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@ Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

E Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfligung aufbewahren.

Leister TWINNY T
Kombikeil-Schweissautomat

Anwendung

Der Leister TWINNY T ist ein Kombikeil-Schweissautomat zum Uberlappschweissen und Konfektionieren von
Folien und Dichtungsbahnen im Tunnel sowie im Erd- und Wasserbau. Die Warmelibertragung erfolgt
durch optimale Kombination von Kontakt und Heissluft.

Warnung

Clg e

Lebensgefahr beim Offnen des Gerites, da spannungsfiihrende Komponenten
und Anschliisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerates Netzstecker aus
der Steckdose ziehen.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Gebrauch von Heiss-
luftgeraten, besonders in der N&he von brennbaren Materialien und explosi-
ven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Heizelementrohr und Keildiise nicht in heissem Zustand
bertihren. Gerét abkiihlen lassen. Heissluftstrahl nicht auf Personen oder Tiere
richten.

Gerdt an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen. Jede Unterbrechung
des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerétes ist gefahrlich!
Nur Verlangerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

Vorsicht
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Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss mit der Netzspannung
(ibereinstimmen.
Bei Netzausfall Heissluftgeblase ausfahren.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerdtes auf Baustellen ist fiir den Personen-
schutz dringend erforderlich.

Gerdt muss beobachtet betrieben werden. Warme kann zu brennbaren
Materialien gelangen, die sich ausser Sichtweite befinden.

Gerat darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht
beniitzt werden. Kindern ist die Benlitzung ganzlich untersagt.

Gerdt vor Feuchtigkeit und Nésse schiitzen.



Konformitat

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestétigt, dass dieses Produkt in der
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung die Anforderungen der folgenden EG-Richtlinien erfilllt.

Richtlinien: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonisierte Normen: ~ EN1SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 XYlMAO oW \,\X% d ZS L
I gy

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Entsorgung

Elektrogerate, Zubehor und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefiihrt werden. Nur fiir EU-Lander: Werfen Sie Elektrogerate nicht in den Hausmdill!

Technische Daten

Spannung vV~ 100, 120, 200, 230 (Anschlussspannung nicht umschaltbar)
Leistung W 1600, 1900, 2200, 2300
Frequenz Hz 50/60

Temperatur °C max. 560 stufenlos
Fiigekraft N max. 1000 stufenlos

Antrieb m/min 0.8-3.2 stufenlos
Emissionspegel LpA (dB) "

Masse L x B x H mm 340 x 360 x 245

Gewicht kg 7.9 (Tiefbau) / 6.9 (Tunnelbau)
Konformittszeichen C€

Schutzklasse | @

Technische Anderungen vorbehalten

Ausfiihrung Heizsystem Materialart Materialstéarke
i Kombikeil | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0mm
Tiefbau OmDIKel fang PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3.0mm
T Ib . PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
unnefbau Rohrdiise kurz PVC-P, PE-LD, FCB, EVA 0.3-2.0mm
e Uberlappung max. 125mm
¢ Nahtform Es werden Schweissnéhte geméss DVS 2225 Teil | und BAM hergestellt.

Andere Abmessung auf Anfrage moglich.

Maximal mogliche Schweissnahtbreite ohne Priifkanal 50 mm
DVS: Deutscher Verband fir Schweisstechnik

BAM: Bundesanstalt fiir Material-Forschung und -Pr{ifung, Berlin



Geréatebeschreibung

Ansicht Vorderseite Ansicht Riickseite
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1 Netzanschlussleitung 17 Laufrad (Walze)
2 Gehause fir Antriebsmotor und Elektronik 18 Kombikeil
3 Hauptschalter 19 Niederhalterolle
4 Tastenfeld 20 Flhrungsrolle
5 Display 21 Hintere Laufrolle
6 Heissluftgeblase 22 Untere Antriebs-/Andrtickrolle
7 Schalter Geblase / Heizung EIN/AUS 23 Obere Antriebs-/Andriickrolle
8 Zweistufenschalter Luftmenge 24 Kette
9 Arretierhebel 25 Niederhaltebigel
10 Antrieb/Getriebe 26 Luftfilter
11 Spannhebel Fligekraft 27 Fahrgestell Unterteil
12 Arretierung Spannhebel 28 Gewindestift Filhrungswelle
13 Einstellmutter Fligekraft 29 Einstellschraube Pendelkopf
14 Sicherungsmutter 30 Leitstab
15 Einstellschraube Niederhalter 31 Kabelhalter

16 Flhrungsgriff



Schweiss — Parameter

Fiigekraft

* Schweissautomat in das zu verschweissende Material einfahren und positionieren. Spannhebel (11) span-
nen, ohne Kombikeil einzufahren. Durch Drehen der Einstellmutter (13), sollen die Antriebs-/ Andriickrollen
(22/23) das zu verschweissende Material leicht touchieren. Arretierung Spannhebel (12) I5sen und gleichzeitig
Spannhebel (11) entspannen.

* Fligekraft durch Drehen der Einstellmutter (13) geméss Grafik A einstellen. Sicherungsmutter (14) von Hand
anziehen. Bei Bedarf an Einstellschraube Niederhalter (15) Kraft der Niederhalterolle (19) einstellen.

« Achtung: Bei Uberschreiten der max. Fiigekraft von 1000 N kénnen mech. Beschédigungen auftreten.

[N] i
A Fiigekraft

Grafik A
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max. Fiigekraft 1000 N

Schweisstemperatur .

e Schweisstemperatur mit den Tasten @ , H einstellen. Die Temperatur ist vom Material und der
Umgebungstemperatur abhéngig. Eingestellter SOLL-Wert wird auf dem Display angezeigt.

e Mit Tasten IE und (gleichzeitig driicken) Heizung einschalten. Aufheizzeit ca. 5 Minuten.

Kursor blinkt
auf Display

Heizung

lgl SOLL-Wert Einstellung 0080 400
——{n-& EIN/AUS ced 400

Schweissgeschwindigkeit
¢ Je nach Folie oder Dichtungsbahn und Witterungseinfliissen die Schweissgeschwindigkeit mit den
Tasten H einstellen. Eingestellter SOLL-Wert wird auf dem Display angezeigt.

Antrieb >
|§| SOLL-Wert Einstellung ccl c

—F@— EIN/AUS ced® 0

co




Funktionsheschreibung

e Heizsystem — Die Heisslufttemperatur ist stufen- Schnittmodell Heizsystem
los einstellbar und elektronisch geregelt.
Warmedilbertragung mit optimaler Kombination aller
Vorteile von Kontakt und Heissluft.

Der beweglich gelagerte Kombikeil enthélt drei
Heizzonen: @ Vorwirmen

© Kontaktwirme

@ Materialdurchwérmung

19 Niederhalterolle d Heissluftaustritt

20 Fihrungsrolle e Obere Dichtungsbahn
22 Untere Antriebs-/Andrlickrolle  f Untere Dichtungsbahn
23 Obere Antriebs-/Andriickrolle

¢ Fiigekraft — stufenlos einstellbar. Die Fligekraft wird (iber den Kniehebel auf die Andriickrollen (bertragen. Der
Pendelkopf garantiert einen gleichmdssigen Fiigeweg auf die beiden Teiln&hte (C und D) sowie auch auf
eine Naht ohne Priifkanal.
Dies ermdglicht ein problemloses Schweissen von T-Stdssen. Wéhrend des Schweissvorganges passt sich die
Fligekraft linear der Dickendnderung der Dichtungsbahn an.

Schweissrichtung ——»

Schnittmodell einer Uberlappschweissung
Fiigeweg=A-B \M \ d \

A Dicke der oberen und unteren Dichtungsbahn 2 Lébf . bt ZZ) i
B Dicke der Schweissnaht D Teilnaht 2 e
C Teilnaht 1 E Priifkanal N

e Antrieb — doppeltes Antriebssystem, stufenlos einstellbar und elektronisch geregelt. Der Regelkreis ist
S0 ausgelegt, dass die jeweils eingestellte Schweissgeschwindigkeit lastunabhéngig konstant bleibt. Die Kraft-
Ubertragung auf die Antriebs-/Andriickrolle erfolgt iber ein Planetengetriebe.

Schweissvorbereitung

e \erlegung Uberlappungsbreite 80 mm bis 125 mm. Dichtungsbahnen miissen zwischen der Uber-
lappung sowie auf der Oberseite und Unterseite sauber sein.

e Stromversorgung mindestens 3 kW (Generator) 230V~ bis 50m 3 x1.5mm2
ausgeriistet mit FI-Schalter bis100m 3 x2.5mm?2

« Netzanschiussleitung minimaler Kabelquerschnitt geméss Tabelle 120V~ bis 50m  3x1.5mm2
bis100m 3 x2.5mm?2

Betriebsbereitschaft

e Vor Inbetriebnahme Netzanschlussleitung (1) und Stecker sowie Verldngerungskabel auf elekirische und
mechanische Beschéddigung Gberpriifen

e |Leitstab (30) oder Fiihrungsgriff (16) montieren.

e Heissluftgeblése (6) ausfahren und bis zum Anschlag hochschwenken.

% Gerat an Nennspannung anschliessen. Nennspannung, die auf dem Gerét angegeben ist, muss mit
der Netzspannung iibereinstimmen. Bei Netzausfall Heissluftgebldse (6) ausfahren.

e Gerét starten mit Main— oder Control—Level.



Schweissen

Main —Level 1 3 Control —Level 1 3
| | |
I I I
—s— 000 R
Hauptschalter (3) n * ik
EIN E'E:"' Hauptschalter (3) L‘,E ou
I EIN f f
2 2 4
Kontrolle des Schweissvorganges und Anzeige Nr. Level
Fehlererkennung mittels Anzeige von Antrieb/Heizung Main | Control
Leistungshedarf. 1. Geschwindigkeit IST-Wert
2. Geschwindigkeit SOLL-Wert | Leistung
3. Temperatur IST-Wert
< Uberlast—Anzeige 4. Temperatur SOLL-Wert | Leistung
* Heizung/Antrieb aktiv 5. Anpresskraft IST-Wert
6. Speicherkarte Restkapazitat

Anzeige 4 Heizung Fehler-Ursache nach Aufheizzeit
100 % e Netzunterspannung

100 % ® Heizelement defekt

Anzeige (2) Antrieb Fehler-Ursache

100 % e Netzunterspannung

100 % oder <
100 % oder <
100 % oder <
100 % oder <

o Zu grosse Uberlappung der Dichtungsbahnen

e \lerschmutzung der Antriebsrollen (22/23)

e Maximale Fligekraft (1000 N) tiberschritten

¢ Hohe Schweissgeschwindigkeit mit grossem Lastmoment (z.B. Einbindegraben, T-Stoss ...)

Wenn Fehlfunktion immer noch vorhanden, Service-Stelle kontaktieren.

e Kontrolle: — Antriebs-/Andriickrollen (22/23) sowie Kombikeil (18) missen vor dem Einfahren in die
Dichtungsbahn oder Folie sauber sein.

— Lange Netzanschlussleitung / Kabelfihrung.

e Schweissautomat in die tiberlappgelegte Dichtungsbahn oder Folie einfahren und positionieren (Abb. A).

e Schweissparameter einstellen, siehe Seite 6.

e Schweisstemperatur muss erreicht sein.

e Antriebsmotor mit Taste@ auf Tastenfeld (4) einschalten.

e Kombikeil (18) einfahren (Abb. B).

e Spannhebel (11) spannen (Abb. C).

e Testschweissung geméss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen oder
Richtlinien vornehmen.

e Testschweissung Gberpriifen.
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Schweissen

Schweissvorgang beginnt
Schweissnaht kontrollieren (Schweisswulst/Fliigeweg). Bei 23

Bedarf Schweissgeschwindigkeit mit Tasten H auf
— 25 —#

Tastenfeld (4) korrigieren.

Schweissautomat am Leitstab (30) oder am Fiihrungsgriff 27 _l_ i
(16) entlang der Uberlappung fiihren, so dass die vordere Uber- i

lappungsbreite im Bereich der 20 mm Zone gehalten wird (siehe 7”{(((((((:—:\’:(\’((
Grafik B). Max. Vordere > je—|

Uberlappungsbreite ~ 20mm

Grafik B

Ende Schweissvorgang
Spannhebel (11) entspannen, Kombikeil (18) aus der Uberlappung ziehen und hochschwenken.

Antriebsmotor mit Taste@ auf Tastenfeld (4) ausschalten. Heizung mit Tasten@ und (gleichzeitig
driicken) auf Tastenfeld (4) ausschalten.

Umriistung Heizsystem

Je nach zu verschweissenden Materialien soll das Heizsystem Kombikeil lang oder kurz verwendet
werden.

ohne

Kombikeil lang Priifkanal
rifkanal

Anwendung / Richtwerte

Je nach Material gegebenenfalls abweichend

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 —2.0mm Materialstarke
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 — 3.0mm Materialstarke
Enthalt drei Heizzonen: Vorwérmen, Kontaktwarme, Materialdurchwarmung

Der Kombikeil lang ermdglicht durch die Kombination, Kontaktwarme und
Heissluft, sehr gute Schweissnahtqualitdt sowie hohe Schweissgeschwindigkeit.

Kombikeil kurz

Anwendung/Richtwerte 0 ohne
Je nach Material gegebenenfalls abweichend @ Prifkanal
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 —1.0mm Materialstarke =

PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 — 2.0 mm Materialstérke
Ermdglicht das Schweissen von Folien ab 0.3 mm Strke.
Um das Verschmelzen von diinnen Materialien auf der Kontaktfldche zu vermeiden, wird das zu verschweissende
Material von einem Heissluftkissen getragen. Somit hat dieses nur kurzzeitig Kontakt mit dem Kombikeil kurz.

Arbeitsvorgang

Vier Schrauben am Kombikeil (18) l6sen.

Neues Heizsystem montieren

Schrauben leicht anziehen.

Kombikeil (18) zwischen Antriebs-/ Andriickrolle einfahren

Kontrolle: Kombikeil (18) zu den Andriickrollen (22/23) ausrichten.

Schrauben festziehen.

Probeschweissung, Kontrolle: Priifkanal muss in der Schweissnahtmitte sein.

Bei Bedarf kann mit der Gewindesttift Fiihrungswelle (28) die Einfahrtiefe des Heizsystems zur
Ausmittung des Prifkanals eingestellt werden.



Umriistung obere Antriebs-/Andriickrolle

e Bei verschiedenen Anwendungen, zum Beispiel Tunnel- oder Tiefbau werden mit dem Leister TWINNY T ver-
schiedene Uberlappnahte hergestellt. Diese unterscheiden sich in der Schweissnahtbreite und Priifkanalbreite.
Auch werden Schweissnahte ohne Priifkanal hergestellt. Um diese verschiedenen Uberlappnahte zu realisieren,
missen die entsprechenden Antriebs-/Andriickrollen montiert werden. Diese Antriebs-/Andriickrollen werden
nach Kundenwunsch aus Aluminium oder rostfreiem Stahl angefertigt.

1 Senkschraube M3 x 6

2 Schutzblech Pendelkopf

3 Gewindestift M4 x 8

4 Zylinderstift 6 x 80

5 Sicherungsring (Welle @ 15)
6 Distanzscheibe

7 Antriebs-/Andriickrolle

8 Scheibenfeder

9 Antriebswelle oben komplett

¢ Demontage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 1 -9
¢ Montage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 9 — 1

Umriistung untere Antriebs-/Andriickrolle

1 Senkschraube M3 x 6

2 Zylinderschraube M8 x 50

3 Nilos-Ring @ 8/20 x 1,8

4 Passscheibe @ 8/14 x 0,1

5 Laufrad hinten komplett

6 Passscheibe @ 8/14 x 0,1

7 Nilos-Ring @ 8/20 x 1,8

8 Distanzbuchse

9 Schutzblech Antriebs-/Andriickrolle
10 6kt-Mutter M8
11 Unterlagscheibe M8
12 Senkschraube M4 x 12
13 Klemmscheibe
14 Antriebs-/Andriickrolle
15 Distanzscheibe @ 15/22 x 0,3
16 Scheibenfeder 5 x 6,5

15 14

e Demontage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 1 — 16
¢ Montage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 16 — 1
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Schulung

Leister Technologies AG und deren autorisierte Service-Stellen bieten kostenlos Schweisskurse und Einschulungen an.
Informationen unter www.leister.com.

Zubehor

Es darf nur Leister-Zubehor verwendet werden.

Wartung

Luftfilter (26) des Gerétes ist bei Verschmutzung mit einem Pinsel zu reinigen. 26
Kombikeil (18) mit Drahtblirste reinigen. |
Antriebs-/Andriickrolle (22/23) mit Drahtbirste reinigen.
Ketten (24) bei Bedarf mit Kettenspray behandeln.

Netzanschlussleitung (1) und Stecker auf elektrische und mechanische
Beschadigungen (berpriifen.

Service und Reparatur

Gerét soll spatestens nach ca. 1000 Betriebsstunden durch eine autorisierte Service - Stelle dberpriift werden
Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfihren zu lassen. Diese gewdhrleisten
innert niitzlicher Frist einen fachgerechten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen geméss
Schaltpldnen und Ersatzteillisten.

Gewahrleistung

Flr dieses Gerat gelten die vom direkten Vertriebspartner/Verkdufer gewahrten Garantie- oder Gewéhrleistungs-
rechte ab Kaufdatum. Bei einem Garantie- oder Gewahrleistungsanspruch (Nachweis durch Rechnung oder
Lieferschein) werden Herstellungs- oder Verarbeitungsfehler vom Vertriebspartner durch Ersatzlieferung oder
Reparatur beseitigt. Heizelemente sind von der Gewéahrleistung oder Garantie ausgeschlossen.

Weitere Garantie- oder Gewéahrleistungsanspriiche werden im Rahmen des zwingenden Rechts ausgeschlossen.
Schaden, die auf natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemasse Behandlung zuriickzufiihren sind,
werden von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

Keine Garantie- oder Gewahrleistungsanspriiche bestehen bei Geréten, die vom Kaufer umgebaut oder verandert
wurden.



Operating Instructions (Translation of the original operating instructions)

Leister TWINNY T

E Please read operating instructions carefully before use
and keep for future reference.

Combination wedge automatic hot air welding machine

Application

The Leister TWINNY T is a combination wedge automatic hot air welding machine for overlap welding and
manufacturing of films and geomembrane liners in tunnels as well as in earthwork and civil engineering.
The heat transmission occurs through optimum combination of contact and hot air.

Warning

Clg e

Caution

30
400

® @3

Danger! Unplug the tool before opening it as live components and connections
are exposed.

Incorrect use of the hot air tool can present a fire and explosion hazard
especially near combustible materials and explosive gases.

Do not touch the element housing and hot wedge when hot as they can cause
burns. Allow the tool to cool down. Do not point the hot air flow in the direction
of people or animals.

Connect the tool to a socket outlet with a protective earth conductor.
Any interruption of the protective earth conductor inside or outside the tool is
dangerous! Use only extension cables with a protective earth conductor!

The voltage rating stated on the tool should correspond to the mains voltage.
Extract hot-air blower in case of power breakdown.

For personal protection, we strongly recommend the tool be connected to an
RCCB (Residual Current Circuit Breaker) before using it on construction sites.

The tool must be operated under supervision.

Heat can ignite flammable materials which are not in view.

The device machine may only be used by qualified specialists or under their super-
vision. Children are not authorized to use this device.

Protect the device from damp and wet.



Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that this product,
in the version as brought into circulation through us, fulfils the requirements of the following EC directives.

Directives: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonised standards: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 ?)YW‘““ WA ng d Z’S L
1 ey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Disposal

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

Technical data

Voltage vV~ 100, 120, 200, 230 (mains voltage cannot be switched over)
Power consumption W 1600, 1900, 2200, 2300

Frequency Hz 50/60

Temperature °C max. 560 stepless

Welding pressure N max. 1000 stepless

Drive m/min 0.8—3.2 stepless

Emission level Lpa (dB) 71

SizeLxBxH mm 340 x 360 x 245

Weight kg 7.9 (civil engineering below ground) /6.9 (tunnel construction)
Mark of conformity C€

Protection class | @

Technical data and specifications are subject to change without prior notice

Type Heating System Type of Material Material Thickness
i ; : combination wedge PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8—2.0 mm
Civil engineering \ . PVC-P. PE-LD, ECB, EVA 1.0-3.0 mm
Tunnel PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 03-1.0mm
construction tube nozzle short PVC-P. PE-LD. ECB. EVA 03-20mm
e Overlap max. 125mm /5 inch
e Type of seam Welding seams are produced in accordance with DVS 2225 part | and BAM.

Other dimensions possible on request.
Maximum possible width of welding seam without test channel 50 mm / 2 inch
DVS: German Welding Association

12 BAM: Federal Institute for Materials Research and Testing, Berlin.



Description of tool

Frontal view

Back view

1 Power supply cord
2 Housing for drive motor and electronics
3 Main switch
4 Keyboard
5 Display
6 Hot air blower
7 Blower switch/heating ON/OFF
8 Two-step switch for air volume
9 Locking lever
10 Drive/power transmission
11 Lever for welding pressure
12 Lever for locking mechanism
13 Adjustment screw for welding pressure
14 Locking screw
15 Adjustment screw for restraining device
16 Guide handle

17 Travelling wheel

18 Combination wedge

19 Pinch roller

20 Guide roller

21 Rear travelling wheel

22 Lower drive/pressure roller
23 Upper drive/pressure roller
24 Chain

25 Restraining bar

26 Air filter

27 Lower part of the chassis
28 Guide shaft set screw

29 Adjusting screw for swivel head
30 Guide bar

31 Cable holder
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Welding parameters

Fiigekraft Welding Pressure

e Engage and position the automatic welding machine onto the material to be welded. Pull the lever (11) without
engaging the combination wedge. By turning the adjusting screw (13), the drive/pressure rollers (22/23)
should lightly touch the material to be welded. Release the locking mechanism (12) of the lever and at the same
time release the tension of the lever (11).

e Following illustration A, rotate the adjustment screw (13). Tighten the locking screw (14) by hand. As required
adjust the pressure of the pinch roller (19) with the adjustment screw for the restraining device (15).

e Warning:If the maximum welding pressure of 1000 N is exceeded mechanicall damage may occur.

(N] llustration A
1 Welding pressure

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1234561234 "~ Screen
max. welding pressure 1000 N

Welding temperature __

e Set the welding temperature with the |E| , H keys. The temperature is dependent on the material
and the ambient temperature. The in-put SET value will be shown on the display.

e Switch the heating on by pressing the IE and keys simultaneously. Heating up time approx. 5 minutes.

cursor will blink

Heating _,_@_>
on the display
Igl | SET value setting 000 400
T [ n nnN%
’ E & F ON/OFF ced 400
Welding Speed

¢ Depending on the film or geomembrane liner and the influence of the weather, set the welding speed with
the H keys. The in-put SET value will be shown on the display.

lEl SET value adjustment cco 20
n
U

e ouore 22 0

Drive >




Description of functions

e Heating system — The hot air temperature is steplessly Heating system cross sectional diagram
adjustable and electronically controlled. The heat
transmission occurs with optimum combination of
all the advantages of contact hot air. 23
The flexible combination wedge contains three heating zones:
@ Pre-heating, drying cleaning of the material 22
® Contact heating
@ Material plasticising with hot air

R

Combiwedge m
NS

N IS REEEESs

19 Pinch roller d Hot air outlet
20 Guide roller e Upper geomembrane liner i L
22 Lower drive/pressure roller  f Lower ggomembrane liner Welding direction —»

23 Upper drive/pressure roller

e Welding Pressure — steplessly adjustable. The welding pressure is transmitted via a toggle lever to the
pressure rollers. The swivel head guarantees the equalisation of the pressure to both welded sections
(C and D) as well as on a welded seam without test channel.

This allows T-joints to be welded easily. During the welding process the welding pressure adjusts itself linearly
to the change in material thickness of the geomembrane liner.

Cross sectional diagram of an overlap weld

Seam thickness reduction = A- B PEEN PN

A Thickness of the upper and lower membrane £ b{ < b LZX qu
B Thickness of the welded seam D Welded section 2 NS .

C Welded section 1 E Test channel < >

¢ Drive — Double drive system, is steplessly adjustable and electronically controlled. The automatic control
system with tachogenerator is designed in such a way, that the adjusted welding speed remains constant
independently of the load. The power transmission to the drive/pressure rollers works through a three stage
planetary gear.

Welding Preparation

e |aying Width of overlap 80 mm to 125 mm
Geomembrane liners must be clean between the overlap as well as above and below.

* Mains supply at least 4kW (generator) 230V~ to 50m  3x1.5mm2/3x14 AWG
supplied with an RCCB 10 100m  3x2.5mm2/3x12 AWG
e Power supply cord  a minimum cable cross section 120V~ 10 50m  3x1.5mm2/3x14 AWG
in accordance with the table. t0 100m  3x2.5mm2/3x12 AWG

Operating conditions

e Before putting into operation, check power supply cord (1) and connector as well as extension cable for electrical
and mechanical damage.
e Attach guide bar (30) or guide handle (16).
¢ Move the hot air blower (6) out and lift up until it locks.
Connect tool to rated voltage.
% Rated voltage stated on the device must correspond to line/mains voltage. Extract hot air blower (6)
in case of power breakdown.

o Start the tool with Main- or Control-Level.



Welding

Main-Level 1 3 Control - Level 1 3
| | |
I I I
_r'l'-;_, nnnN n< nn
u.0d P cco< M
main switch (3) 23 & '-!‘E:* ::'::"*
ON : i"' main switch (3) , oY
I I
2 ON 2 4
Welding process control and fault Di§play "9' . Level
fmdmg by d|sp|ay|ng the power Dere/heatmg Mam | COntrOl
consumption. 1. Welding speed ACTUAL value
2. Welding speed SET value | Power consumption

3. Temperature ACTUAL value
< 0ver|load Ind.|cat|on. 4. Temperature SETvalue |  Power consumption
* Heating / Drive active 5. Welding pressure ACTUAL value

6. Memory card Residual capacity
Display (4) Heating reason for fault after heating up time
100 % ® mains under-voltage
100 % * heating element faulty
Display (2) Drive reason for fault
100 % © mains under-voltage
100 % or < e overlap of the geomembrane liner too wide
100 % or < e dirt on the drive rollers (22/23)
100 % or < e max. welding pressure (1000 N) has been exceeded.
100 % or < * high welding speed with a large sudden overload (ie anchoring trench, T-joints....)

16 ¢

If malfunction is still present, contact the Service Centre.

Check: — Drive rollers/pressure rollers (22/23) as well as the combination wedge (18) must be clean
before engaging with the geomembrane liner or foil.

— Length power supply cord/ cable guide

Guide and position the automatic welding machine into the over-lapped

geomembrane liner or film, see Fig. A.

Adjust welding parameters, see page 15.

The welding temperature must be achieved.

Switch on drive motor with key @ on keyboard (4).

Engage combination wedge (18), see Fig. B.

Pull the lever (11), see Fig. C.

Perform a test welding according to the welding instructions of the material manufacturer and the national
stand-ards or guidelines.
Check the test welding.



Welding

Beginning of welding process
Check the welded seam (wash/seam thickness reduction). 23

as required, adjust the welding speed with keys H on
— 25 —#

keyboard (4).

The automatic welding machine is guided along the overlap i

with the guide bar (30) or at the guide handle (16), so that 27 I :

the frontal width of the overlap is kept within the 20 mm /0,8 ol
SSSSEESSSY

inch zone (see illustration B). —

ax. frontal wi > ]
of overlap. ~ 20mm
lllustration B 0,8 inch

End of welding process
Release tensioning lever (11). Withdraw combination wedge (18) from the overlap and swing upwards.

Switch off the drive motor with @ key on the keyboard (4).
Switch off heater with keys E and on keyboard (4) (by pressing them simultaneously).

Changeover of the heating system

Depending upon the materials to be welded, the heating system with a long or short combination wedge
should be employed.

with test
channel

without

Combination wedge long test channel

Application/guidelines
Depending on the material, possibly deviating
PE-HD, PE-C, PFA, PP material thickness of 0.8 — 2.0 mm
32 - 80 mil
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA material thickness of 1.0-3.0mm
40 - 120 mil
Contains three heating zones: pre-heating, contact heating, material plasticising
Through the combination of contact heat and hot air, the long combination wedge permits very good quality of
the welding seam and high welding speed.

with test
channel

\  without
;@ test channel
N

Combination wedge short
Application/guidelines
Depending on the material, possibly deviating
PE-HD, PE-C, PFA, PP material thickness of 0.3 —1.0mm
12 - 40 mil
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA material thickness of 0.5-2.0mm
20 - 80 mil
Makes welding of films from 0,3 mm / 12 mil thickness possible
In order to prevent thin materials melting onto the contact area, the material to be welded is carried by a hot
air cushion. Thus this has only brief contact with the combination wedge.

Work process

Loosen four screws on the combination wedge (18).

Install the new heating system.

Lightly tighten screws.

Drive combination wedge (18) between the drive/pressure rollers.

Check: align combination wedge (18) in the pressure rollers (22/23).

Tighten screws.

Test—weld/check: The test channel must be in the centre of the welding seam.

As required, adjustments can be made to the running—in depth of the heating system with the guide shaft set
screw (28), in order to run the test channel off—centre.



Changeover of upper drive/pressure roller

e Different overlap joints can be produced with the Leister TWINNY T for various applications, e.g. in tunnel cons-
truction or civil engineering. These differ in width of the welded seam and in width of the test channel. Wel-
ding seams without test channel can also be produced. In order to achieve these different welding seams, the
appropriate drive/pressure rollers have to be installed. These drive/pressure rollers are manufactured either in
aluminium or stainless steel depending on customers’ requests.

1 Countersunk screw M3 x 6
2 Guard plate for swivel head
3 Setscrew M4 x 8

4 Cylinder pin 6 x 80

Guard ring (shaft @ 15)
Spacer

Drive/pressure roller
Woodruff key

Upper drive shaft complete

© 0 N O O

¢ Dismantling of the drive pressure rollers, in sequence Nos. 1 -9
¢ Assembly of the drive/pressure rollers, in reverse order Nos. 9 -1

Changeover of lower drive/pressure roller

Countersunk screw M3 x 6
Cylinder screw M8 x 50

Nilos ring @ 8/20 x 1,8

Shim @ 8/14 x 0,1

Rear travelling wheel complete
Shim @ 8/14 x 0,1

Nilos ring @ 8/20 x 1,8
Spacer brush

Guard plate drive/pressure roller
10 Hexagon nut M8

11 Washer M8

12 Countersunk screw M4 x 12
13 Locking washer

14 Drive/pressure roller

15 Spacer @ 15/22 x 0,3

16 Woodruff key 5 x 6,5

15 14

O N O Gl & WN =

©

¢ Dismantling of the drive/pressure rollers, in sequence Nos. 1 - 16
18 Assembly of the drive/pressure rollers, in reverse order Nos. 16 — 1



Training

e Leister Technologies AG and its authorised Service Centres offer free welding courses and training.
Informationen below www.leister.com.

Accessories

e Only Leister accessories should be used.

Maintenance

e The tool’s air filter (26) should be cleaned with a fine brush when dirty.

¢ (Clean combination wedge (18) with a wire brush.

e The drive and pressure roller (22/23) should be cleaned with a wire brush.
e Treat the chain (24) with a suitable spray as required.

e Check mains cable (1) and plug for electrical and mechanical damage.

26 —

Service and repair

e The tool should be checked after a maximum of approx. 1000 hours running time by an authorised Service
Centre.

e Repairs should only be carried out by authorised Leister Service Centres. They guarantee a correct and
reliable repair service within reasonable period, using original spare parts in accordance with the circuit
diagrams and spare parts lists.

Warranty

e For this tool, the guarantee or warranty rights granted by the relevant distributor/seller shall apply. In case of gu-
arantee or warranty claims any manufacturing or workmanship defects will either be repaired or replaced by the
distributor at its discretion. Warranty or guarantee rights have to be verified by an invoice or a delivery document.
Heating elements shall be excluded from warranty or guarantee.

e Additional guarantee or warranty claims shall be excluded, subject to mandatory provisions of law.

e \Warranty or guarantee shall not apply to defects caused by normal wear and tear, overload or improper handling.

e \Warranty or guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.
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@ Istruzioni d’uso (Traduzione del manuale di istruzioni originale)

E Prima della messa in funzione leggere attentamente queste istruzioni d‘uso
e tenerle a disposizione per la consultazione

Leister TWINNY T
Apparecchio per saldature in automatico a cuneo combinato

Applicazioni

L’apparecchio Leister TWINNY T & un saldature in automatico a cuneo combinato ad aria calda per la saldatura
a sovrapposizione o il confezionamento di foglie 0 membrane impermeabilizzanti in galleria in opere su terra e
idrauliche. La trasmissione del calore avviene tramite la ottimale combinazione: aria calda/contatto.

Avvertenza

® B>

Pericolo letale: I'apparecchio contiene componenti e contatti sotto tensione.
Prima di aprire I'apparecchio togliere la spina.

Pericolo d’incendio e di esplosione in caso di uso improprio degli apparecchi ad
aria calda, specialmente in prossimita di materiali infiammabili e di gas esplosivi.

Attenzione alle scottature! Non toccare quando sono ancora caldi il tubo
contenente I'elemento riscaldante e I'ugello. Lasciare raffreddare I'apparecchio.
Non dirigere il getto d'aria calda su persone o animali.

Allacciare I'apparecchio ad una presa provvista di messa a terra. Qualsiasi inter-
ruzione del filo di messa a terra, interna o esterna all’apparecchio, & pericolosa.
Utilizzare solamente cavi di prolunga con filo di messa a terra.

Attenzione

30
400

QO ®O

Tensione nominale: quella indicata sull’apparechio deve corrispondere alla ten-
sione di rete.
In caso di caduta di alimentazione, estrarre la ventola dell’aria calda.

Interruttore Fl (salvavita): assolutamente necessario se I'apparecchio viene
usato in cantiere.

Sorvegliare sempre |‘apparecchio durante 1‘uso.

II calore pud raggiungere materiali infiammabili che si trovano oltre il campo visivo.
L.a macchina deve essere utilizzata esclusivamente da personale specializzato
addestrato oppure sotto il controllo dello stesso.

E assolutamente vietato I'impiego da parte di bambini.

Proteggere I’'apparecchio contro I'umidita e il bagnato.



Dichiarazione di conformita

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svizzera conferma che questo pro-
dotto da noi introdotto sul mercato soddisfa tutti i requisiti richiesti dalle seguenti direttive della CE.

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

Norme armonizzate: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018

"o

izl

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Smaltimento

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

domestici!
Dati tecnici
Tensione vV~
Potenza W
Frequenza Hz
Temperatura °C
Pressione giunzione N
Avanzamento m/min
Emissione sonora LpA (dB)
DimensioniLx Bx H mm
Peso kg

Marchio di omologazione
Classe di protezione |
Ci riserviamo modifiche tecniche

100, 120, 200, 230 (Tensione allacciamento non commutabile)
1600, 1900, 2200, 2300
50/60
max. 560 reg. in continuo
max. 1000 reg. in continuo
0.8—3.2 reg. in continuo
71
340 x 360 x 245
7.9 (per scavi) / 6.9 (per gallerie)
ce

D

Esecuzione Sistema riscaldante Tipo materiali Spessori materiali
. PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8—2.0mm
cavi Cuneo combinato Ungo | pyc_p' pE-| ), ECB, EVA 1.0 3.0 mm
Ileri I PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
galleria Ugello cilindrico corto PVC'P, PE'LD, ECB, EVA 0.3—2.0mm
® ovrapposizione max. 125mm

e Geometria della pista Si ottengono saldature conformi alle norme DVS 2225 parte | e BAM.
Altre dimensioni possibili su richiesta.
Massima larghezza possibile della saldatura senza canale di prova 50 mm.
DVS: Associazione Tedesca per la Tecnica di saldatura
BAM: Ufficio Federale per indagine e controllo materiali, Berlino



22

Descrizione degli apparecchi

Vista lato anteriore

Vista lato posteriore

1 Cavo collegamento rete

2 Alloggiamento per motore e parte elettronica
3 Interruttore generale

4 Tasti di comando

5 Display

6 Soffiante aria calda

7

8

Interruttore soffiante / Riscaldamento INS./Disins.

Interruttore a due scatti per quantita aria
9 Leva arresto/disinnesto
10 Azionamento/trasmissione
11 Leva bloccaggio pressione sul giunto.
12 Blocco leva di pressione
13 Dado regolazione pressione sul giunto.
14 Ghiera di sicurezza
15 Vite zigrinata regolazione premitelo
16 Impugnatura di guida

17 Rotella di scorrimento (o rullo)
18 Cuneo combinato

19 Rullino premitelo

20 Rullino guida telo

21 Rullino guida posteriore

22 Rullo trazione/pressione inferiore
23 Rullo trazione/pressione superiore
24 Catena

25 Lamierino premitelo

26 Filtro aria soffiante

27 Parte telaio inferiore

28 Spina filettata albero guida

29 Vite regolazione testa oscillante
30 Barra guida

31 Portacavo



Parametri di saldatura

Fiigekraft Pressione sul giunto da saldare

e Inserire la saldatrice fra i manti da saldare e posizionarla. Senza inserire il cuneo combinato (18) mettere
in tensione la leva (11) abassandola. Ruotando il dado di regolazione (13), i rulli di trazione/pressione (22/23)
devono premere leggermente sul materiale da saldare. Per togliere pressione sganciare il blocco leva (12)
e sollevare contemporaneamente la leva di bloccaggio.

e Regolare la forza di pressione sul giunto, ruotando il dado di regolazione (13) come descritto nel grafico A.
Stringere a mano la ghiera di sicurezza (14). Se necessario, tramite la vite zigrinata premitelo (15),
regolare la forza del rullino di guida (19).

¢ Attenzione! Superando la pressione max. di 1000 N si possono verificare danni meccanici al telaio.

15 12

(N] Grafico A
4  Forzadi pressione sul giunto

— 14 1000
13 900

800
W\ 700
600
500
400
300
200
100

» Scala
1234561234 pressione

Pressione sul giunto max 1000N

Temperatura di saldatura

e Mediante i tasti JE ﬁ Impostare la temperatura di saldatura, che deve essere regolata in funzione
del tipo di material elle condizioni climatiche. Il valore impostato viene visualizzato sul display.

e Con i tasti IE e . [+]| (premendoli contemporaneamente) inserire il riscaldamento. Tempo di preriscaldamento
ca. 5 minufi.

Riscaldamento
'—@_’ I Il cursore lampeggia sul display

Inserire il valore
= impostato 000 400
n nn%
—’—@‘ accendere/spegnere ccd 108

Velocita di saldatura

* Mediante i tasti H regolare la velocita di saldatura in relazione al tipo di materiale e alle condizioni
climatiche. Il valore impostato viene visualizzato sul display.
Motore di azionamento

'

|=| l Inserire il valore
= ~—\l impostato

_’_i : i—accenderelspegnere

23



Descrizione funzionamento

e Sistema riscaldamento — La tempera- Vista in sezione del sistema di riscaldamento
tura dell'aria di riscaldamento € impostabi-
le in continuo e si regola elettronicamente.
Trasmissione di calore con la combinazione ottimale di
tutti i vantaggi del cuneo caldo e dell’aria calda.

Il cuneo combinato, a supporto mobile, & suddiviso in
tre zone di riscaldamento.

@ Preriscaldamento

@ Calore di contatto

@ Plastificazione del materiale

19 Rullino premitelo d Uscita aria calda Direzione saldatura —»
20 Rullino guida telo e Telo superiore

22 Rullo trazione/pressione inferiore  f Telo inferiore

23 Rullo trazione/pressione superiore

¢ Forza di pressione sulla giunzione — Impostabile in continuo. La forza di pressione viene trasmessa ai rulli
mediante leva a ginocchiera. La testa oscillante garantisce I'uniformita dello spessore del giunto saldato. Sia nel
caso di saldatura doppia (C e D) con canale di prova, che nel caso di saldatura semplice, senza canale di prova.
Questo consente la saldatura senza problemi di giunti a T. Durante il processo di saldatura la forza di pressione
si adegua linearmente alla variazione di spessore della membrana impermeabilizzante.

Vista in sezione di una saldatura a sovrapposizione

Riduzione di spessore nel giunto saldato = A meno B ‘ c ‘ d ‘

A spessore cgmplessivo telo superiore = b f 2 bm
+ telo inferiore = Y

B spessore giunto saldato D Larghezza saldatura parziale 2 €

C Larghezza saldatura parziale 1 E Canale di prova

e Avanzamento [ doppio sistema di avanzamento impostabile elettronicamente in continuo, si regola elettro-
nicamente. Il circuito di regolazione con dinamo tachimetrica mantiene costante, indipendentemente dal carico,
la velocita di saldatura impostata. La trasmissione di forza sul rullo di trazione/pressione avviene attraverso
ingranaggi planetari.

Preliminari alla saldatura

e Posa manti Larghezza di sovrapposizione 80 fino a 125 mm
Le superfici interne ed esterne del manto nella -
zona della saldatura, devono essere pulite 230V~ finoa 50m 3x1.5 mm§

* Alimentazione corrente  Generatore da 4kW minimo, finoa100m  3x2.5mm
con salvavita Fl 120V~ finoa 50m 3x1.5mm?

e Cavo di collegamento  Sezione minima secondo tabellalle finoa100m  3x2.5mm2

Operazioni preparatorie alla messa in funzione

e Prima della messa in funzione controllare il linea di allacciamento alla rete (1), la spina e la prolunga, per
accertarne 'integrita elettrica e meccanica.
e Montare 'impugnatura di guida (30).
e Estrarre il soffiante aria calda (6) e ruotarlo verso I'alto fino all'arresto.
Collegare I'apparecchio alla tensione nominale. La tensione nominale indicata sull‘apparecchio deve
corrispondere alla tensione di rete. In caso di caduta di alimentazione, estrarre la ventola dellaria calda.

e | ‘apparecchio puo’partire inserendo I'interruttore generale € il livello di controllo.
4



Saldare

Interruttore generale/ 1 3 Livello di controllo 1 3
livello di controllo | | | |
I I I I
—%s— 000 400 g—sTs »| 220% 400
Inserire interruttore n nn% (W3 Crx
genera|e (3) eeiu LiUiU |nserire intel’rUHOI’e -!56 ':‘!.J
2 4 generale (3) 2 4
I controllo del processo di saldatura Indicazione Nr. Livello
e il riconoscimento di eventuali difetti i to/Riscald n = — | Control
viene evidenziato dall’assorbimento in |onam¢.3r? o/hiscaidamento IefT. principae ontrofo
potenza dell’apparecchio. 1. Velocita Valore letto
2. Velocita Valore impostato | Assorbimento
3. Temperatura Valore letto
< Indicazione di sovraccarico 4. Temperatura Valore impostato | Assorbimento
* Riscaldamento/azionamento inseriti 5. Pressione Valore letto
6. Memoria Capacita rimasta

Indicazione (4) Difetto riscaldamento dopo il preriscaldamento

100 % o Tensione insufficiente
100 % e Elemento riscaldante difettoso

Indicazione (2) Difetto dell’avanzamento

100 % e Tensione di rete insufficiente.

100 % oppure < | ® Sovrapposizione dei manti troppo grande.

100 % oppure < | e | rulli di trazione sono sporchi (22/23)

100 % oppure < | ® E'stata superata la pressione max. di saldatura (1000 N)

100 % oppure < | e Velocita di saldatura troppo elevata con una pressione troppo grande
(p.es. Saldature e T o raccordi con vecchie saldature)

Se il difetto persiste, contattare il servizio assistenza.

Controllo: — | rulli di trazione/pressione (22/23) cosi come il cuneo combinato (18) devono essere
puliti prima di introdurli fra i teli da saldare.

— Lunghezza cavo rete/guida cavo
Inserire I'apparecchio fra i lembi sovrapposti del manto da saldare e posizionarlo (Fig. A).
Impostare i parametri di saldatura, vedi pag. 24.
Attendere che il cuneo raggiunga la tempertura impostata.
Con il tasto @ tasti di comando (4) mettere in funzione il motore.
Introdurre il cuneo combinato (18) nella sovrapposizione
dei teli (Fig. B).
Bloccare la leva di pressione (11) spingendola verso il
basso (Fig. C).

Fig. B

Eseguire saldature di prova operando secondo le istruzioni di saldatura messe a disposizione dal produttore
del materiale da saldare ed attenendosi sempre alle norme nazionali o direttive vigenti.
Controllare la saldatura di prova
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Saldare

Inizia il processo di saldatura

Controllare la saldatura (cordone di saldatura/spessore del
giunto). Modificare secondo necessita la velocita di saldatura

con i tasti H (tasti di comando 4). 25 —#

Guidare con apposita barra (30) oppure con I'impugnatura 27 _l_ i

(16) I'apparecchio lungo la sovrapposizione, affinché la j
sovrapposizione esterna rimanga entro 20 mm di larghezza
(vedi grafico B). max. larghezza di 3| €|

sovrapposizione anteriore  20mm

Grafico B

Fine del processo di saldatura

Sbloccare la leva (11), estrarre dalla sovrapposizione il cuneo combinato (18) e ruotarlo verso I'alto fino
al fermo.

Con il tasto [M]] (tasti di comando (4)) disinserire il motore. -
Spegnere il riscaldamento premendo contemporaneamente i tasti |E| e [+ sulla tastiera (4).

Applicazione del sistema di riscaldamento appropriato

In funzione del materiale da saldare bisogna utilizzare il sistema di riscaldamento appropriato, montando o il
cuneo combinato lungo oppure corto.

con canale

Cuneo combinato lungo .
di prova

Impiego/Valori indicativi

Eventuall scostamenti in relazione al materiale.

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 — 2.0 mm spessore materiale
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 - 3.0mm spessore materiale
Comprende tre zone di riscaldamento: preriscaldamento, calore di contatto plastificazione del materiale

Grazie alla sua combinazione, calore di contatto e aria calda, il cuneo combinato lungo assicura I'ottenimento
di giunti saldati impeccabilmente e una elevata velocita di saldatura.

con canale
di prova

Cuneo combinato corto

Impiego/Valori indicativi

Eventuali scostamenti in relazione al materiale

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 —1.0mm spessore materiale
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 - 2.0mm spessore materiale
Consente la saldatura di materiale a partire da 0.3 mm di spessore

Per evitare che i materiali di spessore sottile, fondendo si attacchino alla superficie di contatto, il materiale da
saldare € supportato da un cuscino d’aria calda. In questo modo il tempo di contatto & molto breve, grazie al
cuneo combinato corto.

Procedimento di lavoro

Togliere le quattro viti sul cuneo combinato (18).

Montare il sistema di riscaldamento pertinente.

Stringere leggermente Ie viti.

Inserire il cuneo combinato (18) fra i rulli di trazione/pressione.

Controllo: allineare il cuneo combinato (18) ai rulli di pressione (22/23).

Stringere saldamente le viti.

Saldatura di prova, controllo: il canale di prova deve essere situato al centro della pista.

Se necessario, si puo regolare con la spina filettata albero guida (28) la profondita di introduzione del sistema
riscaldante per decentrare il canale di prova.



Applicazione del rullo di trazione/pressione superiore appropriato

e |n alcuni casi, per esempio lavori di impermeabilizzazione in galleria o in opere su terra, si usa il Leister
TWINNY T per praticare saldature a sovrapposizione che si differenziano nella larghezza della saldatura e
del canale di prova, o anche saldature senza canale di prova. Per realizzare questi tipi diversi di saldature
a sovrapposizione bisogna applicare gli appropriati rulli di trazione/pressione che vengono forniti a richiesta

in alluminio o in acciaio inossidabile.

1 Vite atesta svasata M3 x 6

2 Lamiera di protezione testa oscillante
3 Spina filettata M4 x 8

4. Spina cilindrica 6 x .80

5 Anello sicurezza (albero diam.15)

6 Spessore

7 Rullo trazione/pressione

8 Linguetta a molla

9 Albero motore superiore completo

e Smontaggio dei rulli di trazione/pressione, sequenzada 1 a 9.

e Montaggio dei rulli di trazione/pressione, sequenzada9 a1

Applicazione del rullo di trazione/pressione inferiore appropriato

15 14

e Smontaggio dei rulli trazione/pressione, sequenza da 1 a 16.
e Montaggio dei rulli trazione/pressione, sequenza da 16 a 1.

1 Vite a testa svasata M3 x 6

2 Vite cilindrica M8 x 50

3 Anello Nilos diam. 8/20 x 1,8

4 Spessore diam. 8/14x0,1

5 Rotella a scorrimento completa posteriore
6 Spessore diam. 8/14 x 0,1

7 Anello Nilos diam. 8/20 x 1,8

8 Boccola distanziatrice

9 Lamiera protezione rullo
trazione/pressione

10 Dado esagonale M8

11 Rosetta M8

12 Vite testa svasata M4 x 12

13 Disco bloccaggio

14 Rullo trazione/pressione

15 Disco distanziatore diam. 15/22 x 0,3
16 Linguetta a molla 5 x 6,5
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Formazione

o Leister Technologies AG e i centri d’assistenza autorizzati offrono corsi di saldatura e corsi di formazione
gratuiti. Informazioni alla pagina www.leister.com.

Accessori

e Devono essere utilizzati unicamente accessori Leister.

Manutenzione

e |l filtro dell'aria (26) dell’apparecchio saldante
deve essere liberato dallo sporco eventuale, con un pennello.
e Pulire il cuneo combinato (18) con una spazzola in fili di ottone.
e Pulire il rullo trazione/pressione (22/23) con una spazzola di metallo.
e Se necessario, trattare le catene (24) con un apposito spray.

e Controllare sempre che il cavo di alimentazione (1) e la spina non abbiano difetti
0 danni meccanici.

Assistenza e riparazioni

e | "apparecchio dopo massimo 1000 ore di esercizio, deve essere controllato presso un centro assistenza autorizzato.

e |e riparazioni devono essere eseguite esclusivamente dai centri di assistenza tecnica Leister autorizzati. |
centri di assistenza tecnica garantiscono un servizio di riparazione professionale ed affidabile con pezzi di
ricambio originali conformi agli schemi elettrici e agli specifici elenchi.

Garanzia legale

¢ A questo prodotto si applicano i diritti previsti per la garanzia concessi dal partner di distribuzione/rivenditore di-
retto, a partire dalla data di acquisto. In caso di ricorso alla garanzia (fanno fede la fattura o la bolla di consegna),
sono previste la fornitura sostitutiva o la riparazione di difetti di fabbricazione o di lavorazione a cura del partner
di distribuzione. La garanzia non si applica agli elementi riscaldanti.

o F esclusa qualsiasi ulteriore garanzia non espressamente prevista dalle vigenti norme di diritto cogente.

e Sono esclusi dalla garanzia i danni riconducibili alla naturale usura, al sovraccarico o alla scorretta manipolazione.

e |l ricorso alla garanzia decade per gli apparecchi sottoposti a modifiche o alterazioni da parte dell’acquirente.



Instructions d‘utilisation (Traduction de la notice d’utilisation originale) ®

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

Leister TWINNY T
Machine a souder automatique avec buse - contact

Utilisation

Le Leister TWINNY T est une machine a souder automatique avec buse - contact, pour le soudage par
recouvrement et la confection de feuilles et de lés d’étanchéité en tunnel, ainsi que pour les ouvrages
enterrés ou hydrauliques. Le transfert de chaleur se fair au moyen d’une combinaison optimale de

contact et d’air chaud.

Avertissement

® B>

Danger de mort en ouvrant I‘appareil au contact des connexions et composants
mis a nu et sous tension. Avant d‘ouvrir I‘appareil, prendre soin de débrancher la
prise électrique.

Danger d’incendie ou d’explosion lors d’utilisations non prévues d’appareils
a air chaud, surtout a proximité de matériaux inflammables et de gaz explosifs.

Danger de brilure! Ne pas toucher les buses quand elles sont chaudes.
Laisser refroidir I'appareil. Ne pas diriger le flux d’air vers les humains ou
les animaux.

Raccorder I'appareil a une prise de courant avec prise de terre. Chaque
interruption de la ligne de terre & I'intérieur ou a I'extérieur de I'appareil est
dangereuse !

Utiliser seulement une rallonge avec ligne de terre!

Precautions

30
400

® O

La tension indiquée sur |‘appareil doit correspondre a celle de la ligne
d‘alimentation.
En cas de panne de courant, sortez la soufflerie a air chaud.

En cas d’emploi de I'appareil sur des chantiers, utiliser obligatoirement un
interrupteur Fl pour garantir la sécurité des personnes.

L’appareil doit faire I'objet d’'une observation continuelle pendant son
fonctionnement.
La chaleur peut atteindre des matieres inflammables situées hors de la visibilité.

La machine ne doit étre utilisée que par des spécialistes qualifiés ou sous leur
surveillance. Les enfants ne sont pas autorisés d’utiliser cette machine.

Protéger I'appareil de I’humidité.
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Conformité

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse confirme que ce produit

correspond, en ce qui concerne la conception et le modéle type dans la version commercialisée par

notre entreprise, aux réglementations figurantdans les directives européennes désignées ci-dessous

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

Normes harmonisées: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

asgisul, 17102018 2@ d
e w1 L Se(

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Elimination de déchets
Les appareils électroniques, les accessoires et les emballages doivent étre recyclés en respectant I'env-

ironnement. Pour les pays de I'UE uniquement : ne pas jeter les appareils électroniques avec les déchets
ménagers !

Caractéristiques techniques

Tension V~ 100, 120, 200, 230 (Tension d'alimentation non commutable)
Puissance w 1600, 1900, 2200, 2300

Fréquence Hz 50/60

Température °C max. 560 en continu

Force d’assemblage N max. 1000 en continu

Entrainement m/min 0.8—3.2 en continu

Niveau d’émission Lpa (dB) 71

Dimensions L x B x H mm 340 x 360 x 245

Poids kg 7.9 (génie civil) / 6.9 (construction de tunnel)
Signe de conformité ce€

Classe de protection | D

Sous réserve de modifications techniques

Exécution Systéme de chauffe | Genre de matériau Genre de matériau
snie civil PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0mm
Genie civi Buse contact PVC-P. PE-LD, ECB, EVA 1.0—3.0 mm
Construction de PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
tunnel Buse tube PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.3-2.0mm
e Recouvrement max. 125 mm

e Forme de soudure  Des soudures sont réalisées selon la DVS 2225, partie |, et selon le BAM.
D’autres dimensions possibles sur demande
Epaisseur de soudure maximale possible sans canal de controle: 50 mm
DVS: Association allemande pour la technique de soudage
BAM: Institut fédéral pour la recherche et les essais des matériaux, Berlin



Description del appareil

Vue de face

Vue de dos

1 Cable électrique

Boitier de commande de moteur et électronique
Interrupteur principal

Touches

Affichage (digital)

Soufflerie d’air chaud

coNO O~ WNDN

Interrupteur a deux vitesses de débit d’air
9 Levier d positionnement de soufflerie

10 Mécanisme d’entrainement

11 Levier de serrage pour force d’assemblage

12 Arrét du levier de serrage

13 Ecrou de réglage pour force d’assemblage

14 Ecrou de blocage

15 Vis de réglage du support inférieur

16 Poignée de guidage

Interrupteur principal de soufflerie/ marche - arrét

17 Galet de roulement

18 Buse contact

19 Galet support inférieur

20 Galet de guidage

21 Galet de roulement arriere

22 Galet inférieur d’entrainement et pression
23 Galet supérieur d’entrainement et pression
24 Chaine

25 Bride serre-flan

26 Filtre a air

27 Chassis, partie inférieure

28 Arbre de guidage a vis sans téte

29 Vis de réglage de téte oscillante

30 Barre de guidage

31 Porte-céble

31
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Parameétres de soudage

Force d’assemblage
e |nsérer et positionner la machine a souder automatique entre les membranes en recouvrement Tendre le levier
de serrage (11), sans insérer la buse contact. En tournant ’écrou de réglage (13), les galets d’entrainement
et pression (22 / 23) doivent légérement toucher le matériau a souder. Desserrer I'arrét du levier de serrage
(12) et relacher en méme temps le levier de serrage (11).
¢ Régler la force d’assemblage en tournant I'écrou de réglage (13) selon le graphique A. Serrer a la main I'écrou
de blocage (14). Au besoin, régler la force du galet de support inférieur (15) au niveau de la vis de réglage du
support inférieur (19).
¢ Attention: En cas de dépassement de la force d’assemblage max. de 1000 N, des endommagements mécaniques
peuvent survenir,

(N] Graphique A
A Force d’assemblage

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

120345612234 "~ Grille
Force d’assemblage max. de 1000 N

Température de soudage

e Régler la température de soudage au moyen des touches |E| H . La température dépend du
matériau et de la température ambiante. La valeur de consigne réglée est indiquée sur I'affichage.

e Enclencher la chauffe au moyen des touches IE et. presser simultanément).
Temps d’échauffement d’env. 5 minutes.

Chauffe —»—@—» Le curseur clignote
I sur I'affichage
Réglage de la valeur de
L= consigne 0.00 400
n NN
—’—i z i‘ .| MARCHE/ARRET cel 400
Vitesse de soudage

¢ Suivant nature de la membrane et les conditions atmosphériques, régler la vitesse de soudage au
moyen des touches H . La valeur de consigne réglée est indiquée sur I'affichage.

Entrainement
T 1, (| Réglage de la valeur de
Igl l! consigne cco cl
N nnN
—F@— MARCHE/ARRET cel® 400




Description des fonctions

o Systeme de chauffe— La température de I'air chaud Coupe du systéeme de chauffe
est réglable en continu et réglée électroniquement.
Transfert de chaleur avec combinaison optimale de tous
les avantages du contact et de I'air chaud. 23
La buse - contact oscillante comporte trois zones de chauffe:
@ Préchauffage
© Chauffage par contact
@© Chauffage a ceeur du matériau

R

\\\

N NI ity

19 Galet support inférieur d Sortie d'air chaud

20 Galet de guidage e Feuille d’étanchéité o

22 Galet inférieur d’entrainement supérieure Direction du soudage —»
et pression f Feuille d'étanchéité inférieure

23 Galet supérieur d’entrainement
et pression

¢ Force d’assemblage — réglable de maniere continue. La force d’assemblage est transférée sur les galets
de pression, par le levier coudé. La téte oscillante garantit une ligne d’assemblage uniforme sur les
deux soudures partielles (C et D) ainsi que sur une soudure sans canal de controle.
Ceci permet un soudage sans problemes de joints en T. Pendant le processus de soudage, la force
d’assemblage s’adapte linéairement a la modification d’épaisseur du joint d’étanchéité.

Coupe type d’un soudage par recouvrement ‘ c ‘ d ‘

Voie d’assemblage = A—B E b;_ s b LZX qi
A épaisseur du joint d’étanchéité en recouvrement NS ~ XY

B épaisseur de la soudure D soudure partielle 2 <

C soudure partielle 1 E canal de contréle

¢ Entrainement — double systéme d’entramement, réglable en continu et réglé électroniquement. Le systéme
de reglage est congu de maniere a ce que la vitesse de soudage chaque fois réglée demeure constante,
indépendamment de la charge. Le transfert de la charge sur le galet d’entrainement et pression a lieu au moyen
d’'un engrenage planétaire.

Préparation du soudage

e |nstallation Largeur des recouvrements de 80 mm & 125 mm

Les lignes de soudage doivent étre propres sur les deux

faces dans la zone de recouvrement. 230 V~ jusqua 50m 3x1.5mm2
¢ Alimentation électrique  d'au moins 3 kW (générateur) jusqu'a 100m 3x2.5mm2

équipé de disjoncteur Fl 120 V~ jusqu’a 50m 3x1.5mm?2
o (Cable électrique section de céble minimale selon tableau jusqu'a 100m 3x2.5mm2

Dispositions opérationnelles

o Avant la mise en service, controlez le cable d’alimentation secteur (1) et la fiche ainsi que le cable de prolongation a la
recherche de dommages électriques et mécaniques

¢ Monter la barre (30) ou la poignée de guidage (16).
e Dégager la soufflerie d’air chaud (6) et la relever jusqu’a endiquetage.

Raccordez I'appareil & la tension nominale. La tension nominale indiquée sur I'appareil doit correspondre a
la tension du secteur. En cas de panne de courant, sortez la soufflerie a air chaud.

e Mettre en marche I'appareil au moyen de l'interrupteur (7) principal ou de la touche (4).



Soudage

Niveau principal 1 3 Niveau de contrdle 1 3
! | !
I I I
_‘.'I'.‘_> nnn n< Ty
u.uuy Y
Interrupteur n & T £ uu
principal (3) ccl Interrupteur 4e* BO*
ENCLENCHE i i principal (3) ! |
2 4 ENCLENCHE 2 4
Controle du processus de soudage et Afflctlage no = HiiedH =
T Entrainement / chauffe principal | de controle
de la détection d’erreurs, au moyen de : .
I'affichage de la puissance utilisée. 1. Vitesse Valeur reclle
2. litesse Valeur de consigne |Puissance
3. Température Valeur reelle
< Affichage de surcharge 4. Température Valeur de consigne |Puissance
* Chauffe / actionne ment actif 5. Force de pression Valeur reélle
6. Carte de mémoire Capacité restante
Affichage 4 Cause d’erreur de chauffe apres temps d’échauffement
100 % e Sous-tension du réseau
100 % e Resistance chauffanté défectueuse
Affichage (2) Cause d’erreur d’entrainement
100 % e Sous-tension du réseau
100 % ou <  Trop grand recouvrement des lignes de soudage
100 % ou < e Encrassement des galets d’entrainement
100 % ou < e Force d’assemblage maximale (de 1000 N) dépassée
100 % ou < o \litesse de soudage €élevée avec grand couple résistant
(p. ex, creux d’adhérence, joint droiten T ...)

Si la fonction de signalisation d’erreur est toujours présente, contacter le service de
réparation et de maintenance.

e Controle: — Les galets d’entrainement et pression (22 / 23), ainsi que la
buse - contact (18) doivent étre propres, avant d’étre insérés
dans le recouvrement.
— Longueur du cable électrique.
e Insérer et positionner la machine & souder automatique dans le recouvrement, voir ill. A.
¢ Réglage des paramétres de soudage, se référer a la page 33.
e |a température de soudage doit étre atteinte.
e Enclencher le moteur d’entrainement au moyen de la
touche |E| du tableau de commande (4).
e |ntroduire la buse - contact (18), voir ill. B.
e Tendre le levier de serrage (11), voir ill. C.

ill. B

o Effectuer des soudures test suivant les instructions de soudage du fabricant du matériau et suivant les normes
oudirectives nationales.

34 e Controler la soudure test.



Soudage

Le processus de soudage débute

Contrdler la s udure (bourrelet de soudage).
Corriger au besoin la vitesse de soudage au moyen des

touches H . 25 —#

Guider la machine a souder automatique au moyen de 27 | i
la barre de guidage (30) ou de la poignée de guidage j
(16), le long du recouvrement, de sorte que le bord de la
gar:;)llﬁqsuepgieure soit maintenu dans la zone de 20 mm (voir Largeur max. de _)zio .
ique B). mm
Graphique B recouvrement avant

Fin du processus de soudage

Relacher le levier de serrage (11), sortir la buse - contact (18) du recouvrement et la relever.
Arréter le moteur d’entrainement au moyen de la touche @

Arréter le chauffage au moyen des touches |E| et pressées simultanément).

Modification du systéme de chauffe

Suivant les matériaux a souder, on utilisera comme systéme de chauffe, soit la buse - contact, soit la
buse - tube.

sans canal de
N vérification

avec canal de

Buse - contact \
O, vérification

Application / valeurs de référence

Suivant matériau et épaisseur

PE-HD, PE-C, PFA, PP Epaisseur de 0.8 -2.0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA Epaisseur de 1.0 — 3.0 mm
Comprend trois zones de chauffe: préchauffage, chaleur de contact, chauffage a cosur du matériau

La buse - contact permet une tres bonne qualité de soudure, ainsi qu’une vitesse de soudage élevée, grace a
la combinaison de chaleur de contact et d'air chaud.

avec canal de
vérification

Buse - tube

Application / valeurs de référence

Suivant matériau, et épaisseur

PE-HD, PE-C, PFA, PP Epaisseur de matériau de0.3 @ 1.0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA Epaisseur de matériau de 0.5 4 2.0 mm
Premet le soudage de feuilles de seulement 0,3 mm d’épaisseur

Afin d’éviter la fusion de matériaux minces sur la surface de contact, le matériau & souder est porté par un
coussin d’air chaud. Ce matériau n’est ainsi que brievement en contact avec la buse.

Processus de travail

Desserrer quatre vis a la base de la buse (18).

Monter le nouveau systeme de chauffe.

Légerement serrer les vis.

Insérer la buse (18) entre les galets d’entrainement - pression

Controle : ajuster la buse (18), par rapport aux galets de pression (22 / 23).

Serrer a fond les vis.

Essai de soudage, contrdle : le canal de contrdle doit se trouver au milieu de la soudure.

Au besoin, la profondeur d’introduction des buses peut étre réglée pour un centrage parfait par rapport aux
rouleaux.



Modification du galet d’entrainement - pression supérieur

e Dans des applications diverses telles que construction de galeries ou génie civil, diverses soudures par
recouvrement sont realiseés au moyen du Leister TWINNY T. Celles-ci se différencient par la largeur des
soudures et la largeur du canal de contrdle. Des soudures sont également realiseés sans canal de controle.
Des galets d’entrainement - pression correspondants doivent étre montés, afin de pouvoir réaliser ces diverses
soudures par recouvrement. Ces galets d’entrainement - pression sont fabriqués en aluminium ou en acier
inoxydable, selon le désir du client.

1 Vis fendue M3 x 6

2 Tole de protection de téte oscillante
3 Vis sans téte M4 x 8

4 Goupille cylindrique 6 x 80

5 Circlip (axe @ 15)

6 Rondelle d’écartement

7 Galet d’entrainement - pression
8 Clavette demi-lune

9 Arbre moteur supérieur complet

e Démontage des galets d’entrainement - pression, dans I’ordre consécutif n° 1 - 9
¢ Montage des galets d’entrainement - pression, dans I’ordre consécutif n° 9 - 1

Modification du galet d’entrainement - pression inférieur

1 Vis fendue M3 x 6
2 Vis cylindrique M8 x 50
3 Anneau Nilos @ 8/20 x 1,8
4 Rondelle d’ajustage @ 8/14 x 0,1
5 Roulement arriere complét
6 Rondelle d’ajustage @ 8/14 x 0,1
7 Anneau Nilos @ 8/20 x 1,8
8 Coussinet d’écartement
9 Tole de protection du galet
d’entrainement / de pression
10 Ecrou hexagonal M8
11 Rondelle M8
12 Vis fendue M4 x 12
13 Rondelle de serrage
14 Galet d’entrainement - pression
15 Rondelle d’écartement @ 15/22 x 0,3
16 Clavette demi-lune 5 x 6,5

15 14

¢ Démontage des galets d’entrainement - pression, dans I'ordre consécutif n° 1 -16
36 ¢ Montage des galets d’entrainement - pression, dans I'ordre consécutif n° 16 -1



Instruction

e Lasociété Leister Technologies AG et ses points de service autorisés proposent des cours de soudage et des
formations a titre gracieux. Informations a I’adresse www.leister.com.

Accessoires

On ne doit utiliser que des accessoires Leister.

Maintenance

Le filtre a air (26) de I'appareil doit étre nettoyé avec un pinceau, en cas d’encrassement.
Nettoyer la buse (18) avec une brosse métallique.

Nettoyer le galet d’entrainement - pression (22 / 23) avec une brosse métallique.
Traiter au besoin les chaines (24) avec un spray pour chaines. 26 —
Vérifier que le cable d’alimentation (1) et la prise n’aient pas subi

d’endommagements électriques ou mécaniques.

Service et reparations

L'appareil doit étre vérifié par un service de réparation et de maintenance autorisé, au plus tard apres env.
1000 heures de fonctionnement.

Les réparations doivent étre réalisées exclusivement par les SAV Leister compétents. lls garantissent un
service de réparation approprié et fiable, dans les délais prévus, avec des pieces détachées d’origine,
conformément aux schémas de cablage et aux listes des pieces de rechange.

Garantie Iégale

Les droits de garantie fabricant et de garantie Iégale accordés par le partenaire commercial ou vendeur direct
s’appliquent a cet appareil a compter de la date d’achat. En cas de recours a la garantie (justificatif par la facture
ou le bordereau de livraison), les défauts de fabrication ou d’usinage seront supprimés par le partenaire commer-
cial qui procédera a une fourniture en remplacement ou a une réparation. Les éléments chauffants sont exclus
de la garantie.

Toute autre prétention a la garantie fabricant ou a la garantie 1gale dans le cadre du droit en vigueur est exclue.
Les dommages résultant d’une usure naturelle, d’une surcharge ou d’un traitement non conforme sont exclus de
la garantie.

Aucun droit a revendication n’est accordé pour les appareils qui auront été transformés ou modifiés par I'ache-
teur.
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® Instrucciones de funcionamiento (rraduccion del manual de instrucciones original)

E Por favor, leer detenidamente |as instrucciones antes del uso y guardarlas
para referencia adicional.

Leister TWINNY T
Maquina automatica con combinacion de soldadura aire-cuia caliente

Aplicacion

La Leister TWINNY T es una maquina automatica que combina soldadura por aire caliqnte y cufia para
soldadura a solapa y fabricacion de films y geomembranas en tuneles, taludes e ingenierla civil.

Advertencia

Gl

Peligro al abrir el aparato, puesto que quedan al descubierto componentes
conductores de tension y conexiones. Antes de abrir el aparato, retirar el
conector de la red fuera de la caja de enchufe.

El uso incorrecto del aparato de aire caliente puede representar un riesgo de
incendio y de explosion, especialmente cerca de materiales combustibles y
gases explosivos.

Peligro de quemaduras! No tocar el tubo de la resistencia ni la cufia caliente en
estado caliente. Dejar que se enfrie el aparato. No dirigir el flujo de aire caliente
en la direccion de personas o animales.

Conecte la herramienta a una toma de tierra protegida. j Cualquier interrupcion
del conductor de tierra protegido dentro o fuera de la herramienta es peligrosa!
j Utilice solamente alargaderas de cable con conductor de tierra protegido!

Precaucion

30
400

ONOIS)

La tension indicada en el aparato , debe coincidir con la tension del suministro
de corriente eléctrica.
Extraiga el soplante de aire caliente si hay una interrupcién de la corriente.

Cuando se emplee el aparato a pie de obra, es absolutamente necesario un
Interruptor-Fl para proteccion de las personas.

La herramienta debe ser utilizada bajo supervision.

El calor puede prender materiales inflamables que no estan a la vista.

Esta maquina solo debe ser utilizada por especialistas cualificados o bajo
supervision. Los nifios no estan autorizados para el uso de esta maquina.

Proteja la herramienta de la humedad y la lluvia.



Conformidad

Leister Technologies AG, Galileostrasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza confirma, que este producto,

conforme a la ejecucion que comercializamos, cumple con las exigencias especificadas en las siguientes

directrices de la CE.

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

Normas armonizadas: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018
“Siomo N% C{, (Se(

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Eliminacion
Las equipos eléctricos, los accesorios y los embalajes deben reciclarse y reutilizarse de forma

adecuada para proteger el medio ambiente. Solo para paises de la Union Europea: No
desechar jamas equipos eléctricos en la basura doméstica.

Datos técnicos

Tension vV~ 100, 120, 200, 230 (Tension de conexion no conmutable)
Capacidad W 1600, 1900, 2200, 2300

Frecuencia Hz 50/60

Temperatura °C max. 560 sin escala

Presion de soldadura N max. 1000 sin escala

Accionamiento m/min 0.8—-3.2 sin escala

Nivel de emision Lpa (dB) 71

Tamafio Long. x .An. x .Al. mm 340 x 360 x 245

Peso kg 7.9 (Obras publicas) / 6.9 (Construccion de ttineles)
Marca de conformidad (|3

Clase de proteccion | D

Reservado el derecho a introducir modificaciones técnicas

Modelo Sistema calefaccion Tipo de material Espesor material
ibli . PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0 mm
Obras publicas A Tobera mixta Larga | pyc-p’ pE-LD, ECB, EVA 10— 3.0 mm
Construccion PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
de taneles Tobera tubular Corta | pyc_p pE-|D, ECB, EVA 0.3-2.0mm
¢ Solapa max. 125 mm

e Tipo de costura Se producen costuras de soldadura de acuerdo con DVS 2225 Parte | y BAM.
Son posibles otras dimensiones, a demanda.
Anchura maxima posible de la costura de soldadura sin canal de ensayo 50 mm
DVS: Asociacion Alemana de soldadura
BAM: Instituto Federal para Investigacion y Ensayo de Materiales, Berlin 39
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Descripcion del aparato

Vista frontal

Vista trasera

1 Cable de lared
2 (Carcasa para motar accionamiento y electronica
3 Interruptor principal
4 Teclado
5 Pantalla
6 Soplante de aire caliente
7 Interruptor soplante/Calentador ON/OFF
8 Conmutador de caudal de dos fases
9 Palanca de retencion
10 Accionamiento/engranaje
11 Palanca de la presion de soldadura
12 Palanca de mecanismo de bloqueo
13 Tuerca de ajuste de la presion desoldadura
14 Tuerca de seguridad
15 Tornillo de ajuste
16 Manivela de guia

17 Rueda de avance (cilindro)

18 Tobera combinada

19 Rodillo de retencién

20 Rodillo de guia

21 Rueda trasera de avance

22 Rodillo inferior de accionamiento/presion
23 Rodillo superior de accionamiento/presion
24 Cadena

25 Abrazadera de retencion

26 Filtro de aire

27 Parte inferior del bastidor

28 Pasador roscado del eje de guia

29 Tornillo de ajuste de la cabeza giratoria
30 Barra de guia

31 Soporte de cable



Parametros de soldadura

Presion de soldadura

e |nsertar y posicionar la maquina automatica de soldadura en el material que debe soldarse.
Tire de la palanca (11) sin insertar la tobera combinada. Girando la tuerca de ajuste (13), los rodillos
de accionamiento/presion (22/23) deben tocar ligerament el material que debe soldarse. Desbloquear
la palanca para el mecanismo de bloqueo (12) y liberar la tension de la palanca (11) al mismo tiempo.

e Siguiendo el Grafico A, ajustar la fuerza de soldadura girando la tuerca de ajuste (13). Apretar
la tuerca de seguridad (14) con la mano. Cuando sea necesario, ajustar la presion del rodillo de
retencion (19) usando el tornillo de ajuste (15).

¢ Precaucion: Si la presion maxima de soldadura de 1000N se excede, pueden ocurrir dafios meca-nicos.

15 12

[N] llustracion A
A Presion de soldadura

— 14 1000
13 900

800
W\ 700
600
500
400
300
200
100

12345612234 "~ Pantalla
Presion max. de soldadura 1000N

Temperatura de soldadura

¢ Ajustar la temperatura de soldadura con las teclas IE H La temperatura depende del material y de la
temperatura ambiente. El valor-TEORICO ajustado se indica en la pantalla.

e Conexion de calor presionando los botones E y simultaneamente Tiempo de calentamiento,
aprox. 5 minutos.

Calefaccion = {EI

El cursor parpadea
en la pantalla

Ajuste del valor nnn nn
| — TEORICO uuu 400
— n NN
—’—@‘ & 1+ onsorr ccl 00

Velocidad de soldadura

¢ De acuerdo con el tipo de pelicula o lamina de impermeabilizacion y las influencias del tiempo atmosférico,
ajustar la velocidad de soldadura con las teclas H EI valor TEORICO ajustado se indica en la pantella
Accionamiento

»
'

IEl Ajuste del valor n a

=1 %l teorico ccl c0

n nn

M oo 2ed* 400




Descripcion de funciones

e Sistema calefactor — La temperatura del aire caliente Diagrama en seccion transversal del sis-
es ajustable electronicamente sin escala y esta controlada  tema calefactor
electrénicamente. Transmision de calor con combinacion
Optima de todas las ventajas de cufia caliente y aire cali-
ente.
La tobera combinada tiene tres zonas de
calentamiento.
(1) Pre-calentaiento, secado con aire caliente lim-

pieza del material

(2] Calantamento por contacto
(3] Plastificacion del material

19 Rodillo de retencion Direccion de soldadura——»
20 Rodillo de guia d Aire caliente
22 Rodillo inferior de accionamiento/presion e Revestimiento superior de geomembrans

23 Rodillo superior de accionamiento/presion f Revestimento inferior de geomembrans

e Presion de soldadura a ajustable sin escala. La presion de soldadura se transmite a través de la palanca
oscilante a los rodillos de accionamiento/apriete. La cabeza giratoria garantiza una union uniforme
sobre ambas secciones soldadas (C y D) asi como sobre una costura soldada sin canal de ensayo.

Esto permite soldar facilmente uniones en T. Durante el proceso de soldadura, la présion se adapta linealmente
al cambio de espesor de la lamina de impermeabilizacion.

Diagrama en seccidn transversal de una soldadura a solapa
Reduccion del espesor de la costura=A-B ‘@4 \A»\

A Espesor de la membrana superior e inferior 7 Abf - bL;ZX Wj
B Espesor de la costura soldada D Seccion soldada 2
C Seccion soldada 1 E Canal de ensayo

e Accionamiento — a sistema de accionamiento doble, ajustable electrdnicamente sin escala y controlado
electronicamente. El sistema de control automatico con el tacogenerador esta disefiado de tal manera que
la velocidad de soldadura ajustada permanece constante en todo momento independientemente de la carga.
La transmision de potencia a los rodillos de accionamiento/presion funciona a través de un engranaje
planetario de tres fases.

Preparacion de la soldadura

e Extension del material ~ Anchura de solapa min. 80 mm hasta 125 mm
Las laminas de impermeabilizacion deben estar limpias entre la solapa asi como por
arriba y por abajo.

* Fuente de alimentacion al menos 4 kW (generador) 230V~ hasta 50m  3x1.5 mmz
equipado con interruptor-Fl hasta 100m  3x2.5mm

e Cable de la red Una seccion transversal minima del 120V~ hasta 50m 3x1.5mm2
cable de acuerdo con la tabla hasta 100m 3 x2.5mm?2

Condiciones de funcionamiento

e Antes de poner la maquina en funcionamiento, compruebe que el cable de suministro (1), el conector y la alargadera
no muestran dafios eléctricos 0 mecanicos.

e Montar la barra de guia (30) o la manivela de guia (16).

e Mover el soplante de aire caliente (6) hacia afuera y leventarlo hasta que se bloquee.

% La tension indicada en el aparato debe coincidir con la tension del suministro de corriente eléctrica.
Extraiga el soplante de aire caliente si hay una interrupcion de la corriente.
42 e Arrancar el aparato con Nivel Principal o Nivel de Control.



Soldadura

Nivel principal 1 3 Control-Level 1 3
! | !
I I I
—s— 000 3T »| 220% 400
Interruptor n * Crx
principal (3) ON E'E;"' i Interruptor L‘:B 05'-'
2 4 principal (3) ON 2 4
Pantallla Nivel
Control del proceso de soldadura y deteccion | Motor/calefactor principal | control
de errores por medio de la indicacion de | vEEaee sk ealiE Varlor actual
necesidad de potencia :
p 2. Velocidad soldadura Fijar valor | consumo de energia
3. Temperatura Varlor actual
< Indicacion de sobrecarga 4. Temperatura Fijar valor | consumo de energia
* Calentador/accionamiento activo 5. Presion de soldadura Varlor actual
6. Tarjeta de memoria Capacidad residual
Indicacion (4) Fallo del calentador—causa Después del tiempo de calentamient
100 % e Subtension de la red
100 % e Resistencia defectuosa
Indicacion (2) Fallo del accionamiento-causa
100 % e Subtension de la red
100% o <  Solape excesivo de las laminas de impermeabilizacion
100% o < e Suciedad en los rodillos de accionamiento (22/23)
100% o < * Presion de soldadura maxima (1000 N) excedida
100% o < e Alta velocidad de soldadura con momento de carga grande (por ejemplo,
zanjas de empotramiento, junta-T...)

Si los errores que atin exista el contacto, el centro de servicio

* Control; — Los rodillos guia/rodillos de presién (22/23), asl como la
tobera combinada (18) debaran estar limpios, antes de
colocar la lamina o geomembrana.

— Longitud del cable/guia del cable.

e |ntroducir y colocar la maquina de soldadura automatica dentro de la lamina de
impermeabilizacion o pelicula, ver el figura A.

e Ajustar los parametros de soldadura, ver paginas 42.

e Debe alcanzarse la temperatura de soldadura.

e Conectar el motor de accionamiento con la tecla |E| en
el teclado (4).

¢ Encajar la tobera de cuiia (18), ver el figura B.

e Tirar de la palanca (11), ver el figura C. Fig. B

e Efectuar una soldadura de prueba segun las instrucciones de soldadura del fabricante y la normativa o
directri-ces nacionales.
e Examinar la soldadura de prueba.
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Soldadura

Comienzo del proceso de soldadura

Controlar la costura soldada (corddn de soldadura/recorrido
de union). Cuando sea necesario, corregir la velocidad de

soldadura con las teclas H en el teclado (4). 25 —#

La maquina automatica de soldar se guia a lo largo de la solapa 27 _l_ i
con la barra de guia (30) o por medio de la manivela de guia j
(16), de manera que la anchura frontal de la solapa se manten-
ga dentro de la zona de 20 mm (ver llustracion B). Anchura frontal max. —»j i<

- 20mm
lllustracion B de la solapa

Final de proceso de soldadura

Retire la palanca de presion (11). Retirar la tobera combinada (18) del solape y dejarla hacia arriba.
Desconectar el motor de accionamiento con la tecla en el teclado (4).

Desconectar el calor con las teclas E y en el teclado (4) (presionando simultaneamente)

Conmutacion del sistema calefactor

Dependiendo del material a soldar, se empleard u sistema calefactor con tobera combinada larga o tobera
tubular corta.

sin canal de
ensayo

Tobera combinada larga

Alicacién/directrices

Dependiendo del material, es posible la desviacion

Espesor del material PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 —2.0mm
Espesor del material PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 — 3.0mm
Contiene tres zonas de calentamiento: pre-calentamiento, calentamiento por contacto, plastificacion del material.
Por la combinacién del contacto y aire caliente, la tobera combinada permite soldaduras de alta calidad y gran
velocidad.

con canal de
ensayo

Tobera tubular corta

Aplicacion/directrices

Dependiendo del material, es posible la desviacion

Espesor del material PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 -1.0mm
Espesor del material PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 — 2.0 mm
Hace posible la soldadura de peliculas desde 0.3 mm de espesor.

Para prevenir que se fundan los materiales finos sobre la zona de contacto, el material que debe soldarse debe
ser transportado por un colchon de aire caliente. De este modo tendremos un contacto minimo con la tobera
combinada.

Proceso de trabajo

Aflojar los cuatro tornillos de la tobera combinada (18).

Instalar el nuevo sistema calefactor

Apretar ligeramente los tornillos.

Dirigir la tobera combinada (18) entre los rodillos de presion.

Conrol: Alinear la tobera combinada (18) con los rodillos de presion.

Apretar los tornillos

Soldadura de prueba, control: El canal de ensayo debe estar en el centro de la costura de soldadura.

Cuando sea necesario, deben hacerse ajustes en la profundidad de penetracion del sistema calefactor con
el tornillo hexagonal interior (28), para llevar el canal de ensayo fuera del centro.



Conmutacion del rodillo de accionamiento/presion superir

e Se pueden producir diferentes uniones a solapa con el Leister TWINNY T para varias aplicaciones, por ejemplo en
la construccion de tneles o ingenierfa civil. Estas difieren en la anchura de la costura soldada y en la anchura del
canal de ensayo. También se pueden producir costuras de soldadura sin canal de ensayo. Para conseguir estas
costuras de soldadura diferentes, deben instalarse los rodillos de accionamiento/presion apropiados. Estos rodil-
los de accionamiento/presion se fabrican o bien de aluminio o de acero inoxidable dependiendo de la demanda
del cliente.

1 Tornillo avellanado M3 x 6
2 Placa de proteccion para
cabeza giratoria
3 Tornillo de ajuste M4 x 8
4 Pasador cilindrico 6 x 80
5 Anillo de seguridad (eje @ 15)
6 Especiador
7 Rodillo de accionamiento/presion
8 Chaveta de media luna

9 Eje de accionamiento superior
completo

* Desmontaje de los rodillos de accionamiento/presion, en la secuencia Nos. 1 - 9.
* Montaje de los rodillos de accionamiento/presion, en orden inverso Nos. 9 - 1

Conmutacion del rodillo de accionamiento/presion inferior

1 Tornillo avellanado M3 x 6
2 Tomillo cilindrico M8 x 50
3 Anillo-Nilos @ 8/20 x 1,8
4 Suplemento de ajuste @ 8/14 x 0,1
5 Rueda de avance trasera completa
6 Suplemento de ajuste @ 8/14 x 0,1
7 Anillo-Nilos @ 8/20 x 1,8
8 Casquillo espaciador
9 Placa de proteccion del rodillo
de accionamiento/presion
10 Tuerca hexagonal M8
11 Arandela M8
12 Tornillo avellanado M4 x 10
13 Arandela de sujecion
14 Rodillo de accionamiento/presion
15 Espaciador @ 15/22 x 0,3
16 Chaveta de media luna

15 14

* Desmontaje de los rodillos de accionamiento/presion, en la secuencia Nos. 1 - 16
¢ Montaje de los rodillos de accionamiento/presion, en orden inverso Nos. 16 - 1
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Entrenamiento

Leister Technologies AG y sus centros de servicio autorizados ofrecen cursos gratuitos de soldadura y aprendizaje.

Accesorios

Deben usarse solamente accesorios Leister.

Mantenimiento

El filtro de aire (26) del aparato debe limpiarse con un cepillo fino cuando esté sucio.
Limpiar la tobera combinada (18) con cepillo de alambre.

El rodillo de accionamiento/presion (22/23) debe limpiarse

con un cepillo de alambre.

Tratar la cadena (24) con un spray adecuado, cuando sea necesario.

Comprobar el cable de suministro de corriente (1) y enchufe para evitar posibles
dafios eléctricos y mecanicos.

Servicio y reparacion

Las escobillas de carbon del motor deben comprobarse por los Centros de Servicios después de
aproximadamente 1000 horas de servicio.

Las reparaciones se realizaran dnicamente en puntos de servicio técnico autorizados por Leister. Estos
garantizan un servicio de reparacion fiable y especializado con piezas de repuesto originales conforme a
los planos de conexiones y a las listas de piezas de repuesto.

Garantia

Para este dispositivo tienen validez los derechos de garantia comercial o legal concedidos por el socio de distri-
bucién directo/el vendedor a partir de la fecha de compra. En caso de que exista derecho de garantia comercial
o legal (certificacion mediante factura o albaran de entrega), el socio de distribucidn subsanara los dafios de
fabricacion o tratamiento con una entrega de reposicion o una reparacion. Las resistencias estan excluidas de la
garantia.

Cualquier otro derecho de garantia comercial o legal se excluira en el marco del derecho imperativo.

Los dafios provocados por el desgaste natural del equipo, sobrecarga o manejos inadecuados quedan excluidos
de la garantia.

No habra ningun derecho de garantia comercial 0 legal en el caso de los dispositivos que hayan sido alterados o
modificados por el comprador.



Instrug(")es de funcionamento (rradugao do manual de instrugdes original) ®

Leister TWINNY T

Leia as instrugdes de operacdo cuidadosamente antes de
utilizar, e guarde-as para futuras consultas

Maquina automatica de soldagem por ar quente de cunha combinada

Aplicacgoes

A TWINNY T é uma maquina automética de soldagem por cunha combinada para soldagem por sobreposicéo e
manufactura de peliculas e geomembranas em tuneis, aterros e engenharia civil. A transmissdo de calor ocorre
através da optimizagdo e combinag@o de contacto e ar quente.

O > PP

Perigo! Desligue a ferramenta da rede antes de abrir, pois componentes
moveis e ligagdes eléctricas ficardo expostos.

A instalag&o ou uso incorrecto das ferramentas de ar quente, incrementam
0 perigo de fogo ou explosdo, especialmente proximo de combustiveis e
gases explosivos.

N&o toque na proteccéo da resisténcia e no terminal quando estéo quentes,
porque podem causar queima-duras. Deixe a ferramenta arrefecer. Néo dirija
0 jacto de ar quente em direcg@o a pessoas ou animais.

Ligue a ferramenta a um terminal com proteccao terra. Qualquer falha do
condutor de protecgdo é perigoso.

0s cabos de extensdao devem estar sempre protegidos por um condutor
terra.

Precaucoes

30
400

QO

A gama de tensdes indicada na ferramenta deve corresponder a sua tensdo
de alimentagéo.
Em caso de falha de energia remover soprador de ar quente.

Para proteccdo pessoal, recomendamos vivamente a ligacdo da ferramenta atra-
vés de um RCCB (Corte do circuito por corrente residual) antes de a utilizar no
exterior ou em construgdes

A ferramenta deve operar sob supervisdo. O calor pode alcangar materiais
combustiveis que ndo se encontram & vista.

A maquina s6 deve ser utilizada por especialistas formados e sob vigilancia.
A utilizag@o por criangas € absolutamente proibida.

Proteja a ferramenta da chuva e humidade.

47



Conformidade

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz confirma que este produto, deste
modelo, posto em circulagdo por nds, cumpre as exigéncias das seguintes directivas CE.

Directivas: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Normas conciliadas: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 R ng d 1S L
1 ey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Eliminacéo

Equipamentos elétricos, acessdrios e embalagens devem ser conduzidos para uma reciclagem com-
pativel com o ambiente. Somente para paises da UE: Ndo jogue equipamentos elétricos no lixo
doméstico!

Dados técnicos

Tensao vV~ 100, 120, 200, 230 (A tensdo de funcionamento nao pode ser excedida.)
Consumo de poténcia W 1600, 1900, 2200, 2300
Frequéncia Hz 50/60
Temperatura °C max. 560 linear
Pressao de soldagem N max. 1000 linear
Velocidade de traccao m/min 0.8-3.2 linear
Nivel de ruido Lpa (dB) 71
DimensdoesL x Bx H mm 340 x 360 x 245
Peso kg 7.9 (Engenharia civill) / 6.5 (Construcéo de tdneis)
Marca de conformidade (|3
Classe de proteccéo | D
0s dados técnicos e especificagdes podem ser alteradas sem aviso prévio.
Aplicacdes Sistema de cunha quente | Tipo de material Espessura do material
PE-HD, PE-
Engenharia civil | - Cunha combinada longa PP PEG A RD, ?8 - gg Qm
- PVC-P, PE-LD, ECB, EVA ' '
SR PE-HD, PE-C, PFA, PD
. TR TR PR T 0.3-1.0mm
tlineis Terminal tubular curto E\F;C . PE-LD, ECB, EVA 0.3-2.0mm
e Sobreposicao max. 125mm

* Tipo de sobreposicéo soldada As soldaduras por sobreposicdo séo efectuadas de acordo com as normas
DVS 2225 parte | e BAM. Outras dimensdes serdo possiveis sob pedido.
Largura maxima de soldagem sem canal de ensaio - 50 mm.
DVS: Associagéo alema de soldagem.
BAM: Instituto federal de pesquisa e testes de materiais, Berlin.



Descricao da ferramenta

Vista Frontal

Voltar Vista

1 Cabo de alimentagao eléctrica
2 Cx. do motor traccdo e componentes electrénicos
3 Interruptor geral
4 Teclado
5 Mostrador
6 Soprador ar quente
7 Interruptor do ventilador/ aquecimento ON/ OFF
8 Comutador de 2 posi¢des para o volume de ar
9 Alavanca de blogueio

10 Tracgdo/transmissdo de poténcia

11 Alavanca para pressdo de soldagem

12 Alavanca do mecanismo de blogqueio

13 Parafuso de ajuste da pressdo de soldagem

14 Parafuso de seguranga

15 Parafuso de ajuste do dispositivo limitador

16 Punho para guiar a maquina

17 Roda de trabalho

18 Cunha combinada

19 Rolo de aperto

20 Rolo da aguiamento

21 Roda de trabalho traseira

22 Traccdo inferior/rolo de pressao
23 Tracgdo superior/rolo de pressao
24 Corrente

25 Barra limitador

26 Filtro de ar

27 Parte inferior do chassis

28 Guia do parafuso de fixagao,

29 Cabega basculante, parafuso de fixacao
30 Cabo

31 Apoio do cabo
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Parametros de soldagem

Presséo de soldagem

e Engrene e posicione a maquina de soldar automatica no material a ser soldado. Puxe a alavanca de pressao de
soldagem (11) sem engrenar a cunha combinada. Rode o parafuso de ajuste (13) da pressao de soldagem,
os rolos de traccao superior e inferior (22/ 23) devem tocar levemente no material a ser soldado. Solte a
alavanca do mecanismo de bloqueio (12) e a0 mesmo tempo solte a tensdo da alavanca de pressdo de
soldagem (11).

e Seguindo a ilustragdo A, rode o parafuso de ajuste (13). Alivie o parafuso de bloqueio (14) com a mao. Se
necessario ajuste a pressao do rolo de aperto (19) com o parafuso de ajuste do dispositivo limitador (15).

e Aviso: Se a pressao de soldagem maxima de 1000 N for excedida, poderdo ocorrer danos mecanicos.

(N] Figura A
4 Pressdo de soldagem

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

12345612234 "~ Screen
Pressdo maxima de soldagem 1000N

Temperatura de soldagem

e Ajuste a temperatura de soldagem com as teclas IE H A temperatura depende do material a soldar
e da temperatura ambiente. O valor ajustado pelo usudrio sera mostrado no mostrador digital.

e Ligue o calor pressionando os controlos @ e simultaneamente. Deixe aquecer durante cerca de 5 min.

O cursor pisca no
mostrador

Aquecimento ‘ EI I

Ajustamento da
— — velocidade 0.00 400
—] n NN
—’—@‘ & 1+ onorF ccd 00

Velocidade de soldagem
e Em fungéo da tela ou geomembrana e da influencia do estado do tempo, ajuste a velocidade de soldagem
con as teclas H . 0 valor ajustado ser4 visionado no mostrador.

Traccéo >
T—T T, || Ajustamento da
l;l | velocidade EEB EE
N nn
—>—| z i—ONIOFF ced” 400




Descricao das fungdes

¢ Sistema de aquecimento— : A temperatura do ar é Diagrama de corte transversal do sistema
ajustada de forma linear e controlada electronicamente. A de aquecimento
transmiss&o de calor ocorre através da combinagdo opti- d
mizada de todas as vantagens do contacto e emisséo de e

ar quente. 23
, ~ . . / AP A
A cunhg flexivel tem trés zonas de aquecimento: > unha comblnada
@ Pré - aquecimento, secageme limpeza do material 22 \\\\\
ARITTTESSSS

@ Aquecimento por contacto
@ Material plastificado c/ ar quente

19 Rolo de aperto
20 Rolo da aguiamento d Saida de ar quente Direcgéo de soldagem ——
22 Traccdo inferior/rolo de pressdo  d Geomembrana

23 Traccdo superior/rolo de pressd  f Geomembrana inferior

¢ Pressdo de soldagem: — Ajustada linearmente. A pressdo de soldagem € transmitida através da ala-
vanca articulada aos rolos de pressdo. A cabega tensor garante a equalizagdo da pressdo a ambas as
seccdes soldadas (C e D) assim como na soldadura por sobreposta sem canal de ensaio.
Isto permite que as juntas T sejam facilmente soldadas. Durante o processo de soldagem a pressao auto-ajusta-
se linearmente em fungéo das alteragGes de espessura do material ou geomembrana.

Diagrama do corte transversal de uma soldadura por sobreposicao

Reducdo de espessura na soldagem por sobreposicdo =A-B

A Espessura das membrana superior e inferior ‘ c ‘ d ‘

B Espessura na zona soldada (sobreposta) = T r
S by by

C Seccéo soldada 1
D Seccéo soldada 2 e
E Canal de teste «

e Tracgdo — Sistema duplo de tracgéo, é ajustado linearmente e controlado electronicamente. O sistema de
controle automatico com gerador taquimétrico é desenvolvido por forma a que a velocidade de soldagem se
mantenha constante, independentemente da carga. A transmissdo de poténcia aos rolos condutores/ presséo
¢ efectuada através de trés estagios da engrenagem planetaria.

Preparacéo da soldagem

e (olocacao Sobreposigéo entre 80a 125 mm.
As geomembranas deverdo ser limpas entre as zonas sobrepostas assim como nas

faces inferior e superior. 2
* Alimentagéo No minimo 4 KW (gerados) 230V~ g 188 m g:;g mz

Recomendado o uso de um RCCB 190V Som 3x15mm?
e (Cabo de alimentagdo A secgdo do cabo no deve ser inferior & indicada ~a m oxi.omm
al100m 3x2.5mm?

na tabela abaixo.

Instrucoes de funcionamento

e Antes da colocagdo em funcionamento verificar o cabo de alimentagéo (1) e a ficha, bem como, a
extensao quanto a danos eléctricos e mecanicos.
¢ Fixe a pega (30) ou 0 punho (16).
e Retire o insuflador de ar quente para fora e levante o ate fixar.
Ligar o aparelho a tensdo de rede. A tensdo nominal mencionada no aparelho tem de corresponder
% a tensdo de rede. Em caso de falha de energia remover soprador de ar quente (6).

e Ligue a ferramenta no programa principal ou no de controle.
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Soldagem

Programa ou nivel 1 3 Nivel de Controlo 1 3
| | | |
| | I I
—s5— 000 o0 o Ts | 220° 400
Interruptor geral n nnN* * ik
(3) ON E'E:"' Li"',"' Interruptor geral L‘,E ou
I I i i
2 4 (3 ON 2 4
Mostrador N.° Nivel
Controle do processo de soldagem e | Gondugéo/ Aquecimento Condutor | Comando
detecgdo de erros por indicagao N0 37y cidage de soldagem Valor ACTUAL

mostrador do consumo de poténcia.

2. Velocidade de soldagem

Valor Determinado | Poténcia de Consumo

3. Temperatura Valor ACTUAL
4. Temperatura Valor Determinado | Poténcia de Consumo
* Aquecimento/ Traccé 5. Presséo de soldagem Valor ACTUAL
6. Cartdo de memoria Restkapazitat
Mostrador (4) Causas de erro no aquecimento apds pré - aquecimento
100 % e Tens&o de alimentag&o inferior e recomendada.
100 %  Elemento da resisténcia queimado
Mostrador (2) Causas de erro na tracgéo
100 % e Tensdo de alimentac@o inferior a recomendada.

100 % superior < e | argura da sobreposigao excessiva.

100 % superior < e Sujidade nos rolos de tracgéo (22 / 23).

100 % superior <  Pressdo de soldagem excessiva (1000N).

100 % superior < ¢ \/elocidade de soldagem alta com stibita sobrecarga

(ex: Rolos de traccdo em vazio - canal subito -, juntas T).

Se a avaria persistir, contacte os servigos de assisténcia técnica autorizados.

o Verifique — Os rolos de pressdo / tracgédo (22/23) assim como a cun-
haquente (18) deverdo ser limpas antes da sua introdugéo
na sobreposicdo da geomembrana ou tela.

— Cabo de alimentagéo / guia do cabo.
— Cumprimento do cabo de alimentagao.

e Posicione a maquina de soldar automética na ( dentro ) sobreposicéo

do material a soldar (Fig.A).

¢ Ajuste os parametros de soldagem, ver pag. 51.

e Em fungéo do material e condigGes externas ajuste a temperatura.

e Ligue o0 motor de tracgéo com a tecla @ (4).
e Engrene a cunha combinada (18) (Fig.A)..

e Puxe a alavanca (11) (Fig.A)..

e Eseguire saldature di prova operando secondo le istruzioni di saldatura messe a disposizione dal produttore
del materiale da saldare ed attenendosi sempre alle norme nazionali o direttive vigenti.

50 Controllare la saldatura di prova.



Soldagem

Inicie processo de soldagem

Verifique a zona soldada ( aspecto / reducéo de espessura).
Se necessdrio, ajuste a velocidade de soldagem com as

teclas do teclado (4). 25
H —#

A maquina doldagem automatica é guiada ao longo da 27 _l_ i
sobreposicdo com o cabo (30) ou do punho (16), por forma j
a que a largura maxima da sobreposicdo ndo soldada ndo exceda
(devera manter-se) os 20mm (ver fig. B). Largura maxima da _y, ;
sobreposi¢do ndo ~ 20mm
Figura B soldada

Finalizacéo do processo de soldagem
Liberte a alavanca para pressao de soldagem (11) da sobreposicdo. Afaste a cunha combinada (18) e
posicione-a para cima.

Desligue o motor de trac¢do ¢/ 0 comando @ do mostrador (4).

Desligue o calor com 0s comandos E e do mostrador (4) (pressionandoos simultaneamente).

Substituicao do sistema de aquecimento

Dependendo dos materiais a serem soldados, deve ser utilizada a cunha combinada longa ou curta.

Cunha combinada longa

AplicagGes / indicagGes Uteis

Em fungéo do material, variagdo admissivel

PE-HD, PE-C, PFA, PP espessura do material de 0.8 — 2.0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA espessura do material de 1.0 — 3.0 mm
Possui trés zonas de aquecimento: Pré-aquecimento, aquecimento por contacto, plastificagdo do material.

A cunha combinada longa produz alta qualidade de soldagem, bem como alta velocidade de soldagem
através da combinagdo do aquecimento de contacto e ar quente.

S/canal de
ensaio

C/canal de
ensaio

Cunha combinada curta

Aplicagdes / indicagBes Uteis

Em funcéo do material , variago admissivel

PE-HD, PE-C, PFA, PP espessura do material de 0.3 — 1.0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA espessura do material de 0.5 — 2.0 mm
Solda telas a partir dos 0,3 mm de espessura.

Para prevenir os materiais finos de derreterem na drea de contacto, estes devem ser soldados com abrandamen-
to do ar quente. Assim, o material tem apenas um breve contacto com a cunha combinada.

C/canal de
ensaio

Como proceder:

Liberte quatro parafusos na cunha combinada (18).

Monte 0 novo sistema de aquecimento.

Aperte ligeiramente os parafusos.

Mova a cunha combinada (18) entre os rolos de pressao/ tracgao.

Alinhe a cunha combinada (18) com os rolos de pressao (22/ 23).

Aperte 0s parafusos.

Teste de soldagem/verificagdo: O canal de ensaio devera ser no centro da sobreposicéo a soldar.

Se necessario, poderdo ser feitos ajustes, através do parafuso sextavado interior (28), no posicionamento em
trabalho do sistema de aquecimento por forma a deslocar o canal de ensaio do centro.



Substituicao do sistema de traccéo superior/rolo de pressao

e Diferentes juntas sobrepostas podem ser obtidas com a Leister TWINNY T , para diferentes aplicagdes e
situacdes , ex.: Na construcdo de tlneis ou em engenharia civil. Estas aplicages diferem tanto na largura
da sobreposicdo como na largura do canal de ensaio. Soldagens por sobreposicdo sem canal de ensaio, podem
igualmente ser executadas. Por forma a conseguir realizar estes diferentes tipos de soldagem, terdo que ser
instalados na maquina de rolos de pressao / tracgdo apropriados. Estes rolos séo fabricados em aluminio e em
aco inoxidavel sendo a sua escolha em funcio dos requisitos do cliente.

1 Parafuso de fenda M3 x 6

2 Protecgdo da cabega oscilante
3 Parafuso de ponto M4 x 8

4 Veio 6x80

5 Protecgéo do dring do veio 615
6 Espassador

7 Rolo de presséo/trac¢ao

8 Chaveta

9 Fio do sistema de traccao superior
completo

e Desmontagem dos rolos de tracgdo / pressdo , na sequéncia, n®1 - 9.
e Montagem na ordem inversa,n®9-1.

Substituicdo dos rolos de traccdo / pressao inferiores

1 Parafuso de fenda M3 x 6
2 Parafuso cilindrico M8 x 50
3 Anilhag 8/20 x 1,8
4 Vedante ¢ 8/14 x 0,1
5 Roda de arrasto traseiro completa
6 Anilhag 8/14 x 0,1
7 Anilha g 8/20 x 1.8
8 Escova espagadora
9 Tampdo de protecgdo do prato de
tracgao/rolo de pressao
10 Porca exagonal M8
11 Anilha M8
12 Parafuso cabega de embater M4 x 12
13 Anilha de seguranga
14 Rolo de presséo/tracgao
15 Espassador ¢ 15/22 x 0,3
16 Chaveta5 x 6,5

15 14

¢ Desmontagem dos rolos de pressao/tracgdo na sequéncia 1 - 16
54 o Montagem na ordem inversa 16 - 1



Formacgao

A Leister Technologies AG e 0s seus servigos de assisténcia técnica autorizados oferecem cursos de soldadura
e treino de soldaduras.

Acessorios

Apenas deveram ser usados acessorios Leister.

Manutencéo

0 filtro de ar (26) devera ser limpo com uma escova fina quando sujo.

Limpe a cunha combinada (18) com uma escova de arame.

Os rolos de pressao/tracgéo (22/23) deverdo ser limpos com uma escova de arame.
Lubrifique a corrente (24) com um spray apropriado quando necessario.

Verifique o0 cabo de alimentagdo e ficha para evitar possiveis danos eléctricos e
mecanicos.

Assisténcia e reparacao

A ferramenta deve ser verificada pelo Centro de Assisténcia Técnica autorizado apds 1000 horas de trabalho.

As reparagGes devem ser efectuadas apenas por pontos de assisténcia da Leister autorizados.
Estes garantem um servigo de reparagdo especializado e fidvel com pecas de substituicdo originais de
acordo com 0s esquemas eléctricos e listas de pegas de substituigo.

Garantia legal

Para este aparelho sdo validos os direitos de garantia e de garantia adicional assegurados diretamente pelo dis-
tribuidor/vendedor, a partir da data de compra. No caso de uma reivindicagdo de garantia ou garantia adicional
(comprovagéo através de nota fiscal ou nota de entrega) as falhas do fabricante ou de montagem do distribuidor
sdo corrigidas com o fornecimento de pegas de reposigao ou reparo. As resisténcias estdo excluidas da garantia
ou garantia adicional.

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

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

N&o existe direito a reclamagdo ao abrigo da garantia ou garantia adicional em casos em que 0s aparelhos
tenham sido reformados ou modificados pelo comprador.
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@ Kayttoohje (akuperaisen kiyttohjeen kadnnés)

E Lue kéyttdohje tarkasti ennen kdyttdonottoa ja sdilyta se
mydhempad kayttod varten

Leister TWINNY T
Kuumakiilahitsausautomaatti

Kayttotarkoitus

Leister TWINNY T on kuumailmatyyppinen hitsausautomaatti kalvojen ja tiivistysrainojen limihitsaamiseen ja
niilld verhoamiseen tunneleissa sekd maa- ettd vesirakennustdissd. Lammonsiirto tapahtuu kosketuksen ja
kuumailman optimaalisen yhdistelman avulla.

Varoitus

Hengenvaara, kun laite avataan, koska jannitetté johtavat komponentit ja litdnnét
paljastuvat. Pistoke on vedettéva pistorasiasta ennen laitteen avaamista.

Tulipalo- ja rajahdysvaara, kun kuumailmalaitteita kdytetadn asiattomasti, erityises-
ti palavien materiaalien ja réjéhtavien kaasujen laheisyydessa.

Palamisvaara! Kuumaa lammityselementtiputkea ja kuumakiilaa ei saa kos-
kettaa. Anna laitteen ja&htyd. Kuumailmavirtaa ei saa suunnata ihmisid tai
eldimid pdin.

Laite ja ylikuormitussuoja liitetdén pistorasiaan. Ylikuormitussuojan héiriot laitteen

ulko- tai sisdpuolella ovat vaarallisia.
Jatkojohdossa on aina kaytettéva ylikuormitussuojaa.

® B>

VARO
%0 Nimellisjannitteen, joka on merkitty laitteeseen, on oltava sama kuin
100 verkkojannite.

Aja kuumailmapuhallin ulos séhkokatkoksen sattuessa.

Fl-kytkin on ehdottomasti vélttdméaton ihmisten suojaamiseksi, kun laitetta
kdytetdan rakennuskohteissa.

Laitetta on kaytettdva valvotusti. Ldmpda voi siirtyd palaviin materiaaleihin,
jotka eivét ole nakyvissa.

Laitetta saavat kdyttad ainoastaan koulutuksen saaneet alan ammattilaiset
tai heiddn valvonnassaan olevat. Laitteen kayttd on kokonaan kielletty lapsilta.

Laite on suojattava kosteudelta ja vedelta.

ONOIE)



Vaatimuksenmukaisuusvakuutus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at denne modellen av
vart solgte pro-dukt oppfyller kravene i falgende EU-direktiver.

Direktivene: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmoniserte standarder: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 ?) Né@ d
(LT L S

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Havitys

Sahkolaittest, tarvikkeet ja pakkaukset on toimitettava ympéristd sastavaan kierrdtykseen.
Vain EU-maiden osalta: Al heitd séhkolaitteet kotitalousjatteeseen!.

Tekniset tiedot

Jannite V~ 100, 120, 200, 230 (Litdntajannitetta ei voi vaihtaa)
Teho w 1600, 1900, 2200, 2300

Taajuus Hz 50/60

Lampétila °C max. 560 Portaaton

Saumausvoima N max. 1000 Portaaton

Nopeus m/min 0.8 —3.2 Portaaton

Melutaso Lpa (dB) "

Mitat P x L x K mm 340 x 360 x 245

Paino kg 7.9 (Maanalainen rakennustyo) / 6.9 (Putkisuutin)
Vaatimustenmukaisuusmerkki C€

Suojausluokka | D

Piddtamme oikeuden teknisiin muutoksiin.

Rakenne Lammitysjérjestelmé Materiaal in laatu Materiaal in paksuus
Maanalainen itk Kilasuutin PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0mm
rakennustyo PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3.0mm
. N PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
Tunnelirakennustyd [ Lynyt putkisuutin PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.3-2.0mm
e Limitys maks. 125mm
e Saumamuoto Valmistetaan DVS 2225, osa | ja BAM mukaisia hitsaussaumoja.

Muut mitat mahdollisia tiedustelun pohjalta

Maksimaalisesti mahdollinen hitsisaumaleveys ilman tarkistuskanavaa: 50 mm

DVS: Saksalainen hitsaustekniikkayhdistys

BAM: Saksan materiaalintutkimus ja -koestuslaitos, Berliin 57
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Laitekuvaus

Nékyma edesti

Nékyma takaa

1 Verkkokaapeli

Kayttbmoottorin ja elektroniikan kotelo
Padkytkin

Nappéaimistd

Nayttd

Kuumailmapuhallin

Laitteen kytkin / kuumennus paalla/pois
llmamé&arén kaksivaihekytkin

9 Lukitusvipu

10 Kayttd/ vaihteisto

11 Saumausvoiman Kiristysvipu

12 Kiristysvivun lukitus

13 Saumausvoiman s&étémutteri

14 Vastamutteri

15 Alaspitimen sadtoruuvi

16 Ohjauskahva

O N Gl WwN

17 Tukipyora (tela)

18 Kuumakiila

19 Alaspidinrulla

20 Ohjausrulla

21 Takatukirulla

22 Alakdytto-/puristusrulla
23 Ylakéytto-/puristusrulla
24 Ketju

25 Alaspitosanka

26 limansuodatin

27 Rungon alaosa

28 Ohjausakselin kierrenasta
29 Heiluripadn saatoruuvi
30 Ohjaussauva

31 Kaapelinpidin



Saumausparametrit / Hitsausparametrit

Saumausvoima

e jtsausautomaatti tydnnetdén hitsattavaan materiaaliin ja paikoitetaan. Kiristysvipu (11) kiristetdan vetamatta kiila-
suutinta sisddn. Kéytto- ja puristusrullat (22/23) saatetaan sadtomutterin (13) avulla kevyesti kosketukseen hit-
sattavan materiaalin kanssa. Kiristysvivun lukitus (12) vapautetaan ja samalla 16yséataan kiristysvipu (11).

e Saumausvoima sdddetddn kuvion A mukaan kiertdmélld séatomutteria (13). Vastamutteri (14) kiristetdan
kdsin. Alaspitorullan (19) voima sdadetdén tarvittaessa alaspitimen séatoruuvin (15) avulla.

¢ HUOM: Maksimisaumausvoiman 1000 N ylittdminen voi aiheuttaa mekaanisia vaurioita.

15 12 IN] Kuvio A

A Saumausvoima

— 14 1000
13 900

800
W\ 700
600
500
400
300
200
100

1234561234 " Rasteri
Maks. saumausvoima 1000 N

Hitsauslampétila
e Hitsausldmpotila sdddetaan nﬁppéimien@ H ja avulla. Ldmpdtila riippuu materiaalista ja ympdriston
lampdtilasta.
o Saddetty pitoarvo nakyy ndytdssd. Nappaimilla |E| ja (painetaan samanaikaisesti) lammitys aktivoituu.
Ldmmitysaika noin 5 minuuttia.

Lammitys ———»— R[>

Naytén kursori
vilkkuu

Igl Pitoarvosaato 000 400
_’_@ & ON/OFF cel 400"

Hitsausnopeus

e Hitsausnopeus sd&detddn nappdimien H avulla kalvosta tai tiivistysrainasta ja ilmasto-olosuhteista
riippuen. Saddetty pitoarvo nakyy néytossa.

lEl Pitoarvosaito el 2h
n
u

N n
e ouore ey S0

Kaytto >




Toimintaselitys

e Lammitysjarjestelmd — Kuuman ilman [dmpétilaa voi- Leikkausmalli Iammitysjérjestelmasta
daan sdatda portaattomasti ja se on elektronisesti ohjat-
tu. L&mmonsiirto tapahtuu optimaalisella kuum-
akiilan ja kuumailman etujen yhdistelmalla.

Liikkuvassa laakeroidussa kuumakiilassa on kolme kuu-
mennuosa-aluetta:

O Esilimmitys

(2] Kosketuslampd

© Materiaalin lipikuumennus

19 Alaspidinrulla d Kuuman ilman meno Hitsaussuunta ——
20 Ohjausrulla e Ylatiivistyskalvo
22 Alakaytto-/puristusrulla  f Alatiivistyskalvo
23 Ylakayttd-/puristusrulla

e Saumausvoima — portaattomasti sdadettdva. Saumausvoima siirretddn polvivivun kautta puristusrullille. Heilu-
ripad takaa tasaisen saumausmatkan kummankin osasauman (C ja D) sekd tarkistuskanavattoman sauman
osalta. Tamé mahdollistaa T-liitoksien ongelmattoman hitsaamisen. Saumausvoima sopeutuu hitsauksen aikana
lineaarisesti tiivistyskalvon paksuusmuutoksen mukaan.

Limihitsauksen leikkausmalli

Saumausmatka=A-B ‘@4 ‘414

A YI.'ei- ja alatiivistyskalvon paksuus 7 ] Et_\' bL; Z)\ ti
B Hitsaussauman paksuus D Osasauma 2 e

C Osasauma 1 E Tarkistuskanava -

o Kaytto — kaksinkertainen kayttojarjestelma, portaattomasti sdadettava ja elektronisesti ohjattu.
Takogeneraattorilla varustettu ohjauspiiri on rakenteeltaan sellainen, ett& kulloinkin sdédetty hitsausnopeus
pysyy samana kuormitusmaarasta riippumatta. Voimansiirto kayttd-/puristusrullalle tapahtuu kolmiportaisen
planeettavaihteiston kautta.

Hitsauksen esivalmistelut

e Asetus Limitysleveys 80 mm - 125 mm
Tiivistyskalvojen on oltava puhtaita limityksen vélissé sekd yla- ettd alapinnalta.

e Sdhkonsy6ttd  ainakin 3 kW (generaattori) 230V~  50miin 3x1.5mm?2
varustettu Fl-kytkimelld 100miin~ 3x2.5mm?2

o \erkkokaapeli minimaalinen kaapelipoikkipinta taulukon mukaan 120V~  50miin @ 3x1.5mm2
100m:iin~ 3x2.5mm?2

Kéyttévalmius

e Tarkasta verkkojohto (1) ja pistoke sekd jatkokaapeli shkdisten ja mekaanisten vaurioiden varalta ennen laitteen
kéyttoonottoa.
¢ Ohjaussauva (30) tai ohjauskahva (16) asennetaan.
e Kuumailmapuhallin (6) tydnnetdén ulos ja kdénnetéén ylos vastaaseen asti.
Liita laite nimellisjannitteeseen. Laitteeseen merkityn nimellisjdnnitteen on vastattava verkkojannitetta.
@ Aja kuumailmapuhallin (6) ulos séhkokatkoksen sattuessa.
60 e Laite kdynnistetddn main- tai control-tasolla.



Hitsaus

Main —taso 1 3 Control - Level 1 3
! | !
I I I
—s— 000 3T »| 220% 400
Paakytkin (3) ON n * Crik
E'E;"' Péikytkin (3) ON Ho ov
I I
2 2 4
Hitsaustoimenpiteen tarkistus ja Néytts No Taso
virheentunnistus tehontarpeen TRy E— - | o
néyton avulla, Aytto/lammitys paa ohjaus
1. nopeus oloarvo
2. nopeus pitoarvo | suoritus
3. lampdtila oloarvo
< Ylikuormanaytto 4, lampdtila pitoarvo | suoritus
* Heizung/Antrieb aktiv 5. puristusvoima oloarvo
6. muistikortti jadnnoskapasiteetti
Naytto (4) Lammityksen vian syy lémmitysajan jélkeen
100 % o \erkkoalijannite
100 % o | dmmityspatruunavika
Néaytto (2) Kayton vian syy
100 % o \/erkkoalijannitys
100 % tal < e Liian suuri tiivistyskalvojen limitys
100 % tal < o Kayttorullat (22/23) likaantuneet
100 % tal < e Maks. saumausvoima (1000N) ylittynyt
100 % tal < e Suuri hitsausnopeus suurella kuormamomentilla (esim. sidospainauma, T-liitos......)

Jos edelleen on virhetoimintaa, ottakaa yhteys huoltoon.

e Tarkistus: — Kéytto- ja puristusrullien (22/23) sekd kuumakiilan (18)

on oltava puhtaita ennen kuin ne tulevat kosketukseen
tiivistysrainan kanssa.
— Verkkokaapelipituus / kaapeliohjaus
e Hitsausautomaatti tydnnetan limittdin sijoitettuun tiivistysrainaan tai kalvoon
ja paikoitetaan (Kuva A).
e Hitsausparametrit sdddetéédn, katso sivu (60).
e Hitsausldmpotila on oltava saavutettu.
o Kayttbmoottori kytketddn padlle nappaimiston (4)
ndppdimen avulla.
e Kuumakiila (18) tydnnetéan sisddn (Kuva B).

e Kiristysvipu (11) kiristetddn (Kuva AC).

Tarkista testihitsaus.

Suorita koehitsaus materiaalivalmistajan hitsausohjeen ja kansallisten standardien tai direktiivien mukaisesti.

61



62

Hitsaus

Hitsaustoimenpiteen aloittaminen

Hitsaussauma tarkistetaan (hitsipaksunnos/saumausmatka).
Hitsausnopeus korjataan tarvittaessa nappaimiston (4)

ndppaimien H avulla. 25 —#

Hitsausautomaattihjataan ohjaussauvan (30) tai 27 _l_ i
ohjauskahvan (16) avulla limitysta pitkin niin, ettd j
etummainen limitysleveys pysyy 20 mm:n vyShykkeen sisal-

1a (katso kuviota B). Maks. etummainen > pra—

imi 20mm
Kuvio B limitysleveys

Hitsaustoimenpiteen paattdminen

Kiristysvipu (11) 16ysataan, kuumakiila (18) vedetddn ulos saumasta ja nostetaan ylos.

Kayttémoottori kytketddn pois paéltd ndppaimiston (4) ndppéimen @ avulla.

Lammitys kytket&dén pois paaltd painamalla samanaikaisesti ndppéimiston (4) IE ja nappéimid.

Lammitysjarjestelmén valitseminen

Hitsattavasta materiaalista riippuen kéytetdan joko pitkaa tai lyhytta kuumakiilaa.

Tarkis-
tuskanavalla

Pitk& kuumakiila
Kéyttd/ohjearvot
Materiaalista riippuen
PE-HD, PE-C, PFA, PP paksuus 0.8 —2.0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA paksuus 1,0 — 3,0mm
Sisaltad kolme lammitysvydhykettd: Esilammitys, kosketusldampd, materiaalin lapikuumennus.
Pitkassa kuumakiilassa kosketusldammon ja kuumailman yhdis-telmén ansiosta hitsisaumasta tulee erit-
téin hyvalaatuinen samalla myos hitsausnopeus on suuri.

lIman tar-
N kis-tuskanavaa

Lyhyt kuumakiila \ llman tar-
Kaytté/ohjearvot is-tuskanavaa
Materiaalista riippuen N>

PE-HD, PE-C, PFA, PP paksuus 0.3 —1.0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA paksuus 0.5 —2,0 mm
Mahdollistaa kalvojen hitsaamisen 0,3 mm:n paksuudesta lahtien

Ohuiden materiaalien kosketuspinnan sulamisen vélttdmiseksi kannatetaan hitsattavaa materiaalia kuu-
mailmatyynyn avulla. Nain kuumakiila koskettaa vain lyhytaikaisesti hitsausmateriaalia.

Tyon kulku

Avataan kuumakiilan (18) ruuvit.

Asennetaan uusi lammitysjérjestelma.

Ruuveja kiristetddn hieman.

Kuumakiila (18) viedaan kayttd-/puristusrullien valiin.

Tarkistus: kuumakiila (18) suunnataan puristusrulliin (22/23)

Ruuvit kiristetdan

Koehitsaus, tarkistus: Tarkistuskanavan on oltava hitsisauman keskell4.

Tarvittaessa voidaan lammitysjarjestelman sisaantyontosyvyytta sddtda kuusiokokoruuvin (28) avulla
tarkistuskanavan saatamiseksi keskelle.



Ylemmadn-/puristusrullan asentaminen

e Frilaisissa kdyttotarkoituksissa, esimerkiksi tunneli- tai maanalaisessa rakennustydssd, valmistetaan Leister TWINNY’n
avulla erilaisia limiliitossaumoja. Ndm4 eroavat toisistaan hitsisaumaleveyden ja tarkistuskanavaleveyden osalta. Myos
ilman tarkistuskanavaa olevia hitsisaumoja valmistetaan. Néiden erilaisten limisaumojen valmistamiseksi on vastaavat
kayttd-/puristusrullat asennettava. Ndmé kayttd-/puristusrullat valmistetaan asiakkaan toivomuksen mukaan joko alu-
miinista tai ruostumattomasta teréksesta.

1 Uppokantaruuvi M3 x 6
Heiluripdan suojapelti
Kierrenasta M4 x 8
Sylinterinasta 6x80
Lukitusrengas (akseli @ 15)
Vélilevy

Kaytto-/ puristusrulla
Puolikuukiila

Téydellinen ylakayttoakseli

© O N OGO~ WN

o Kaytto-/puristusrullien purkaminen numerojarjestyksessa 1 — 9
o Kaytto-/puristusrullien asentaminen numerojarjestyksessd 9 — 1

Alemman-/puristusrullan asentaminen

Uppokantaruuvi M3 x 6
Sylinteriruuvi M8 x 50
Nilosrengas @ 8/20 x 1,8
Sovituslevy @ 8/14 x 0,1
Taydellinen tukirullan keha
Sovituslevy @ 8/14 x 0,1
Nilosrengas @ 8/20 x 1,8
Véliholkki
Kaytto-/puristusrullan suojapelti
10 Kuusiomutteri M8

11 Aluslevy M8

12 Uppokantaruuvi M4 x 12
13 Kiristyslevy

14 Kéytto-/puristusrulla

15 Vililevy @ 15/22 x 0,3
16 Puolikuukiila 5 x 6,5

15 14

O NO G & WN =

©

o Kaytto-/puristusrullien purkaminen numerojérjestyksessda 1 - 16
o Kaytto-/puristusrullien asentaminen numerojarjestyksessa 16 — 1
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Koulutus

o Leister Technologies AG ja sen valtuutetut huoltopisteet jarjestavét ilmaista koulutusta ja hitsauskursseja.

Varaosat

e Vain Leister-varaosia saa kayttaa.

Kunnossapito

¢ Laitteen ilmansuodatin (26) on likaannuttuaan puhdistettava pensselin avulla.

¢ Kuumakiila (18) puhdistetaan terdsharjalla.

o Kaytto-/puristusrulla (22/23) puhdistetaan terdsharjalla.

o Ketjut (24) késitelladn tarvittaessa ketjusuihkeella.

¢ Verkkojohto (1) ja pistoke tarkistetaan sahkdisten tai mekaanisten
vaurioiden toteamiseksi.

Huolto ja korjaukset

e Laite pitdd huollattaa vahintddn 1000 kdyttotunnin jalkeen.

e Kaikki korjaustoimenpiteet on jatettdva valtuutetun Leister-huoltopisteen suoritettaviksi. Ne takaavat
ammattimaisen ja luotettavan korjauksen/huollon alkuperdisid varaosia kdyttden kytkentikaavioiden ja
varaosaluetteloiden mukaisesti.

Takuu

e Tdhén tuotteeseen noudatetaan jakelijan/myyjan myodntdmid takuu- tai takuuvastuuoikeuksia ostopdivasté al-
kaen. Jos takuun alainen vaade esitetdén (todistettu laskulla tai toimitustodistuksella), jakelija poistaa valmistus-
tai ksittelyvirheet vaihtamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen. Takuu ei koske ldmmityselementtejé.

e Muut vaateet suljetaan pois pakottavan oikeuden nojalla.

e Takuu ei koske vaurioita, jotka aiheutuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai epéasianmukaisesta
késittelysta.

o \aateet, jotka liittyvat laitteisiin, joita ostaja on muokannut tai muuttanut, raukeavat.



Bru ksanvisning (Oversattning av original driftanvisning) @

E L4s noga igenom bruksanvisningen innan automaten anvénds for forsta
gangen och tag vara pd den i fortsattningen.

Leister TWINNY T
svetsautomat med kombikil

Anvandningsomraden

Leister TWINNY T &r en automat med kombikil for 6verlappsvetsning och forfabrikation av folier och membran
inom tunnel-, mark-och dammbyggen Varmedverféringen sker genom en optimal kombination av kontaktvarme

och varmluft.

Varning

® > P>

Viktigt

30
400

® @3

Det medfor livsfara att ta isdr en ndtansluten svetsautomat.
Spénningsforande delar blir I4tt &tkomliga. Drag forst ut stickkontakten.

Brandfara och explosionsrisk foreligger vid oférsiktig anvéndning av
varmluftsautomater, sérskilt i ndrheten av brannbara material och antandbara
gaser.

Risk for brannskador! Vidror aldrig uppvarmd varmeelementhylsa och
varmluftskil. Vanta tills automaten kallnat. Blas aldrig varmluft i riktning
mot manniskor eller djur.

Anslut automaten till en jordad stickkontak.
Brott p& jordledningen i natkabeln eller inuti automaten kan medfora livsfara!
Anvand endast jordade forlangningskablar!

Svetsautomatens markspéanning méste vara samma som natspanningen.
Kor ut vérmeflakten vid stromavbrott.

Jordfelsbrytare kravs ovillkorligen som personskydd vid anvandning ute pa
arbetsplatser.

Hall automaten under uppsikt vid anvandning. Varmluften kan antinda brannbart
material som ligger utom synhéll. Maskinen far endast anvandas av eller under
uppsikt av utbildad yrkespersonal. Barn fér inte anvinda maskinen.

Automaten far inte utsttas for véita och fukt.
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Overensstimmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz férsékrar att denna produkt i det

utforande vihar levererat produkten dverensstdmmer med kraven i féljande EU-direktiv.

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

Geharmoniseerde normen: ~ ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 ?) ng G(‘ :
MG gl L‘_S
I ey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Avfallshantering

Elapparater, tillbehdr och forpackningar ska lamnas in for atervinning. Endast i EU: Sldng inte elap-
parater som vanligt avfall!

Tekniska data

Spénning vV~ 100, 120, 200, 230 (Anslutningsspanningen ej omkopplingsbar)
Effekt W 1600, 1900, 2200, 2300

Frekvens Hz 50/60

Temperatur °C max. 560 steglos instéllning
Presskraft N max. 1000 steglos instélining
Hastighet m/min 0.8—3.2 steglos installning
Ljudtrycksniva Lpa (dB) 71

MattL x B x H mm 340 x 360 x 245

Vikt kg 7.9 (markarbete) / 6.9 (tunnelarbete)
Konformitetsmérkning C€

Skyddsklass | D

Tekniska andringar forbehalina

Utford for: Varmesystem Material Materialtjocklek
. PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0mm
markarbeten Kombikil, lang PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3.0 mm
) - - 0.3-1.0mm
tunnelarbten Rérmunstycke, kort E\E/CHB EE ) EDPEéBPEV/E P 03-20mm
e (verlappning max. 125mm

e Svetsutforande Svetsarna utfors enligt DVS 2225 del | och BAM. Andra svetsbredder pa forfragan.
Stérsta mojliga svetsbredd utan tryckprovkanal ar 50 mm.
DVS: Deutscher Verband fur SchweiBtechnik
BAM: Bundesanstalt fiir Material-Forschung und -Prifung, Berlin



Beskrivning

TWINNY T framifran

TWINNY T bakifran

30
1 Natkabel 17 Stodhjul
2 Képa Gver drivmotor och elektronik 18 Kombikil
3 Huvudstromstallare 19 Ovre styrrulle
4 Knappsats 20 Undre styrrulle
5 Display 21 Bakre stodhjul
6 Varmluftsapparat 22 Undre driv/tryckrulle
7 Flaktstrombrytare / Varme TILL/FRAN 23 Owre driv/iryckrulle
8 Tvastegsomkopplare, luftflode 24 Kedja
9 Lasning 25 Bygel
10 Planetvéxel 26 Luftfilter

11 Spénnarm, presskraft
12 Spérreglage for spadnnarm
13 Justermutter, presskraft
14 Lasmutter

15 Justerskruv, dvre styrrulle
16 Handtag

27 Underrede

28 Justerskruv

29 Stéllskruv for presshuvud
30 Styrstang

31 Kabelhalllare
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Svetsparametrar

Presskraft

e Kor in automaten mellan plastmaterialen och rikta in den. Med kombikilen utsvangd, drag at spannar-
men (11). Vrid justermuttern (13) tills driv/ tryckrullarna (22/23) natt och jamnt kommer i kontakt
med plasten. Lossa spannarmens sparreglage (12) och drag samtidigt 4t spannarmen (11).

e Stall in presskraften p& justermuttern (13) enligt skiss A. Drag &t lasmuttern (14) for hand. Vid
behov justeras den évre styrrullens (19) kraft med den réfflade justerskruven (15).

e Varning: Risk for mekaniska skador om max. tillaten presskraft 1000 N Gverskrids.

(NI

A Presskraft

Skiss A

1000

900
800

700

600

500
400

300

200

100

Igstéliningslagen

1234561234
Max. presskraft 1000 N

Svetstemperatur

o Svetstemperaturen stlls in med knapparna |E| H och .
Lamlig temperatur beror p& materialet och omgivningstemperaturen. Instélld temperaur visas pé displayen.

* Koppla p& varmen genom att trycka ned de b&da knapparna @ och samtidigt.

Uppvarmningstid ca 5 minuter.

cO

Varme —»—@—» Cursorn blinkar
pé displayen.
|=| Instéllning av
— ~— (nskat vérde
_’%Ei‘ & | TILL/FRAN
Svetshastighet

e | amplig svetshastighet beror pa vaderleken, folien och membranet, och stélls in med knapparna H och .

Instélld hastighet visas pa displayen.

Hastighet >

== ~—— Instéllning av
IE' onskat vérde

—>—| z i—TlLL/FRi\N




Funktion

e Varmesystem — Varmluftstemperaturen ar stegldst Varmesystemets princip
instéllbar och styrs elektroniskt. Varmedverféringen
sker genom en optimal kombination av alla fordelarna
med varmluftskil och varmluft.

Den rérligt upphéngda kombikilen har tre virmezoner.
Forvarmning

@ Kontaktvirme

© Genom varmning

19 Ovre styrrulle d Varmluftsutslapp
20 Undre styrrulle e Ovre plastvad Svetsrikning >
22 Undre driv/tryckrulle f Undre plastvad

23 Ovre driv/tryckrulle

o Presskraften &r steglost installoar och dverfors till tryckrullarna via ett havarmssystem. Det pendelupphéngda
presshuvudet garanterar likformig svetsgeometri vid de bada svetsarna C och D liksom vid en enkelsvets
utan tryckprovkanal.

Darfor kan T-skarvar svetsas utan problem. Under svetsningen anpassar sig presskraften linjart till jockleksskillnader
i plasten.

Genomskarning av dverlappsvets ‘ c ‘ d ‘
Svgtsgeometri =A minus B = ﬁ Z 5 2 °¢
A Ovre och undre plastvadens sammanlagda tjocklek NN RN Y

B Tjocklek i svetszonen D Svets 2 €

C Svets 1 E Tryckprovkanal

* Framatdrivningen sker via ett dubbelt drivsystem med steglost instéllbar hastighet och elektronisk
reglering. Elektroniken héller den instéllda svetshastigheten konstant, oberoende av belastningen.
Framatdrivningen med driv/tryckrullar sker via en planetvaxel.

Forberedelse for svetsning

e Utldggning Overlappning 80 till 125 mm.
Vaderna méste vara rena vid bade Gver- och undersidan i dverlappningen

o Stromtillforsel ~ Minst 4 KW (generator) 230V~ bis 50m 3x1.5mm?2
forsedd med jordfelsbrytare bis 100m 3x2.5mm2

¢ Nétkabel Minsta kabelarea enligt tabelle: 120V~ bis 50m 3x1.5mm?
bis 100m  3x2.5mm?

Forberedelser fore idrifttagning

e Fore idrifttagning ska nétsladden (1), kontakten och férlangningskabeln kontrolleras med avseende pé
elektriska och mekaniska skador.
¢ Montera styrstangen (30) och handtaget (16).
e Svéang ut varmluftsapparaten (6) och féll upp den till &ndléget.
Anslut maskinen till angiven markspanning. Den markspanning som &r angiven pa maskinen méste
stdmma dverens med ndtspanningen. Kor ut varmeflakten vid stromavbrott.

e Starta automaten med huvud- eller kontrollnivén.
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Svetsning

Huvudnivan 1 Kontrollnivan 1 3
| | |
I I I
—& — (000 cco< Hi0
Huvudstromstallaren cch g * ik
.CU
(3 TILL | 55 05"'
2 2 4
Indikering nr Niva
Kontroll av svetsningen och felregistrering Driving/varme Huvudniva | Kontroll
med indikering av effektbehov. 1. Hastighet Uppnédd
2. Hastighet Installd | Effekt
. . . 3. Temperatur Uppnadd
< Indikerar éverbelastning ..
* Véarme/framatdrivning aktiverad 4. Temperatur Instald | Effekt
J 5. Presskraft Uppnadd
6. Dataregisterkort Ledigt utrymme

Display (4) Felorsak vdrme efter uppvarmningstiden
100 % o For ldg natspanning

100 % o VVérmeelementet defekt

Display (2) Felorsak hastighet

100 % e FOr 1ag ndtspanning

100 % eller <
100 % eller <
100 % eller <
100 % eller <

o For stor dverlappning i plastvaderna

e Driv/tryckrullarna (22/23) smutsiga

o Max. presskraft (1000 N) 6verskriden

* Hog svetshastighet med stort belastningsmoment (t.ex. vid T-skarvar etc.)

Wenn Fehlfunktion immer noch vorhanden, Service-Stelle kontaktieren.

— Driv/tryckrullarna (22/23) och kombikilen (18) maste
vara rengjorda innan de fors in mellan plastvaderna eller
folierna.

— Nétkabelns 1angd och kabelstyrningen.

e Kor in och rikta in automaten i plastvadernas dverlappning (Fig A).

e Stéll in svetsparametrarna, se sidan 69.

o Ritt svetstemperatur maste ha uppnatts innan
svetsningen pabdrjas.

e Starta drivmotorn med knappen IE i knappsatsen (4).

e Kor in kombikilen (18) (Fig B).

e Drag at spannarmen (11) (Fig C).

e Kontroller:

Fig. B Fig. C

e Testsvetsa enligt materialtillverkarens svetsanvisning och nationella standarder eller direktiv.
e Kontroll av testsvetsning.



Svetsning

Svetsningen borjar

Kontrollera svetsen (svetsvulst och svetsgeometri). Korrigera
svetshastigheten vid behov med knapparna H , och i
knappsatsen (4). —

Styr automaten langs overlappningen med styrstangen (30) 27 _l_ i
eller handtaget (16). Se till att den framre dverlappsbredden j

halls inom en 20 mm bred zon (se skiss B). P e 2L

Max. framre >
Overlappsbredd  20mm

Skiss B

Svetsningen avslutad

Lossa spannarmen (11). Drag ut kombikilen (18) maste ur dverlappningen och féll upp den.

Stoppa drivmotorn med knappen i knappsatsen (4). Koppla ifrén varmen genom att samtidigt trycka ned de
bada knapparna |E| och i knappsatsen (4).

Byte av varmesystem

Anvéndningen av 1ang eller kort kombikil (18) beror pé vilket plastmaterial som ska svetsas.

\\ med §\ utan

DA R
tryckprovkanal \ tryckprovkanal
S

Kombikil lang

Anvandningsomraden/riktvarden

Exakt métt beror pa materialet:

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 — 2.0 mm materialtjocklek

PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 — 3.0 mm materialtjocklek

Tre véarmezoner: forvarmning, kontaktvdrme, genomvarmning
Den ladnga kombikilen kombinerar bada férdelarna med kontaktvdrme och varmluft, vilket
betyder bédfe hdg svetshastighet och mycket hdg svetskvaitet.

Kombikil kort

Anvéndningsomréden/riktvéarden

Exakt métt beror pd materialet:

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 — 1.0 mm materialtjocklek
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 — 2.0 mm materialtjocklek
Medger svetsning av 0.3 mm tunna folier.

Plasten bars upp av en varmluftskudde.

Tunn plast smélts inte sonder mot kontaktytan.
Dérigenom blir kombikilens kontakt med plasten ar mycket kortvarig.

utan
W fryckprovkanal

Byte av vdrmesystem

Lossa kombikilens (18) fyra skruvar.

Montera nytt varmesystem.

Drag &t skruvarna ltt.

Kor in kombikilen (18) mellan driv/tryckrullarna.

Kontrollera att kombikilen (18) &r i rétt inriktad i férhallande till tryckrullarna (22/23).
Drag at skruvarna.

GOr en provsvetsning. Kontrollera att tryckprovkanalen ligger mitt emellan svetsarna.
Vid behov, centrera tryckprovkanalen med justerskruv (28).



Byte av dvre driv/tryckrullen

e Med Leister TWINNY T kan olika dverlappsvetsar utforas for olika tillampningar, t.ex. vid tunnelbyggen eller
anlaggningsarbeten, dér olika bredder pé svetsar och tryckprovkanaler och &ven svetsar utan tryckprovkanal
forekommer. For att utfora dessa olika svetsar méste motsvarande driv/tryckrullar monteras. Dessa tillver-
kas p& kundens begéran antingen i aluminium eller rostfritt stal.

1 Skruv M3 x 6

2 Platkapa for presshuvud
3 Lasskruv M4 x 8

4 Spindel 6x80

5 Lasring (axel @ 15)

6 Distansbricka

7 Driv/tryckrulle, dvre
8 Kil

9 Ovre drivaxel kompl.

¢ Demontering av driv/tryckrullen sker i nummerordning fran 1 till 9.
¢ Montering i sker omvéand ordningsfoljd.

Byte av undre driv/tryckrullen

1 Skruv M6 x 6
2 Skruv M8 x 50
3 Tatring @ 8/20 x 1,8
4 Mellanldggsbricka @ 8/14 x 0,1
5. Stodhjul bak kompl.
6. Mellanlaggsbricka @ 8/14 x 0,1
7 Tétring @ 8/20 x 1,8
8 Distanshylsa
9 Platskydd fér driv/tryckrulle
10 Mutter
11 Planbricka M8
12 Skruv M4 x 12
13 Stoppbricka
14 Driv/tryckrulle, undre
15 Distansbricka @ 15/22 x 0,3
16 Kil5 x 6,5

15 14

¢ Demontering av driv/tryckrullen sker i nummerordning fran 1 till 16.
72 ® Montering i sker omvéand ordningsféljd.



Utbildning

Efter foregdende anmélan anordnar Leisters auktoriserade serviceverkstider halvdagskurser i anvandningen av
svetsautomater.

Tillbehor

Endast Leister originaltillbehdr far anvéndas.

Underhall

Varmluftsapparatens luftfilter (26) rengérs vid behov med mjuk borste.

Rengor kombikilen (18) med stalborste.

Driv/tryckrullarna (22/23) rengdrs med stélborste.

Kedjorna (24) smdrjs vid behov med kedjespray.

Kontrollera att nétkabeln (1) och stickkontakten inte &r kortslutna eller skadade.

Service och reparationer

Svetsautomaten méste kontrolleras efter ca 1000 drifttimmar av en av Leister Technologies AG auktoriserad
serviceverkstad.

Reparationer fér endast utforas av auktoriserade Leister-serviceverkstéder. Dessa verkstéder kan garan-
tera en fackmannamadssig och tillforlitlig reparationsservice med originalreservdelar enligt tillimpliga kretssche-
man och reservdelslistor.

Garanti

For den har enheten galler den direkta distributionspartnerns/férséljarens garantivillkor fran och med képda-
tumet. Vid garantiansprak (styrks med faktura eller foljesedel) atgardar distributionspartnern tillverknings- eller
bearbetningsfel genom tillhandahéllande av reservdelar eller reparation. Garantin omfattar inte varmeelement.
Ytterligare garantiansprak utesluts inom ramen fér bindande lagstiftning.

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

Garantiansprak galler inte fér enheter som har manipulerats eller andrats av kdparen.
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@ Bedieningshandleiding (Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing )

E Lees de bedieningshandleiding voor de ingebruikname
zorgvuldig door en bewaar hem voor toekomstige raadpleging.

Leister TWINNY T
Combinatiewig-lasautomaat

Toepassing

De Leister TWINNY T is een combinatiewig-lasautomaat voor het overlaplassen en voorconfectioneren van folie
en dichtingsbanen in tunnel- en weg- en waterbouw. De warmteoverdracht geschiedt door een optimale combi-
natie van contact en hete lucht.

Waarschuwingen

OB B >

ONOIE)

Levensgevaar bij het openen van het apparaat omdat onderdelen bloot komen te
liggen die onder spanning kunnen staan. Haal eerst de stekker uit het stopcontact
voor het openen van het apparaat.

Brand- en explosiegevaar bij verkeerd gebruik van het apparaat. Voornamelijk in
de buurt van brandbare/licht ontvlambare materialen en ontviambare/explosieve
gassen.

Verbrandingsgevaar. Raak de hetewig niet aan wanneer hij heet is. Laat het
apparaat afkoelen.

Apparaat alleen op een geaard stopcontact aansluiten. Elke onderbreking van
de aarding, binnen of buiten de machine, is gevaarlijk!
Alleen geaarde verlengkabels gebruiken!

Netspanning die op het apparaat staat vermeld moet overeen komen met de
netspanning.
Schakel bij een stroomstoring de heteluchtventilator uit.

Aardlekschakelaar toepassen wanneer het apparaat gebruikt wordt op een
bouwplaats.

Het apparaat moet met zorg bediend worden. De warmte kan naar brandbare en
zich buiten het gezichtsveld bevindende materialen toestromen.

Het apparaat mag alleen door opgeleid vakpersoneel of onder diens toezicht
bediend worden. Het is kinderen verboden het apparaat te gebruiken.

Apparaat beschermen tegen water en vocht.



Conformiteit

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Zwitserland verklaart dat dit product in
de door ons in de handel gebrachte uitvoering voldoet aan de bepalingen van de volgende EU Richtlijnen.

2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Geharmoniseerde normen: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

aogion, 17102018 g Ngq C{' ZSE_,?L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Richtlijnen:

Afvalverwijdering

Bied elektrische toestellen, toebehoren en verpakkingen aan voor milieuvriendelijk hergebruik.
Uitsluitend EU-landen: Voer het elektrische toestellen niet af via de inzameling van huishoude-
lijk afval!

Technische gegevens

Spanning
Vermogen
Frequentie
Temperatuur
Aandrukkracht
Aandrijving
Geluidsniveau

vV~

W

Hz

°C

N
m/min
LpA (dB)

Afmetingen | x b x h mm

100, 120, 200, 230 (netspanning niet instelbaar)
1600, 1900, 2200, 2300

50/60

max. 560 traploos instelbaar

max. 1000 traploos instelbaar

0.8-3.2 traploos instelbaar

71

340 x 360 x 245

Gewicht kg 7.9 (Weg- en waterbouw) / 6.9 (Tunnelbouw)
Conformiteitskenmerk C€
Veiligheidsklasse | D
Technische wijzigingen voorbehouden
Uitvoering Verwarmingssysteem | Materiaalsoort Materiaaldikie |
Weg: en Combiatiwiglang | PGP, PE-LD, £CB, VA 7950 mm
waterbouw : : . : .
’ , PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,3-1,0mm
Tunnelbouw Buismondstuk kort PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.3 - 2.0 mm
e Overlapping max. 125 mm
¢ Naadvorm Er kunnen lasnaden volgens de DVS 2225 Teil | en BAM gemaakt worden.

Andere afmetingen op aanvraag mogelijk

Maximale lasnaadbreedte zonder testkanaal is 50 mm

DVS: Duits verbond voor lastechniek

BAM: Nationaal instituut voor materiaalonderzoek en -beproeving in Berlijn
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Apparaatbeschrijving

Vooraanzicht

Achteraanzicht

1 Aansluitsnoer

2 Behuizing voor aandrijfmotor en elektronica
3 Hoofdschakelaar

4 Toetsenbord

5 Display

6 Heteluchtfohn

7 Schakelaar ventilator / verwarming AAN/UIT
8 Standenschakelaar luchthoeveelheid

9 Trekker

10 Aandrijving/overbrenging

11 Spanboom aandrukkracht

12 Vergrendeling spanboom

13 Instelmoer aandrukkracht

14 Borgmoer

15 Instelschroef geleiderol

16 Geleidegreep

17 Loopwiel (wals)

18 Combinatiewig

19 Neerdrukrol

20 Geleiderol

21 Achterste looprol

22 Onderste aandrijf-/aandrukrol
23 Bovenste aandrijf-/aandrukrol
24 Ketting

25 Borgbeugel

26 Luchtfilter

27 Chassis onderstel

28 As geleiding

29 |Instelschroef pendelkop

30 Geleidestaf

31 Kabelhouder



Lasparameters

Aandrukkracht
Lasautomaat tussen de overlaps gelegde banen schuiven en positioneren. Spanarm (11), zonder de
combinatiewig in te schuiven, spannen. Door het verdraaien van de instelmoer (13) moeten de aandrijfen
aandrukrollen (22/23) het te verlassen materiaal licht aanraken. Borging spanhendel (12) vrijmaken
engelijtijdig spanhendel (11) ontspannen.
Aandrukkracht instellen door het draaien van de instelmoer (13) volgens grafiek A. Borgmoer (14) met de
hand aandraaien. Naar wens met de instelschroef geleiderol (15) de kracht van de neerdrukrol (19) instellen
Let op: Bij het overschrijden van de maximale spankracht van 1000N kunnen mechanische beschadigingen
optreden.
15 12

(N] Grafiek A
A Aandrukkracht

— 14 1000
13 900

800
W\ 700
600
500
400
300
200
100

12345612234 "~ Raster
max. Aandrukkracht 1000 N

Lastemperatuur _
Lastemperatuur met de bedieningsknoppen IE H instellen. De temperatuur is van het materiaal en de
omgevingstemperatuur afhankelijk. Ingestelde en gewenste waarde worden op het display aangegeven.

Met knoppen |E| en (gelijktijdig indrukken) de verwarming inschakelen. Opwarmtijd ca. 5 minuten.

Verwarming _ E I
T, (| Gewenste waarde
|=| instelling

= 0.00
— n *
> E & - Aan/uit cel
Lassnelheid

De lassnelheid met de bedieningsknoppen H instellen. De instelling van de snelheid is afhankelijk
van de folie, dichtingsbaan en weersinvioeden. De ingestelde waarde wordt op het display aangegeven.

Cursor knippert
op het display

Iy
cd 2
cO ©o

Py

Aandrijving

»

T T 1] Gewenste waarde
|5| instelling ccd

M Aan cet”

co
co




Werking

e Verwarmingssysteem [ De heteluchttemperatuur Doorsnede van het hetewigsysteem

is traploos instelbaar en wordt elektronisch geregeld.
{!////////////////////////////////////////,

Warmte-overdracht gebeurt door middel van een
& Heteluchtwi m

D

De flexibel opgehangen combinatiewig bevat
3 verwarmingszones:

@ Voorwarmen

@ Contactwarmte

© Materiaal doorwarming

optimale combinatie van contact en hetelucht. 23
NN NN NN NN

19 Neerdrukrol e Bovenste dichtingshaan
20 Geleiderol f Onderste dichtingshaan Lasrichting ———
22 Onderste aandrijf-/aandrukrol
23 Bovenste aandrijf-/aandrukrol
d Heteluchtuitgang

e Aandrukkracht [ traploos instelbaar. De aandrukkracht wordt via de hefboom overgedragen aan de
aandrukrollen. De pendelkop garandeert een gelijkmatige aandrukkracht op de beide naden (C
en D) en ook op een naad zonder testkanaal.
De gelijkmatige aandrukkracht maakt het probleemloos lassen van T-naden mogelijk. Tijdens de lasvoortgang
past de aandrukkracht zich aan de dikteveranderingen van de folie aan.

Doorsnede van een overlaplas ‘ c d
Indrukking=A-B W//% - llllm«(/‘ A
A dikte van de bovenste en onderste dichtingsbaan AN AN > v

B dikte ter hoogte van de lasnaad D tweede lasnaad
C eerste lasnaad E tussenliggend testkanaal

e Aandrijving Dubbel aandrijfsysteem, traploos instelbaar en elektronisch geregeld. De regeling
zorgt ervoor dat de lassnelheid constant blijft onafhankelijk van eventuele wisselende belastingen.
De krachtoverdracht op de aandrijf-/aandrukrollen gebeurt door een planeetoverbrenging.

Lasvoorbereiding

e Verlegging van het werkstuk Overlapbreedte 80 mm tot 125 mm

Dichtingsbanen moeten tussen de overlapping en aan de boven- en
onderkant schoon zijn.

e Stroomvoorziening Vermogen van minstens 3 kW (generator)
Let op aanwezigheid van
aardlekschakelaar.

e Aansluitsnoer Minimale aderdoorsnede volgens tabel

230V~ tot 50m 3x1.5mm?2
tot 100m 3 x2.5mm?2
120V~ tot 50m 3x1.5mm?
tot 100m 3 x2.5mm?2

Bedrijfsklaar maken

e Controleer voor de ingebruikname het netsnoer (1), stekker en verlengsnoer op elektrische en mechanische schade.
» Geleidestaf (30) of geleidegreep (16) monteren.
o Heteluchtfohn (6) weghalen en omhoog klappen tot de aanslag.
Steek de stekker in het stopcontact. De nominale spanning die op het apparaat staat aangegeven, moet
overeenkomen met de netspanning.
Schakel bij een stroomstoring de heteluchtventilator uit.
78 o Apparaat starten op hoofd- of besturingsniveau.



Lassen

Hoofdniveau 1 3 Besturingsniveau 1 3
| | |
I I I
—s— 000 3T »| 220% 400
Hoofdschakelaar n * ik
(3) aan E'E:"' Hoofdschakelaar L‘,E oY
é (3) aan é "‘
Positienummer Niveau
Controle van de lasvoortgang en Aandrijving / verwarming Main | Control
foutenherkenning door het aangeven -
) 1. Snelheid Gewenste waarde
van de prestatievraag . .
2. Snelheid Werkelijke waarde | Vermogen
3. Temperatuur Gewenste waarde
< Overbelasting 4. Temperatuur Werkelike waarde | Vermogen
* Verwarming/aandrijving actief 5. Aandrukkracht Gewenste waarde
6. Memory-card Rest opslagcapaciteit

Aanduiding (4) Verwarmingsfout mogelijke oorzaken (geldt na opwarmtijd)

100 % e Spanningsval
100 % e Defect aan verwarmingselement.

Aanduiding (2) Aandrijvingsfout, mogelijke oorzaken

100 % e Spanningsval

100 % or < e Te grote overlapping van dichtingsbanen

100 % or < e Vervuiling op de aandrijfrollen (22/23)

100 % or < o Maximale aandrukkracht (1000 N) overschreden

100 % or <  Hoge lassnelheid en zware belasting (bijvoorbeeld, ingravingen en T-naden

Wanneer de storing zich nog steeds voordoet, uw service-station waarschuwen.

Controle: — Aandrijf- en aandrukrollen (22/23) en combinatiewig (18)
moeten voor het inschuiven tussen de banen schoon zijn.
— Lengte van de kabels en kabelligging.
Lasautomaat in de overlap gelegde dichtingsbaan laten lopen en
positioneren (Fig. A).
Lasparameters instellen, zie bladzijde 78.
Lastemperatuur moet bereikt zijn.

Aandrijfmotor met bedieningstoets op
het toetsenbord (4) inschakelen.

Combinatiewig (18) inschuiven (Fig. B).
Spanhendel (11) spannen(Fig. C).

Fig. B Fig.C
Voer een testlas uit volgens het lasvoorschrift van de fabrikant van het materiaal en nationale normen of
richtlijnen.
Controleer de testlas.
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Lassen

Lasproces begint

Lasnaad controleren (lasrups/indrukking). Naar behoefte, de
lassnelheid aanpassen met de bedieningstoetsen H op :
het toetsenbord (4). 25 ﬁ
Lasautomaat met de geleidestaf (30) of geleidegreep (16) 27 _|_
langs de overlapping voeren. Voer de lasautomaat zo dat de

overlapbreedte binnen het bereik van de 20 mm zone wordt e TS
gehouden (zie tekening B). Maximale voorste over- > i<

lapbreedte ~ 20mm

Tekening B

Einde lasproces

Spanhendel (11) ontspannen, combinatiewig (18) uit de overlapping trekken en omhoog zwenken
Aandrijfmotor met bedieningstoets M op het toetsenbord (4) uitschakelen. Verwarming met de knoppen
] en [ (geliktiidig indrukken) op knoppenrij (4) uitschakelen.

Verwisselen verwarmingssysteem

Afhankelijk van het te verlassen materiaal moet het verwarmingssysteem, combinatiewig lang of kort
gekozen worden.

zonder
testkanaal

Combinatiewig lang

Toepassing/richtwaarde

Afhankelijk van het materiaal kunnen de gegevens afwijken
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 — 2.0 mm materiaaldikte
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0 — 3.0 mm materiaaldikte
Bevat drie verwarmingszones: voorwarmen, contactwarmte, materiaaldoorwarming.

Door de combinatie van contactwarmte en hete lucht worden er met de combinatiewig zeer goede lasnaad-kwa-
liteiten tesamen met een hoge lassnelheid bereikt.

zonder

\
\ testkanaal
N

Combinatiewig kort

Toepassing/richtwaarde

Afhankelijk van het materiaal kunnen de gegevens afwijken
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 — 1.0 mm materiaaldikte
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 — 2.0 mm materiaaldikte
Dit mondstuk maakt het mogelijk om folies vanaf 0.3 mm materiaaldikte te lassen.

Het versmelten van de folie op het mondstuk wordt voorkomen door een heteluchtkussen rond het buismondstuk.
Daardoor heeft deze slechts kortstondig contact met de combinatiewig kort.

Verwisselen van het mondstuk

Vier schroeven van de combinatiewig (18) losdraaien.

Nieuw verwarmingssysteem monteren,

Schroeven licht aandraaien.

Combinatiewig (18) tussen aandrijf- en aandrukrollen (22/23) schuiven.

Controle: Combinatiewig (18) op de aandrukrollen (22/23) uitrichten.

Schroeven vastdraaien.

Proeflas. Controle: proefkanaal moet in het midden van de lasnaad zitten.

Met de inbusschroef (28) kan naar behoefte de inrijdiepte van het verwarmingssysteem bijgesteld worden.



Ombouw van de bovenste aandrijf-/aandrukrollen

e Bij verschillende toepassingen, bijvoorbeeld tunnel- of grondwerken, wordt met de Leister TWINNY T een
overlapnaad gemaakt in verschillende vormen. De verschillende vormen onderscheiden zich door een andere
lasnaad- en testkanaalbreedte. Er worden ook lasnaden zonder een testkanaal gemaakt. Om deze verschil-
lende lasnaden te maken moeten de juiste aandrijf-/aandrukrollen gemonteerd worden. Deze aandrijf-/
aandrukrollen worden volgens klantspecificatie gemaakt uit aluminium of roestvast staal.

1 Verzonken schroef M3 x 6

2 Beschermkap pendelkop

3 Stelschroef binnen zeskant M4 x 8
4 Borgring 6 x 80

5 Sicherungsring (Welle @ 15)

6 Afstandsbus

7 Aandrijf-/aandrukrollen

8 Spie

9 Aandrijfas met tandwiel compleet

¢ Demontage van de aandrijf-/aandrukrollen, volgorde nr. 1 - 9
¢ Montage van de aandrijf-/aandrukrollen, volgorde nr. 9 — 1

Ombouw Van De Onderste Aandrijf-/Aandrukrollen

15 14 1 Verzonken schroe M3 x 6
?‘ R 16 2 Bout M8 x 50
? é : 3 Slitring 0 8/20 x 1,8
4 Pasring @ 8/14 x 0,1
5 Loopring compleet
6 Pasring @ 8/14 x 0,1
7 Slijtring @ 8/20 x 1,8
8 Afstandsbus
9 Beschermkap aandrijf-/aandrukrollen
10 Moer M8
11 Sluitring M8
12 Verzonken schroef M4 x 12
13 Klemring
14 Aandrijf-/aandrukrollen
15 Afstandsbus @ 15/22 x 0,3
16 Spie 5 x 6,5

[ A -

e Demontage van de aandrijf-/aandrukrollen, volgorde nr. 1-16
¢ Montage van de aandrijf-/aandrukrollen, volgorde nr. 16 —1
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Opleiding

Leister Technologies AG en haar geautoriseerde dealers bieden kostenloze lascursussen en trainingen aan.

Toebehoren

Er mogen alleen Leister toebehoren gebruikt worden.

Onderhoud

Luchtfilter (26) van het apparaat is bij vervuiling te reinigen met een penseel.
Combinatiewig (18) met messing draadborstel reinigen.
Aandrijf-/aandrukrollen (22/23) met messing draadborstel reinigen.
Ketting (24) indien nodig met kettingspray behandelen.

Aansluitkabel (1) en stekker op elektrische en mechanische beschadigingen
controleren.

Service en onderhoud

Het apparaat moet op zijn laatst na ca. 1000 werkuren door een geautoriseerd service-Station gecontroleerd
worden.

Reparaties mogen alleen uitgevoerd worden door geautoriseerde Leister-Service-stations. Zij garanderen een
vakbekwame reparatie met originele Leister onderdelen overeenkomstig onderdelentekeningen en - lijsten.

Wettelijke garantie

Voor dit apparaat gelden de door de directe salespartner/verkoper verleende garantie of de aanspraak op ga-
rantie vanaf de datum van aankoop. Bij een garantie of aanspraak op garantie (bewezen door de factuur of le-
veringsbewijs) de worden productie- of verwerkingfouten hersteld door de salespartner door middel van levering
van vervangende onderdelen of reparatie. Verwarmingselementen zijn uitgesloten van de garantie of aanspraak
op garantie.

Verdere garantie of aanspraken op garantie worden in het kader van het dwingende recht uitgesloten.

Schade als gevolg van normale slijtage, overbelasting of onachtzaam gebruik, is van de garantie uitgesloten.
Geen garantie of aanspraak op garantie wordt verleend bij apparaten die door de koper zijn omgebouwd of
veranderd.



Bru ksanvisning (Oversettelse av den originale bruksanvisningen)

El Ta vare pd bruksanvisningen og les den ngye fgr apparatet tas i bruk.

Leister TWINNY T
Kombikile sveiseautomat

Bruksomrader

Leister TWINNY T er en kombikile sveiseautomat for produksjon og overlapps-veising sv folier, og membraner i
tunnel, deponi og miljgsikring. Varmen overfares ved en optimal kombinasjon av kontakt og varmluft.

Advarsel

Clg e

Det er livsfarlig & &pne apparatet da dette frilegger stremfgrende komponenter og
koblinger. Ta alltid ut kontakten fgr apparatet apnes.

Brann og eksplosjonsfare ved uforsiktig bruk av automaten, spesielt i nlirheten
av brennbare materialer og eksplosive gasser.

Risk for brannskader! Rgr ikke fremhylse og kiledyse i varm tilstand. Avkjol
apparatet etter bruk. Rett aldri varmluftstralen mot mennesker eller dyr.

Automaten ma tilkobles jordet kontakt. Enhver jordfeil innen eller utenfor
automaten er farlig. Bruk kun jordet kabel.

Vorsicht

30
400

® @3

Apparatets spenning mé vire den samme som nettspenningen.
Ved strgmsvikt mé& varmiuftblaseren kjgres ut.

Som personbeskyttelse pa arbeidsplassen ma apparatet kobles til en
jordfeilsbryter.

Hold apparatet under oppsikt ved bruk og inntil det har kjginet. Maskinen ma
kun brukes av utdannede fagfolk eller under oppsyn av fagfolk. Det er strengt
forbudt for barn & bruke maskinen.

Beskytt apparatet mot regn og fukt.
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Samsvarserklering

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at denne modellen av vart

solgte pro-dukt oppfyller kravene i falgende EF-direktiver.

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

Harmoniserte standarder: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kargiswi, 17102018 Ry Ngq d R (
L ey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Deponering

Elektrisk utstyr, tilbehgr og emballasje skal resirkuleres p& en miljgvennlig mate.
Kun for EU-land: Kast aldri elektrisk utstyr i husholdni

Tekniske data

Spenning vV~ 100, 120, 200, 230 (Spenning ikke omkoblingsbar)
Effekt w 1600, 1900, 2200, 2300
Frekvens Hz 50/60

Temperatur °C max. 560 trinnlgs

Trykk N max. 1000 trinnlgs
Hastighet m/min 0.8-3.2 trinnlgs

Lydniva Lpa(dB) 71

MalL x B x H mm 340 x 360 x 245

Vekt kg 7.9 (deponi) / 6.9 (tunnel)
CE-merking C€

Beskyttelsesklasse | @

Det tas forbehold om tekniske endringer

Versjon Varmesystem Type material Materialtykkelse
Kombkle | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8—2.0mm
Deponi ombikile fang PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 — 3.0 mm
Tunnel iy PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
’ Kombikile kort PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.3—2.0mm

e Stgrrelse pa overlapp max. 125 mm

¢ Svelsedimensjoner Sveisedimensjoner ifglge DVS 2225 del | og BAM. Andre dimensjoner pé foresparsel.
Max. sveisebredde uten testkanal er 50 mm.
DVS: Deutscher Verband fiir Schweisstechnik
BAM: Bundesanstalt fir Material-Forschung und -Prifung, Berlin



Automat Beskrivelse

Sett forfra

Sett bakfra

30
1 Kabel 17 Hjul
2 Deksel for motor og elektronikk 18 Kombikile
3 Hovedbryter 19 Trykkrulle
4 Tastepanel 20 Fgrerulle
5 Display 21 Rulle
6 Varmluftsapparat 22 Nedre driv/trykkhjul
7 Av/pé bryter 23 @vre driv/trykkhjul
8 2 trinns bryter luftmengde 24 Kjede
9 Lasemekanisme 25 Foreboyle

10 Fremdrift

11 Trykkhéndtak

12 Lasemekanisme

13 Trykkreguleringsmutter

14 Lasemutter

15 Justeringsskrue for trykkrulle
16 Handtak

26 Luftfilter

27 Ramme underdel

28 Justeringsskrue aksling

29 Justeringsskrue pendelhode
30 Styrestang

31 Kabelholder
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Sveiseparametere

e Trykk
Plasser automaten i materialet som skal sveises. Trykk ned handtak (11), uten & sette inn kombikilen. Ved &
dreie pa justeringsmutter (13), skal driv/trykkhjul (22/23) s vidt bergre materialet som skal sveises. Lgsne
handtak (11) med lasemekanisme (12).

e Still inn trykket ved & vri pa justeringsmutter (13) ifelge bilde A. Skru til Idsemutter (14) for hand. For
sveisingen, juster trykket pa trykkrulle (19) med justeringsskrue (15).

o Advarsel: Ved overskridelse av max. trykk pa 1000 N kan det oppsta mekaniske skader.

IN] Bilde A
A Trykk

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1234561234 " Hakk
max. trykk 1000 N

Sveisetemperatur _
o Still inn temperaturen med tastene IE H . Temperaturen er avhengig av material og omgivelses-

temperaturen. Den innstilte verdien vises i displayet.
e Ved 4 trykke |E| og [+| samtidig aktiveres varmen. Oppvarmingstid ca. 5 min.

Varme —»—@—» Kursor blinker i
display
—1 Innstilling av ensket
lﬂl | temperatur 000 400
—] n NN
_,_i i‘&_.i aviph ccl 400
Sveisehastighet

e Still inn hastigheten med tastene H etter type folie/membran og virforhold. Den innstilte verdien vises
i displayet.

Fremdrift

\

1 7] Innstilling av gnsket

= nastighet 220 20
n
u

S 7y E—— 220* 0




Funksjonsbeskrivelse

e Varmesystem —  Varmluftstemperaturen Tverrsnitt av varmesystem
er trinnlgs regulerbar og kontrollert elektro-
nisk. Optimal varme overfgring med kom-
binasjonen kontakt og varmluft.

Den bevegelige kombikilen har tre varmesoner.
@ Forvarming

@ Kontaktvarme

© Materialgjennomvarming

19 Trykkrulle d Varmluft
20 Fgrerulle e Qvre membran . /
22 Nedre driv/trykkhjul f Nedre membran Sveiseretning —»

23 Qvre driv/trykkhjul

¢ Trykk — trinnlgs regulerbar. Trykket overfares til trykkhjulene via trykkhandtak. Pendelhode garanterer like-
verdig trykk p& begge sveisene(C og D), ogsa pé en sveis uten testkanal. Dette gjor sveising av T-skjgter
problemfritt. Under sveisingen justeres trykket lineGrt i forhold til forandringer i materialtykkelsen.

Tverrsnitt av overlappsveis
Sveisereduksjon =A-B \@4 \A»\
. |2 L ¢ 7
A Total tykkelse (2)vr@T 0g nedre matenall =< b¢ bL ﬁ
B Tykkelse etter sveis D Sveisebredde 2 e
C Sveisebredde 1 E Testkanal

e Fremdrift — fremdrift pd begge drivhjul, trinnlgs regulerbar, og kontrollert elektronisk. Det automatiske
kontrollsystemet gjor at den innstilte hastighet holdes konstant uavhengig av trykket. Kraften til driv/trykkhjul
overfgres via et planet gir.

Sveiseforberedelser

e Utlegging Bredden pa overlapp 80 mm til 125 mm
Membraner ma viire rengjort mellom overlappen,
sa vel som pé overog undersiden.

. . 230V~ inntl 50m 3x1.5mm?2
e Strpmforsyning Minimum 3 kW(generator) inntil 100m  3x2.5 mm2

utstyrt med jordfeilsbryter 1920V~ inntil 50m 3x1.5mm2
* Kabel Minimum kabeltykkelse ifalge tabell inntil 100m 3 x2.5 mm2

Forberedelser

e Fgr igangsetting ma stremledningen (1) og pluggen sa vel som skjgteledningen kontrolleres for elektriske
0g mekaniske skader.

o Monter handtak (16) eller (30/31).
e Frigior varmluftsapparat (6) med lasemekanisme (9) og trekk det ut, og opp i 13seposisjon.

% Kople apparatet til den nominelle spenningen. Den nominelle spenningen som er angitt p& apparatet, ma
stemme overens med nettspenningen. Ved stromsvikt ma varmluftblaseren kjores ut.

e Start automaten i Normal- eller Kontrollniva.
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Sveising

Normal-niva

—I'-r'l—>

Hovedbryter (3) pa

Kontroller sveisen og feilmeld-inger ved
hjelp av display visning av effekt.

1 3 Kontroll-niva 1 3
| | |
I I I
0.00 . T 220< 400
n * cr
E-E:'-' Hovedbryter (3) "‘,5 ou
I 5 i i
2 b 2 4
Display nr. Niva
Fremdrift/varme Normal | Kontroll
1. Hastighet Reel verdi
2. Hastighet innstilt verdi | Effekt
3. Temperatur Reel verdi
< Overbelastning 4, Temperatur innstilt verdi | Effekt
* Varme/fremdrift aktiv 5. Trykk Reel verdi
6. Lagringskort Restkapasitet

100 % eller <
100 % eller <
100 % eller <
100 % eller <

Anvisning (4) Arsak til feil pa varme etter oppvarmingstid
100 % © For lav spenning

100 % o \armeelement defekte

Anvisning (2) Arsak til feil pa fremdrift

100 % * For lav spenning

e For stor overlapp

e Drivhjul (22/23) ikke rengjort

o Max. trykk (1000 N) overskredet

® Hoy sveisehastighet med hayt trykk (feks. T-skjoter)

Er det feil fortsatt, kontakt verksted.

e Kontroller:  — Pdse at driv/trykkhjul (22/23) og kombikile (18)
er rengjort for sveisingen startes.

— Kabel lengde/ kabel plassering.
e Plasser automaten i overlappen (Fig. A).
e Still inn sveiseparametere, se side 87.
e Sveisetemperaturen mé viire oppnédd.
e Start fremdrift med knapp @ pa tastepanel (4).
e Sett inn kombikile (18) (Fig. B).
e Trykk ned og las handtak (11) (Fig. C).

e Testsveis i henhold til materialprodusentenes sveiseanvisninger og til nasjonale normeringer og forskrifter.
e Kontroller testsveisingene.




Sveising

Sveisingen starter

Kontroller sveisen(sveisesvulst/reduksjon). Under sveisingen
justeres hastigheten med knappene H pé tastepanel (4).
Automaten styres langs overlappen med styrestang (30) eller

25—#

handtak (16), slik at den 20 mm sonen, som vist pa bilde B, ikke

27 —

overskrides.

Bilde B

(A7 7 7777 s 77772 24

overlappsbredde

EESSSSSSSSS

<

Max. fremre > i<«

20mm

Sveisingen slutter

Handtak (11) lasnes og heves, kombikile (18) trekkes ut og vippes opp.
Fremdriften stoppes med knapp
samtidig.

Skift av kombikile

Materialet som skal sveises avgjgr om man skal bruke lang eller kort kombikile.

pa panel (4). Varmen slas av ved & trykke knappene IE 0g

Lang kombikile

Bruksomréder/retningsverdier

Det tas forbehold om material avvikelser.

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 —2.0 mm materialtykkelse
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 — 3.0 mm materialtykkelse

uten
testkanal

Har tre varmesoner; Forvarming, kontaktvarme,
gjennomvarming

Gjennom kombinasjonen kontaktvarme og varmluft, vil man med den lange kombi

valitet, selv ved hgy hastighet.

kilen fa en meget bra sveisek-

Kort kombikile

Bruksomréder/retningsverdier

Det tas forbehold om material avvikelser.

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 — 1.0mm materialtykkelse
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 — 2.0 mm materialtykkelse

Muliggjer sveising av folier ned til 0.3 mm tykkelse.

Tynne materialer vil ikke smelte i kontakt med kilen, grunnet luftstrammen.
Luftputen» gjer kontakttiden sv(irt kort.

Gjor felgende

Lasne fire skruer pA kombikilen(18).

Monter ny kombikile.

Skruene skrues lett til.

Skyv kombikilen (I 8) inn mellom driv/trykkhjulene.

Kontroll: Rett inn kombikilen (18) etter trykkhjul (22/23).

Trekk til skruene.

Testsveising, kontroll: Testkanal ma viire midt i sveisen.

Fer bruk kan man sentrere testkanalen ved & justere kfleplasseringen med juster

ingsskrue for aksling (28).




Skifte av @vre driv/trykkhijul

o \ed forskiellige bruksomrader, feks. tunnel- eller deponitekking, blir Leister TWINNY T levert for forskiellige typer
sveis. Forskijellen ligger i sveisebredde og testkanalbredde. Det produseres ogsé uten testkanal. For & kunne
sveise de forskjellige typene mé de respektive driv/trykkhjulene monteres. Disse driv/trykkhjulene produseres i
aluminium eller rustfritt stal etter kundens gnske.

1 Skrue M3 x 6

2 Pendelhodedeksel

3 Festeskrue M4 x 8

4 Aksling 6 x 80

5 Lasering (@ 15)

6 Distanseskive

7 Driv/trykkhjul

8 Splint

9 (vre drivaksling kompl.

¢ Demonteringsrekkefolge driv/trykkhjul, nr.1 -9
¢ Monteringsrekkefglge driv/trykkhjul, nr.9 - 1

Skifte av nedre driv/trykkhjul

1 Skrue M3 x 6
2 Skrue M8 x 50
3 Nilosring @ 8/20 x 1,8
4 Skive 0 8/14 x 0,1
5 Bakre hjul
6 Skive @ 8/14 x 0,1
7 Nilosring @ 8/20 x 1,8
8 Distanseforing
9 Driv/trykkhjul beskyttelse
10 6kt-mutter M8
11 Skive M8
12 Skrue M4 x 12
13 Skive
14 Driv/trykkhjul
15 Distanseskive @ 15/22 x 0,3
16 Splint5 x 6,5

15 14

¢ Demonteringsrekkefelge driv/trykkhjul, nr. 1 - 16
90 *® Monteringsrekkefolge driv/trykkhjul, nr. 16 -1



Bruken

Leisters representant ordner etter avtale gratis halvdagskurs i hvordan automaten fungerer.

Tilbehor

Bruk kun Leisters orginaltilbehgr.

Vedlikehold

Luftfilter (26) rengjeres med en pensel.
Kombikile (18) rengjares med stélbgrste.
Driv/trykkhjul (22/23) rengjgres med stalbgrste
Spray kjede (24) med kjedespray far bruk
Kontroller kabel (1) og kontakt for skader.

Service og reparasjoner

Automaten skal senest etter 1000 t. drift sjekkes av et autorisert verksted.
Service og reparasjoner skal kun utfgres med orginale reservedeler av autoriserte Leister verksteder.
Apparater levert til Leisters representant blir omgéende reparert.

Reklamasjonsrett

For dette apparatet gjelder de garantirettigheter som er gitt av den direkte salgsrepresentanten/selgeren fra
kjgpsdato. Ved et garantikrav (p&vises med faktura eller falgebrev) blir produksjons- eller bearbeidingsfeil utbe-
dret av salgsrepresentanten med ny levering eller reparasjon. Varmeelementer dekkes ikke av garantien.
Ytterligere garantikrav utelukkes i rammen av ufravikelige rettsregler.

Skader som oppstar pa grunn av naturlig slitasje, overbelastning eller ufagmessig behandling dekkes ikke av
garantien.

Det kan ikke fremlegges garantikrav for apparater som er bygget om eller endret av kjgperen.
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(2 Navod k pouiiti prekiad originalu navodu k obsluze)

Leister TWINNY T

E Pred uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod k
pouzti a uschovejte ho pro dalSi potiebu.

Horkovzdu$ny vyhrivaci klin - svafovaci automat

Pouiiti

Leister TWINNY T je svafovaci automat s kombinovanou tryskou uréeny ke svafovani preplatovanim a konfekci
félii a izolaCnich pas pri vystavbé tunelli resp. zemnich a vodohospodarskych dél. Pfenos tepla se uskutecriuje
prostrednictvim optimalni kombinace mechanického kontaktu a horkého vzduchu.

Vystraha

® B P

Pri otevieni pristroje hrozi nebezpedi Zvota, protoZe dojde k odkryti vodivych
soucast a konektor(i. Pred otevienim pristroje je nutno vytahnout privodni $niiru
z6 sitové zasuvky.

Pfi neodborném zachazeni s horkovzdu$nymi pfistroji hrozi nebezpeci pozaru
a vybuchu, a to zejména v blizkosti horlavych materidlli a vybu$nych plynd.

Nebezpeci popaleni! V horkém stavu se nedotykejte trubice topného Cldnku a
klinové trysky. Nechte pfistroj vychladnout. Proud horkého vzduchu neobracejte
proti osobam ani zvitattim.

Pristroj a zastrcka maji byt propojeny na ochranny vodi¢. Kazdé poSkozeni
ochranného vodice (vnitfni, vnéjsi) je pro pfistroj nebezpecng.
Také prodluzovaci kabel musi mit ochranny vodic.

Upozornéni

30
400

ONORE)

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se sftovym napétim.
V pfipadé vypadku proudu vyjméte trysku ze svarovaci pozice!

Pri pouZti pfistroje na stavenistich je z diivodu ochrany pracovnikii bezpodmi-
ne¢né nutné pouzivat proudovy chranic Fl.

Stroj musi byt provozovan pod dozorem. Teplo m{ze proniknout k holavym materidltim,
které se nachazeji mimo dohled. Stroj smi byt pouzivan pouze vySkolenym odbornym
persondlem nebo pod jeho dohledem. Détem je pouzivani zcela zakdzano.

Pristroj musi byt chranén pred vihkosti a mokrem.



Prohlaseni o shodé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz potvrzuje, Ze tento vyrobek v provedeni
daném nami do provozu spliiuje poZadavky nésledujicich smérnic EU
Smérnice: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonizované normy: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegionl, 17102018 NZSQ d 1S L
1 Dey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Likvidace

Elektrické pistroje, prisluSenstvi a obaly se musi odevzdat kekologické recyklaci.
Pouze pro ¢lenskeé staty EU: Nevyhazuite elektrické pristroje do domovniho odpadu!

Technické udaje

Napéti V~
Prikon w
KmitoCet Hz
Teplota °C
Pritlacna sila N
Posuv m/min
Urovenhluénosti Lpa (dB)
Rozméryh x § x v mm
Hmotnost kg
Znacka konformity

Trida ochrany |

Technické zmény vyhrazeny

100, 120, 200, 230 (napajeci napéti nelze prepinat)
1600, 1900, 2200, 2300

50/60

max. 560 plynule regulovatelna

max. 1000 plynule regulovatelna

0.8—3.2 plynule regulovatelnd

71

340 x 360 x 245

7.9 (inZenyrské stavby) / 6.9 (vstavba tunell))
ce

D

Provedeni Topny systém Druhy materiali Sila materialu
inzenyrské M | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
stavby Svarovaci tryska dlouhd  pyc_p’ pE_ () ECB, EVA 10-3.0 mm
vystavba N .| PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,3-1,0mm
tunel Svarovaci tryska Kiatka) pyc_p! pe- |, ECB, EVA 0.3-2.0mm
o Prekryti max. 125 mm
e Tvar svaru svarovaci automat svary podle norem DVS 2225 ¢ast | a BAM.

jiné rozméry Ize zajistit na vyzadani

maximalni mozna Sitka svaru bez zkusebniho kanalu ¢ini 50 mm

DVS: Neémecky svaz svareci techniky

BAM: Spolkovy Ustav pro vyzkum a zkouSky materidlu, Berlin 93
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Popis pfistroje

Celni pohled

Zadni pohled

Privodni sitova $iilira

Kryt pohonného motoru a elektroniky

Hlavni vypinaC

Ovladaci prvky

Displej

Horkovzdu$né dmychadlo

Vypina¢ dmychadla

Dvoustupriovy pfepina¢ mnozstvi vzduchu
9 Aretadni paka

10 Pohon / pfevodovka

11 Nastaveni pfitlacné sily

12 Aretace upinaci paky

13 Nastavovaci matice pfitlacné sily

14 Pojistna matice

15 Nastavovaci Sroub

16 Vodici ty¢

17 Pojezdové kolecko (valecek)

18 Horkovzdus$né vyhfivany klin

19 Pritlacny valeCek

O N A WN =

20 Vodici valeCek

21 Zadni pojezdovy valeCek

22 Dolni pohonny a pritlacny valecek
23 Horni pohonny a pfitlaény valeCek
24 Retéz

25 Raminko

26 Vzduchovy filtr

27 Dolni ¢ast podvozku

28 Zavitovy kolik vodici hridele

29 Nastavovaci Sroub vykyvné hlavice
30 Ridici tyc

31 Drzak privodni $idiry



Parametry svarovani

nastaveni pritlacné sily
¢ Najet svareCkou do svarfovaného materialu a upravit jeji polohu. Napinaci pakou pritlacné sily nastavit na pozadovanou
pritlacnou silu (horkovzdus$ny klin v nepracovni poloze). OtaCenim nastavovaci matice (13) lehce nastavit mimy dotyk
pohonnych a pritlaénych valecki (22/23) se svafovanym materialem. Uvolnit pojistku napinaci paky (12) a soucasné
uvolnit napinaci paku (11).
¢ Nastavit pritlatnou silu otdéenim nastavovaci matice (13) podie obrazku A.  Pojistnou matici (14) dotahnout
rukou. V pripadé potfeby nastavit nastavovacim Sroubem vyhlazovani (15) silu pfitlaéného valecku (19).
¢ POZOR: Pii prekroceni maximalni pritiacné sily 1000N m(iZe dojit ke zivnému mechanickému poskozeni.

[N]
A

Obrazek A:
pfitlacna sila

1000
900

800

700
600

500

400

Teplota svarovani
¢ Nastavte teplotu svarovani pomoci tlatitek |E|
se zobrazuje nastavena pozadovand hodnata.
e Pomoci tlaéitek@ a [+ (stisknout najednou) nastavit topen.

Topeni

300

200

100

_ rastr

1234561234 '(éisvlované
maximalni pfitlacna sila 1000 N ploska)

Rychlost svafovani

¢ Nastavuje se podle druhu fdlie nebo izolaéniho pasu a v zavislosti na povétrnostnich podminkach pomoci tlacitek
H a . Na displeji se zobrazuje nastavend poZadovana hodnoty.

Pohon

=] [

0
—’—@‘ zapnuti/vypnuti cc

H , . Teplota zavisi na materialu a okolni teploté. Na displeji

nastaveni
=+ || pozadované 0 unn
hodnoty ’
n Li NN
u uu

nastaveni

ozadované

hodnoty el 2o
n
1}

N n
—F@— zapnuti/vypnuti c.c 40
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POPIS FUNKCE

e Vyhiivaci systém — Teplota horkého vzduchu je fizend Priifez topnym systémem:
elektronicky a Ize ji plynule nastavovat. K pfenosu tepla se
vyuziva optimalni kombinace vSech whod mechanického /’ d e
kontaktu a horkého vzduchu. 23 %} @
Vkyvnd svarovaci tryska ma tffi topné zony:
@ npiedehfivani 22

@ salavé teplo
© nprohiivani materilu

/// ez
S Horkovzdu$né m
{ Xxevyhfivany klin Sad

smér svafovani____

19 PritlaCny valeCek

20 Vodici valetek d vystup horkého vzduchu
22 Dolni pohonny a pfitlatny valeCek e horni izolaCni pas
23 Horni pohonny a pfitlaény valeCek f dolni izolacni pa

e Pritlaéna sila — je plynule nastavitelna. Pfitlacna sila se prenasi na pfitlatné valecky lomenou pakou.
Vykyvna hlavice zarucuje rovnomérné stlaceni obou diléich svarti (C a D) resp. i na jediny svar bez zkuseb-
niho kanalu.

To umozriuje bezproblémoveé svarovani vicendasobnych stykii (styky T). Pritlacnd sila se béhem svarovani linearné
prizplisobuje zméng sily izolaéniho pasu.

Priifez preplatovaciho svaru ‘ c ‘ d ‘

Stlaceni=A-B |7 = i
b b a

A sila horniho a dolniho izolacniho pasu NS ¢ Y

B sila svaru D dilci svar 2 P

C dilci svar 1 E zkuSebni kanal

« Pohon — dvojity pohonny systém, plynule nastavitelny, elektronicky regulovatelny. Ridici obvod je navrzen tak,
aby nastavena rychlost svarovani ziistavala konstatni nezavisle na pohybovém odporu. Pfenos sily na pohonné a
pitlacné valecky se déje prostrednictvim planetového prevodového soukoli.

Priprava ke svarovani
o Ulozeni Sitka prelozeni 80 az 125 mm. Izoladni pasy

museji byt v oblasti pfekryti jakoZ i na horni a dolni

strané Giste. 230V~ do 50m  3x1.5mm?2
o Napajeni nejméné 3 KW (generator) do100m  3x2.5mm?

vybaveny proudovym 120V~ do 50m  3x1.5mm?

chrani¢em FI do100m  3x2.5mm?
e Sifova siiira minimaini priifez kabelu podle tabulky

Priprava k provozu

e Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte, jestli nedoSlo k elektrickému nebo mechanickému poSkozeni
pfivodniho sitového kabelu nebo zastrcky.
¢ Namontovat vodici ty¢ (30) nebo vodici drzadlo (16).
o \/ytahnout horkovzdu§né dmychadlo (6) a otocit nahoru na doraz.
Jmenovité napéti uvedenéna pistroji musi souhlasit se sitovym napétim.
@ V pripadé vypadku proudu vyjméte trysku ze svafovaci pozice!
g6 ® Spustit pristroj bud’ v zakladnim nebo kontrolnim rezimu.



Svarovani

Zakladni rezim 1 3 Kontrolni rezim 1 3
| | | |
I I I I
—s%— 000 400 oTs .| 220< 400
zapnout hlavni el 4o0* & 4e*  &O*
vypinac (3) i i zapnout hlavni i i
2 4 vypinat (3) 2 4
Kontrplg procesu svaroyam a roz—, Ukazatel &. Urovel
poznani chyb pomoci zobrazeni - —
prfkonu Pohon / topeni Hlavni nahidka | Kontrola
1, Rychlost Skutecna hodnota
2, Rychlost Nastavend hodnota | Vkon
] Lo 3, Teplota SkuteCnd hodnota
i -Il_ndlka’ce pretlzinl 4, Teplota Nastavena hodnota | WWkon
V"prz'\‘lgzsp' ponon 5, Pittlacnd slla Skutetnd hodnota
P 6, Pamét’ Aktudini stav
Indikace (5) Pric¢ina chyby vyhfivani po nahrati
100 % * podpéti sitového napéti
100 % e vadny topny ¢lanek
Indikace (6) Pric¢ina chyby pohonu
100 % e podpéti sitového napéti
100 % nebo < o prilis velké prekryti izolacnich past
100 % nebo < e znecisténi pohonnych valeck( (22/23)
100 % nebo < e prekroéeni maximalni pritlacné sily (1000N)
100 % nebo < * vysoka rychlost svarovani s velkym zatéZovym momentem (napf'. vicenasobny svar)

Pokud se nepodafi odstranit hlaSeni poruchy, je nutné vyhledat autorizovany servis.

Kontrola: — Pohonné a pfitlaéné valecky (22/23) a klinova tryska (18)
musi byt pfed najetim do izolaCniho pasu nebo fdlie Cisté.
— Kontrola délky sitové §iilira a jeji vedeni na pracovisti.

Najet svafovacim pfistrojem do pfekryvajicich se izolacnich
pastl nebo fdlii a upravit jeho polohu (obrazek A).

Nastavit parametry svafovani, viz strana 96.

Musf byt dosazena svafovaci teplota.

Zapnout motor pohonu tlacitkem @ na tastature (4).

Najet horkym klinem (18) do materialu (obrazek B).

Stlagit napinaci paku (11) (obrazek C).

obrazek B obrazek C

e Proved'te testovaci svafovani podle navodu ke svafovani vyrobce materidlu a narodnich norem nebo smérnic.

e Testovaci svafovani zkontrolujte.
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Svarovani

Svarovani zahajeno
e Kontrolovat svar (vytlaeni materialu). V pfipadé potfeby rychlost

svafovani _
tlacitky H resp. na tastature (4). 25 —#

e \/ést svafovaci automat pomoci fidici tyée (30) nebo vodiciho 27 _l_ i
drzadla (16) podél prekryti tak, aby se udrzZela pfednf §ifka pre- T

kryti v oblasti pasma 20 mm (viz obrézek B).
maximalni predni Sirka o

Obrazek B:

prekryti _)ZIOmm

Svarovani ukonéeno

e Uvolnit napinaci paku (11) a vyjmout klinovou resp. trubkovou, trysku (18) ze svaru a otocit ji vzhQru.

o \/ypnout motor pohonu tlacitkem |E| na tastatufe (4). Viypnout topeni na tastature (4) pomocf@ a

(stisknout najednou).

Vymeéna vyhfivaciho systému

Podle druhu svafovaného materialu je mozné zvolit svafovaci trysku dlouhou nebo krathkou.

\ 8 kanalkem

Svarovaci trysku dlouha

e Pouzti / orientaéni hodnoty
V zavislosti na materidlu mohou byt hodnoty odliSné
PE-HD, PE-C, PFA,PP 0.8 —2.0mm sila materidlu
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 —3.0mm sila materialu

¢ (Obsahuije tfi topné zdny: pfedehfivaci, zona kontaktni a zéna prohrati materidlu (zamezeni termoSoku).

Kombinaci kontaktniho tepla a horkého vzduchu umoziiuje této svarovaci trysce dosahovat vysokou kvalitu svaru

a vysokou svarovaci rychlost.

Svarovaci trysku kratka
e Pouziti / orienta¢ni hodnoty

V zavislosti na materidlu mohou byt hodnoty odliSné.
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 —1.0mm sila materialu
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 — 2.0 mm sila materialu

¢ Umoziuje svarovani folii od sily 0.3 mm.
o Aby se zabranilo spékani tenkych materidlil na kontaktni plose, je

svafovany materidl nadnaSen horkym vzduchovym pol$tafem.
Svarovaci tryska kratkda ma proto velice kratky kontakt s materidlem.

Pracovni postup

4 Srouby na svafovaci trysce (18) vymontovat.

Namontovat novy vyhfevny systém.

Lehce dotahnout Srouby.

Svarovaci trysku (18) najet mezi motor a pfitlacné kolecko.

Kontrola: svafovaci trysku (18) nastavit s hornim a dolnim valeckem (22/23).
Dotahnout Srouby.

ZkuSebni svar, kontrola: ZkuSebni kanal musi byt ve stfedu svaru.

o V/ piipadé potieby mlize byt pomoci Sroubu s vnitfnim Sestihrannym zarezem (28) nastavena hloubka spusténi top-

ného systému a tim vystredén zkusebni kanal.
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Vymeéna horniho pohonného a pritlaéného valecku

e Pri rliznych aplikacich, napfiklad pfi vystavbé tunelli nebo pfi zemnich pracich se pomoci pfistroje Leister
Jindy se vytvareji svary bez zkusebniho kanalu. Aby bylo moZné vytvaret vSechny tyto riizné typy svard, je tfeba
namontovat pfislu$né pohonné a pfitiatné valecky. Tyto pohonné a pritlacné vélecky se vyrabgji na prani zékaz-
nika z hliniku nebo z nerezové oceli.

1 Zapustny Sroub M3 x 6

2 Qchranny plech vykyvné hlavice
3 Zavitovy (stavéci) kolik M4 x 8
4 Hridel 6 x 80

5 Pojistny krouzek na hfidele @15
6 Vymezovaci podiozka

7 Pohonny a pritlacny valecek
8 Péro

9 Horni pohonné hfidel, kompletni

¢ DemontaZ pohonnych a pfitlaénych valeckt se provadi v pofadi 1 - 9.
¢ Montaz pohonnych a pfitlaénych valecku se provadi v pofadi 9 — 1.

Vyména dolniho pohonného a pritlaéného valecku

1 Zépustny Sroub M3 x 6
2 Valcovy Sroub M8 x 50
3 Profilova podlozka @ 8 /20 x 1,8
4 Licovana podlozka @ 8 /14 x 0,1
5 Kompletni zadni pojezdové kolecko
6 Licovana podlozka @ 8 / 14x0,1
7 Profilovy krouzek @ 8 /20 x 1,8
8 Vlymezovaci pouzdro
9 Ochranny plech pohonného a
piitlaéného valecku
10 Sestihranna matice M8
11 Podlozka M8
12 Zapustny Sroub M4 x 10
13 Svéraci podlozka
14 Pohonny a pfitlaény valecek
15. \lymezovaci podlozka
015/22 x 0,3
16 Péro5 x 6,5

15 14

» Demontaz pohonnych a pitlaénych valeck se provadi v poradi 1 — 16.
¢ Montaz pohonnych a pfitlaénych valeckil se provadi v pofadi 16 — 1.



100

SKOLENI

Firma Leister a jeji autorizovana servisni mista nabizeji v celém svété bezplatné svareci kurzy. V pfipadé nutnosti
bude z&kaznik vySkolen také na stavbé

PRISLUSENSTVI

Smi se pouZzivat pouze prisluSenstvi Leister.

UDRIBA

Vzduchovy filtr (26) pristroje je tfeba pii zneCisténi oCistit Stétcem.
Kombinovany klin (18) oCistime draténym kartaCem.

Pohonné a pritlaéné valecky (22/23) se Cisti draténym kartacem.
Retézy (24) se v pripadé potieby osetruji sprejem na Fetézy.

SERVIS A OPRAVY

Provozni doba uhlik{i ¢ini ca. 1000 hodin. Uhliky nechte vyménit autorizovanym servisnim mistem Leister.

Opravy se musi nechat provadét vylutné v autorizovanych servisnich strediscich firmy Leister. Tato stie-
diska poskytuji odbornou a spolehlivou opravarenskou sluzbu za pouzti originalnich nahradnich dild podle
elektrickych schémat a kusovnikd.

ZARUKA

Pro tento pfistroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnutd pfimym odbytovym partne-
rem / prodejcem od data koupé. V pfipadé zdrucniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady (prokdzani
fakturou nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem
prostrednictvim dodavky néhradnich diltl nebo opravou. Topna télesa jsou vyloutena z odpovédnosti za vady nebo
zaruky.

Dalsi zaru¢ni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouceny v rdmci kogentniho prava.

Skody vzniklé piirozenym opotiebenim, pietiZenim nebo neodbornou manipulaci jsou z odpovédnosti za vady
vylouceny.

U pristrojtl, na nichz kupujici proved! dpravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné zaruéni naroky nebo naroky z
odpovédnosti za vady.



Hasznalati utasitas (Az eredeti hasznalati utasitas forditisa) ®

E A hasznalati utasitast a belizemelés el6tt gondosan el kell olvasni
és késdbbi betekintés céljabdl meg kell Grizni.

Leister TWINNY T
Kombi ékes hegesztd automata

Alkalmazas

A Leister TWINNY T egy kombi ékes hegeszt6 automata félidk és témité szalagok atlapolt hegesztéséhez és
konfekcionaldsahoz alagutakban és fold- és vizépitéseknél. A hatvitel a kontakt- és forrd levegd optimalis
kombinécidjaval zajlik.

Figyelmeztetés

Eletveszély a késziilék kinyitdsakor, mivel fesziiltséget vezet§ elemek és
csatlakozasok valnak szabadda. A késziilék kinyitasa el6tt a késziiléket min-
den poélusrél le kell valasztani a haldzatrol.

Tiiz- és robbanasveszély a forro levegds késziilékek nem rendeltetésszer(i
haszndlata esetén, kiiléndsen égheté anyagok és robbandsveszélyes géazok
kozelében

Egésveszély! A flitSelem csovet és flvokat nem szabad forr¢ allapotban
megérinteni. A készliléket le kell hiiteni. A forrd leveg@sugarat nem szabad embe-
rekre vagy allatokra iranyitani.

A késziilléket véddvezetékes csatlakozo aljzatra kell csatlakoztatni.
A véddvezeték minden megszakitasa veszélyes a késztiléken bellil és kiviil!
Csak véddvezetékes hosszabbitd kabelt szabad alkalmazni!

Clg e

Vigyazat
30 A készilleken megadott nevieges feszliltség egyezzen meg a haldzati fesziiltséggel.
200 Aramkimaradas esetén vezesse ki a meleglevegd fuvokat.

Fl-kapcsold sziikséges a személyek védelme érdekében a készlilék épitési
helyeken torténd alkalmazasanal

A késziiléket feliigyelet alatt kell lizemeltetni. H6 kertilhet a latétéren kivill
elhelyezkedd éghet6 anyagokhoz.

A gépet csak képzett szakemberek, vagy egyéb személyek képzett szakemberek
felligyelete alatt hasznalhatjak. A gépet gyerekeknek hasznalni tilos.

A késziiléket ovni kell nedvességgel szemben.

® @3
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Megfeleldség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc gazolja, hogy ez a termék az
altalunk forgalomba hozott kivitelben megfelel az alabbi EU-irdnyelvek kovetelményeinek.

Iranyelvek: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonizalt szabvanyok: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 ?WMO - ng C{ E :
R AS TR

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Hulladékkezelés

Biztositani kell az elektromos készlilékek, tartozékok és csomagolasuk kdrnyezetvédelmi szempont-
bl megfeleld Ujrahasznositasat. Csak az EU tagallamokban: Az elektromos késziilékek ne dobja
a haztartasi szemétbe!

Miiszaki adatok

Fesziiltség vV~ 100, 120, 200, 230 (csatlakozasi fesziiltség nem kapcsolhatd at)
Teljesitmény w 1600, 1900, 2200, 2300
Frekvencia Hz 50/60

Homérséklet °C max. 560 lépcsémentes

Rogzitd eré N max. 1000 lépcsémentes

Hajtas m/min 0.8—3.2 lépcsémentes

Emisszid szint  Lpa (dB) 71

Méret HxSzxM mm 340 x 360 x 245

Suly kg 7.9 (mélyépités) / 6.9 (alagltépités)
Konformitas jel C€

Védelmi osztaly | D

Miiszaki valtoztatas joga fenntartva.

Kivitel Fiitrendszer Anyagfajta Anyagvastagsag
o Kombi ék hosszi | PE:HD. PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0mm
Mélyépités ’ OMDIEKNOSSZU | pyC-Pp, PE-LD, ECB, EVA 1.0 - 3.0 mm
tanita e o PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
Alaglﬂemtes Cs6fuvdka rovid PVC'P, PE'LD, ECB, EVA 0.3—2.0mm
e Atlapolas max. 125mm

e Varratforma DVS 2225 | rész és BAM szerinti varratok késziilnek.

Mas méret megrendelésre lehetséges.

Maximalisan lehetséges hegesztési varrat vastagsag vizsgald csatorna nélkiil 50 mm.
DVS: Német Hegesztéstechnikai Egyesilet

BAM: Anyagkutatasi és -vizsgalati hivatal, Berlin



KESZULEK LEIRAS

El6Inézet Hatulnézet

30
1 halézati kabel 17 szijkerék (gorgd)
2 hajtasmotor és elektronika haza 18 kombi ék
3 f6kapcsold 19 leszoritd gorgd
4 billenty(i mez6 20 vezet6gorgo
5 kijelz6 21 héatso szijgorgd
6 forrd levegd fivo 22 alsd hajtas- / nyomogorgd
7 favo kapesolo / flités BE / Kl 23 fels@ hajtas- / nyomdgorgd
8 légmennyiség két Iépcsds kapcsold 24 lanc
9 reteszeld kar 25 leszorito kengyel
10 hajtas / attétel 26 levegdsziiré
11 rogzit6 erd feszitbkar 27 alvaz also rész
12 feszit6kar reteszelés 28 vezetGtengely menetes stift
13 rogzité erd allitd anya 29 bolygdfej beallitd csavar
14 biztositd anya 30 vezetérad
15 leszoritd allito csavar 31 kabeltarto

16 vezetd fogantyl
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Hegesztési paraméterek

Rogzit erd

¢ Ahegesztd automatat be kell jaratni a hegesztendd anyagba, és pozicionaini kell. A feszitdkart (11) a kombi ék
bejaratasa nélkiil meg kell fesziteni. A bedllitd anya (13) elforditasdval a hajtas- / nyomdgérgéknek (22/23)
finoman érinteni kell a hegesztendd anyagot. Oldani kell a feszitokar reteszelését (12), és ezzel egyidejlileg
feszilltségmentesiteni kell a feszitokart (11).

o Ardgzité erét a beallité anya (13) elforditasaval az A dbranak megfelelden be kell allitani.A biztosité anyat (14)
kézzel meg kell hizni. Sziikség esetén a leszoritd beallitd csavarjan (19) be kell allitani a leszoritd gdrgd (19)
erejét.

 Figyelem: A max. 1000 N rogzit6 er6 tullépése esetén mechanikai sértilések léphetnek felgen auftreten.

15 12

(N] A arba
A

Rogzitd erd

— 14 1000
13 900

800
\ ¢ 700
600
500

400
300
200
100

1234561234 > Racs
Max. rogzitd erd 1000 N

Hegesztési homérséklet _

o Ahegesztési hmérsékletet a IE B gombokkal kell beallitani. A h6mérséklet fligg az anyagtol és
a kdmyezeti hémérséklettsl. A bedllitott ELOIRT érték megjelenik a kijelzon.

o A IE és gombokkal (egyidejlileg megnyomva) kell bekapcsolni a fiitést. Felfiitési id6 kb. 5 perc.

Fatés 5 E ) I

Kurzor villog a
képernyon

=] ELGIRT érték bedlltas 000 400

Hegesztési sebesség
e Foliatdl vagy tomité szalagtol és az id()’jére},s,i befolyasoktdl fiiggden a hegesztési sebességet a H
gombokkal kell bedllitani. A bedllitott ELOIRT érték a kijelz6n jelenik meg.

Hajtas
|§| ELGIRT érték beallitas 220 2

Ed

»
'

co




FUNKCIO LEIRAS

e Fiitérendszer — A forrd levegd hémérséklete Fiitorendszer metszeti modell
lépcsdmentesen bedllithatd és elekiromos szabaly-
zasu. Hoatvitel a kontakt- és forrd leveg6 minden el6-
nyének optimalis kombindcidjaval.

A mozgd csapagyazasi kombi ék harom fiitési
zonaval rendelkezik:

@ Elomelegités

@ Kontakthd

© Anyagatheviilés

19 leszoritd gorgd d Forro levegd

20 vezet6gorgd e Felsd tomid szalag
22 also hajtas- / nyomogorgd f Also tomio szalag
23 fels( hajtas- / nyomdgorgé

Hegesztésiirany ___

o Rogzitd er6 — lépcsémentesen bedllithatd. A rogzité er6t a csuklos kar viszi &t a nyomdgdrgdkre.
A bolygofej egyenletes rogzitési utat biztosit mindkét részvarraton (C és D) valamint egy vizsgdlo csatornamentes
varratot garantal. Ez a T-illesztések problémamentes hegesztését teszi lehet6vé. A hegesztési folyamat soran a
rogzit6 er6 a tomit6 szalag vastagsagvaltozasanak megfelelden alakul.

Atlapolt hegesztés metszeti modellje

Rogzitési it = A— B <« ) «

A Felsd és also tomitd szalag vastagsaga E2 b b qi
B Hegesztési varratvastagsag D Részvarrat 2 NS ¢\ p L Y

C Részvarrat 1 E Vizsgalo csatorna <

¢ Hajtas — dupla hajtasrendszer, lépcsémentesen dllithatd és elektromos szabalyzasu. A szabalyzokér ugy
van kialakitva, hogy a mindenkori bedllitott hegesztési sebesség terheléstdl fliggetlendl allandé legyen. Az
erGatvitel a hajtas- /nyomégorgdkre bolygoattétellel torténik.

Hegesztés elokészitése

e Elhelyezés Atlapolasi szélesség 80 mm-125 mm
A t6mit6 szalagok legyenek tisztak az atlapolasok kézétt, valamint a fels6 és alsd oldalukon.
o Aramellatas legalabb 3 kW (generator) 230V~ m-ig 50m 3x1.5mm2
Fl kapcsoldval ellatva m-ig 100m 3 x2.5mm2
¢ Halézati kabel minimalis kabel keresztmetszet 120V~ m-ig 50m 3x1.5mm?2
Tabldzat szerint m-ig 100m 3x2.5mm2

Uzemkésziiltség

¢ Ahaldzati kabelt (1) és csatlakozot elektromos és mechanikus sériilésekre ellendrizni kell.

o Avezetd rudat (30) vagy vezetd fogantytit (16) fel kell szerelni.

o Aforrd levegd flvot (6) ki kell jaratni, és (itk6zésig fel kell forditani.

Csatlakoztassa a késziléket az elektromos héldzathoz. A haldzati fesziiltségnek egyeznie kel a
készliléken feltiintetett feszliltségi értékkel. Aramkimaradas esetén vezesse ki a meleglevegd fuvokat.

o A késziiléket el kell inditani a Main- vagy Control-levellel.
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Hegesztés

Main-Level 1 3 Control-Level 1 3
! | !
I I I
—s— 000 S
okapcsold n ) .
FOkapcsolo (3) BE E'.El'u Fokapcsolé (3 u_glg* 5|8*
f BE f f
2 2 4
A hegesztési folyamat felligyelete és Kijelzés sz. Level
hibafelismerés a teljesitmény igény Hajtas / fiites Main | Control
kijelzésével. 1. Sebesség TENYLEGES érték
2. Sebesség ELOIRT érték | teljesitmeny
3. Homérséklet TENYLEGFS érték
< Tiilterhelés kijelzés 4. Homérséklet ELOIRT érték | teljesitmény
* Fiités / hajtas aktiv 5. Préselési er6 TENYLEGES érték
6. Memdriakartya Maradék kapacitas
Kijelz6 4 Fiités hiba ok felf(itési id6 utan
100 % o Haldzati alacsony feszliltség
100 % o F(itGelem meghibasodott
Kijelzd (2) Hajtas hiba ok
100 %  Haldzati alacsony feszliltség

100 % vagy < | e Atdmit6 szalagok tdl nagy atlapolasa

100 % vagy < | e Hajtasgorgdk (22/23) szennyezettsége

100 % vagy < | e Maximdlis rogzit6 er6 (1000N) tillépve

100 % vagy < | e Nagy hegesztési sebesség nagy terhelési nyomatékkal (pl. T-itkdz6...)

Ha a hiba funkcié még mindig jelen van, Iépjen kapcsolatba a szervizhellyel.

e Ellenérzés  — Hajtas- / nyomagorgok (22/23) és a kombi ék (18) legyenek
a témit szalagha vagy félidha torténd bejaras elétt tisztak.
— Haldzati kabel hossza / kabelvezetés.

¢ Ahegeszt6 automatat az atlapoltan fektetett tomité szalagha vagy
féliaba be kell jaratni, és pozicionalni kell (kép A).

 Be kell dllitani a hegesztési paramétereket, lasd 105. oldal.

e A hegesztési h6mérsékletet el kell érni.

e A hajtasmotort az gombbal be kell kapcsolni a
billentyiizet mezén (4).

 Be kell jaratni a kombi éket (18) (kép B).
¢ Meg kell fesziteni a feszitokart (11) (kép B).

e Elvégezni az anyaggyarto hegesztési eldirdsanak és a nemzeti szabvanyoknak és irdnyelveknek megfeleld
teszthegesztést. Ellendrizni a teszthegesztést. A hegesztési hdmérsékletet (hegesztési paramétereket) sziikség
106 Szerint bedllitani.



Schweissen

A hegesztési folyamat indul

A hegesztési varratot ellendrizni kell (hegesztési perem/rogzitési
Ut). Sziikség szerint a hegesztés sebességét a @
gombokkal a billentyiizet mezén (4) korrigaini keft. 25 —#
A hegeszt6 automatdt a vezetd ridon (30) vagy a vezetd 27 _|_ j
fogantytval (16) kell az atlapolas mentén vezetni Ugy, hogy az T

els§ atlapolasi szélességet a 20 mm zéna teriiletén tartsak (1sd
B 4bra). Max. els6 > j€—

Babra| Aatlapolasiszélesség ~ 20mm

Hegesztési folyamat vége

A feszitd kart (11) tehermentesiteni kell, a kombi éket (18) ki kell hiizni az atlapolashdl, és fel kell forditani.

A hajtasmotort az lmj gombbal a billentyiizet mezdn (4) ki kell kapcsolni.
A f(itést a IE és gombokkal (egyszerre megnyomva) ki kell kapcsolni a billentyiizet mezén (4).

Fiitorendszer atszerelése

A hegesztendd anyagoktal fiiggden kell a megfeleld fiitorendszert, hosszu vagy rovid kombi éket has-
znalni.

Kombi ék hosszi

Alkalmazas / iranyértékek

Anyagnak megfelelden eltérg

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.8 — 2.0 mm anyagvastagsag
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0 — 3.0 mm anyagvastagsag
Harom f(it6zonat tartaimaz: elémelegités, kontaktmelegités, anyag atmelegedés A hosszli kombi ék a
forr6 levegd, kontaktmelegités kombinécidjaval nagyon j6 hegesztési varrat minGséget valamint nagy hegesztési
sebességet tesz lehet6ve.

vizsgalo
csatornaval

) Vizsgalo
W\ castorna nélkil

Kombi ék rovid

Alkalmazas / iranyértékek

Anyagnak megfelelGen eltéré

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0.3 - 1.0 mm anyagvastagsag
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.5 - 2.0 mm anyagvastagsag
Foliak hegesztését teszi lehet6vé 3,0 mm vastagsagtol.
Vékony anyagok érintkez6 fellileteken torténd megolvadasanak elkeriilése érdekében a hegesztendd anyagot egy
forrd levegds parna hordozza. Igy ez csak rovid ideig ker(il kapcsolatba a révid kobi ékkel

vizsgalo
csatornaval

Munkafolyamat

Négy csavart oldani a kombi éken (18).

Uj f(itérendszert be kell szerelni.

Csavarokat finoman meg kell huzni.

Kombi éket (18) be kell jaratni a hajtas- / nyomoégorgék kozé.

Ellendrzés: Kombi éket (18) a hajtasgorgokhoz (22/23) kell kiegyenliteni.

Csavarokat meg kell huzni.

Probahegesztés, ellendrzés: a vizsgaldcsatorna legyen a hegesztési varrat kozepén.

Szilkség esetén a vezetdtengely menetes szarral (28) lehet bedllitani a flitérendszer bejarasi mélységét a
vizsgald csatorna kozepéhez.
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Fels6 hajtas- / nyomdgorgé atszerelése

e Kiilonbdz6 alkalmazasoknal, példaul alagut- vagy mélyépitésnél a Leister TWINNY T-vel kiilénbéz6 étlapolt
varratokat készitenek. Ezek a hegesztési varrat vastagsagban és vizsgaldcsatorna vastagsagban térnek el
egymastol. Készlilnek hegesztési varratok vizsgalocsatorna nélkiil is. Ezekhez a kiilinbdz6 étlapolt varra-
toknak a realizdlasahoz a megfelel6 hajtas- /nyomogorgket kell felszerelni. Ezek a hajtds-/ nyom6gdrgék
vevdi kérésre késziilhetnek aluminiumbdl vagy rozsdamentes acélbol.

1 slillyesztett fejli csavar M3 x 6
2 bolygdfej védblemez

3 menetes szar M4 x 8

4 hengeres szar 6 x 80

5 biztosito gy(rd (tengely @ 15)
6 tavtartd alatét

7 hajtas- / nyomdgoérgd

8 ék

9 hajtastengely komplett felsd

¢ Hajtas-/nyomdgorgdk leszerelése, sorrend 1-9.
¢ Hajtas-/nyomdgorgdk szerelése, sorrend 9-1.

Also hajtas- / nyomdgorgo atszerelése

slillyesztett fejli csavar M3 x 6
. hengeres csavar M8 x 50
Nilos gy(ird @ 8/20 x 1,8
illeszt6 alatét @ 8/14 x 0,1
szijkerék hatul komplett
illeszt6 alatét @ 8/14 x 0,1
nilos gy(ir(i @ 8/20 x 1,8
tavtarto hiively
9 hajtas- /nyomdgdrgd véddlemez
10 hatlapfeji anya m8
11 alatét M8
12 hatlapfej(i csavar M8
13 siillyesztett fejli csavar M4 x 12
14 kot6 alatét
15 hajtas- / nyomadgorgd
16 tavtarto alatét @ 15/22 x 0,3
@ | 17 &k5x65

15 14

O NO G WN =

¢ Hajtas-/nyomogorgdk leszerelése, sorrend 1-16.
108 ® Hajtas-/nyomdgorgdk szerelése, sorrend 16-1.



Oktatas

o Aleister vallalat és mindsitett szervizhelyei vilagszerte ingyenes hegesztési tanfolyamokat és betanitasokat kindl-
nak.

Tartozékok

e (Csak LEISTER-tartozékokat szabad hasznalni

Konserwacja urzadzenia

o készlilék levegdsziirdjét (26) szennyez6dés esetén ecsettel

e meg kell tisztitani.

e A kombi éket (18) drotkefével meg kell tisztitani.

¢ A hajtas- / nyomogorgét (22/23) drotkefével meg kell tisztitani.
e Alancokat (24) szilkség esetén lanc sprayvel kell kezelni.

e A haldzati kabelt (1) és csatlakozdt elektromos és mechanikus sériilésekre
ellendrizni kell.

Serwis i naprawa

o Akészilléket legkésébb kb. 1000 lizemdra utan fellil kell vizsgaltatni mindsitett szervizhellyel.

¢ Ajavitasi munkalatokat kizarélagosan a hivatalos Leister szervizpontokkal szabad végeztetni. Ezek szakszerii és
megbizhatd javitast végeznek, melyhez a kapcsolasi rajzoknak és az alkatrészlistaknak megfeleld, eredeti alkat-
részeket hasznalnak.

Garancia

o A késziilékre a kizvetlen értékesitési partner/eladd altal biztositott garancidlis és szavatossagi jogok vonatkoz-
nak, a vasarlas idépontjatol kezdve. Garancidlis vagy szavatossagi igény esetén (igazolas szamlaval vagy szallito-
levéllel) az értékesitési partner cserekészlilékkel vagy javitdssal haritja el a gyartasi vagy megmunkalasi hibakat.
A szavatossag vagy garancia a f(it6elemekre nem vonatkozik.

e Az ezen tllmend garancidlis vagy szavatossagi igényeket a hatalyos jog keretein bellil kizarjuk.

o Atermészetes elhasznalodasra, tulterhelésre vagy szakszeriitlen kezelésre visszavezethetd karokra a garancia
nem vonatkozik.

o Avasarlo altal atépitett vagy madositott készlilékre vonatkozdlag semmiféle garancialis vagy szavatossagi igény
nem érvényesithetd.
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Instrukcja

obsiugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

E Przed uruchomieniem nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi i
zachowac jg do dalszego uzytku.

Leister TWINNY T
Zgrzewarka automatyczna z klinem kombi

Zastosowanie

Leister TWINNY T jest automatyczng zgrzewarka z klinem grzewczym do zgrzewania na zaktadke i kon-
fekcjonowania folii oraz membran uszczelniajgcych, stosowanych przede wszystkim w geoinzynierii m.in.
przy budowie tuneli, zbiornikéw wodnych, wysypisk i innych konstrukcji ziemnych. Przeniesienie ciepta
nastepuje dzieki optymalnemu potgczeniu miejsca kontaktu z gorgcym powietrzem.

Ostrzezenie

Clg e

Uwaga

30
400

ONCOJE)

Zagrozenie dla zycia! — podczas otwierania urzadzenia elementy przewodzace
prad s3 nieostonigte. Przed otwarciem urzadzenia nalezy odtgczy¢ wtyczke od
Zrédta zasilania.

Niewtasciwe uzytkowanie urzgdzenia goracego powietrza, w szczegolnosci
w poblizu tatwopalnych materiatéw i gazow wybuchowych stanowi
niebezpieczenstwo pozaru i eksplozji!

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanej dyszy lub rury elementu grzewczego.
Urzadzenie musi zosta¢ wychtodzone. Nie kierowac strumienia gorgcego powietrza
w strong ludzi lub zwierzat.

Urzadzenie nalezy podtaczy¢ do gniazda z uziemieniem. Jakiekolwiek uszkodzenie
przewodu uziemiajgcego wewnatrz lub na zewngtrz urzadzenia jest niebezpieczne.
Stosowac wytacznie przewody przedtuzajace z uziemieniem.

Napigcie znamionowe urzgdzenia, musi odpowiada¢ napigciu znamionowemu
Zr6dta zasilania.
W przypadku braku zasilania wysuna¢ dmuchawe gorgcego powietrza.

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie wytgcznika
przeciwporazeniowego.

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

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

Urzadzenie nie moze by¢ podnoszone za dodatkowy obcigznik.



Zgodnos$é

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy
produkt w wersji wprowadzanej przez nas na rynek wypetnia wymagania nastepujgcych dyrektyw UE.

Dyrektywy: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Normy zharmonizowane: ~ EN SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 17.10.2018 &MO oA l,\‘\gq d ZS L
L ey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Utylizacja

Elektronarzedzia, akcesoria i opakowania nalezy utylizowac¢ zgodnie z zasadami ochrony $rodowiska.
Dotyczy wytacznie krajow UE: Elekironarzedzia nie wolno wyrzucac razem z odpadami z gospodar-
stwa domowego!

Dane techniczne

Nap|§c|e V~ 100, 120, 200, 230
(Napigcia zasilajgcego nie mozna przetgczac)
Moc w 1600, 1900, 2200, 2300
Czestotliwosé Hz 50/60
Temperatura °C maks. 560 bezstopniowo
Sita zgrzewania N maks. 1000 bezstopniowo
Naped m/min 0.8—3.2 bezstopniowo
Poziom hatasu Lpa (dB) 71
Wymiary df. x szer. x wys. mm 340 x 360 x 245
Waga kg 7, 9 (inzynieria budowlana) / 6, 9 (budowa tuneli)
Znak zgodnosci CE€
Klasa ochrony | @

Prawo do zmian technicznych zastrzezone.

Typ System klindw Typ materiatu Grubos$¢ materiatu
Budownictwo Kiin kombi- dhuci PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2.0mm
Ziemne Inkombi-atugl | pyC-p, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3.0mm
Budowa tuneli Kiin kombi- Krti PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm

i KOmDI- KIOKI | pyG-p, PE-LD, ECB, EVA 0.3-2.0mm

e Szeroko$¢ zaktadki  maks. 125 mm
e Nahtform Charakterystyka zgrzewu zgodna z wytycznymi DVS 2225 ¢z.1
Inne wymiary na zamowienie
Maksymalna szeroko$¢ zgrzewu bez kanatu kontrolnego — 50 mm
DVS: Niemiecki Zwigzek Techniki Spawalniczej
BAM: Federalny Instytut Badari Materiatowych i Testowania w Berlinie 11



Opis urzadzenia

Widok z przodu Widok z tytu

30
1 Przewdd zasilajacy 17 Rolka transportowa
2 Mocowanie przewodu 18 Kilin kombi
3 Przefgcznik gtowny 19 Rolka dociskowa
4 Klawiatura 20 Rolka prowadzaca
5 Wyswietlacz 21 Tylnie kétko transportowe
6 Dmuchawa gorgcego powietrza 22 Dolna rolka napedowa/ dociskowa
7 Przetgcznik dmuchawy/ grzanie wigcz/wytacz 23 Gorna rolka napedowa/ dociskowa
8 Dwustopniowy regulator przeptywu powietrza 24 ‘ancuch
9 Dzwignia blokujgca 25 Drazek dociskowy
10 Przektadnia napedowa 26 Filtr powietrza
11 Dzwignia dociskowa 27 Dolna czg$¢ podwozia
12 Dzwignia mechanizmu blokujgcego 28 Sruba nastawu trzpienia prowadzacego
13 Sruba regulacyjna sity docisku 29 Sruba regulacji glowicy obrotowej
14 Nakretka blokujgca 30 Drazek prowadzacy
15 Pokretto regulacyjne rolki dociskowej 31 Uchwyt przewodu zasilajgcego

16 Uchwyt



Parametry zgrzewania

Sita docisku zgrzewania

e PrzesungC i wypozycjonowa¢ automat zgrzewajgcy na materiale przeznaczonym do zgrzewania. Pociggngc
dzwignig (11) bez wywierania nacisku na klin kombi. Delikatnie docisna¢ rolki napgdowe/ dociskowe (22/23)
na materiale za pomoca Sruby regulacyjnej (13). Odblokowa¢ dzwignige mechanizmu blokujacego (12)
jednoczesnie zwalniajac dzwignie (11).

e Nastawienie sity docisku $rubg regulacyjng (13) wykonywac¢ zgodnie z wykresem na rysunku A. Delikatnie
zablokowac¢ w odpowiedniej pozycji poprzez dokrecenie nakretki blokujacej (14). Jezeli jest to konieczne, dosto-
sowac site docisku rolki dociskowej (19) za pomoca pokretta regulacyjnego (15).

¢ UWAGA: Przekroczenie maksymalnej sity docisku 1000 N moze spowodowaé uszkodzenia mechaniczne.

[N]
A Sita docisku

Rysunek A

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

120345612234 " Podziatka
maks. sita docisku 1000 N

Temperatura zgrzewania _

e Ustawi¢ temperature zgrzewania przyciskami IE H . Nastawienie odpowiedniej temperatury
zalezy od zgrzewanego materiatu i temperatury otoczenia. Zadana warto$¢ temperatury bedzie wyswietlana na
wyswietlaczu. Wigczy¢ podgrzewanie naciskajgc jednoczesnie przyciski @i .

¢ Nalezy wstepnie nagrzac urzadzenie (przez ok. 5 minut).

Podgrzewanie __,_@_, I

na wyswietlaczu
miga kursor

71| Ustawienie wartos$ci
lgl zadanej 0.00 400
— *

Predkos¢ zgrzewania _
¢ Predkos¢ zgrzewania nastawiac przyciskami HZnos’ci od folii lub membrany oraz warunkow zewnetrz-
nych. Warto$¢ zadana bedzie wyswietlana na wyswietlaczu.

Naped >
IEl Ustawienie wartosci n a
— /—\| zadanej ccl c0
n% nnN
—»—@— WLACZ/WYLACZ ccl 400
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Opis funkcji

e System zgrzewania — Temperatura powietrza jest Przekroj poprzeczny systemu grzejnego
nastawiana bezstopniowo i kontrolowana poprzez
uktad elektroniczny. Przeniesienie ciepta nastepuje
dzieki optymalnej kombinacji kontaktu z gorgcym
powietrzem. Klin kombi jest wyposazony w trzy
strefy grzejne:

@ Podgrzewanie wstepne, osuszanie
@ Strefa kontakiu/ podgrzewania
© Uplastycznienie materiatu gorgcym powietrzem

A Rolka napedowa/ dociskowa D Wylot gorgcego powietrza
B Rolka dociskowa E Gdrna warstwa materiatu
C Rolka prowadzaca F Dolna warstwa materiatu

Kierunek zgrzewania >

e Sita docisku — regulowana bezstopniowo. Sita docisku podczas zgrzewania jest przenoszona poprzez
dzwignie kolankowg na rolki dociskowe. Gtowica obrotowa zapewnia rownomierne roztozenie sity
docisku na obie sekcje zgrzewania (C i D) oraz na spoing zgrzewu bez kanatu kontrolnego.

Umozliwia to bezproblemowe wykonywanie potgczen typu T. Podczas procesu zgrzewania sita docisku roz-
ktada sie samoczynnie liniowo w zaleznosci od grubosci materiatu geomembrany.

Przequj poprze,c?ny zgrzewu - typ na zaktadke c d

Redukcja grubosci zgrzewu = A- B ‘4—47 ‘H%
A Grubos¢ membrany gérnej i dolnej Z K b¢ (— bt wdi
B Grubo$¢ zgrzewu D Sekcja zgrzewu 2 e

C Sekcja zgrzewu 1 E Kanat kontrolny

e Naped — podwdjny system napedowy jest nastawiany bezstopniowo i kontrolowany elektronicznie. Automatyczny
system kontroli z tachogeneratorem jest zaprojektowany w taki sposob, aby predkos¢ zgrzewania byta niezmienna
niezaleznie od obcigzenia. Przeniesienie mocy na rolki napgdowe/ dociskowe jest wykonywane poprzez trojstopniowa
przekfadnie planetarna.

Przygotowanie do zgrzewania

e Utozenie Szerokos¢ zaktadki 80 mm do 125 mm. Materiat zgrzewany musi by¢ oczyszczony z
kazdej strony.

* Zasilanie minimum 3 kW (generator pradu) 230V~ do 50m 3x1.5mm2
z zastosowaniem wytgcznika do100m  3x2.5mm?
przeciwporazeniowego 120V~ do 50m 3 x1.5mm?

e Przewody przediuzajgce minimalny przekréj przewodu wedtug tabeli do100m  3x2.5mm?2

Przygotowanie urzadzenia

e Przed uruchomieniem sprawdzi¢ Przewdd zasilajacy (1) i wtyczke oraz przedtuzacz pod katem uszkodzen
elektrycznych i mechanicznych.

e Zamocowac drazek prowadzacy (30) lub uchwyt (16).

¢ Wysuna¢ dmuchawe gorgcego powietrza (6) i podnies¢ do gdry, do momentu zablokowania pozycji.
Podtaczy¢ urzadzenie do napigcia sieciowego. Napiecie znamionowe podane na urzgdzeniu, musi
by¢ zgodne z napigciem sieciowym. W przy padku awarii zasilania sieciowego wysung¢ dmuchawe
goracego powietrza (6).

114 ® Uruchomic¢ urzadzenie przetacznikiem gtdwnym lub z poziomu kontrolnego.



Zgrzewanie

Poziom przetacznika 1 3 Poziom kontroli 1 3
gtéwnego : : | |
I I
— %> 000 438 g% > 220 H00
Przetacznik gowny c E.' 0 "iﬂlﬂ* Przelacznik gfowny "ﬁlﬁ* 5|8*
WEACZ | i — WEACZ i i
2 4 2 4
Kontrola procesu zgrzewania | WysSwietlany nr. Poziom
rozpoznawanie btedéw poprzez Naped/podgrzewanie Gtowny | Kontroli
wySwietlanie poziomu zapotrzebowania na 1. Predkos¢ zgrzewa Warto§¢ RZECZYWISTA
mac. 2. Predkosé zgrzewa Wartos¢ ZADANA | Moc
3. Temperatura Warto$¢ RZECZYWISTA
< Wskazanie przeciazenia 4. Temperatura Wartos¢ ZADANA | Moc
s Nagrzewanie / naped wiaczony 5. Sita docisku Warto$¢ RZECZYWISTA
6. Karta pamieci Pozostata pojemnosc

Wyswietlacz (4) | Przyczyna btedu - podgrzewanie po podgrzaniu wstepnym

100 % o Napiecie zbyt niskie
100 % e Element grzejny uszkodzony

Wyswietlacz (2)| Przyczyna biedu- naped

100 % e Napigcie zbyt niskie

100 % lub < | e Zaktadka geomembrany zbyt szeroka

100 % lub < | @ Rolki napedowe/dociskowe (22/23) zabrudzone

100 % lub < | e Maks. sita docisku 1000 N przekroczona

100 % lub < | * Duza predkos¢ zgrzewania z nagtg zmiang obcigzenia (np. bruzda kotwiczaca, potaczenie T)

W przypadku, gdy przyczyna btedu nie zostanie usunigeta, nalezy skontaktowac sig z punktem serwi-
sowym.

e Sprawdzi¢: — Rolki napedowe/dociskowe (22/23) oraz klin kombi (18) muszg by¢ czyste przed
zblizeniem ich do geomembrany lub folii. -
— Dhugos¢ przewodu/ prowadzenie przewodu

e Wypozycjonowac urzadzenie na zatozonej geomembranie lub folii (patrz rysunek A).
e Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 114.
e Urzadzenie musi osiggna¢ zadang temperature.
o \Wykona¢ zgrzew probny zgodnie z wytycznymi producenta materiatu oraz

krajowymi przepisami i normami.
e Skontrolowa¢ wykonany zgrzew.
e Wiaczy¢ naped naciskajac przycisk IE na klawiaturze (4).
e Dosunac klin kombi (18) (patrz rysunek B).
e Pociggna¢ dzwignie (11) (patrz rysunek A).

Rysunek B ﬁysunek C

e Przeprowadzi¢ probe zgrzewania zgodnie z wytycznymi producenta materiatu zgrzewanego oraz krajowych
przepisow i wytycznych. Skontrolowac zgrzew probny. 115
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Zgrzewanie

Rozpoczyna sig proces zgrzewania

Skontrolowa¢ wykonany zgrzew (grubo$¢ i prowadzenie zgrzewu). 23
Jezeli jest to konieczne, wyregulowac predkos¢ zgrzewania za

pomoca przyciskow H i na klawiaturze (4). 25 —#

Prowadzi¢ urzadzenie wzdtuz linii zaktadki za pomocg drazka 27 _I_ i
prowadzacego (30) lub uchwytu (16) w taki sposdb, aby zachowac T

20 mm strefe odstepu od zaktadki (patrz rysunek B). 7//{(((((((::
Maks. szerokosc odstepu | |
od czofa zaktadki > <€

Rysunek B 20mm

Zakonczenie procesu zgrzewania
Zwolni¢ dzwignie dociskowa (11), wysuna¢ klin kombi (18) z zakfadki i unie$¢ w gore.
Wytaczy¢ naped przyciskiem IE na klawiaturze (4). Nastepnie wytaczy¢ podgrzewanie naciskajac

jednoczesnie przyciski @ i

Wymiana elementu grzejnego

W zalezno$ci od materiatu przeznaczonego do zgrzewania nalezy zastosowacé klin kombi dtugi lub
krotki.

Klin kombi dtugi

Zastosowanie/ wskazowki

W zaleznosci od zastosowanego materiatu

PE-HD, PE-C, PFA, PP; grubo$¢ materiatu 0,8 — 2,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA; grubos¢ materiatu 1,0 — 3,0 mm
Zapewnia trzy strefy grzania: podgrzewanie wstgpne, grzanie kontakiowe, uplastycznienie materiafu.

Dzigki potaczeniu podgrzewania kontaktowego z gorgcym powietrzem, ditugi klin kombi zapewnia najwyzszej
jakosci zgrzew przy duzej predkosci.

Bez kanatu
kontrolnego

Z kanatem
kontrolnym

Klin kombi krétki

Zastosowanie/ wskazowki

W zaleznosci od zastosowania

PE-HD, PE-C, PFA, PP; grubos¢ materiatu 0,3 — 1,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA; grubos¢ materiatu 0,5 — 2,0 mm
Umozliwia zgrzewanie materiatu o grubosci od 0,3 mm
W celu uniknigcia topienia sie cienkich materiatow na powierzchni dyszy, materiat unoszony jest na poduszce
gorgcego powietrza. Czas bezposredniego kontaktu materiatu z krétkim klinem kombi jest ograniczony.

Bez kanatu
rolnego

Z kanatem
kontrolnym

Wymiana

Poluzowac cztery $ruby na klinie kombi (18).

Zatozy¢ nowy element grzejny.

Delikatnie dokreci¢ Sruby.

Wsung¢ klin kombi (18) pomiedzy rolki napedowe/ dociskowe.

Wyréwnac klin kombi (18) z rolkami dociskowymi (22/23).

Dokreci¢ Sruby.

Wykonac i skontrolowac zgrzew probny. Kanat kontrolny musi znajdowac sig w $rodku, pomiedzy liniami zgrzewu.

W razie konieczno$ci, mozna wyregulowac gleboko$¢ najazdu elementu grzejnego za pomocg $ruby nastawu (28) w
celu odsunigcia od Srodka kanatu kontrolnego.



Wymiana gornych rolek napedowych/ dociskowych

e 7a pomoca urzadzenia Leister TWINNY T mozna wykonywac rézne rodzaje faczen typu ,na zaktadke”. Rdznice te
polegajg na odmiennej szeroko$ci zgrzewu oraz kanatu kontrolnego. Mozna réwniez wykonac zgrzew bez kanatu
kontrolnego. Forma i rodzaj zgrzewu zalezg od zastosowanych rolek napedowych/ dociskowych. W zaleznosci od
zapotrzebowania, rolki napedowe/ dociskowe sg wykonane z aluminium lub stali nierdzewne;.

1 Sruba z them stozkowym ptaskim
M3 x 6

Ostona gtowicy

Sruba nastawcza M4 x 8

Kotek walcowy 6 x 80

Pierscient ochronny (wat @15)
Podktadka dystansowa

Rolka napedowa/ dociskowa
Klin czétenkowy

Wat napedowy gorny, komplet

© O NO O~ WN

e Demontaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejno$é 1 - 9.
e Montaz rolek napgdowych/ dociskowych, kolejnos¢ 9 — 1.

Wymiana dolnych rolek napedowych/ dociskowych

1 Sruba z tbem stozkowym ptaskim
M3 x 6

2 Sruba z them walcowym M8 x 50

3 Pierscien Nilos @ 8/20 x 1,8

4 Podktadka @ 8/14 x 0,1

5 Tylnie kétko transportowe, komplet

6

7

8

15 14

Podktadka @ 8/14 x 0,1
Pierscien Nilos @ 8/20 x 1,8
Tuleja dystansowa
9 Ostona rolki napedowej/ dociskowe;

10 Nakretka M8

11 Podktadka M8

12 Sruba z them stozkowym plaskim
M4 x 12

13 Podkfadka zaciskowa

14 Rolka napedowa/ dociskowa

15 Podktadka dystansowa @ 15/22 x 0,3

16 Klin czotenkowy 5 x 6,5

¢ Demontaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejnosé 1 — 16.
¢ Montaz rolek napgdowych/ dociskowych, kolejnos¢ 16 — 1.
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Szkolenie

Firma Leister Technologies AG i jej autoryzowane placowki serwisowe oferujg bezptatne kursy zgrzewania i inne
szkolenia. Wiecej informaciji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.leister.com.

Akcesoria

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne akcesoria Leister.

Konserwacja urzadzenia

Filtr powietrza (26) nalezy regularnie czy$cic pedzlem.

Klin kombi (18) czysci¢ szczotka druciang.

Rolki napgdowe/ dociskowe (22/23) czysci¢ szczotka druciang.

tancuch (24) smarowa¢ regularnie smarem do faricuchdw.

Przewdd zasilajgcy (1) oraz wtyczke nalezy regularnie kontrolowac pod katem
mechanicznych i elektrycznych uszkodzen.

Serwis i naprawa

Najpdzniej po ok. 1000 roboczogodzinach urzadzenie musi zosta¢ poddane przegladowi w autoryzowanym punk-
cie obstugi Leister.

Naprawy mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez autoryzowane punkty serwisowe firmy Leister.
Gwarantujg one fachowy oraz niezawodny serwis przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych zgodnie ze
schematami i listami czesci zamiennych.

Gwarancja

Ninigjsze urzadzenie poczawszy od daty zakupu objete jest rekojmig lub gwarancjg udzielang przez bezposred-
niego partnera handlowego/sprzedawce. W przypadku roszczen z tytutu rekojmi lub gwarancji (udokumentowanie
przez fakture lub dowdd dostawy) partner handlowy ma obowigzek usung¢ wady fabryczne lub powstate w pro-
cesie przetwarzania poprzez wymiane lub naprawe. Elementy grzewcze nie sg objete rekojmig ani gwarancja.
Dalsze roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji sg w ramach bezwzglednie obowigzujacych przepisow prawa
wykluczone.

Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub zastosowaniem niezgodnym z przeznacze-
niem nie podlegaja gwarancji.

Wyklucza sig roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji w stosunku do urzadzen, ktdre zostaty przez Kupujacego
przebudowane lub zmodyfikowane.



PykoBOACTBO M0 aKcnnyaTauuu )

(MepeBoa, OpUTMHANBHOM MHCTPYKLMI MO 3KCnAyaTaLmi)

E lepef, BBOAOM B 3KCMyaTaLmio BHUMATENBHO MPOYTUTE WHCTPYKLMIO
Mo 3Kcryatauun U CoxpaHuTe ee ans AanbHenLero Ucnonb3oBaHus.

Leister TWINNY T
CBapoyHblin aBTOMAT AN KOMOUHMPOBAHHON CBApPKK
HarpeBaTeIbHbIM KNUHOM U FOPSiYUM BO3LYXOM

MpumeHeHne

Leister Twinny T — aBTomaT AN KOMOWHMPOBAHHOA CBApKM HArpeBaTeflbHbIM KAMHOM 1 FOPSYUM
BO3/yXOM, Pa3paboTaHHbIii AN CBAPKW BHAXMECT U CO3MAHUS LIEbHBIX MAEHOK U reoMeMOPaHHbIX NOMOTEH,
MCMONb3YIOLLMXCS B TYHHENSIX, (DYHAAMEHTHbIX paboTax 1 rpaXaaHCKOM CTPOUTENLCTBE. Harpes cBapmBaeMoro
marepuana npovCXoaNT 3a CHET ONTUMANbHOMO COYETAHMS KOHTAKTHOMO 11 BO3AYLLHOMO CrOCOGO0B.

Mpepynpexpaexne

OTKpbIBaHME MHCTPYMEHTA OMacHo [N MW3HW, T.K. PaCKPbiBAOTCA
HaXoAALLMec MOJ, HanpsXKeHWeM [AeTanu W coeuHeHus. [loaTomy nepen,
OTKPbIBaHMEM NPIUGOPA BblAEPHYTb LUTENCENbHYIO BUMKY U3 PO3ETK.

OnacHocTb Noxapa 1 B3pbiBa Npu HeHaanexatem ucnonb3oBaHii Npu6opos
C NPUMEHEHMEM FOPSYEro Bo3ayxa, 0Co06eHHO B6NIN3W BOCMNAMEHAOLNXCS
MaTepuanos v B3pbIBOONACHbIX ra30B.

He npukacaTbcs K KOPMyCHbIM NIEMEHTOM W HarpeBaTenbHOMY KIMHY BO BPEMS
paGoTbl NprGopa Bo 13GexaHe 0XKOroB. [atb NpuGopy OCTbITb. He HANpaBnAaTh
CTPYIO rOpsiYero Bo3Myxa Ha e 1N KUBOTHBIX.

MoaKntoYaTh UHCTPYMEHT TOMbKO K PO3ETKE C 3alLUTHbIM 3a38MIIEHUEM.
OTKNt04eHNe NPOBOAiA 3aLLMTHOM0 3a3eMMEHNS ONACHO NS KU3HK! Mcnonb3oBaThb
YANVHUTENbHbIA Ka6eNb UCKIOYUTENBHO C 3aLLUMTHBIM 3a3emneHnem!

Gl e

lpepocTepexexune
30 YKasaHHOe Ha  MHCTPYMEHTE  HOMWHANbHOE  HanpsKeHWe  OMXHO
200 COOTBETCTBOBATH HANPSKEHIO B CETU.

13Bn184b BO3AYXOHATPEBATENb MPU 0TKA3€ 3NEKTPONUTaHUS,

B uensx WHAMBMAYanbHOW 3aluuTbl, Mbl HACTOSTENIbHO PEKOMEHAYeM
NoAKNOYNTL MHCTPYMEHT K Y30 (YcTpoicTBo 3awmTHoro OTKMoYeHUs )
nepej ero aKcnayatauuei Ha cTpoiinnoulaakax.

VIHCTPYMEHT [I0MKeH 3KCryaTupoBaThCs nNog, HabnoaeHnem,

TaK KaK CyLLECTBYET OMACHOCTb BOCMMIAMEHEHIIS FOPHOYMX MATEPUANOB, HAXOMALLMXCS
BHe 107 3pEHIs oneparopa

YCTPOCTBO AOMMKHO CMOMb30BATLCS TOMBKO KBIMEIMLMPOBAHHBIMU CrieLIMan/CTami
W NOZ, WX HAB/ofEHMEM. 3anpELLIAETCS VCMONb30BaHIE JAHHOMO MpKbopa AETbMM.

He monyckatb nonagaxus Bofbl U CbIPOCTU HA MHCTPYMEHT.

® ®a3
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Jleknapaums 0 COOTBETCTBUU

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland nogTeepxpaaeT, yTo [AaHHoe
3anyLLeHHoe B NPOV3BOACTBO W3ZENNE 0TBEYAET TPeGoBaHUAM creayioLmx aupexTus EC.

[InpeKTuBbI: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
['apMOHM3NPOBaHHbIE ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
CTaHapThI: EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kerucsunb, 17.10.2018 g
WM& oW l/\\aq d E (
I L

Bruno von Wyl, HauanbHuk Texotaena  Christoph Baumgartner, reHepanbHbiil vpeKkTop

YTunusauus

INeKTponpreOpbl, MPUHAAMEXHOCTU U YMaKOBKM [OMKHBI YTUIM3NPOBATLCS B COOTBETCTBUN
C TpeboBaHMAMM MO OXpaHe OKpyxawoLen cpedbl. Tonbko ans ctpaH EC: He BbibpacbiBaiTe
3MEKTPONPUOOPBI B XO3AACTBEHHBIA Mycop!

TexXHN4ecKne XapakTepucTuku

Hanpsixenue V~ 100, 120, 200, 230
(3anpeLaeTcs MeHsTb BEIMYNHY CETEBOrO HAMPSHKEHNS)

MowHocTb Bt 1600, 1900, 2200, 2300

YacToTa My 50/60

Temnepatypa °C Makc. 560, nnasHas perynmpoBka

MpwxnmMHoe ycunue H makc. 1000, nnaBHas perynnpoBka

NpuBeog, M/MUH 0,8-3,2, nnaBHas perynunposka

YpoBeHb 3BYKOBOr0 71

haBsneHuns uanyyeums  (ab)

Fa6aputol (4 x L x B) mm 340 x 360 x 245

Bec Kr 7,9 (NoA3eMHoe rpaxXfaHCKoe CTPOUTENLCTBO) /
6,9 (CTPOMTENBCTBO TYHHENEN)

3HaK COOTBETCTBUS (€3

Knacc sawwmrbi | @

TexHu4ecKue xapakTepucTUKmM 1 crieumduKaumm MoryT MeHsiTbCsl 6e3 NpeaBapuTeNbHOro yBeAoMIIEHMS.

Tun Cuctema HarpeBa| Tun matepuana TonwwmHa matepuana
[paxaaHcKoe ””“:“"'” .| PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8—2.0mm
CTPOUTENBCTBO m“H”POBaHHb'“ PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3.0mm
CTE,‘::'TE’-"’CTB" PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3—1.0 mm
TyHHenen KOPOTKOE CONNI0 | py/c_p, PE-| D, FCB, EVA 0.3-2.0mm

e Haxnect makc. 125 mm (5 aroinmMoB)

e Tun cBapHoro wea TexHOMOrMs CBapHbIX LBOB 0TBEYAET TpeboBaHuaM DVS 2225, yacTs | n BAM.
[pyrve pasmepsl No 3anpocy.
MakcumanbHO BO3MOXHas LIMPKMHA CBAPHOIO LIBA 663 KOHTPONbHOMO KaHana —
50 MM (2 moima)
DVS — HeMmeLKkoe 06LIECTBO CBAPKM
BAM — ®efepaibHblii UHCTUTYT UCCNEA0BAHIIA 11 UCTIbITAHWIA MATEPUAnoB, BepamnH.



OnucaHme MHCTPYMEHTA

Bug cnepegu Bup c3agu

30

1 LHyp nuTtaHms 17 XoZnoBsow ponuk

2 Kopnyc asurarensi 1 3neKTPOHUKN 18 KOMGWHMPOBaHHbI KIWH

3 [naBHbI BbIKIOYATENb 19 TpwXnMHOM BanMk

4 Knasuartypa 20 HanpaBnsioLLmi BanK

5 [ucnnei 21 3aaHuiA XO[0BON POSNK

6 BosnyxoHarpesaresb 22 HWKHWIA BELYLLNA PMKIUMHOM PONINK

7 Tepeknoyarens Harpesa BKJ1./BbIKJT. 23 BepxHuil BeyLLWA NPYKUMHOR POSMK

8 [IByxTaKTHbIi Nepexmoyatens 06bema Bo3ayxa 24 lenb

9 BnoKMPOBOYHBINA pbivar 25 [IpuxumHas peika
10 MexaHnam nepefayn NPUKMMHOIO yCUIUs 26 Bo3aywHbii unsTp
11 Pblvar perynupoBKy NPUKXMUMHOIO YCUUS 27 HWKHSS KOHCONb XOL0BO YacTu
12 Pblyar 6710KMPOBKM MexaHu3ma 28 YCTaHOBOYHBIA BUHT KPYTTI0/ HANpasnstoLLEn
13 BWHT perynupoBKy NPXUMHOMO YCUnmus 29 PerynupoBOYHBIA BUHT MOLBUKHOM FONOBKM
14 3anupaiowmin BUHT 30 CrepeHb C PYKOSTKOM
15 PerynupoBOYHbIi BUHT OrpaHnynTens 31 Jlepxartenb kabens

16 PykosTka
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MapameTpbl CBapKM

MpvxumHoe ycunue

BKiounTb 11 COPMEHTUPOBATL aBTOMATUYECKWIA CBAPOYHbIA annapaT Ha ceapuBasMoM Matepuane. MoTaHyTb3a
pbiuar (11) 6e3 sauennexms KOMOGMHVPOBAHHOTO KWHA. Mpy MOBOpaUMBAHM PEryNMPOBOYHOrO BUHTa (13),
BeAyLue NPYXMMHBIE POSIMKN (22/23) JOMKHbI CRErka KOCHYTHCS CBapuBaeMoro Matepuana. OTnycTUTb pbiyar
CTONOpHOro MexaHuama (12) v B T0 e Bpems 0CnabnTb HaTskeHne pbivara (11).

Kak nokasaHoHa MAMOCTpaumMn A, NOBEpHYTb PErynupoBOYHbIA BUHT (13). 3aTaHyTb 3anmMparoLyii
BUHT (14) BpydHyt0. Py HEOBXOAMMOCTI,OTPETYNMPOBATb [ABNIEHIE MPMKMMHOMO PofMKa (19) ¢ NoMoLLbIo
PerynmpoBo4HOro BUHTA orpaHuymTens (15).

Brumanme! MakcumansHoe npupkimHoe yeunue 6onee 1000 H MOXET NPUBECTI K MEXaHUYECKOMY MOBPEXAEHMIO.

15 12 N
b A MprxumHoe ycunue

(ywT) Wnnoctpaums A
— 14 220 1000
— 13 202 900
179 800
W 157 700
134 600
112 500
90 400
67 300
45 200
23 100

12834561234 ~ Tpatu
Makc. npuxumHoe ycunme — 1000 H
Temnepatypa cBapku

HacTpouTb TemnepaTypy CBapKi ¢ NOMOLLIbIO KHOMOK IE , H . Temnepatypa [Jo/Ha CO0TBETCTBOBATb
CBapvBaeMOMy MaTepuany v TemnepaType oKpyXKatoLLen cpesbl. BennunHa 3aaHHoro sHaueHnst 0TobpaxaeTcs
Ha aucnnee. _

[epeKmniounTb HarpeB HaxxaTeM KHOMOK IE " O[IHOBPEMEHHO. Bpemsi Harpesa oK. 5 MUHYT.

Harpes —»@—> I Ha [mcrnee HauMHaeT MUraTh
Kypcop
|§| || HacTpoiiKa 3HaYeHui 000 a0
IFy 0 400*
_’_@‘ & BKI/BbIKI. ccl
CKOpOCTb CBapKi

B 3aBMCMMOCTI OT CBAPONHbIX CBOVWCTB MMIEHOK WM FeOMEMODaHHbIX MONOTEH W BAWSIHASL MOTOBHbIX YCIIOBHIA,
YCTaHOBUTb CKOPOCTb CBAPKY C MOMOLLIBIO KHOMOK H . BennuuHa 3aaHHor0 3HaueHs oToBpaXaeTcs Ha

[vcriee.
H PerynupoBKa HaueHuit cch c

Mpusog >
n% Lil'l
—>—| z i— BKJ1./BbIKJI. ccd v




Onucaxue NpuHUUNA AeicTBns

e (Cuctema Harpesa — [1naBHas perynvmpoBKa 1 aeKTPOHHOe Bup B paspese cUCTEMbI Harpesa
yYNpaBreHe TemnepaTypoli NoJaBaemoro Bosayxa. Harpes
CBapMBAEMOr0 MaTepUananpovCXoamMT 3a CHET ONMTUMAIbHOO /’ d e
COYETaHIS) KOHTAKTHOO 11 BO3AYLLHOMO Croco60B. 23 \ @
Jlero npucnocabnmeagMblii KOMEGUHUPOBAHHIV KiiH 06pasyeT
TPW 30HbI HArpeBa:
@ 3043 MPENBApUTENbHOMO HArpeBa, CyLWKA W YMCTKN
CBapVBAEMOr0 Matepuana
30HA KOHTAKTHOrO Harpesa
© 30Ha NNacTUMLMPOBAHIS MaTeprana ropsum BO3MyXom

R

KOMGUHMPOBaHHbIN KNUH )
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\V\\\,\\\V

19 TprXuMHOI ponvk HanpasneHue cBapku —»
20 HanpasnstoLmid ponK ——

22 HKHWIA BEOyLLMA NPUKUMHON PONUK e BepxHuit cnoit reomem6paHHOro NonoTHa
23 BepxHuii BeoyLLMA NPUXKIMHON POMNK f HwxHui cnoit reomMeMOpaHHOro NonoTHa

d Bbixog ropsyero Bo3ayxa

e [InaBHasi perynmpoBKa —> MPWKUMHOMO yeuius. [puKUMHOE YCwuive NepefaeTcss Ha NPKUMHbIE
PONMKM C MOMOLLBbID  pblyara nepekmodenHns. [oABMKHas ronoBka 06EecnevnBaeT  PaBHOMEPHOE
[aBneHne Ha ceapuBaeMble YacTu (C v D), a Takke Ha OB 663 KOHTPONBbHOMO KaHana,
4TO MO3BONSET C NETKOCTbIO (POPMUPOBATL T-06pa3Hble YIToBble COeAMHEHUA. B npoLecce CBapKku fasreHne
Ha LLIOB PErYNNPYETCS B 3aBUCUMOCTI OT M3MEHEHS TOMLLMHBI FEOMEMOPAHHOI0 NONOTHA.

Bup B pa3pese CBapHOro COeAMHEHNS

YMeHbLUeHe ToNLMHDI Wwea = A — B S 9]

A TonumHa BepxHem 1 HKHei Memopan 7 bl b AN ai
B TonuimHa cBapHOro Lwea D CsapHoe ceyeHue 2 NS { p L Y

C CsapHoe ceyeHue 1 E KOHTPONbHbIN KaHan < >

e pusog [naBHOe PerynupoBaHue 1 SNeKTPOHHOE YnpaBneHne CUcTeMoi [BOIHOro npueoda. Cuctema
aBTOMATIYECKOT0 YNIPABNEHNS C TaXOreHePaTopoM CKOHCTPYMPOBaHa TakuM 06pa3oM, YToGbI HACTPOEHHas
CKOPOCTb CBApKM OCTaBanach MoCTOSHHOM HE3aBUCUMO OT Harpysku. Mepefaya NpuXMMHOMO YCUNus Ha
BEIyLIME NPUKIMHbIE POIVKIA MPOU3BOAMTCS Yepes TPEeXCTYNeHYaThlil nnaHeTapHblii MexaHuaM.

MoaroToBKa K cBapke

e Yknaaka matepuana  LUvpuHa Haxnecta oT 80 MM 10 125 mMm
HWKHee 1 BepxHee NonoTHa reomMeMOpaH,
00pasytoLLMe HaxMecT, OMKHbI ObITb YUCTbIMM.

o MOLLHOCTb UCTOYHMKA 230 V~ b?S 50m 3x1.5mm?2
3NEKTPONUTaHNA MiHUMyM 4 KBT (reveparop) ¢ Y30 bis 100m  3x2.5 mm2

o LLHyp nuTaHua MUHUMAIbHOE CeYeHue Kabens 120V~ bis 50m  3x1.5mm2
COOTBETCTBUN C TABNMLEHA. bis 100m  3x2.5 mm?

Betriebsbereitschaft

e [lepell BBOAOM B 3KCMayatauuto, NPOBEPUTLLIHYP NuUTaHUs (1) ¥ BUIKY HA HaIM4Me BO3MOXHbIX
ANEKTPUYECKUX UMW MEXAHUYECKMX NOBPEXXLEHUI.
e 3aKkpenuTb CTEPXKEHb C PYKOsATKOI (30) 1nu pykosTky (16).
¢ BbiiBMHYTL BO3AYXOHarpesaTens (6) v NofgHATL ero [0 ynopa.
[MoAKNIOYUTE MHCTPYMEHT K UCTOYHWKY NUTAHUSA C HOMUHANBHBIM HANPSXKEHWEM.
% YKa3aHHOe Ha MHCTPYMEHTE HOMUHA/bHOE HanpshKeHne [0/HDKHO COOTBETCTBOBATb HAMPSHXKEHNIO
B CETW. M13Bne4Yb BO3AyXoHarpesaresb (6) npu c60e aneKTponuTaHus.

e 3anycTuTb aBTOMAT B pexume OCHOBHOW N KOHTPOSBbHBIN. 123



CBapka

OCHOBHOM PeXnM 1 3 KOHTPONbHbIN pexum 1 3
| | !
I I I
— 5% > n
0.00 g—¥T% | 220% MO0
TNaBHbIN 2o Yo Ch*
.CU - ou
BbIKMIOYATEND (3) | i rnasHbIv : :
BKJ. 2 4 BbIK/OYaTeNb (3) 2 4
BKJ.
y Ne oTOGpaXEHMS Pexxum
npasfexe CBaquHb[M rPOLECCoM ¥ lMpwBoa/Harpes OcHoBHo# | KOHTPObHbIN
MOWCK HEMCNPABHOCTEN NPY BbIBOAE Ha 10 TEKYLLEE
3KpaH 3HAYEHMI 3HepronoTpe6eHus. : UKOPOCTH CBAPKA LLIEE sHavetme
2. CKOpoCTb CBapku 3AIAHHOE 3HaveHve | MoTpeGrsemas MOLLHOCTb
3. Temneparypa TEKYLLIEE 3Hauenune
. 4, Temneparypa 3ALAHHOE 3Havere | lMoTpe6nsiemasn MOLLHOCTb
< Ubt.arlast—Anz.(alge . 5. MpwXumHoe yeunue TEKYLLIEE 3HaueHve
* Heizung/Antrieb aktiv 6. Kapta namamv OcTaTo4HbIil 00bEM
Lucnneii (4) HeucnpasHocTb Harpesaresns
100 % ® 110/} HANPSHKEHVEM
100 % ® HarpeBaTesbHbIA ANEMEHT HeucnpaseH
LOucnnen (2) HeucnpasHocTb npusoaa
100 % ® [10/] HaNPsHKEHNEM
100 % nm < ® HaX/IeCT reoMeMOPAHHOr0 MOMOTHA CAULLKOM LLMPOKMIA
100 % nm < © MPYKUMHBIE POSVKY 3arpsi3HEHB! (22/23)
100 % nwm < © MPEBLILLIEHO MAKC. 3HAYEHUE NPUXMMHOr0 yeunus (1000 H).
100 % wm < © BbICOKAs CKOPOCTb CBAPKY C CUMBHOA MIHOBEHHO NeperpysKov
(aHKepHas TpaHues, T-06pasHble YrioBble COEANHEHNS 1 T.1.)
Ecnmn HemcnpaBHOCTb NOBTOPSIETCS CHOBA, 06paTuTech B CepBUCHDIN LEHTP.
e [lpoBepuTb: — Beayuie NPUKIMHbIE PONNKK (22/23) 1 KOMOMHUPOBAHHBIA KWH (18) Heo6X0aMMO

04MLLATb Mepes NoJayeil APEHAXHOr0 Ui reOMeMBPAHHOT0 MaTepruanos.
— JinuHa WHypa nutaHus / kabenbHON HanpasnsioLLen
e HaBecTV 1 COPMEHTMPOBATL annapar aBTOMAaTUYECKON CBAPKI Ha HAXNECTE
LPEHAXHOr0 UM reoMemMOpaHHoOro nomnoTeH, cM.Puc. A.
HacTpouTb napameTpbl CBapku, cM. cTp. 15.
TpebyeTcs, 4To6bl 6bina JOCTUIHYTA COOTBETCTBYIOLLAS TEMMNEPATYPA CBAPKM
BKI04YMTb NPUBOJ, C MOMOLLIbKO KHOMKM @ Ha Knasnartype (4).
3a1eficTBOBaTh KOMOMHMPOBAHHBIN
KnuH (18), cm. Puc. B.
e [loTaHyTb 3a pblvar (11), cm. Puc. C.

(Puc. A) (Puc. b) (Puc. C)

® BbinonHUTL NPOBHYI0 CBAPKY B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMW NPOU3BOANTENS MaTepuana u
HaLMOHANbHbIMY CTaHAapTaMy U AUPEKTUBAMMU.
124 ® TpOBEPUTL PE3yNbTaThl MPOBHON CBAPKM.



CBapka

Hayano npouecca cBapkm

MpoBEPKTb CBAPHON LLIOB (YMEHbLLEHME TOMLLMHBI Cieaa/LUBa).
Mpn HEOOXOAMMOCTM HACTPOUTb CKOPOCTb CBAPKM C MOMOLLbHO

KHOMOK Ha Knasmatype (4). 25
H —#

ABTOMATWYECKIIA CBAPOYHBIV annapat yCTaHaB/NBAETCS 27 _|_ |
BAIONb HAXNECTa C NOMOLLbIO CTEPXKHS C PYKOSITKOM (30) mnu T

pyKosTKy (16), TakM 06pa3oM, YTo6bl (PPOHTAbHAS 30Ha e T
LWMPKHbI HaxnecTa cocTasnsana 20 mm / 0,8 AtoiimMOoB (CM. Makc. hpoHTanbHas _>£ [
0mm
unCTpaumio B). LIMPUHA HaxnecTa. "
patyio By Wnnioctpauus B P 0,8 Atoiimos

OKOHYaHWe npoLiecca Capku

OTnycTUTb pbivar HaTskeHus (11). BbiBECTU KOMOUHMPOBAHHBIN KWH (18) C HaxNecTa 1 MoBepHYTH KBEPXY.
BbIKMHOUUTL MPUBOL C NMOMOLLbHO KHOMKM Ha Knasmatype (4).
BbIKMHO4MTb HarpeBaresib C NMOMOLLbK KHOMOK |E| " Ha KnaBmatype (4) (nyTem OIHOBPEMEHHOIO HAXKATUS).

3ameHa cucTeMbl Harpesa

B 3aBMCMMOCTI OT CBApMBAEMOr0 MaTeprana CriefyeT NCnoNb30BaTh PasHble CUCTEMbI HarpeBa: ¢
VCMOMb30BaHNEM MO0 JSIMHHOTO, IO KOPOTKOrO KOMOVMHUPOBAHHOIO KiHa.

LIMHHBIA KOMOMHUPOBAHHDIA KITWH

MpyMeHeHNe/peKoMeHALIN

B03MOXHbI OTKIOHEHUS B 3aBUCUMOCTM OT Matepuana

TonwmHa marepuanos PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,8-2,0 Mm
32-80 Mmm

ToNLmHa matepuanos PVC-P, PE-LD, ECB, EVA  1,0-3,0 Mm
40 - 120 mun

(06pasyeT Tpu 30HbI HArpeBa: NPeaBapUTENbHOM HArpeBa, KOHTAKTHOrO HarpeBa, NNacTUMULIMPOBaHNS

Marepuana nHHbIA KOMOWHMPOBAHHBIN KIH MO3BONSIET NOMYYaTh BbICOKOKAYECTBEHHBIE CBAPHBIE LLIBbI, A TAKXKE

BbICOKY) CKOPOCTb CBAPKY 3@ CHET COYETAHMS KOHTAKTHOIO 11 BO3AYLLHOMO COCOG0B CBAPKM.

KOPOTKMIA KOMOMHUPOBAHHbIN KIWH

MpyMeHeHNe/peKoMeHaLImn

B03MOXHbI OTKNOHEHMS! B 3aBIUCUMOCTI OT MaTepuana

TonwmHa matepuanos PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,3-1,0 Mm
12 - 40 mun

ToNwwmHa matepuanos PVC-P, PE-LD, ECB, EVA  0,5-2,0 Mm
20— 80 mun

Mo3BonsieT NPOM3BOAUTL CBAPKY MaTepuana ToNLwmHoii ot 0,3 Mm / 12 mun

Yto6bl NPeoTBPATUTL PACTINIABNEHNE TOHKOMO Matepuana npi KOHTaKTe C ropsyeit MoBepXHOCTLIO, MaTepuan
OTAENSeTCs OT HacafKu Coem ropsvero Boaayxa. Takum 06pasoM, MPOWUCXOAUT KPATKOBPEMEHHbIA KOHTAKT C
MOBEPXHOCTHIO KOMOMHMPOBAHHOO KIMHA.

Pa6ounii npouecc

OcnabuTb YeTbipe BUHTA HA KOMOUHUPOBAHHOM KnuHe (18).

YCTaHOBMTb HOBYIO CUCTEMY Harpesa.

Cnerka 3arsHyTb BAHTBI.

[MoMeCTUTb KOMOUHUPOBAHHDIV KIWUH (18) Mexay BeayLLyIMU MPVXKIMHBIMU DOSTMKAMM.

[POBEPUTB: BbIPOBHATH KOMOMHUPOBAHHDIA KIWMH (18) Mexzy MPVMKMMHBIMK pouKamm (22/23).

3aTsHyTb BUHTBI.

Mpou3BECTY NPOBHYHO CBAPKY: KOHTPOMbHbIA KaHAN JOMKEH ObiTb B LIEHTPE CBAPHONO LLIBA.

[pn HEOBXOAMMOCTI MOXHO HACTPOWUTB Fy6IHY 06PabOTKM CUCTEMON HAarpesa C MOMOLLbIO YCTAHOBOYHOIO BUHTA
KPYrnoi HanpasnstoLen (28), B LIENsX 3amycka CMELLEHHOTO OTHOCUTESTbHO LIEHTPA LBA KOHTPOSTBHOMO KaHana. 125
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3ameHa BEpXHEero npuBOLHOr0/MPUXNMHOI0 ponuka

e G nomouipto astomara TWINNY T npon3BoAcTBa KOMMaHWM Leister MOXHO Monyyarb PasfinyHble HAXMECTHbIE
COEIMHEHNS NS NPUMEHEHMS B Pa3NMyHbIX 06MACTSX, HANPUMED, B CTPOUTENLCTBE TYHHENEA UMK MPaKOaHCKOM
cTpouTenseTBe. OHM OTAIMHAKOTCS MO LUMPUHE CBAPHOTO LUBA M NO LUMPWHE KOHTPOMBHOTO KaHana. Kpome Toro,
MOXHO BbINOMHATb CBAPHbIE LLBbI 683 KOHTPONbHOMO KaHana. [ns nonyyeHnst pasninyHbIX CBApHbIX LLIBOB, HEOOXOAMMO
YCTaHaBNNBATb COOTBETCTBYIOLLME BEAYLUME MPUXUAMHbIE PONMUKW. [laHHble BeayLUME MPUKUMHbIE  POSIMKK
13roTaBMMBAIOTCS 113 ANOMUHIS WM HEPXKABEIOLLIEN CTan Mo 3anpocy KIWEHTOB.

1 BWHT ¢ noTainHoi ronosko M3 x 6

2 3alwuTHas nnacTvHa 4na
MOLBVKHON FOMOBKM

3 YCTaHOBOYHbIM BUHT M4 x 8

4 LInmHOpu4eckuii BUHT 6 x 80

5 3awmTHoe KonbLo (Ban @ 15)

6 [poKnago4Hoe KOMbLIO

7 BemyLwmin npyKUMHOI POnnK

8 CermeHTHas LLNOHKA

9 BepxHuin BefyLLmiA NPUKUMHON PONK

o JleMOHTa)X BEAYLLMX MPVXKMMHBIX POIMKOB NPOU3BOAUTCS B MOCNE0BATENbHOCTU COracHo nyHkTam 1 —9.
o MOHTaX BEAYyLIMX MPVKUMHBIX POIMKOB NPOU3BOANUTCA B 00PATHON NOCNELOBATENLHOCTU COrNAcHO
nyHKTam 9 — 1.

3aMeHa HUKHEro BeayLiero NPMXMMHOr0 posinka

1 BuHT ¢ noTaiHoi ronoskoit M3 x 6

2 LnnnHapuyeckuii BUHT M8 x 50

3 YnnotHutenbHoe konbLo Nilos
?08/20x1,8

4 Tpoknagka @ 8/14 x 0,1

5 3aaHuit X000BOM PonvK B coope

6 Mpoknaaka @ 8/14 x 0,1

7 YnnotHutenbHoe konbLo Nilos
08/20x1,8

8 PacnopHas peiika

9 3awuTHas nnacTuHa BeayLLIero

8 MPYOKMMHOIO Ponnka
"y % 10 LlecturpaHHas ravika M8
??\ ~.| 11 Waiica M8
7 6 @ N v| 12 BuHT C notaitHoii ronoskoit M4 x 12

13 CronopHas Lwanba

) 1@?‘ ”””f\ 14 Bepywwmit NpWX1MHOM POk
3 @

15 TpoknagoyHoe kombLo @ 15/22 x 0,3
2 16 CermeHTHas LUNOHKA 5 x 6,5

15 14

o JlemOHTaX BEAYLLMX NPUXUMHBIX POSIMKOB MPOU3BOANTCS B NOCNEA0BATENIbHOCTM COrNacHo nyHktam 1 — 16
o MoHTaX BEAYLLMX MPWKUMHBIX PONMKOB NMPON3BOAMTCS B 06PaTHON NOCNER0BATENbHOCTI COMNAcHO NyHkTam 16 — 1.



06y4eHue

Leister Technologies AG 1 aBTOp30BaHHbIE CEPBICHBIE LIEHTPbI NpeaiaraloT 06y4eHre NpoLeccy CBapkn Ha
GecnnartHbIX Kypcax.
[ns nonyyeHust [ONONHUTENbHON WHAOoPMaumM cM. Www. leister.com.

JlononHuTenbHble KOMNEKTYIOLINE

Heo6X0A1MO MCMONb30BATL KOMMIEKTYIOLLME UCKTIOUMTENBHO NPOU3BOACTBA (DUPMbI Leister.

TexHnyeckoe 06CNyXuUBaHne

BosayLHbIi unbTp npubopa (26) oumniaeTcs ¢ NOMOLLbIO MArKON KUCTW NO Mepe
3arps3HeHns.

Mpou3BOANTL YMCTKY HArpeBaTenbHOro KmHa (18) ¢ NnomoLLbo NPOBOMIOYHON LWETK
BefyLwimit NPUXUMHOI PONMK (22/23) 04NLLAETCS C NOMOLLbIO MPOBOSIOYHON LLETKM.
O6pabaTbiBaTh Lenb (24) COOTBETCTBYIOLLMM CMPEEM MO Mepe HeoBX0ANMOCTH.
lpoBepsATb WHYP nUTaHus (1) 1 BUMKY Ha HaNN4YNEe BOSMOXHbIX 3NIEKTPUYECKIX

VNI MEXAHUYECKIX NOBPEXEHWIA.

N pemoHT

lpoBepka npnbopa Npou3BOANTCS B aBTOPU30BAHHBIX CEPBUCHBIX LIHTPax nocne npubnuautensHo 1000 vacos
HapaboTKM

PEMOHT NpOW3BOANTCS WCKMIOYNTENBHO B aBTOPM30BAHHbIX CEPBUCHBIX LEHTpax Komnauun Leister.
970 ABNAETCH rapaHTien 6e30LIMB0YHOMO 1 HAAEXHOr0 PEMOHTA, MPOM3BOAMMOTO B PA3yMHbIE CPOKM, C
MCMONb30BAHNEM OPUIHAIBHBIX 3aMacHbIX YacTel B COOTBETCTBUW CO CXEMOW MOAKMIOYEHUS U NepeyHeM
3anacHblx YacTemn.

lapaHTus

Ha faHHOe YCTPOCTBO, HaUMHas C AaTbl NMOKYNKK, PACNPOCTPAHAKOTCS rapaHTUIHbIE 0053aTeNbCTBA UMK NOpY-
YUTENBCTBO NMPSMOr0 ANCTPMOLIOTOPA/NPOAABLA. TTpK NONYYEHUM NPETEH3NIA MO rapaHTM UNK MOPYYNUTENbCTBY
(c NpenocTaBnEHEM CHETA U KBUTAHLWK O NOCTABKe) NPOU3BOACTBEHHbIE [eeKThl Unn AetheKTbl 06padoT-
KI YCTPaHAKOTCA MOCPEACTBOM PEMOHTHbIX PAOOT WM 3aMeHbl YCTPOCTBA. [JaHHas rapaHTus Ui nopyymuTenb-
CTBO HEe PacnpoCTPaHSIETCs Ha HarpeBaTeNbHbIe SNEMEHTbI.

[lpyrue npeTeH3nn no rapaHTun uni 0653aTenbCTBy MCKIIOYAKTCS Ha OCHOBAHWUW MMMEPATUBHBIX MPaBOBbIX
HOPM.

[laHHas rapaHTus He PacpPOCTPAHAETCS Ha HEMONAAKM, BO3HMKLLME B Pe3yNbTaTe eCTECTBEHHOMO M3HOCA, ne-
PErpysKin NN HeHaZEXaLLEro UCMONb30BaHWS.

[apaHTUs W NOPYYNUTENBCTBO TEPSIET CBOKO CUMY, ECAM NOKyNaTesb NepeobopyaoBan YCTPOACTBO UMK BHEC B
HEro M3MEeHeHMS.
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Leister Technologies AG (Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland) 7ELLFIN, ARATIRH
B R R S A L R RIS S HE R,

5 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
SK—Ink: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 62233,
EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kasgiowl, 17.10.2018 Typug yun Méﬁ d E
ﬂ-lu?

Bruno von Wyl EfEHARE Christoph Baumgartner 4238

IRERE

RBEs. MR BRI LIFMR A HHITEI.
E EXIBREAESR : IFAER B E R ELIR IR !

AR

HBE v~ 100, 120, 200, 230 (EE;REBEAAELIIR)
FEHE w 1600, 1900, 2200, 2300

$h=E Hz 50/60

BE °C B 560 TRES

1RIZES N B 1000 TARER

IRz m/min 0.8-3.2 TS

HERK Lpa(@B) 71

R~FLxBxH mm 340 x 360 x 245

BE kg 79 WFEATIE) /69 (BXEHETL)
SIS C€

BARELR | D

BAKEMABINEEE, BRSTEN

B3] RN ey HEEE
, PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8—2.0mm
+ATE ’ KAGR PVC-P’ PE-LD, ECB, EVA 1.0—-3.0 mm
s - PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0mm
LI DE HER PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 03-2.0mm
o &2 BA125mm/5inch
o 1BuERR {46754 DVS 2225 55 | 88431 BAM #138, Efty
RITRERIER
TR SR T el sV ER RIRSETEE 9 50 mm / 2 inch
DVS: EEIREDS

BAM: EXFMEHARSMILAZFR, 8 129



1 iR,
2 IRENERA AN R F a3 7 ih
3RFX
43S
5ETR
6 PATXAL
T S RALFF X/ IFAFF X
8 = AFRRWALFF X
9 XA
10 3xzh/ 1 5h
11 BEEDHF
12 SEEAHIAF
13 JRREFTIHRET
14 R IRET
15 [REEEFTRET
16 B4R
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17 17ER

18 HER

19 J&iX4E

20 S48

21 [F17ER

22 TIREN/[ERER
23 EIREN/ERIE
24 §5%

25 R

26 TR
27 & TEB

28 SHEE R ]
29 fiEdL KIFEEERET
30 &#F

31 BE&RR



BEED

o AEMEVIEMATEMIFIERAOME L, RIET (11) EREMASHE, RihaTiEs
(13), IRzh/ERIE (22/23) MERRERFTIEEME. BEZFRNBIENG (12), RNER
#F (11) 895K 77,

o ZIRE A BohATIRET (13) FohRERERTT (14), RIBEREAMRKFIEE (15) 893
THRETIETIRZE (15)RIE I,

o BE NMRBIRAIFEET 1000 N, FJEEEMAMIRIR,

(NI
A REED

220 1000
202 900
179 800
157 700
134 600
112 500
90 400
67 300
45 200
23 100

1234561234
ERAMRIEES 1000 N

IBIERE
o @A 1] o [f] #es iR, RERATME MFEEE. BANSEERHIE

ETRRE.
o R @*ﬂ [+[RBITFIARSE. MABELN 5 735,

It —_._@_> KATBEETR

ERER

BREIREE 000 4a0 }
S I T cop

IR IEERE

o RIFEEN T TRNBLKXSNEM, FH H iﬁ%ﬁ?ﬁﬁifgo WA EERFHIN
EETRREL.
IRz >

= REERE 220 2o
n
U

S 7y S 220 4o
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Thaefaik

o MARF > ARBEEXRBEREEHE AR GHRBEE
TEFHITH, e @I IZMAX
PR M BHIREASTHIT,
RENHSHEE=TMHRSE:

O MEFH. BT, FE

O EfRINR

O BEIAXREMEIEK
A IXzh/EEER D HAXHO
B Kixig E b+ TR
C B4 F T IR

o BEEN - TRBE. BIRTTEENEREESRR. EEKRIEELNHENER
TAMEZEEE (CHD) MIFELNENRFIE,
%ﬁﬂf*ﬂﬁ% T #3k, BEIEY, BEENREL TRVENMHEEZ L Eh#HTT
LKMIFE.

BIREEE
IR ERE R =A-B S 9]

A L TEBEEE E N e LI
B JREEIERE D JSIEEE 2 S

CIBEHm1 E MitiE « >

o B2) » WEHRG, RATRBABHEIBFHINESR, HEMEL BN B EHE R
R ENFEERERFEEMAR AT, W)/ EREBE =RITERLHITER,

RiEEE

o FE BEREE 80 MM E 125 mm
Bt TRGBR Z B U R E AR ARRES
o B Z=/DAkW (REEMNL)
B RCCB 230V~
« BEA  BOESEETARDIE. |10y

50m 3x1.5mm2/3 x 14 AWG
100m  3x2.5mm2/3 x 12 AWG
50m 3x1.5mm2/3 x 14 AWG
100m  3x2.5mm?2/3 x 12 AWG

HO Y H3Y Y

BRIEFF

o BNFERFT, WMEBIRLZ (1) HIELUKERKERSE B AWK,
o RESZH (30) 3 F17 (16),
o RAEZXAL (6) BHHIEABEERR,
BIEEEITEBE,
%%GJ):i?EEHE’\J%ﬁEEEE%EE’—ﬁé&%/%iﬁ%ﬁ:*ﬁﬁo MAEE BRI, EhEARER
132 * LA Main- 2 Control- &k3IETE,
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Main—£& 31 1I IIS Control- £& 31 1I ?
f f f f
—F > 000 400 &_,.-r.,_> cco< {oo
BFX (3)HIF cco H00* ue*  BO*
; | BFFX(3) i i
2 4 2 4
B BT R RS TR ETRS 4R
PRI X5/ N3 Main | Control
1. IRk ShRE
2. IRIEERE gEE | #EE
3R SLRRE
- 4. 3B SEE | HE2E
< qﬁ* Ny
* A B E 5. 2B 77 T
6. T7fit £ REAE
275 (4) hn#etiEE DnhkpE EE
100 % o BJEBERE
100 % o NN TTHEE
2%(2) IREhEPEE R

100 % o BHJEEBERE

100% = < o T TR REIEE TR

100 % = < o IRTNER (22/23) LB

100 % B < o BT B AIFIZES (1000 N),

100 % B§ < BIEERES, RAAETE (BMFHEME. TiEk..)

MRINTFERIR, BHERIRS 0

o W&

- IXEhiR/E AR (22/23) A G (18) E5 L TIEW R STH H 1&fdRT
K

TR
 ERRAKE/RSSE

. 2| SERENIHS R IEEN + TERAREE L (WE A),

. EEEESH (E 1237 .

o WIARIRIZEE,

o BERMEAETEIRIENE, ERTERESRNHTIRE,

. BERIZER, I

o ERERE (4) b MlETFIRE EL,

o $ZH0AAH (18) (WE B).

o fIEHHF (11) (WE C).

o RIS B IR B E AT A TR,
BTRISE, RRIIRE,
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FHaiRiEiTiE

o MEIRE (5R/CEERERE) . RIEEE, 8
212 (4) £89 o] [F]emmismRn.

o BITIRMESHT (30) KSR (16) B ENISHRIEIED 25 —#
5, MMEEBSBANTIREEREE 20 mm | o7 —F i
/0.8inch XA (REB) » T

[ Z s 777
SSGEESSSS

EIEBURNS T |
EB KEE  08inch

ERIBIEIIE
o BHOKER (11), MEZELREAEH (18) HE LI,
o EARE (4) Ly [M]@XAEEHEBL.

ERRE (4) £i9 [g[M [TReXAmAsg (A TXm ) .

EiRINARY
RIESRIEEIORE, FRAHEKENGERASENIARRY
KA

« RIF/HE

RIBMEIRARRE, IEEEFERE
PE-HD.PE-C.PFA\PP ##/EE 0.8-2.0mm/32-80 mil |
PVC-P.PE-LD. ECB.EVA #4%}/ZE 1. 0 - 3.0 mm / 40 — 120 mil

o THE=MINAX: FFh. ZALINF. ME2L
BT EAINAMNANNAEAS, KASHATHEREN
IR S IRIRRE
y EA N

e WA/t
RIBMEIRARRE, IEFEERE
PE-HD. PE-C.PFA\PP ##}/ 2 0.3 - 1.0 mm / 12 - 40 mil
PVC-P. PE-LDVECB. EVA ##}/EE 0.5 - 2.0 mm / 20 - 80 mil

o ENIREEEY 0.3 mm/ 12 mil L EAYERS

. ZJ;E%EW#E?%HIZHEM, REAASEERFIRIENME. MTEMEMRS A SRS
TITEdis

o MFFASHE (18) LM MPURET,

o REFMINRERS.

o RREREERE],

o IREHIREH/E LR ZEIRAEHE (18) o

o K0T WIFERIR (22/23) ZERIAEHE (18).

o ZE#R1T,
o HIB/MNE: MBI TIRERC,
o IRIEFE, AIKASHEEET (28) AEMARANENRE, EITREFOINRE,

134



Ei EIREh/ERE

* 5§ Leister TWINNY T BFEMNA (FIAIREER TN EATIE) AIEREMEZEL,
XERCRIRETEMNHEREERRER, WAIERENIAERIRE, HRAFRERIF
4%, FLEEHUNE/ERE, REFFER, AIEABHAFNGEIERS/ EEE.

o IRIRSIRFF 1 - 9 $FFFIBEHE SR
o IBHERMESIRRF 9 - 1 RERE/ERR

ER TRz ERR

o RRSIREF 1- 16 HHBRIXEHE KR
o RGBSR 16 - 1 REIRED/ERR

1 IBLIBET M3 % 6
2 HERESkIPIR

3 EERET M4 x 8
4 FEH 5 6 x 80

5 ®{FIF (340 15)
6 B

7 IRnh/E SR

8 ¥RHH

9 IREhIMER(K

1 3B3LIRET M3 % 6

2 EHEI2ET M8 x 50

3 Nilos #H#&z= 0 8/20 x 1.8
AR 08/14 x 0.1

5 RITEREIK

68 08/14x 0.1

7 Nilos 3h7#&z= 0 8/20 x 1.8
8 BRI

9 IR af/E L IRIFIR
10 /NARIEE M8
11 B M8
12 SBLHRET M4 x 12
13 PIEEE
14 IRT/E LR
158 0 15/22 x 0.3
16 ¥HHE5x 6.5
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e Leister Technologies AG 2 ELIZANAR S H DR R R BB IFHEOREMIZI, 5.2 www.leister.com.

G
o {XAI{ER Leister B4

s

* ZTRMNZ=SIIESS (26) NERARIEE.

o EANLRIBEAESH (18).

o MEAMLREEIRNMERIR (22/23),
 RIBRELME L AIBLRLIEER (24),

o MEHEIRE (1) MiEXESFELNMVHBIT,

ARSSFILE(E

* ZTRRKIETTL 1000 /)b G N BRSSP OHITIRE,
o JEERIFEURMNAY Leister IRSMREITHBIIF, XF71RERERBERENEHER
HERARESHHITE W AIFERNEERS.

*i&

o hiREEMEIZ BEEREHNE/HEBRENBRIEENF, EEE I TR
REBFRIFREER (BIMKBHMETBIER) , EPREHEES BT ERE %
BT LR, MATHRE TERRIRIETE,

o HiBRIFRIEBERIMEITERHIIEEM T LUHR.

e HIERER. SHHAFIIRFEMVRAR I ZRRIERS,

o EMLEMNREHITHRERNEN, WABERERIFRERS.
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