa6oTatb UCKNIOYUTENBHO B TEPMOCTOMKNX PyKaBULIaX.

A BbiknouuTb nporpetoe Ao paboueit Temnepatypbl yeTpoiictBo FUSION 1 u oTcoeauHuTb ero ot
3N1eKTPOCETH.

o [lemMoHTaX

— OTnycTB 3aXNUMHbIe BUHTBI (18), CHATb CBapOYHbIN Gawimak (8) BMecTe C iepXarenem cBapo4yHoro
6awimaka (20) c aKCTPY3nOHHOro conna (22).

— [Mpu KKA0N CMEHe CBAPOYHOro 6allMaka 04mMLLATh AKCTPY3UOHHOE COMJIO (22) OT 0CTATKOB CBApKUBAEMOr0
matepuana 1 NpoBepsiTb MPOYHOCTb ero nocaaky fMpumedanue: negas pesboa.

— OTnycT1B KpeneXHble BUHTBI (21), CHATb CBAPOYHbINA 6alumak (8) ¢ ero aepxarens (20).

e MoHTax

— MoHTVpoBaTL CBAPOYHbINA Halumak (8), noaxoasLyiA 1S KOHKPETHOTO LB, HA AepxaTenb Ans
cBapoyHOro 6awumaka (20) C NOMOLLIO KPeneXHbIX BUHTOB (21).

— CBapoyHblii 6awwmak (8) 1 ero aepxarenb (20) cneayeT XopoLUO 3aTsHYTh C NOMOLLbIO 3aXKUMHBIX BUHTOB
(18).

8 CBapoyHblil 6almak
18 3aKNMHbIE BUHTbI
19 Conno npeagapuTenbHOro Harpesa
20 [lepxarenb CBapoyHOro ballmaka
21 KpenexHble 60/Tbl
22 JKCTPY3MOHHOE CONMo

5.7 HanpasneHue cBapku

e 3a cyeT 0cnabneHns 3aKMMHbIX BUHTOB (18) cBa-
POYHBIN GaLIMaK (8) MOXHO NNaBHO NOBOPaYMBaTh B
HEeoOX04MMOM HaNpaBEHNN CBAPKN. : \

e [locne 3T0ro 3auMHble BUHTbI (18) creayeT cHoBa
XOPOLLIO 3aTSHYTb.




6. XXK-pucnnen

JKK-puennen (11) pasaeneH Ha Tpu 30HbI MHAVKALWMK:

* ﬁ v — VIHAMKaTOp COCTOAHNS

@ B B B°l‘i — 3a1aHH0e/(aKTNYECKOe 3HAYEHUS TeMNepaTypbl CBapKK

— LLIKanbHbIN MHAMKATOP NPUBOAHOMO ABUraTeNb
= ‘ - ! A P MipyBOA A

6.1 CuMBOMbI MHANKALIMKA COCTOSHUS

BE CyeTumk 06paTHOro OTCYeTa AN NpoLiecca Harpesa

* lMpouecc oxnaxaeHus

3a6n0KMPOBAHHAS HACTPONKA 33AHHOM0 3HAYEHMS

CeTeBoe HanpshkeHue npucytcTayeT, FUSION 1 Bbik/oyeH

6.2 Paboyas uHgukaums

Kak Tonbko FUSION 1 noakntoyaeTcs K ceTeBomy
HanMPSPKEHUIO, COOTBETCTBYIOLLIEMY YKa3aHHOMY
Ha TunoBoi Tabnunuke (5), Ha XK-auc- 1 D D
nnee (11) npubin. Ha 2 CekyH.bl NOSBNAETCS I
VHANKALMS BEPCUM aKTyanbHOr0 NporpaMmMHOro . )
3anyck obecneyeHns.

Ecnv Boikntoyatens Tepmoena (12) Haxo- M
JUTCA B NONoXeHum «0», Ha XKK-aucnnee Ha
WHAMKATOPE COCTOSHWS 0TOOPAXAETCA CYMBON
CETEBOr0 LUTEKepa.

. MepexniounTs BbIKNKOYaTENb TepMoeHa (12) —_—
HacTpoitka 3afai- | B nonoxenie «1». Tenepb ¢ MOMOLLBIO MOTEH-
HOrO 3HaYeHust umometpa (10) MOXHO HAaCTPOUTBL TEMMeparypy E'E D'[
TeMneparypbl BO3[yxa. AKTyarnbHOe HaCTPOEHHOE 3Ha4eHe
otobpaxaetcs Ha XK-gucnnee (11).

Ecnn noteHuuomertp (10) Gonblue He 3a-
[NIe/ICTBYETCS, NPOUCXOANT NEPEKIIOYEHNE HA
VHOMKALMIO (DAKTUYECKOro 3HayeHns. Bo Bpems ~—
lMpouecc HarpeBa MPOLIECCa HarpeBa Ha Aucnnee MuraHmem = B 3 D’,E
CUrHanNn3npyeTCs akTyanbHas Temneparypa.

HanpaBneHHas BBEPX CTPESIKA YKa3blBAET Ha TO,
4TO TEMMepaTypa NnoBbILLIAETCS.
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CyeTynk obpaTHOro
oTcyeta

Korpa Temnepartypa coctasnset > 180°C,
3anycKaeTcs CHeTYMK obpaTHoro oTcyeta. locne
3TOro MPOLLECC Harpesa NPOMMTCS ELe TOMbKO
5 MUHYT.

SI

cbOt

[0TOBHOCTb K paboTe,
1 HacTPoMKa pery-
NUPOBKMN BbiJABNN-
BaHUs

Mo MCTeYeHUN BPEMEHN HarpeBa BKIKOYAETCS
cBeToanoaHas noaceeTka (14). Teneps B
paboyen MHANKaLMK 0TobpaxkaeTcst hakTuye-
CKOE 3Ha4eHNe HaCTPOEHHOW TemMmnepaTypsl u
6ankoBast anarpaMma ¢ akTyanbHON HACTPOKON
PErynMpoBaHus BblAABNNBAEMOr0 KONMYECTBA.
Tenepb ¢ NOMOLLbI0 NOTEHLMOMETPA (3) MOXHO
HACTPOWTHL BblAABNMBaEMOe konn4ecTso. FUSION
1 rOTOB K 3KCTPY3uM.

Mpumeyanue:

Bo Bpems aKCTpy3un Temneparypy HEBO3MOX-
HO U3MEHUTb. ECNN BO BpEMS SKCTPY3un Ha
noteHuuomeTpe (10) BLINONMHAETCS HACTPONKA,
HACTPOEHHOE 3HA4YEHUE NEPEHNMAETCS TOMbKO
nocne 0CTaHOBa NPUBOMHOTO ABUraTeNns 3aaei-
CTBOBaHVeM Bbikntouarens (15).

BHumanue!
KoHTponuposatb Temneparypy
nocne ocTaHoBa nNpmeoAa.

lpouecc oxnax-
neHns

Ons oxnaxaeHns FUSION 1 noTeHuuomeTp
Temnepatypbl Bo3ayxa (10) LOmKeH 6biTb
MOBEPHYT 10 YNopa BNeBO [0 3Ha4eHust «0».
CeeToanopHas noaceeTtka (14) Bbik/ouaeTcs.
Ha XK-gucnnee (11) Ha vHamkartope cocTos-
HWSt OTOOP@XKAETCS CYMBOM CHEXUHKIA, @ TaKKe
MWraeT HanpaBneHHast BHU3 CTPENKA 11 akTyab-
HOE (DaKTU4ECKOE 3HaueHe Temneparypbl. Kak
TONbKO TEMneparypa onyckaetcs Hke 50°C,
Ha XK-gucnnee nosiBnsetcs uHankaums «OFF».
Tenepb FUSION 1 MOXHO OTCOEANHNTL OT CETH.




7. MeHI0 HacTpoek

©

(Y

Mepeknioyenne mexay
°C/°F

bnokuposka

HaCTPOIKN Temneparypbl

CoxpaHeHue HacTpoek

Bepcus akTyanbHoro npo-
rpaMmmHoOro o6ecneyeHunst

<
<

U

A

A

BT

HaxaTtne KHonKu

«[pnBof, BKN.»
> 2 CeK.

y

Haxatwve KHornku «prBog BKI.»

> 1

CEeK.

HaxxaTtne KHonku

«[TprBOA BHIKIT.»
I

y

OFF

A

A

Haxxatne KHoMKu

«[pnBof, BKN.»
> 2 CeK.

Y

bﬂDn

y

Haxxatue kHonku «[pusog, BKI.»

<1

CEeK.

\
HaxxaTtne KHonku

«[lprBOA BHIKI.»
I

Y

<
<

SAUE

\

y

Haxatve KHonkw «[prBog, BKI.»

>2

CeK.

0

Haxxatue KHomku «[pusog, BKI.»
<1 cek.

\

y

Bbikntouatenb

TepmodeHa B

NOJIOXKEHUN «0n»

y

OFFT

v

Bbikntoyartens TepmodeHa B
MONOXEHMU «Off»

45



46

7.1 ®ukcaums 3aaHHOro 3Ha4YeHust Temneparypbl

FUSION 1 npepnaraeT BO3MOXHOCTb 3aMKCMPOBATL 3a1aHHOE 3HAYEHWE AN TeMNepaTypbl. 3T0 NpeaoTepalla-
€T 3MEHEHNe HeOOXOAMMOI HAaCTPONKN. 10 yMONYaHWO aTa (YHKLMA [e3aKT1BMPOBAHA.

HacTtponka Heobxo-
aumoro

3alaHHoro 3Haye-

| HUS

C nomoLLbi0 NOTEHUMOMETpa TemnepaTypbl
Bo3ayxa (10) HacTpouTb HEOBXOAMMYIO TEMME-
partypy.

OTcoeanHnTb FUSION 1 0T CETM 11 aKTMBIPOBATb
MEHIO HACTpPOeK (rnasa 7, «MeHI0 HaCTPOEeK»).

B nyHKTe MeHI0 «bo» akTUBMPOBaTH (hUKCaLIO
3a/1aHHOr0 3HayeHms («On»).

Ha nHaukaTope COCTOSHUS MOSIBNSETCA CUMBOJ mn
un
3aMKa.
AKTMBaLUus HacTpoeHHoe nepef aTuM 3alaHHOe 3Ha4eHue
thukcaumm COXPAHSETCS KaK [0/rOBpEMEHHas HaCTPOMKa,
KOTOPYtO O0sbLLe Henb3st ameHnTb. FUSION 1 I'Iﬁu
MOXHO OX/13[Tb, MOBEPHYB NOTEHLMOMETP EE u [
Temneparypbl Bo3ayxa (10) 1o ynopa Bneso
110 3HayeHus «0». Mpwn nocneaytoLem nosopoTe
MnoTeHUMOMETPA BMPABO PaHee CoXpaHeHHoe
3a/1aHHOE 3HAYeHIe NEPEHNMAETCS KaK aKTy-
anbHoe.

OtcoeanHnTb FUSION 1 0T CeTH 11 aKTMBIpOBaThb
MEHIO HAaCTPOeK (rnasa 7, «MeHI0 HacTpoek»).

B nyHKTe MeHio «bo» fe3aKkTuBrpoBarh (<OFF») ba
(hUKCaLMIO 33JaHHOM0 3Ha4eHus (rasa 7, DF F
«MeHI0 HacTpoek»).

Mocne 3Toro 3afaHHyto Temneparypy cHoBa
MOXHO OYIEeT CBOOOAHO PErynnpoBarsb.

[LlesakTuBauus
thukcauyun

7.2 OTKNIOYEHWe NoAayn Bo3pyxa

B onpeneneHHbIx cuTyaLmsx TpebyeTcs KpaTkoBPEMEHHO OTKMIOYITL NoAaYy BO3ayxa.
Yetpoiicteo FUSION 1 npepnaraet Takyto BOSMOXHOCTb.

C nomoLLbto BbIKNOYatens tepmodeHa (12)
BbIKITKOYMTb CUCTEMY Harpesa 1 HarHeTarenb. Ha
XK-aucnnee (11) Ha MHOMKATOPE COCTOSHMS
OTKNKYeHne nogayn| 0ToOPAKAETCH CHETUMK 06paTHOrO oTcyeTa. bes
BO3ayXa nojayn Bo3ayxa BO3MOXKHO 3KCTPYAMPOBATh B
TeyeHne makc. 60 cekyHa. Ecnv 3a 310 Bpems
BbIKITKO4aTENb TEpMOEHa He OYET CHOBA BKIIO-
YeH, MPUBOA SKCTPYAEPa OCTaHOBUTCS.




8. KpaTtkoe pykoBOACTBO Mo ynpaBnexuto yctpoiicteom FUSION 1

8.1 BknioyeHne/3anyck

Y6eauTbCs, YTo FaBHbIN BbIKNOYaTeNb (12) BbIKIIOYEH.
MofcoeauHuTL WTeKep (6) kabens CETeBOro NUTaHUS.

BKntounTb rnaBHbIA BbIKNKYaTens (12).

HacTpouTb Temnepartypy CBapky ¢ NoMOLLbI0 noTeHumomeTpa (10).
BkntouaeTcs cuctema Harpesa, guenneit (11) HaunHaeT muratb.
Mopoxaatb Npu6s1. 5 MUHYT [0 AOCTUKEHWS HEOOXOAMMON TemMnepary-
Pbl.

3aropaeTcs cseToanog, (14), 1 ¢ NoMoLLbI0 NOTEHUMOMETPA (3) MOXHO
HaCTPOUTb CKOPOCTb MOAAYN CBAPOYHON MPOBOMOKM.

3afieicTBOBaTH BbIKNOYaTeNb NpuBoAa (15); aKCTpyaep HauHeT

pa6ory.

8.2 BblIKNlOYEHUNE

1. 3aneiicTBOBaTh BbIKNOYATENb NPUBOAA (15); NPUBOAHOI ABUraTENb
0CTaHaBNMBaETCA.

2. C nomotubto noteHuymomeTpa (10) NOSHOCTbLIO BbIKMOYNATL CUCTEMY Ha-
rpesa [0 3Ha4eHus «0»; aKTUBUPYETCS PEXIM OXNXKLEHNS, CBETOANOA,

e N ook~

(14) He ropwur.
3. JloxpatbCcs OKOHYaHMA npouecca oxnaxaeHns (oxuaanue npubn. 6
MUHYT).
4. BblKNto4MTb FNABHBIN BbIKNHOYATEND (12). n
5. WsBneyb wrekep (6) kabens CETEBOr0 NUTaHMS. FUSION 105 /I N, 165,452 /092018

9. MpepynpeXxaeHns 1 coo6bLieHns 06 ounbKax

MpenynpexaeHns n coobLLEHNs 06 OLLINOKAX CUTHANN3NUPYIOTCA C MOMOLLIbIO BCTPOEHHOW CBETOAMOAHON NOA-
ceeTku (14) unn Ha XK-gucnnee (11).

Mpu nosisnexnmn coo6LeHns 06 owmbKe NpofoMmKeHne paboTbl HEBO3MOXKHO. [TPOVNCXOANT aBTOMATUYECKOE
BbIKITIOYEHIE CUCTEMBI HArpeBa 1 6NIOKMPOBKa NPMBOAA. [insh NPOAOMHKeHUs paboTsl NOCAE NEPErpy3k1 NprBo-
[IHOrO JBUraTens HeooXoayMmMo BbINOMHUTL COpOC (Reset) anekTpoHHo cuctembl. [ns atoro FUSION 1 Heobxoau-
MO OTCOBAMHWUTD OT CETU, BbIHYB CETEBOI LUTEKEP M3 PO3ETKN.

9.1 MpepynpexaeHns n coobLueHns 06 owmbKax, curHanusupyemoie Ha XK-gucnnee

Tun coobLieHus Vikpukaums Ha Onucaxue n mepbl ycTpaHeHus
XK-aucnnee
Er
mlim! [lethekT TepmoanemeHTa *
Ownbka uu ° . .
06paTUTbCA B CEPBUCHDINA LEHTP KomnaHum Leister.
i CpaboTana Tepmosatuta cuctembl Harpesa. Jlatb FUSION 1
AN OCTbITb W MOMbITATLCS eLle pa3. MpoBepUTb, NPABUILHO K
OwmnoKa ucu
paboTaeT HarHeTarefb. ECn 0LWnbKa BCe eLLe CUrHAM3MpY-
eTcs, 06paTUTLCS B CEPBUCHDINA LIEHTP KoMNaHuu Leister.
Meperpy3ka npuBoaa, BbikouuTb FUSION 1, n3Bneyb Bumky
Er A CETeBOr0 NUTAHUS U iaTb YCTPONCTBY OCTbITh. MONbITaTLCS
OwmbKa D '—{ L D MOBTOPUTb NMPOLIECC C 60s1ee BbICOKOV TEMMEepaTypoi npesasa-
PUTENbHOMO Harpesa. Ecnu ownbKa Bee eLLe CUrHanuampyeT-
€8, 06paTUTLCS B CEPBUCHDINA LIEHTP KOMMaHuu Leister.
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Mpepynpexaexne

MpwBOA, PErYNMPOBaHMS BbIAABNMBAEMOTrO KONMYECTBA HE
JIOCTUraeT 3aaHHoe Yncno 06opoTos. Masa Harpesa npog-
NEBAETCH eLLle HA 2 MUHYTBI.

Mpepynpexaexune

dr

SEru

CepBurCHOE CO00LLEHIE: NPUBOL, PErYANPOBAHMS BbiAABNN-
BaeMoro Konuyectsa otpabotan 6onee 300 yacos. 3anen-
CTBOBaHWEM BblIK/o4aTens npusoga (15) ato cooblugHve
MOXHO COPOCUTb M 3aBEPLLUMTb HauaTyto paboty. Mocne
3TOr0 YrONbHbIE LLETKN NPUBOAA HYXHO Kak MOXHO CKOpee
3aMEHNTb B CEPBICHOM LIEHTDE.

Mpepynpexaexne

bl

SEru

CepBurCHOE CO0O6LLEHME: IBUraTeNb HarHeTaTens oTpabo-
Tan 6onee 1000 YacoB. 3aeACTBOBAHIEM BbIKNIOYATENS
npueoga (15) 310 COO6LLEHNE MOXHO COPOCUTH 1 3aBEPLLMTh|
HavaTyto paboty. [ocne aToro yrofbHble LWETKI HarHeTaTens
HY)KHO KaK MOXHO CKOPEe 3aMEeHMUTb B CEPBUCHOM LIEHTPE.

9.2 TpepynpexaeHns u coobLLeHns 06 ownbKax, CUrHanm3upyemble CBETOAUOLHOI NOACBETKOMN

Tun coobLeHus

WHauKauus cBeToauoa-

HOI NOACBETKM

OnucaHue 1 Mepbl YCTPaHEHUs

Bbikn. OxnaxpeHue, cuctema Harpesa BbiktoueHa, FUSION 1
MHanKaTop coCTOSHMS

o He roToB K pabote

Bkn. .
/IHAMKATOP COCTOSIHIS . YCTPOACTBO roTOBO K pabote

Owmbka

2 MUTaHUs B CEKyHay
[ XX XX XX N-¥ ]

OwnbKa HarHeTaTens
A3Hocunnck yronbHble LWEeTKM *
HarHeTaTenb 3a610KMpoBaH

* 06paTnTbCS B CEPBUCHBIN LLEHTP KOMnaHuu Leister.

Owunbka npusopaa:

Meperpy3ka npuBoaa, BbikMounTb FUSION 1, n3sneyb
BUIKY CETEBOrO NINTAHWS, faTb YCTPONCTBY OCTbITh

11 MONbITATbCS NOBTOPUTL NPOLIECC C GONEE BbICOKOM
TeMnepaTypoil NpeaBapuUTENbHOMO Harpesa.

Own6Ka noaaumn aneKTponuTaHms

CeTeBoe HanpsbkeHne >20 % -> Neperpes CUCTEMbI
Harpesa

Yacrota cetvt < 15 iy, mm > 100 Ty,




10. MpepynpexaeHns 1 coo6LLeHNs 06 oLLIMGKaX, CUrHANM3MPYeMble CBETOAMO/AHOM ACBETKOM

IKCTpyaep He HarpeBaeTcs:
® [l0BOPOTHAs KHOMKA CUCTEMbI HArpeBa HaXoaUTCs B NONOXEHWN «0»
e JletheKT HarpeBaTesbHOro aieMeHTa ™

lnoxoe KayecTBO pe3ynbraTa CBapKu:
 [1poBEPUTL CKOPOCTb M TEMMEPATYPY CBAPKY.
e (QYUCTUTb CBAPOYHBIN GaLiMak (8).

HacTpoeHHas Temneparypa cBapKi He JOCTUraeTcs AaXe No UCTeYeHNn 7 MUHYT
(YBENMYEHHbIIA NPOLLecC HarpeBa):
* [1pOBEPUTb HANPSKEHNE B CETH.

* 06paTUTbLCS B CEPBMCHDII LLEHTP KoMNaHuu Leister.

11. MpuHaanexxHocTu

PaspeLLaeTcs 1cnonb3oBaTh UCKNYUTENIbHO OPUTMHANBHBIE 3aMacHbIE YacTW U NPUHAANEXHOCTY KOMNAHWM
Leister, Tak Kak B NPOTUBHOM Cily4ae TepPSOT CUNY rapaHTUiHbIE 0053aTeNbCTBA U NPaBO KNWEHTa Ha NpeabsiB-
NEHNe rapaHTUAHBIX NPETEH3NIA.

J0NOnHATENBHYIO MH(OPMALMIO MOXHO HANTW Ha caiiTe www.leister.com.

12. TexHnyeckoe 06CNnyXnMBaHme

© [py 3arpsi3HEHNM OYNCTUTL BO3LYX03a00pHOE oTBepcTUe (1) KUCTOUKON. [Ins 3TOro IEMOHTUPOBATHL
(unbTP: Crerka cxatb 3aLlenku CO0Ky U 13BNeYb UILTP ABMKEHUEM BBEPX.

e QuLiaTh IKCTPY3MOHHOE COMNO (22) 1 0CBOBOXAATh OT OCTATKOB CBapUBAEMOr0 MaTepuana npu Kaxaon
3aMeHe CBapoyHOro 6alliMaka (rasa 5.6, «3ameHa CBapoyHOro Gallmaka»).
e [IpoBEPUTL CETEBO KAGEMb W LUTEKED HA OTCYTCTBUE AMEKTPUUYECKIX MM MEXAHUYECKIX MOBPEMXAEHNIA.

13. CepBuCHOE 06CNY)XMBAHNE N PEMOHT

Mo ucteyerumn npubn. 300 yacoB paboTbl HEOOXOAVMO MOPYYNUTH MPOBEPUTL COCTOSIHWE YIS B NPUBO/E TEPMO-
(heHa cepBICHOMY LIGHTPY. TpuBoa, 1 TepMOEH aBTOMATUYECKM BbIKIKOHAIOT N0 AOCTVIKEHN MUHUMANbHOM
JNVHBI YIS,

[MponomkuTenbHOCTL PaboTsl: NpuBOL, — npron. 300 YacoB (LLETKM)

TepmodeH — npn6st. 1000 YacoB (LLeTKw)
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PeMOHTHbIe paboThbl Pa3peLLaeTCs BbINOAHATL TOMLKO YNONHOMOYEHHBIM CEPBUCHBIM LIEHTPaMm KomnaHui Leister.
9TV LEHTPbI FAPAHTUPYIOT HAZEXHOE BbINONHEHNE BCEX HEOOXOAUMBIX PABGOT M0 PEMOHTY U TEXOOCTYKMBAHNIO B
TEYEHe 24 4acoB C 1CMOMb30BAHNEM OPUTMHATBHBIX 3aMACHBIX YaCTell COrMacHO ANEKTPNYECKUM CXEMaM 11 Be-
[JOMOCTSIM 3anacHbix yacTei. AGPec YNonHOMOYEHHOTO CEPBUCHOMO LIEHTPA B BALLEM PETMOHE CM. Ha MOCNeaHel
CTpaHuue faHHOro pykoBOACTBaA.

JI0NONHNTENBHYO MH(OPMALMIO MOXHO HANTW Ha caiiTe www.leister.com.
14. 06y4eHmne

Komnanus Leister Technologies AG 1 e YyNonHOMOYEHHbIE CEPBUCHBIE LIEHTPbI MPeaaraioT Kypehbl 06y4eHns
CBAPLLMKOB.
JI0NOnHATENBHYIO MH(OPMALMIO MOXHO HANTW Ha caiiTe www.leister.com.

15. lapaHTus

® Ha jaHHOe YCTPOWCTBO, HAauMHas C AaThbl MOKYMNKK, PaCNPOCTPAHSIOTCS rapaHTUiHble 0653aTeNbCTBa Un
MOPYYUTENLCTBO NPSMOr0 AUCTPUOLIOTOPa/NPoaaBLA.

© [1pn NonyYeHnn NPETEH3NI MO rapaHTAN UK NOPYYNTENCTBY (C NPEAOCTABNEHNEM CYETa UM HAKNAAHON)
NPOK3BOACTBEHHbIE fIeEKTbI 11 AeheKTbl 06PAOOTKM YCTPAHSKOTCS MyTEM PEMOHTA UK 3aMEHbI YCTPONCTBA.

e [lpyrve NPETEH3N Mo rapaHTUM Ui 06513aTeNbCTBY UCKMOYEHb! HA OCHOBAHWI MMNEPATUBHbIX MPABOBbIX
HOPM.

e JlaHHas rapaHTVs He PacnpOCTPAHAETCS Ha HEMONaaKm, BO3HUKLLVE B pe3yrbTaTe eCTECTBEHHOMO U3HOCA,
Neperpy3kn Un HeHaANEeXaLLLero UCNonb30BaHUs YCTPOCTBA.

o JlaHHas rapaHTVs WaK NOPYYMTENbCTBO HE PacnpoCTPAHAETCS HA HArpPEBaTENbHbIE ANEMEHTbI.

® [apaHTVs 11 BO3MOXHOCTb MPEebsBNEHNS rapaHTUAHBIX NPETEH3UI TEPSIOT CBOKD CUMY, ECNW MOKYNaTeNb
nepeo6opynoBan YCTPOCTBO, BHEC M3MEHEHMS B M0 KOHCTPYKLMIO UMM UCMONb30BaN HEOPUTMHAMbHbIE
NPUHAANEXHOCTI, NPOU3BEAEHHBIE HE KOMNAHKEN Leister.

16. lpMmeHnMbIe LOKYMEHTbI

«Safety Instructions — Automatic Welders/Extrusion Welders/Welding Machines» (apTukynbHblit Homep: 129.102)

17. leknapauus 0 COOTBETCTBUN

Komnanus Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/LLIBeruapusa nofTeepxaaeT, 4o JaHHOe
306NME B UCMOMHEHNM, BbINYLLEHHOM €10 HA PbIHOK, COOTBETCTBYET TPEOOBAHNAM HIKEYKa3aHHbIX anpexTi EC.
[IMpeKTnBbI: 2006/42, 2011/65, 2014/30, 2014/35
[apmMoHM3MpoBaHHble cTaHaapTbl; 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

Kerucaun, 31.08.2018 3 NKQ d i
WS oW ZS
. s

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

18. YTunuzauus

INEKTPUYECKNE MPUOOPBI, MPUHALNEXHOCTY U YNIaKOBKI AOMKHBI YTUNM3MPOBATLCS B COOTBETCTBUM
C TPeGoBaHUSAMM MO OXPaHe OKpYXatoLLer cpefbl. Tonbko ans ctpaH EC: He BbiGpachiBaTh 3N1eKTpo-

!
mmmmm  "PVI00DbI BMECTE C GITOBbIM MYCOPOM!
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1. EER2RR
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1.1 EMEER

FUSION 1 BBF PE #1 PP BRI B IR, EE TV E1E
- RS
- EEINT
- Ii2HE
- BIRIEIRERE RN R
“#(E
%%’fo

RPRERRE Leister FFRMHF, ENFFRBEAREHBRER.

BRI 2RI
- PEBMEAEL (PELPP) RYIEHE

1.2 FMER
AR B S ST R B R AN E LR,

1.3 Z2RT

X F A% &, BT LAFERBRTRY S Safet Instructions — Automatic Welders/Extrusion Wel-
ders/Welding Machines” $% &l ie
ZX G EEER LM‘%%I]E’JlﬂJEJ:?"EH’ElHEE%'F&

2. FAREIE

FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
TEBE v~ 120 230
TEINE w 1450 1200
BIES Hz 50/60
TREE °C £979 180 - 350
X£ (20°C) % £4 230
HBRE °C A 300
2T R LpA (dB) <70dB (K=3dB)
IRahAES ap (m/s2) <2.5(K=1.5m/s2)
R (KX & X&) mm 436 X 92 X 236
B8 kg 3.4
FERAR S EARIR Ce C€
REFHIFZLR I [@ @]
FUSION 1 FUSION 1
120V 220-240V
185 @ mm @3/34=x0.3 @3/34x03
(1R#E DVS 2211)
@ 3;5THE kg/h PE 0.260 - 0.480 PE 0.260 - 0.450
(50 Hz BR9F51E) PP 0.330 - 0.540 PP 0.330 - 0.500
D4 KHE kg/h PE 0.330 - 0.800 PE 0.330 - 0.750
(50 Hz BRYF51E) PP 0.350 - 0.830 PP 0.350 - 0.760

REFALHN
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3. iz
BIERMH AR HRIEEIE FUSION 1o

Iz S ERRRIPE (10) 785025,

A LR TR R (UGN A 4R3K) FIRE BT,

4. %89 FUSION 1

4.1 %HE*UL\ZIU

B SHRIRMFYISIRRMIFTREEZRY FUSION 1 BYsEhE (6) Lo
RX RN S ERMRIERBABNA, 18R (18
RIBABZTIRANAY Leister AR5 EB1I S M BERTHR X Lo 4R,

B L ettt ettt ettt et e bt et e e bt et e e bt et e e Rt et s ea b e b e et e eat et s eateebeenbeeat et e ertebeentesreen
L2221 = OO

Bign:
m m
Lels k]

Extrusion Welder Extrusion Welder
FUSION 1 FUSION 1
230V~ 50/60Hz 120V~ 50/60Hz

5 DOUBLE
[Serial 1010012345 | _'"SUU““ Serial 1010012345 | '"S“'-'“‘"
Article 152 800 Artice  162.799  |RCE

4.2 #H55EE FEFFRNERE)

1x FUSION 1

1x ZiE/ERNITEERE
1xJ2# CL 14

1x3 SNALHEIIRF
1x5 SNALHEIIRF
1x R R{EIHEBH

1 x R R(EIR BB BENZR



4.3 &Mt —KE

PN~ WN

IREh 3K /E XA ## X O

BEFO

FHERTESSRMIT

FiF (AT &)

AR SIRAMFES SRR 8RR
HIRL

(k)

J2EH

9 AXRIFE
0. =REBAIT
ll LCD ETFRE
12. FHAXEEXAAFF =
13. FIRREIBRL
14 LED *E/—J_J\]- &I_u\J-L/j_
15. I¥shFF/ %
16. IERNIRME (REFIR)
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5. 1R IZ R
© FHE (4)PTERRED FUSION 1 £ (BIRIRR 13) SERRAITRIE 4 Nm.

- ERNBITZHE, B RIRL (6) MGk USIEK AL RS H BN S E_LRVIR,
- ERERKALGINEIEASN R/ VEEHE:

KE B/VEEE (53¢ ~230V)
[m] [mm?]

BA19 2.5

20-50 4.0

- RERALAT AR T ERM R (BINEESN) , FEBHERAITRR,
- ERKEHHERERNZBIIMENRN 2x FHAFLMNIELZR,

FUSION 1 REJ1E 5 M Z IRBVIFIR P
gﬁﬁ i’gﬁﬂﬂ}fﬁi%‘ﬂzﬁﬁﬁ&o RS MIRF VAT BB, R hiREREN
= YT ’Eo

5.1 1B%

A 1% @ 3 3% @ 4 mm B9 PE / PP 124 BF FUSION 1,

5.2 #58

- J FUSION 1 # F8JE,

- B E XA (12) #5558 FUSION 1,

- EBEFSEEEA (10) RERKEEIEEEERE LCD ERE (11) Lo
- KR 5 DHEREIEITEE, LED (14) =i,

BEIfRIF

FUSION 1 EC& IR Eh%E BT i (R IP. IREh 3 B L dS RS

B ShrFF. fI30, IREhiE B Al s A B ahsk R aeserd @ 2 h, XM R 2R K
SR BT AR BIMEER B RSB Z R R BRI 2 735,

£ LCD B (11) RS ERXEHI — M EiT BT 25,



I HRIP

SNSRI TN B B T IMBR RS E BT R B EHE R IR

IR, RELEERIPHGIS XEREERE £ 2R (11) LS Er 0400, FUSION 1
MEBR_EBFFF, fEEL AN,

5.3 BrhiFEdiE

- RIEREREGIEIEH (8), (556 T1  HifRH),

- MNREREEITRE, P UFFRIRER AR TIREIFX (15). e R AR RFEBANBR T
1&17 FUSION 1,

- RIRE (35 5.1 W RR) A—MEFRAO (2) B, EEEH LTI,

- OERIPRRRERNMERAORENER.

- AENRIRF IR E RN TIREY,

- AJLUBEFFHERET BT (3) BB 8, AERH TR AR RN RIER E 2T R
(11) EUFFEERRBERERE,

- KigEHEIE A @I IRE /X (15) HEf.

- ¥ FUSION 1 BT & FRIREREE b, FHRIFIXEhF/X (15).
- BUEH DR,
- RERBBI=TURERAI (10) ATHANEE, B HHEET RN (3) AR5

Bo
- BEEERFRBZEMEEISEIIERAO (2)
- BRSAIELIMEBZET R TN,

5.4 X

- BTFIRBIFFX (15)0
- BRRIFHPRIREAR, LR TR R AR
- DTERIFR FUSION 1 JM7ESSil,

fE R A JERAR
AR FEHRA BE,

B=SREBALT (10)i&7 072 E1% &,

AR XX (12).

2

P
5RH

> B>
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5.5 WEHFHYMAAT SHNEE

- ERKEEAIFEE LS ER N ERLER BYMARRE

MIEERHE A& RELBREVIREBFRE T RUBIEL ORI 5 mm REZE]
BARSRRERE ENEF HYIRER, FH RN 245 BEL TR FIE LR
&,

5.6 iR
© BIERERTEBITEE TERIFH.

& OLrayA oy

(AT AT B F AR TR
A SRS TFIEFTREH FUSION 1, HUTFF B,

- IRED

- FAFFREEE (18), IFIFH (8) RIFHLSZZR (20) METLHMIE (22) LLEXT,

- BRERIFHIINEE ST (22) ERVERIAR, FRERBIEEIT SR  ENRIRA
- FAFFEIEEE (21), FIFH (8) MIFHESZZR (20) EX T,

- mE
- SEYERRIE (21) §— SIRATTRIISH (8) RETSHZZR (20) L,
- DR EEURIE (18) BIRH (8) RIBHSEE (20) I Ko

8 128
18 RERIE
19 FRARY
20 1R 2R
21 BERIE
22 5 TR

5.7 BEAM

- BRI RE R (18) AILUAFTRAVIEES
M TR eI (8)o

- ZIERRERITIE £ B (18).




6. LCD EXF

LCD R (11) P A=NEREKE:

* ﬁ ' — REER

@ B B B°l‘i —JeE S

- ‘n ! — IREh DAL E

6.1 KEZTRER

* e atie
ﬂ R ERER

# #FERAIE, FUSION 1 E#iFF

6.2 TEER
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