®
Instrukcja obstugi

LEISTER Twinny S
Zgrzewarka automatyczna z klinem kombi

L Nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi i zachowac jg do pdzniejszego uzytku.
ZASTOSOWANIE

LEISTER Twinny S to automatyczna zgrzewarka wyposa zonaw klin kombi do zgrzewania na
zaktadk e i konfekcjonowania folii oraz membran uszczelniaj acych, stosowanych przede wszystkim
w geoin zynierii m.in. przy budowie tuneli, zbiornikbw wodny ch, wysypisk i innych konstrukcji
ziemnych. Przeniesienie ciepta hast epuje dzi eki optymalnemu pot gczeniu miejsca kontaktu z

gor acym powietrzem.

Typ / przeznaczenie | System klin6w Typ materiatu Grubosé materiatu
Budownictwo ziemne | Klin kombi- dtugi PE-HD,PE-C, PFA,PD,PP, 0,8-2,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0 mm
Budowa tuneli Klin kombi- kroétki PE-HD,PE-C, PFA,PD,PP, 0,3-1,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,3-2,0 mm
» Szeroko $¢ zaktadki maks. 125 mm

* Charakterystyka zgrzewu  Charakterystyka zgrzewu jest zgodna z wytycznymi DVS 2225 cz.1 ()
oraz BAM. Inne wymiary na zamoéwienie.

DVS: Niemiecki Zwigzek Techniki Spawalniczej
BAM: Federalny Instytut Badas Materiatowych i Testowania w Berlinie




A OSTRZEZENIE

Zagro zenie dla zycia! — podczas otwierania urzadzenia elementy przewodzace
prad sg nieostoniete. Przed otwarciem urzgadzenia nalezy odigczy¢ wtyczke
od zrodfa zasilania.

Niewtasciwe uzytkowanie urzadzenia gorgcego powietrza, w szczegolnosci
w poblizu tatwopalnych materiatow i gazéw wybuchowych stanowi
niebezpiecze nstwo po zaru i eksplozji!

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanej dyszy lub rury elementu
grzewczego. Urzadzenie musi zosta¢ wychtodzone. Nie kierowac strumienia
gorgacego powietrza w strone ludzi lub zwierzat.

Napiecie znamionowe urz gdzenia musi odpowiada¢ napieciu znamionowemu
Zrodta zasilania.

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie wytgcznika
przeciwpora zeniowego .

Wiaczone urzadzenie musi znajdowa € sie pod nadzorem . Gorgce powietrze

moze dotrze¢ do tatwopalnych materiatéw, znajdujacych sie poza zasiegiem
wzroku.

Chroni¢ urzadzenie przed wilgoci g i zamoczeniem.

CERTYFIKACJA @

Urzadzenie posiada certyfikat CCA (CENELEC- Porozumienie certyfikacyjne. System Certyfikacji Wyrobow
Elektrycznych i Elektronicznych.)

DG P> P

Dane techniczne Iﬁl
Bezpieczenstwo elektryczne podwdjna izolacja

Napiecie V~ 100 120 200 230 (napiecia nieprzemienne)
Moc wW 1600 1900 2200 2300/2900

Czestotliwosé Hz 50/60

Temperatura °C 20-600

Sita docisku N maks. 1000

Naped m/min. | 0,2- 2,5 (4,0)

Poziom hatasu LpA (dB) 71

Wymiary dt. X szer. X wys. mm 350 x 390 x 270

Waga kg 6, 9 (budownictwo ziemne) / 6, 5 (budowa tuneli)




Opis funkcji LEISTER Twinny S

Rolka napedowa/ dociskowa

Kierunek zarzewania ——gm NG Kiin kombi )

Linia zgrzewu= A-B

A: Grubos¢ warstwy Ai B
B: Grubos¢ zgrzewu

C: Zgrzew 1

D: Zgrzew 2

E: Kanat kontrolny

System zgrzewania — Temperatura powietrza jest nastawiana bezstopniowo i kontrolowana
elektronicznie. Przeniesienie ciepta nastepuje dzieki optymalnej kombinacji stref kontaktu i
goracego powietrza. Ruchomy klin kombi jest wyposazony w trzy strefy grzejne:

Przekrdj poprzeczny elementu zgrzewaj 3gcego

Wylot goraceqo powietrza
Rolka dociskowa

Goérna warstwa materiatu

if e T g

e :

- Dolna warstwa materiatu

( '$'>—_ Rolka prowadzaca

- et -

Uplastycznienie materiatu Strefa kontaktu/ Podgrzewanie wstepne/osuszanie/
goracym powietrzem podgrzewania oczyszczanie materiatu

Sita docisku -> nastawiana bezstopniowo. Sita docisku podczas zgrzewania jest przenoszona
poprzez dzwignie kolankowa na rolki dociskowe. Gtowica obrotowa zapewnia rownomierne
rozito zenie sity docisku na obie sekcje zgrzewania (C i D) oraz na spoine zgrzewu bez kanatu
kontrolnego.

Umozliwia to bezproblemowe wykonywanie potaczen typu T. Podczas procesu zgrzewania sita
docisku dopasowuje sie samoczynnie liniowo do grubosci materiatu geomembrany.

Przekrdj poprzeczny zgrzewu na zakltadk e

Naped - > podwdjny system napedowy jest nastawiany bezstopniowo i kontrolowany elektronicznie.
Zakres regulacji z tachogeneratorem jest zaprojektowany w taki sposéb, aby predkos¢ zgrzewania
pozostawata niezmienna niezaleznie od obcigzenia. Przeniesienie mocy na rolki napedowe/
dociskowe jest wykonywane poprzez trojstopniow g przektadni e planetarn a.



LEISTER Twinny S

Opis urz adzenia

Widok z przodu

19 20

18

Widok z tytu

19 20

22

21




Opis urz gdzenia LEISTER Twinny S

1. Przewdd zasilajacy 16. Kétko transportowe

2. Mocowanie przewodu 17. Drazek blokujacy

3. Dmuchawa goracego powietrza 18. Klin kombi

4. Podgrzewanie wigczone/ wytgczone 19. Rolka dociskowa

5. Regulator temperatury 20. Rolka prowadzaca

6. Przefgcznik ilosci powietrza 21. Tylnie kotko transportowe

7. Dzwignia blokujgca 22. Dolna rolka napedowa/ dociskowa

8. Uchwyt 23. Gorna rolka napedowa/ dociskowa

9. Naped/ przektadnia napedowa 24. tancuch

10. Dzwignia sity docisku 25. Naped wigcz/ wytacz

11. Sruba regulacyjna docisku przy 26. Regulator napedu ze skalg

zgrzewaniu 27. Dzwignia blokady potozenia

12. Sruba zabezpieczajgca 28. Filtr powietrza

13. Sruba regulacyjna rolki dociskowe;j 29. Dolna czes¢ podwozia

14. Drazek prowadzacy 30. Sruba nastawu trzpienia prowadzacego

15. Uchwyt prowadzacy 31. Sruba regulacji glowicy obrotowej
Zgrzewanie LEISTER Twinny S

Przygotowanie do zgrzewania

» Kontrola:
- Ulozenie Szeroko$¢ zaktadki 80 mm do 125 mm
Materiat zgrzewany musi by¢ z kazdej strony czysty.
- Zasilanie minimum 5 Kw (generator pradu)

Z wytacznikiem przeciwpora zeniowym

- Przewody przediuzajace  minimalny przekrdj przewodu wedtug tabeli:

230 V~ do 50 m 2x1,5mm?
do 100 m 2x2,5mm?

120 V~ do 50 m 2x1,5mm?
2

do 100 m 2x25mm

Przygotowanie do pracy

e Zamocowac¢ drazek prowadz acy (14) lub uchwyt prowadz acy (15).

*  Wysuna¢ dmuchaw e gor gcego powietrza (3) i podniesé do gory, do momentu zablokowania
pozyciji.

» Podiaczyé¢ urzadzenie do zrédta zasilania.

» UstawiC parametry zgrzewania, patrz strona 6.



Zgrzewanie

- Sita docisku

I|3 2|?' 12 11

Uwaga:

Przekroczenie
maksymalnej wartosci
docisku 1000 N moze
spowodowac¢ mechaniczne
uszkodzenie urzadzenia.

LEISTER Twinny S

Automat zgrzewajgcy wypozycjonowac na materiale przeznaczonym
do zgrzewania. Docisng¢ dzwigni e sity docisku (10) bez wywierania
nacisku na klin kombi. Delikatnie docisngc¢ rolki nap edowe/ dociskowe
(22/23) na materiale za pomocg sruby regulacyjnej (11). Odblokowac
dzwigni @ blokady poto zenia (27) jednoczesnie zwalniajac dzwigni
(20).

Nastawienie sity docisku $rub g regulacyjn a (11) wykonywac¢ zgodnie
z rysunkiem A. Delikatnie zablokowaé¢ w odpowiednim potozeniu
poprzez dokrecenie $ruby zabezpieczaj acej (12). Jezeli jest to
konieczne, dostosowac site docisku rolki (19) za pomocg sruby
regulacyjnej (13).

[T] Sita docisku Rysunek A
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maks. sita docisku 1000N

- Predko $¢ zgrzewania
Predkos¢ zgrzewania kazdorazowo nastawia¢ wyskalowanym regulatorem
napedu (26) w zaleznosci od materiatu lub membrany oraz warunkéw

zewnetrznych.
4 5 6
| | |
- Temperatura
Temperature zgrzewania nastawiac regulatorem temperatury (5) . llo$¢
1 doprowadzanego powietrza jest regulowana dwustopniowym przet gcznikiem
5 (6) (w zaleznosci od materiatu i typu klina). Wiaczy¢ podgrzewanie (4) .
4 Wstepnie nagrzac urzadzenie (przez ok. 5 minut).




Zgrzewanie LEISTER Twinny S
Proces zgrzewania
* Sprawdzi¢:

- Rolki nap edowe/dociskowe (22/23) oraz klin kombi (18) musza byc¢ czyste przed zblizeniem ich
do membrany lub folii.

- Urzadzenie musi osiggna¢ zadang temperature

- Dlugos¢ przewodu/ prowadzenie przewodu

* Wypozycjonowac urzgdzenie na zatozonej membranie lub folii
*  Wiaczy¢ naped (25)

* Dosung¢ klin kombi (18)

* Przesuna¢ dzwigni e (10)

]

‘Eaj Proces zgrzewania rozpocz ety

» Kontrolowaé¢ zgrzewanie (grubos¢ i prowadzenie zgrzewu). Jezeli jest to konieczne, dostosowaé
predkos¢ zgrzewania za pomoca regulatora nap edu (26).

» Prowadzi¢ urzadzenie wzdtuz linii zaktadki za pomoca drazka prowadz acego (14) lub uchwytu
(15) w taki sposéb, aby krawedz zalozonego materiatu znajdowata sie caty czas w 20 mm strefie
odstepu od zewnetrznej rolki (patrz rysunek B).

Rysunek B

Maks. szer. pozostatego
materiatu

Proces zgrzewania zako nhczony

» Zwolni¢ dzwigni e docisku (10) , wysung¢ klin kombi z zaktadki i unies¢ w gore.

*  Wylaczy¢ naped (25). Ustawic¢ regulator temperatury (5) w pozycji O (zero) w celu wychtodzenia
klina kombi (18) oraz elementu grzejnego urzadzenia (przez ok. 5 minut). Nastepnie wylgczyé¢
podgrzewanie (4) .



Wymiana gornych rolek nap edowych/ dociskowych LEISTER Twinny S

Za pomocg urzadzenia LEISTER Twinny S mozna wykonywac¢ rézne rodzaje tgczen typu ,na zakladke”.
Réznice te polegajg na odmiennej szerokosci zgrzewu oraz kanatu kontrolnego. Mozna rowniez wykonaé
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 nierdzewnej.

Sruba z them stozkowym ptaskim M3x6
Ostona glowicy

Sruba nastawcza M4x8

Kotek walcowy 6x80

Pierscien ochronny (wat @15)
Podktadka dystansowa

Rolka nap edowa/ dociskowa

Klin czétenkowy

Walt napedowy gorny, komplet

©CoNoOrWNE

Demonta z rolek nap edowych/ dociskowych, kolejno  §¢ 1-9.
Monta z rolek nap edowych/ dociskowych, kolejno  $¢€ 9-1.



Wymiana dolnych rolek nap edowych/ dociskowych

LEISTER Twinny S
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Sruba z tbem stozkowym ptaskim M3x6
Sruba z them walcowym M8x50
Pierscien Nilos @ 8/20x1,8

Podkfadka @ 8/14x0,1

Tylnie kotko transportowe, komplet
Podkfadka @ 8/14x0,1

Pierscien Nilos @ 8/20x1,8

Tuleja dystansowa

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

Ostona rolki napedowej/ dociskowej
Nakretka M8

Podktadka M8

Sruba z them stozkowym ptaskim M4x12
Podkiadka zaciskowa

Rolka nap edowa/ dociskowa

Podkfadka dystansowa @ 15/22x0,3

Klin czétenkowy

Demonta z rolek nap edowych/ dociskowych, kolejno  $¢ 1-16.
Monta z rolek nap edowych/ dociskowych, kolejno  §¢ 16-1.




Przezbrojenie urz gdzenia/ zmiana klina LEISTER Twinny S

W zaleznosci od materiatu przeznaczonego do zgrzewania nalezy zastosowac klin kombi diugi  lub
krotki.

Klin kombi dhugi

N 2 kanatem » Zastosowanie/ wskazowki
\ Kkontrolnvm W zaleznosci od zastosowanego materiatu
e PE-HD, PE-C, PFA, PP; grubos¢ materiatu 0,8- 2,0 mm
eV e PVC-P, PE-LD, ECB, EVA; grubo$¢ materiatu 1,0- 3,0 mm
e S o » Zapewnia trzy strefy podgrzewania: podgrzewanie wstepne,

podgrzewanie kontaktowe, uplastycznienie materiatu.

\\ Bez kanatu » Dzieki potaczeniu podgrzewania kontaktowego z gorgcym
By, kontrolnego powietrzem, dtugi klin kombi zapewnia najwyzszej jakos$ci
' zgrzew przy duzej predkosci.

Klin kombi krétki

N 7 kanatem + Zastosowanie/ wskazowki

} kontrolnym W zaleznosci od zastosowanego materiatu

Yt PE-HD, PE-C, PFA, PP; grubos¢ materiatu 0,3- 1,0 mm

N N T, PVC-P, PE-LD, ECB, EVA; grubos¢ materiatu 0,5- 2,0 mm
e

* Umozliwia zgrzewanie materiatu o grubo  sci od 0,3 mm.

i Bez kanatu * W celu unikniecia topienia sie cienkich materiatow na
i 47\ kontrolnego powierzchni dyszy, materiat unoszony jest na poduszce goracego
o powietrznej. Czas bezposredniego kontaktu materiatu z krotkim
\ A klinem kombi jest ograniczony.

* Maksymalna szerokosc¢ zgrzewu bez kanatu kontrolnego — 50 mm
» Szerokos¢ zgrzewu z kanatem kontrolnym zgodnie z normg DVS 2225 cz.1 oraz BAM
e Inne wymiary na zaméwienie

Wymiana klina

» Poluzowac cztery sruby na klinie kombi (18).

» Zalozy¢ nowy element grzejny.

» Delikatnie dokrecic sruby.

* Wsungg¢ klin kombi (18) pomiedzy rolki napedowe/ dociskowe.

*  Wyrownac klin kombi (18) wzgledem rolek dociskowych (22/23)

» Dokreci¢ sruby.

* Wykonac i skontrolowac zgrzew prébny. Kanat kontrolny musi znajdowac¢ sie centralnie pomiedzy
liniami zgrzewu.

* W razie koniecznosci, wyregulowac¢ gtebokos¢ najazdu klina i pozycje kanatu kontrolnego za
pomoca sruby nastawu (30).



[LEISTER]Y

SZKOLENIE

Firma LEISTER oraz jej autoryzowani dystrybutorzy oferujg bezptatne szkolenie w zakresie obstugi
urzagdzen oraz procedury zgrzewania.

AKCESORIA

KONSERWACJA URZ ADZENIA

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne akcesoria LEISTER.

Filtr powietrza (28) nalezy regularnie czysci¢ pedzelkiem.

Klin kombi (18) czysci¢ mosiezng szczotka druciana.

Rolki nap edowe/ dociskowe (22/23) czysci¢ mosiezng szczotkg
druciana.

tancuch (24) smarowac¢ regularnie smarem do tarncuchow.
Przewdd zasilaj acy (1) oraz wtyczke nalezy regularnie
kontrolowac¢ pod katem mechanicznych i elektrycznych uszkodzen.

SERWIS | NAPRAWA

Naprawy mogg by¢ wykonywane wylgcznie przez autoryzowane punkty serwisowe LEISTER
Gwarantujg one przeprowadzenie fachowej naprawy przy zastosowaniu wylacznie
oryginalnych czesci zamiennych, zgodnie ze schematami urzadzen i wykazami czesci
zamiennych LEISTER.

Najpozniej po ok. 1000 roboczogodzinach urzgdzenie musi zosta¢ poddane przegladowi w
autoryzowanym punkcie serwisowym LEISTER.

GWARANCJA

Firma LEISTER Process Technologies odmawia wszelkich roszczen gwarancyjnych w stosunku
do urzadzen, ktoére zostaly przez Kupujgcego przebudowane lub naprawiane.

Na urzadzenie przystuguje gwarancja jednego (1) roku od daty zakupu (po okazaniu rachunku
lub dowodu dostawy). Powstate uszkodzenia zostang usuniete poprzez wymiane lub naprawe.
Elementy grzejne (grzatka, klin) urzadzenia nie podlegajg gwarancji.

Przy zachowaniu ustawowych warunkéw, dalsze roszczenia sg wykluczone.

Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub niezgodnym z
przeznaczeniem zastosowaniem urzgadzenia nie podlegajg roszczeniom gwarancyjnym.



@

Dokumentacja serwisowa Leister TWINNY S

Wykona naprawa lub przeprowadzony przeglad powinien zosta¢ potwierdzony podpisem oraz pieczatkg
autoryzowanego punktu serwisowego Leister. Dokument powinien przechowywa¢ witasciciel urzgdzenia.

Dane techniczne

Typ automatu zgrzewaj acego

Nr. zamowienia

Nr. seryjny
Napiecie znamionowe \Y
Moc znamionowa w

Data sprzeda zy

Przeglad

1. Data Punkt serwisowy Podpis
2. Data Punkt serwisowy Podpis
3. Data Punkt serwisowy Podpis
4. Data Punkt serwisowy Podpis
5. Data Punkt serwisowy Podpis
6. Data Punkt serwisowy Podpis
Naprawa

1. Data Punkt serwisowy Podpis
2. Data Punkt serwisowy Podpis

3. Data Punkt serwisowy Podpis



