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Kayttoohje (aikuperaisen kayttiohjeen kiannos)

Leister TWINNY S

Kuumailmahitsausautomaatti

Kayttotarkoitus

GO

El Lue kayttoohje tarkasti ennen kayttdonottoa ja sailytd se myohempaa kayttoa varten

Leister TWINNY S on kuumailmatyyppinen hitsausautomaatti kalvojen ja tiivistysrainojen limihit-
saamiseen ja niilld verhoamiseen tunneleissa sekd maa- etta vesirakennustoissa. Limmonsiirto
tapahtuu kosketuksen ja kuumailman optimaalisen yhdistelmén avulla.

Rakenne Lammitysjarjestelma Materiaal in laatu Materiaal in paksuus
. itk ilasuutin PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
Maznalainen u PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0mm
rakennustyd
T . i . . PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,3-1,0mm
unneirakennusty Lyhyt kilasuutin PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,3-2,0mm

e Limitys maks. 125mm

e Saumamuoto

Valmistetaan DVS 2225, osa | ja BAM mukaisia hitsisaumoja. Muut mitat ovat tar-

peen mukaan mahdollisia.
DVS: Saksalainen hitsaustekniikkayhdistys
BAM: Saksan materiaalintutkimus ja -koestuslaitos, Berliin

Tekniset tiedot

Jénnite vV~
Teho w
Taajuus Hz
Lampotila °C
Saumausvoima N
Nopeus m/min.
Melutaso L, (dB)
Mitat P x L x K mm
Paino kg

Yhdenmukaisuus
Suojausluokka Il

Pidatamme oikeuden teknisiin muutoksiin.

* Liitdntajannitetta ei voi vaihtaa

100, 120, 200, 230 %
1600, 1900, 2200, 2300/2900
50/60

20-600

max. 1000

0,2-2,5(4,0)

71

350 x 390 x 270

6,9 (Maanalainen rakennustyo)
6,5 (Tunnelirakennustyo)

c€
[



Vaatimuksenmukaisuusvakuutus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at denne modellen av vart
solgte produkt oppfyller kravene i felgende EU-direktiver.
Direktivene: 2006/42
2004/108 (asti 19.04.2016), 2014/30 (alkaen 20.04.2016)
2006/95 (asti 19.04.2016), 2014/35 (alkaen 20.04.2016)
2011/65
Harmoniserte standarder: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 61000-3-11 (Zmay), EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 04.03.2015 XYMQ - NKQ Z/ct/hﬂ/u) &

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Havitys

Sahkotyokalut, tarvikkeet jfl pakkaukset on toimitettava ympdristod sddstavaan kierratykseen.
Vain EU-maiden osalta: Al heitd sahkotyokaluja kotitalousjatteeseen!

Varoitus
Hengenvaara, kun laite avataan, koska jénnitetta johtavat komponentit ja liitan-

nat paljastuvat. Pistoke on vedettdvé pistorasiasta ennen laitteen avaamista.

Tulipalo- ja rajahdysvaara, kun kuumailmalaitteita kdyte-tddn asiattomasti,
erityisesti palavien materiaalien ja rajahtavien kaasujen laheisyydessa.

Palamisvaara! Kuumaa lammityselementtiputkea ja kuumakiilaa ei saa koskettaa.
Anna laitteen jadhtya.
Kuumailmavirtaa ei saa suunnata ihmisia tai eldimia péin.

A\

Nimellisjannitteen, joka on merkitty laitteeseen, on oltava sama kuin verkko-
jannite.

EN 61000-3-11; Zyax = 0.060 Q + j 0.038 Q.

Kysy tarvittaessaneuvoa sahkoyhtiolta.

FI-kytkin on ehdottomasti valttdmaton ihmisten suojaamiseksi, kun laitetta kdytetdén
rakennuskohteissa.

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

Laite on suojattava kosteudelta ja vedelté.

O Os > > >



Toimintaselitys

o Lammitysjarjestelmd — Kuuman ilman lampétilaa voidaan sdatad portaattomasti ja se on elektronisesti ohjat-
tu. LAmmodnsiirto tapahtuu optimaalisella kuumakiilan ja kuumailman etujen yhdistelmalla.
Liikkuvasti tuettu kuumakiila kdsittda kolme lammitysvydhyketta:

Leikkausmalli lammitysjarjestelmasta

Kayttd-/puristusrulla

Hitsaussuunta

A

Kuuman ilman meno

Materiaalin

lapikuumennus

} Kosketuslampd

Esilammitys

Yiatiivistyskalvo

Alatiivistyskalvo

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

B
C:
D
E

Limihitsauksen leikkausmalli

Saumausmatka =A-B
A:

YI&- ja alatiivistyskalvon
paksuus

: Hitsaussauman paksuus

Osasauma 1

: Osasauma 2
: Tarkistuskanava

‘ C
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o Kaytto — kaksinkertainen kayttojdrjestelmd, portaattomasti sdddettava ja elektronisesti ohjattu. Takogeneraattorilla
varustettu ohjauspiiri on rakenteeltaan sellainen, ettd kulloinkin sdédetty hitsausnopeus pysyy samana kuor-
mitusmadrasta riippumatta. Voimansiirto kayttd-/puristusrullalle tapahtuu kolmiportaisen planeettavaihteis-
ton kautta.



Laitekuvaus

Nakyma edesta

Nakyma takaa
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21
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Laitekuvaus

e m
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Verkkokaapeli

Kaapelinpidin
Kuumailmapuhallin

L&mmitys ON/OFF
Ldmmityspotentiometri asteikolla
lImamé&aran kaksivaihekytkin
Lukitusvipu

Kédensija

Kaytto/voimansiirto
Saumausvoiman kiristysvipu

. Saumausvoiman saatémutteri
. Vastamutteri
. Alaspitimen saatoruuvi

Ohjaussauva
Ohjauskahva

. Tukipy6ré (tela)

17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Alaspitosanka

Kuumakiila

Alaspitorulla

Ohjausrulla

Takatukirulla
Alakaytto-/puristuskytkinrulla
Ylakaytto-/puristusrulla

Ketju

Kéytto ON/OFF
Kéyttopotentiometri asteikolla
Kiristysvivun lukitus
llmansuodatin

Rungon alaosa
Ohjausakselin kierrenasta
Heiluripdéan saétoruuvi



Hitsaus

Hitsauksen esivalmistelut

e Tarkistus:
— Asetus Limitysleveys 80 mm - 125 mm
Limityksen valissé olevien tiivistyskalvojen on oltava puhtaita seka yla- etta
alapinnaltaan.
— Sahkon syotto ainakin 4 kW (generaattori)
varustettuna Fl-kytkimelld
— Verkkokaapeli minimaalinen kaapelipoikkipinta-ala taulukon mukaan
230V~ 50 m:iin 2x1,5mm?2
100 m:iin 2x2,5mm?2
120 V~ 50 m:iin 2x1,5mm?2
100 m:iin 2X2,5 mm?2
Kéytto

¢ Asenna ohjaussauva (14) tai ohjauskahva (15

¢ Kuumailmapuhallin (3) tydnnetdan ulos ja kddnnetdan ylos vasteeseen asti.
e | aite yhdistetaan verkkoon.

o Sdddetdan hitsausparametrit, katso s. 9.



Hitsaus

13 2712 11

Huom:

Maksimisaumausvoiman 1000 N
ylittdminen voi aiheuttaa mekaa-

nisia vaurioita.

26 25

— Saumausvoima
Hitsausautomaatti tydnnetédn sisédn hitsattavaan materiaaliin ja paikoiteta-
an. Kiristysvipu (10) kiristetddn kiilasuutinta sisadnvetdmattd. Kaytto-/
puristusrullat (22/23) saatetaan sdatomutterin  (11) avulla  kevyes-
ti kosketukseen hitsattavan materiaalin - kanssa.  Kiristysvivun lukitus
(27) vapautetaan ja samalla poistetaan kiristysvivun (10) jannitys.
Saumausvoima sdddetddn kuvion A mukaan kiertdmalld saatomutteria (11).
Vastamutteri (12) kiristetddn kasin. Alaspitorullan (19) voima sé&idetéén
tarvittaessa alaspitimen saatéruuvin (13) avulla.

[N] _
A Saumausvoima Kuvio A

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1234561234 ~ Rasteri
Maks. saumausvoima 1000 N

— Hitsausnopeus
Hitsausnopeus sdadetdan kayttopotentiometrin (26) avulla asteikon mukaan
kalvosta tai tiivistysrainasta ja s&dn vaikutuksesta riippuen.

— Lampétila
Hitsausldmpdtila sdadetdan lammityspotentiometrin (5) avulla. Imaméaéra séddetaan
kaksivaihekytkimen (6) avulla (materiaali- ja suutinriippuvainen). Kuumailmapuhaltimen
(4) kytkin kytket&dn padlle. Ldmmitysaika noin 5 minuuttia.
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Hitsaus

Hitsauksen kulku
e Tarkistus:  — Kéyttd-/puristusrullien (22/23) sekd kuumakiilan (18) on oltava puhtaita ennenkuin ne tulevat
kosketukseen tiivistysrainan tai kalvon kanssa.
— Hitsauslampdtila on oltava saavutettu.
— Verkkokaapelipituus (kaapeliohjaus).

Hitsausautomaatti tydnnetaén limittdin sijoitettuun tiivistysrainaan tai kalvoon ja paikoitetaan.
Kéyton (25) kytkin kytketdan péalle.

Kuumakiila (18) sijoitetaan paikalleen.

Kiristysvipu (10) kiristetaan.

@i\ Hitsaustoimenpiteen aloittaminen

e Hitsisauma tarkistetaan (hitsipaksunnos/saumausmatka). Hitsausnopeus korjataan tarvittaessa kayttopotentio-
metrin (26) avulla.

¢ Hitsausautomaattia ohjataan ohjaussauvan (14) tai ohjauskahvan (15) avulla limitystd pitkin niin, ett4 etummainen
limitysleveys pysyy 20 mm:n vy6hykkeen sisélld (katso kuviota B).

Kuvio B
=
17
29 T |
1
e [ Maks. etummainen
N SN \F limitysleveys
20mm
> €

Hitsaustoimenpiteen paattaminen

e Kiristysvipu (10) vapautetaan jannityksesta ja kuumakiila/putkisuutin (18) vedetdén pois limityksesté
ja kdénnetéan ylos.

o Kayton (25) kytkin kytketdan pois padltd. Limmityspotentiometri (5) siirretddn nolla-asentoon jotta kuumakii-
la/putkisuutin (18) jaéhtyisi. Taman jalkeen lammitys (4) kytketadn pois padlta.



Ylemmaén-/puristusrullan asentaminen

Erilaisissa kéyttotarkoituksissa, esimerkiksi tunneli- tai maanalaisessa rakennustyossd, valmistetaan Leister TWIN-
NY’n avulla erilaisia limiliitossaumoja. Nama eroavat toisistaan hitsisaumaleveyden ja tarkistuskanavalevey-
den osalta. Myds ilman tarkistuskanavaa olevia hitsisaumoja valmistetaan. Néiden erilaisten limisaumojen valmis-
tamiseksi on vastaavat kéytto-/puristusrullat asennettava. Nama kaytto-/ puristusrullat valmistetaan asiakkaan
toivomuksen mukaan joko alumiinista tai ruostumattomasta teraksesta.

1. Uppokantaruuvi M3 x 6 6. Vililevy

2. Heilurip4dn suojapelti 7. Kaytto-/ puristusrulla
3. Kierrenasta M4 x 8 8. Puolikuukiila

4. Sylinterinasta 6 x 80 9. Taydellinen ylakayttoakseli
5.

Lukitusrengas (akseli @ 15)

Kéytto-/puristusrullien purkaminen numerojérjestyksessa 1 -9
Kéytto-/puristusrullien asentaminen numerojarjestyksessd 9 — 1
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Alemman-/puristusrullan asentaminen

10 M

NSO LN

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

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

Kéytto- ja puristusrullan suojapelti
Kuusiomutteri M8

Aluslevy M8

Uppokantaruuvi M4 x 12
Kiristyslevy
Kéytto-/puristusrulla

Valilevy @ 15/22 x 0,3
Puolikuukiila 5 x 6,5

Kaytto-/puristusrullien purkaminen numerojarjestyksessa 1 -16

Kéytto-/puristusrullien asentaminen numerojarjestyksessa 16— 1




Lammitysjarjestelmén valitseminen

Hitsattavista materiaaleista riippuen tulee kéayttaa lammitysjrjestelméassé, kuumakiilaa tai putkisuutinta .

Pitka kuumakiila

Tarkistuska- * Kaytto/ohjearvot
navalla Materiaalista riippuen

PE-HD, PE-C, PFA, PP paksuus 0,8 — 1.5mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA paksuus 1,0 — 3,0mm

o Sisaltad kolme lammitysvyohykettd: esildmmitys, kosketusldmpd ja materiaalin ldpiku-
umennus

Pitka kuumakiila mahdollistaa kosketuslammon ja kuumailman yhdistelmén avulla
erittdin hyvan hitsisaumalaadun seké suuren hitsausnopeuden.

o Kéytto/ohjearvot
Materiaalista riippuen
PE-HD, PE-C, PFA, PP paksuus 0,3 - 1,0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA paksuus 0,5 -2,0mm

e Mahdollistaa kalvojen hitsaamisen 0,3 mm paksuudesta lahtien

e Ohuiden materiaalien kosketuspinnan sulamisen vélttdmiseksi kannatetaan hitsatta-
vaa materiaalia kuumailmatyynyn avulla. Nain, | se on vain lyhytaikaisessa kosketukses-
sa lyhyen kuumakiilan.

¢ Maksimaalisesti mahdollinen hitsisaumaleveys ilman tarkistuskanavaa 50 mm
e Hitsisaumaleveys tarkistuskanavalla DVS 2225, osa | ja BAM mukainen
e Muut mitat mahdollisia tiedustelun pohjalta

Ty6n kulku

e Kuumakiilan (18) 4 ruuvit avataan.

e Asennetaan uusi lAmmitysjarjestelma.

® Ruuve kiristetd&n hieman.

e Kuumakiila (18) tydnnetaén kaytto-/puristusrullan valiin.

e Kuumakiila (18) suunnataan puristusrullien (22/23) mukaan.

® Ruuvit kiristetdan.

e Koehitsaus, tarkistus: Tarkistuskanavan on oltava hitsisauman keskella.

e Tarvittaessa voidaan lammitysjarjestelman sisdantyontosyvyytta saataa
kuusiokoloruuvin (30) avulla jotta tarkistuskanava sattamiseksi keskelle.
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Koulutus

Firma Leister ja sen valtuutetut palvelupisteet jarjestavat maksuttomia hitsauskursseja ja koulutusta.

Varaosat

e Vain Leister-varaosia saa kayttaa

Kunnossapito
e | aitteen iimansuodatin (28) on likaannuttuaan
puhdistettava pensselilla.
e Kuumakiila/putkisuutin (18) puhdistetaan terdsharjalla.
o Kaytto-/puristusrulla (22/23) puhdistetaan terdsharjalla.
o Ketjut (24) kisitelldan tarvittaessa ketjusuihkeella.

e Verkkojohto (1) ja pistoke tutkitaan mahdollisten s&hkdisten ja mekaanisten vaurioiden
[oytdmiseksi.

Korjauspalvelu

e Laite pitdd huollattaa véhintéin joka 1000 kayttotunnin jalkeen.

® Vain valtuutettujen Leister-huoltopisteiden on annettava hoitaa korjaukset. Ne tekevat korjaukset 24 tun-
nissa ammattitaitoisesti ja luotettavasti kytkentékaavioiden mukaan ja kdyttdvat alkuperdisia varaosia.

Tuotevastuu

e Tahén tuotteeseen noudatetaan jakelijan/myyjan myontamid takuu- tai takuuvastuuoikeuksia ostopéivasta
alkaen. Jos takuun alainen vaade esitetadn (todistettu laskulla tai toimitustodistuksella), jakelija poistaa valmis-
tus- tai késittelyvirheet vaihtamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen. Takuu ei koske I&mmityselementtejd.

e Muut vaateet suljetaan pois pakottavan oikeuden nojalla.

e Takuu ei koske vaurioita, jotka aiheutuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai epdasianmukaisesta
kasittelysta.

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



Navod k pOUiitI’ (Preklad originalniho navodu k obsluze) @

Leister TWINNY S
Svarovaci automat s kombinovanym klinem

Pouzit

E;;h Pred uvedenim do provozu si pozomg prectéte navod
k pouZiti a uschovejte ho pro dalSi potfebu.

Leister TWINNY S je svarovaci automat s kombinovanym klinem uréeny pro svarovani preplatovanim,
konfekcionalizaci folii, svarovaci izolacnich past v tune-lech, spodnich a vodnich stavbach. Pfenos
tepla se uskutediuje diky optimalni kombinaci kontaktniho tepla a horkého vzduchu.

provedeni topny systém druhy materialti sila materialu
Kombinovany klin |  PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
inzenjrské stavby dlouhy PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0 mm
vystavba tunelii Kombinovany klin | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,3-1,0mm
kratky PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 03-2,0mm

* Piekryti max. 125 mm

e Tvar svaru

Svarecka vytvari svary podle norem DVS 2225 ¢ast | a BAM
V pfipadé potfeby je mozno nabidnout jiné rozméry.
DVS: Neémecky svaz svareci techniky

BAM: Spolkovy Ustav pro vyzkum a zkou$ky materialu, Berlin

Technické udaje

Napéti vV~
Prikon w
KmitoCet Hz
Teplota °C
Pfitlacna sila N
Posuv m/min.
Urovai hlugnosti L, (dB)
Rozméryh x §x v mm
Hmotnost kg

Znacka konformity

Tida ochrany Il

Technické zmény vyhrazeny
* Napajeci napéti nelze prepinat

100, 120, 200, 230 %
1600, 1900, 2200, 2300/2900
50/60

20-600

max. 1000

0,2-2,5(4,0)

71

350 x 390 x 270

6,9 (zemni prace) / 6,5 (vystavba tuneli)
€3

[=]
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ProhlasSeni o shodé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz potvrzuje, Ze tento vyrobek v provedeni
daném nami do provozu spliuje pozadavky nasledujicich smérnic EU

Smémice:

Harmonizované normy:

Kaegiswil, 14.03.2016

Likvidace

A\

2006/42

2004/108 (do 19.04.2016), 2014/30 (od 20.04.2016)

2006/95 (do 19.04.2016), 2014/35 (od 20.04.2016)

2011/65

EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

EN 61000-3-11 (Zmay), EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Ruo N&Q Z/@[W/W a

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Elektrické naradi, prisluSenstvi a obaly se musi odevzdat kekologické recyklaci.
Pouze pro €lenské staty EU: Nevyhazujte elektrické naradi do domovniho odpadu!

Vystraha

B> B>

Pfi oteveni pfistroje hrozi nebezpeéi Zivota, protoZe dojde k odkryti
vodivych soudasti a konektorl. Pfed otevienim pfistroje proto vytahnout
privodni $ndru ze sitové zasuvky.

Pri neodborném zachazeni s horkovzduSnymi pfistroji hrozi nebezpeci pozaru
a vybuchu, a to zejména v blizkosti hoflavych materidld a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! V horkém stavu se nedotykejte ochranné trubice
topného Clanku a klinové trysky. Nechte pfistroj vychladnout. Proud
horkého vzduchu neobracejte proti osobdm ani zviratlim.

Upozornéni

00D ®

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se sitovym napétim.
EN 61000-3-11; Znex = 0.060 © + j 0.038 Q. EventuéIné s dodavatelem
(z&sobovaci firmou) konsultujte.

PTi pouZiti pfistroje na stavenistich je z diivodu ochrany pracovnik{l bezpo-
dminecné nutné pouZivat proudovy chranic Fl.

Pristroj musi byt provozovan pod stalym dohledem. Teplo se miiZe Siceit
i k hoflavym materiallim, které se nenachdzeji v bezprostiedni blizkosti.

Pfistroj musi byt chranén pfed vihkosti a mokrem.



Popis funkce

* Vyhfivaci systém — Teplota horkého vzduchu je fizena elektronicky a Ize ji plynule (spojit&) nastavo-
vat. K pfenosu tepla se vyuziva optimalni kombinace vSech vyhod kontaktniho tepla a horkého vzduchu.

Pohyblivé uloZzeny kombinovany klin obsahuije tfi tepelné oblasti:

pohonné a pritlaéné valecky

Smér svafovani

Prtifez topnym systémem:

vystup horkého vzduchu

pritlacny valecek

horni izolaéni pas

e

\
|

> S Kombinovany Klin L \)
A S S S A A — sl AT e
@ — vodici valecek
<>l >t »>
prohfivani materialu } kontakni teplo predehfivani

e Piitlacna sila — je plynule nastavitelnd. Pritlacna sila se pfendsi na pfitlacné valeCky lomenou pakou.
Vykyvna hlavice zaruéuje rovnomérné stlaceni obou diléich svarli (C a D) resp. i na jediny svar bez
zkuSebniho kanalu.

To umoziuje bezproblémové svarovani vicenasobnych svar(l (T svar).
Pritlacna sila se béhem svarovani linearné prizpdsobuje zméné sily izolaéniho pasu.

moow>

Priifez piekryvného svaru
Stlaceni=A-B

: sila horniho a dolniho izolaéniho pasu

: sfla svaru
: diléi svar 1
: diléi svar 2

: zkuSebni kanal

<+ o

V//@ﬁ(M <BK7/X Al

N\

gl

e Pohon — dvojity pohonny systém, plynule nastavitelny, elektronicky regulovany. Ridici obvod s tachoge-
neratorem je navrzen tak, aby nastavena rychlost svarovani z(stavala konstatni nezavisle na pohy-
bovém odporu. Pfenos sily na pohonné a pfitlatné vélecky se déje prostfednictvim tfistupiového

planetové pievodovky.



Popis pfistroje

Celni pohled

25/26

Zadni pohled

24

18

18



Popis pfistroje

e m
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Privodni sitova ilira

Drzak privodni §iliry

Horkovzdu$né dmychadlo

Vypinac topeni

Potenciometr topeni se stupnici
Dvoustupiovy prepina¢ mnozstvi vzduchu
AretaCni paka

Drzadlo

Pohon/prevodovka

Napinaci paka pritlacné sily

. Nastavovaci matice pfitlatné sily

Pojistna matice

Nastavovaci Sroub vyhlazovani
Vodici ty¢

Ridici rukojet

Pojezdové kolecko

17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Navadéci raminko

Kombinovany klin

Pritlacny valeCek

Vodici valetek

Zadni pojezdovy valeCek

Dolni pohonny a pritlacny valecek
Horni pohonny a pfitladny valecek
Retéz

Vypina¢ pohonu

Potenciometr pohonu se  stupnici
Aretace napinaci paky

Vzduchovy filtr

Dolni ¢ast podvozku

Zavitovy kolik hridele

Nastavovaci Sroub vykyvné hlavice
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Svarovani

Pfiprava ke svarovani
e Kontrola:

— UloZeni Siceka prelozeni 60 az 125 mm

lzolacni pasy museji byt v oblasti prekryti
jakoZ i na horni a dolni strang Gisté.

— Napajeni nejméné 4 kW (generator) vybaveny

proudovym chraniéem Fl

— Sitova silira minimalni prifez kabelu podle tabulky

230V~

120 V~

do 50m
do 100m

do 50m
do 100m

2x1,5mm?2
2x2,5 mm?2
2x1,5mm?2
2x2,5mm?2

Pfiprava k provozu

* Namontovat vodici ty¢ (14) nebo Fidici rukojet (15).
e \lytahnout horkovzdus$né dmychadlo (3) a otoCit nahoru na doraz.

e Pfipojit pfistroj na napajeci sit.
o Nastavit parametry svafovani, viz strana 21.




Svarovani

- nastaveni pritlacné sily

13 2712 11

POZOR:
Pri prekroceni max. pfi-tlaéné

sfly 1000 N miZe dojit k mecha-

nickému poskozen.

26 25

Najet svareckou do svafovaného materialu a upravit jeji polohu. Bez uvolnéni
napinaci paky (10) nelze kombinovany klin zasunout do pracovni polohy.
Otacenim stavéci matice (11) lehce nastavit mirny dotyk pohonnych
a pritlacnych valecku (22/23) se svarfovanym materidlem. Uvolnit pojist-
ku napinaci paky (27) a soucasné uvolnit napinaci paku (10).

Nastavit pfitla¢nou silu otacenim nastavovaci matice (11) podle obraz-
ku A. Pojistnou matici (12) dotdhnout rukou. V pfipadé potfeby
nastavit nastavovacim Sroubem vyhlazovani (13) silu pfitlaéného
valecku (19).

IN] Obrazek A:
A pritlacnd sila [N]

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

»

» rastr (Gislovana
ploska)

1234561234
maximalni pfitlacna sila 1000 N

— nastaveni rychlosti svarovani

Rychlost svafovani se nastavi na stupnici v zavislosti na druhu félie nebo
izolaCniho pasu a na povétrnostnich podminkach pomoci potenciometru
pohonu (26)

- nastaveni teploty

Teplota svafovani se nastavuje pomoci potenciometru topeni (5). MnoZst-
vi vzduchu je nastavené dvoustupiovym piepinatem (6) (v zavislosti na
materialu a kombinovaném klinu). Zapnout vypina¢ horkovzdusného topeni
(4). Doba zahceivani ¢ini asi 5 minut.
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Svarovani

Priibéh svarovani
e Kontrola: — Pohonné (pfitlacné) valecky (22/23), rovnéZ i kombinovany Klin (18) musi byt
pred najetim do tésniciho pasu Cisté.
— Musi byt dosaZena svarovaci teplota.
— Kontrola délky sitové siliry a jeji vedeni na pracovisti.
* Najet svareckou do prekryvajicich se izolatnich pas(i nebo folii a upravit jeji polohu.
e Zapnout vypina¢ pohonu (25).
e Kombinovany klin (18) je aktivovan.
 Napnout napinaci paku (10).

%( \ Svarovani zahajeno

e Kontrolovat svar (geometrii svaru). V pripadé potieby upravit potenciometrem pohonu (26) rychlost svafo-
vani.

 Pomoci vodici tyCe (14) nebo Fidici rukojeti (15) vést svafovaci automat podél prekryti tak, aby se udrze-
la predni Sitka prekryti v oblasti pasma 20 mm (viz obrazek B).

Obrazek B:

23 |

17

29 _ |

i
H maximalni predni Sifka
__ ¥ v prekryti 20 mm

-0 <€

Svarovani ukonéeno

* Napinaci paku (10) uvolnit a kombinovany klin (18) vytdhnout z preplatovani a vyjet.
¢ Vypnout vypina¢ (25) pohonu. Potenciometr teploty (5) nastavit na nulu a tim kombinovany klin
(18) vychladit. Potom ohfev (4) vypnout.



Vyména horniho pohonného a pfitlaéného valecku

Pri rliznych aplikacich, napriklad pri vystavbé tuneldl nebo pfi zemnich pracich se pomoci pfistroje Leister
niho kanalu. Jindy se vytvarej svary bez zkusebniho kanalu. Aby bylo mozné vytvarst vechny tyto riizné typy
svarl, je tfeba namontovat prislusné pohonné a pritlacné valecky. Tyto pohonné a pritlaéné valecky se
vyrabéji na prani zakaznika z hliniku nebo z nerezové oceli.

Zapustny Sroub M3 x 6
Ochranny plech vykyvné hlavice
Zavitovy (stavéci) kolik M4 x 8
Hridel 6 x 80

Pojistny krouzek

Vymezovaci podlozka

Pohonny a pritlacny vale¢ek
Péro

Horni pohonna hfidel, kompletni

G wn =
© oo NS

Demontaz pohonnych a pfitlacnych valecki se provadi v pofadi 1-9.
Montaz pohonnych a pfitlacnych valecki se provadi v poradi 9-1.
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Vymeéna dolniho pohonného a pfitlaéného valecku

10 M

Zapustny Sroub M3 x 6

Valcovy Sroub M8 x 50

Profilova podlozka @ 8 / 20 x 1,8
Licovand podlozka @ 8 / 14 x 0,1
Kompletni zadni pojezdové koleCko
Licovand podlozka @ 8 / 14 x 0,1
Profilova podlozka @ 8 / 20 x 1,8
Vymezovaci pouzdro

O N~

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

. Ochranny plech pohonného a pritlaného

valecku

Sestihranna matice M8

Podlozka M8

Zépustny Sroub M4 x 12

Svéraci podlozka

Pohonny a pritlaCny valecek
Vymezovaci podlozka @ 15/22 x 0,3
Péro5x 6,5

Demontaz pohonnych a pritlacnych valeckd se provadi v poradi 1-16.
Montaz pohonnych a pfitlaénych valeckl se provadi v pofadi 16-1.
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Vyména topného systému

Podle druhu svafovaného materidlu je volen topny systém, kombinovany klin dlouhy nebo kratky.

Kombinovany klin dlouhy
) s kandlkem e Pouziti / orienta¢ni hodnoty

V zévislosti na materidlu mohou byt hodnoty odliSné
PE-HD, PE-C, PFA, PP sila materidlu 0,8 — 2.0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA sila materidlu 1,0 — 3,0mm

e Obsahuje tfi topné zony:
predehfivani, kontaktni teplo, prohfivani svarfovaného materialu
Kombinovany klin dlouhy umo#iuje diky kombinaci kontaktniho tepla a horkého
vzduchu velmi dobrou kvalitu svaru a také vysokou svareci rychlost.

Kombinovany klin kratky

e Pouziti / orientaCni hodnoty
V zavislosti na materialu mohou byt hodnoty odlisné
PE-HD, PE-C, PFA, PP sila materidlu 0,3 —1,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA sila materidlu 0,5—2,0mm

¢ Umoiiuje svarovani folii od sily 0,3 mm.

e Aby se zabranilo spékéni tenkych materidll na kontaktni plose, je svafovany
material nadnaSen horkym vzduchovym pol§tafem. Proto je materidl jen kratky
¢as v kontaktu s kratkym kombinovanym klinem.

e maximalni mozna Sitka svaru bez zkuSebniho kanalu ¢ini 50 mm

o Siceka svaru se zkuSebnim kanalem podle DVS 2225 ¢ast | a BAM

e jiné rozméry Ize zajistit na vyzadani

Popis malych obrazkd: se zkuSebnim kanalkem, bez zkusebniho kanalku

Pracovni postup

e OdSroubovat Ctyfi Srouby na kombinovaném Klinu (18).

¢ Namontovat novy topny systém.

e Lehce dotahnout Srouby.

e Kombinovany klin (18) nasunout mezi pohonné (pfitlacné) valecky.

* Kombinovany klin (18) nastavit k pfitlacnym valecklim (22/23)

e Dotahnout Srouby.

o ZkuSebni svar, kontrola: ZkuSebni kanalek musi byt ve stfedu svaru.

eV pripadé potfeby mize byt pomoci Sroubu s vnitinim Sestihrannym zarezem (30) nastavena hloubka
spusténi topného systému a tim vystredén zkuSebni kanalek.
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ZaSkoleni

Firma Leister Process Technologies a jeji autorizovand servisni nabizeji svafovaci kurzy a Skolen

PrisluSenstvi
® Smi se pouZzivat pouze pfisluSenstvi Leister.

Udriba
¢ Vzduchovy filtr (28) pfistroje je tfeba pfi znecisténi oCistit Stétcem.
e Kombinovany klin (18) ocistime draténym kartacem.
 Pohonné a pritlaéné valecky (22/23) se Cisti draténym kartacem.
* Retdzy (24) se v pfipadé potieby osetuji sprejem na fetézy.

e Zkontrolujte pfivodni sit’ovy kabel (1) a zastrcku z hlediska elektrického a mechanického
poSkozeni

Servis a opravy

o Pfistroje by se mély nejpozdéji po 1000 provoznich hodindch prezkouSet v autorizovaném servisu.

 Opravy se musi nechat provadét vylucné v autorizovanych servisnich stfediscich firmy Leister. Tato stfe-
diska poskytuji odbornou a spolehlivou opravarenskou sluzbu za pouZiti origininich nahradnich dilii podle
elektrickych schémat a kusovnik(i béhem 24 hodin.

Zaruka

* Pro tento pfistroj plati prava ohledné zéaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta pfimym odbytovym
partnerem / prodejcem od data koupé. V pfipadé zaruéniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady
(prokdzani fakturou nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbyto-
wym partnerem prostfednictvim dodavky nahradnich dilli nebo opravou. Topné télesa jsou vylougena z
odpovédnosti za vady nebo zaruky.

 DalSi zarucni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouceny v ramci kogentniho prava.

o Skody vzniklé pFirozenym opotiebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulaci jsou z odpovédnosti za
vady vylouceny.

o U pristrojdi, na nichZ kupuijici proved! Gpravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné zarucni naroky nebo naroky
z odpovédnosti za vady.



Kullanma klavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun gevirisi)

Leister TWINNY S
OTOMATIK KOMBi KAMALI KAYNAK MAKINASI

Uygulamalar

E l Cihaz ¢alistirmadan 6nce kullanma klavuzunu dikkatle okuyunuz ve muhafaza ediniz.

Leister TWINNY S ince tabakalarin prefabrikasyonu ,tiinel insaati icin jeomembran ortiilerin ve ayrica
toprak hafriyati ve cevre miihendisligi yalitim ortiilerinin kaynaginda kullanilan otomatik kombi
kamall bir kaynak makinasidir. Malzeme (izerine transfer edilen isi,sicak hava ve kontakt isinin
uygun bir birlesimidir.

Tip I Sicak Kama Sistemi Malzeme Cinsi Malzeme Kalinhigi
) PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
Geure Mihendisiigi [y V" KOMP!Kama f pyG-p, pE-LD, ECB, EVA 1,0-30mm
Tiinel ingaati Kisa Kombi K PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP PVC- 0,3-1,0mm
Isafomorama fp pe.|p, ECB, EVA 0,3-2,0mm
¢ Bindirme max. 125 mm.
o Dikis tipi Kaynak dikisi DVS 2225 boliim 1 ve BAM normlarina uygun olarak yapilmak-

adir. Diger olgUler istege baghdir
DVS: Alman Kaynagi Dernegi
BAM: Malzeme arastirma ve Testi Federal Enstitisd, Berlin

Teknik ozellikler

Voltaj

Giig tiiketimi
Frekans

Isi

Kaynak basinci
Kaynak hizi
Gurdltu seviyesi
Olgiileri

Agirhk
Uygunluk isareti
Koruma sinifi Il

Hz
°C

mt/dk
Ly (dB)
mm

kg

100, 120, 200, 230 %
1600, 1900, 2200, 2300/2900
50/60

20-600

max. 1000

0,2-2,5(4,0)

71

350 x 390 x 270

6,9 (cevre mithendisli@i) / 6,5 (tiinel)
€3

O

Teknik veriier ve dzellikler 6nceden uyan yapiimaksizin degistirilebilir.
* Sebeke voltaji degistirilemez.

27



28

Uygunluk beyani

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bu Ur(iniin piyasaya sundugumuz
haliyle asagidaki AB yonetmeligi hiikiimlerine uygunlugunu beyan eder.

Yonetmelikler: 2006/42

2004/108 (tarihine kadar 19.04.2016), 2014/30 (tarihinden itibaren 20.04.2016)
2006/95 (tarihine kadar 19.04.2016), 2014/35 (tarihinden itibaren 20.04.2016)

2011/65

Birlesik normlar: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 14.03.2016

Tasfiye (atma)

Powdl Lalgs

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Elektrikli aletler, aksesuarlar ve ambalajlar ¢evreye zarar vermeden geri dondstirtimelidir.
Sadece AB iilkeleri icin: Elektrikli aletleri evsel atiklar ile birlikte atmayin!

Uyarilar

>

Hayati Tehlike! Cihaz elektrige bagli iken iginin agiimasi tehlikelidir. Cizahin
icini agmadan 6nce prizden gikartin.

Cihazin yanici ve patlayici maddelerin yakininda yanlis kullaniimasi yangin
veya patlamaya sebep olabilir.

Cihaz sicakken rezistans muhafazasi veya sicak hava (fleme nozuluna
dokunmayin.Cihazi kullandiktan sonra sogutun. Sicak hava akimini insan
veya hayvanlarin (izerine yonlendirmeyin.

Caution
Cihaz Uzerindeki voltaj dederi sebekedeki voltaj dederine ezit olmalidir.

0® @ @

EN 61000-3-11; Zna = 0.060 Q +j 0.038 Q.
Gerektiginde tedarikgiye danisin.

Kullananin glvenligi acisindan cihazin insaat sahasinda RGCB (Birikmis Akim
Devre Kesici) devresine baglanmasini dnemle 6neririz.

Cihaz uzman gozetimi altinda kullanilmalidir. Cihazin 1sisi gozle goriilmeyen
parlayici malzemeleri atesleyebilir.

Cihazi nem ve sudan koruyunuz.



Fonksiyonlarin agiklamasi

e [sitma Sistemi: — Sicak hava IsisI kademesiz ayarli ve elektronik kontrolliidir. Isi transferi , kontakt ve

sicak hava isisinin optimum birlesimi olarak gerceklesir.
Esnek kombi kama (¢ 1sitma zonundan olusur :

Transmisyon / baski merdanesi

Kaynak yonii —> )z

Isitma Sistemi Semasi

Sicak hava ¢ikisi

Sikistirma merdanesi

+— Klavuz merdanesi

Sicak hava ile malzeme pla:
fikasyonu

2.4
T

temizlenmesi

Ust jeomembran 6rtii

- >
Kontak 1sis Malzemenin 6n 1sitma kurutulmasi ve

e Kaynak basinci: — Sonsuz ayarli. Kaynak basinci mafsalli bir kol ile baski merdanelerine aktarilir.
Mafsalli baslik kaynak hatlari boyunca (C ve D ) ve test bosluksuz kaynaklarda basincin esit dagilimini

salar.

Bu 6zellik T birlezemelerde kolay kaynak saglar. Kaynak sirasinda jeomembran ortiiniin kalinligina bagl
olarak basing lineer olarak dengelenmektedir.

B
Dikis kalinligi azalmasi = A—B

: Ust ve alt membran kaling
: Kaynak dikis kalinligi

: Kaynak hatti 1

. Kaynak hatti 2

: Test boslugu

moow>

indirme kaynaginin kesit semasi

<y

> A
e~ &W\ Bi<ﬁ /\BKZX <A

E

<2

e Yiiriitme: — Ciftli ylritme sistemi sonsuz ayarli ve elektronik kontrollidtr. Takojenaratorlii otomatik
kontrol sistemi, ayarlanan kaynak hizini strekli sabit tutar. Baski merdanelerine gii¢ transmisyonu
planet disli kutusu vasitasi ile aktariimaktadir.
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Aletin agiklamasi

On gériintil

25/26

Arka goriintii

22

21

18

30



Aletin agiklamasi

. i aa
SO »mP =0

© e NSO RWDN S

Ana kablo

Kablo tutucusu

Sicak hava bloveri

Isitma AGMA / KAPAMA

IsI potansiyometresi

iki kademeli hava debi salteri
Kilit kolu

Tutma sap!

Ylritme / Glig transmisyonu
Basing kolu

. Basing ayar vidasi

Basing ayar kilit vidasi

. Sikistirma Merdanesi ayar vidasi

Klavuz kolu
Klavuz sapi

. Yon tekerlegi

17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Blokaj cubugu

Kombi - Kama

Sikistirma merdanesi

Klavuz merdanesi

Arka yan tekerlegi

Alt yiritme / baski merdanesi
Ust yiiriitme / baski merdanesi
Zincir

Ylritme agma / kapama digmesi
Yiiritme potansiyometresi

Kilit kolu

Hava filitresi

Alt sasi

Klavuz safti ayar vidasi
Mafsalll baslik ayar vidasi
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Kaynak
Kaynak hazirligi

e Kontrol:
— Malzemenin segilmesi Malzeme bindirme genisligi 80 mm — 125 mm
kaynatilacak jeomembran Ortisiniin kaynak i¢ ve alt (st yizeyleri
temiz olmalidir.
— Sebeke ceyrani Asgari 5 Kw (jenerator)
RCCB devresi ile birlikte
— Ana priz kablolan Min. Kablo kesitleri asagidaki

tabloya gore secilmelidir.

230 V~ to 50m
to 100 m

120 V~ to 50m
to 100m

2x 1,5mm2/2x14 AWG
2x 2,5mm2/2x12 AWG
2x 1,5mm2/2x14 AWG
2x 2,5mm2/2x12 AWG

isletme kosullari
¢ Klavuz kolunu (14) klavuz sapina (15) baglayin.

e Sicak hava bloverini (3) disari dogru alin ve kilitlenene kadar yukari kaldirin.

e Makinay! sebeke ceyranina baglayin.
e Kaynak parametrelerini ayarlayin. Bkz. syf. 33




Kaynak

13 27 12 11

Dikkat:

1000 Newton maksimum
basing degerinin asilmasi
makinaya zarar verir.

26 25

— Kaynak Basinci

Otomatik kaynak makinasini kaynatilacak malzemenin (zerine yerlestirin.
Kombi kamayl malzeme igine sokmadan basing kolunu (10) sikistirin.
Basing ayar vidasi ile (11) yiiriitme / baski merdanelerini (22/23)
malzemeye hafifce degene kadar sikin. Kilit kolunu (27) agarak basing
kolunu (10) geri gekin

Sekil A’da gorlldigi gibi , basing ayar vidasini (11) gevirin. Basing ayar
kilit vidasini elle sikin. Gerektiginde sikistirma merdanesi (19) basincini
sikistirma merdanesi ayar vidasi (13) ile sikin.

Ib [N] Sekil A
(pound) A Kaynak basinci '
220 1000
202 900
179 800
157 700
134 600
112 500
90 400
67 300
45 200
23 100

12345612234 > Gosterge
Max. kaynak basinci 1000 N

— Kaynak hizi

Jeomembran Ortiintin veya filmin kaynak 6zellikleri ve dis hava Isisina bagli
olarak kaynak hizini yiiriitme potansiyometresi (26) ile ayarlayin.

Kaynak isisini potansiyometre (5) ile ayarlayin. Hava debisi 2 kademeli
salter (6) ile ayarlanir. (malzemenin cinsi ve kombi — kama tipine bagli
olarak) sicak hava bloverini (4) calistirin. Isitma siresi takribi 5 dakika.

33



34

Kaynak

Kaynak Prosediirii

¢ Kontrol — Yiiriitme / baski merdaneleri (22/23) ve kombi kama (18)
jeomembran ortiiniin kaynagindan énce temizlenmelidir.
— Gerekli kaynak 1sis1 ayarlanmalidir.
— Kablo uzunlugu / kablo kesiti.

e (Otomatik kaynak makinasini kaynatilacak jeomembran orttintin igine yerlestirin.
¢ Yiiriitme diigmesine (25) basin.

e Sicak kamay (18) malzeme igine sokun.

* Basing kolunu (10) gekin.

gi Kaynak prosesinin baslangici

e Kaynak dikisini kontrol edin. (erime/dikis kalinligi azalmas|) Gerektiginde potansiyometre (26) ile
kaynak hizini ayarlayin.

e Otomatik kaynak makinasi bindirme hatti boyunca klavuz kolu (14) ile yonlendirilir. Bdylece bindirme 6n yiizey
genisligi 20 mm lik mesafe iginde kalir. (Bkz. Sekil B)

Sekil B
- B
17
29 |
T
: — \# gMea'1)(i.$It;g;dirme on yiizey

}| 20mm |<

Kaynak prosesinin sonu

 Basing kolunu (10) serbest birakin ve kombi kamay! malzemenin disina gikartin ve yukari kaldirin.
e Yiiriitme motorunu (25) durdurun. Isitici potansiyometresini (5) sifir kademesine getirerek kombi
kamay (18) sogutun. Sonra isi salterini (4) kapatin.



Ust siiriicii / basing silindirinin Gegis

Leister TWINNY S ile muhtelif uygulamalar icin bindirme kaynag yapilabilir. Orn : Tiinel insaati , gevre miihen-
disligi. Kaynak dikisinin ve test boslugunun genisligi uygulamalara gére degisebilir. Hava test bo_luksuz
kaynak dikiside yapilabilir. Yukarida bahsedilen muhtelif kaynak dikislerine uygun yiiriitme / baski merdaneleri
musterinin istegi dogrultusunda aliminyum veya paslanmaz celikten imal edilmektedir.

Gomme vida M3 x 6

Oynar baslik koruyucu lamasi
Soket basli vida M4 x 8
Silindir pim 6 x 80

Saft tutma halkasi (@ 15)

Ana halka

Yiiriitme / baski merdanesi
Yarim daire kama

Ust yiiritme saft

I
©oN®

Yiiriitme / baski merdanelerini sokme sirasi 1 -9
Yiiriitme / baski merdaneleri montaj sirasi 9 — 1
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Alt siiricii / basing silindirinin Degistirme

10 11

NSO~ =

Gomme Vida M3 x 6
Silindir civata M8 x 50
Nilos rondela @ 8/20 x 1,8
Pul @ 8/14 x 0,1

Arka yon tekerlegi

Pul @ 8/14 x 0,1

Nilos rondela @ 8/20 x 18
Ara halka firgasi

Yiiriitme / baski merdanelerini skme sirasi
Yiiriitme / baski merdaneleri montaj sirasi

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

Yiir(itme / baski merdanesi muhafaza plakasi
Hexagon nut M8

Rondela

GOmme vida M4 x 12

Kilit rondelas!

Yiirlitme / baski merdanesi

Ana halka @ 15/22 x 0,3

Yarim daire kama 5 x 6,5

1-16
16 -1




Isitma sisteminin Gegis

Kaynatilacak malzemenin cinsine bagli olarak , kisa veya uzun kombi kama isitma sistemlerinden biri
secilmelidir.

Uzun Kombi Kama

Test b0$|uk|u L4 Uygulama / normlar
Malzemenin cinsine bagl olarak , olasi sapmalarla
PE-HD, PE-C, PFA, PP malzeme kalinigi 0,8 - 2 mm
PVC-P, PE-LD,ECB,EVA malzeme kalinhgi 1,0 - 3,0 mm
o U 1sitma zonu vardir : On isitma , kontak isitma , malzeme
plastifikasyonu
Uzun kombi kama sistemi, kontak 1sisi ve sicak havayl kombine ederek yliksek

kaynak hizi ve kaynak kalitesi saglar.

e Uygulama / normlar
Depending on the material, possibly deviating
PE-HD, PE-C, PFA, PP malzeme kaling 0,3 - 1,0 mm
PVC-P, PE-LD,ECB,EVA malzeme kalinligi 0,5 - 2,0 mm

¢ 0,3 mm/ 12 mil ince tabakalar kaynak imkani

« ince malzemelerin kontak yiizeyinde erimesine engel olmak icin kaynatilacak
malzeme sicak hava yastigi iginde hareket eder. Bu durumda kisa kombi kama ile
kontak stiresi ¢ok kisalir.

e Test bosluksuz maksimum kaynak dikis genisligi 50 mm.
e Kaynak genisligi test bosluklu kaynaklarda DVS 2225 Bolim 1 ve BAM normlarina uygundur.
eDiger olgller istege baglidir.

Degistirilme prosesi

¢ Kombi kamanin (18) dort civatasini gevsetin.

* Yeni isitma sistemini yerlestirin.

e Civatalari az sikin.

e Kombi kamay! (15) baski merdaneleri (22/23) arasina itin.

e Kombi kamayi (18) baski merdaneleri ile (22/23) ayni dogrultuya alin.

e Civatalari tam sikin.

e Test kaynak / Kontrol : Test boslugu kaynak dikisinin ortasinda olmalidir.

e Gerektiginde, klavuz safti vidasi (30) ile test boslugunu kaynagin ortasindan disari alarak , isitici sistemin
derinlik ayar yapilabilir.
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Egitim
Leister ve yetkili servis merkezleri diinya genelinde bedelsiz egitim kurslan vermektedir.

Aksesuarlar

e Qrijinal Leister aksesuarlarini kullaniniz.

Bakim

e Cihazin hava filitresi (28) kirlendiginde ince bir firca ile
temizlenmelidir.
e Kombi kamayi (18) tel firca ile temizleyin.
e Yiiriitme / baski merdaneleri (22/23) tel firca ile temizienmelidir.
e Zinciri (24) uygun bir sprey ile temizleyin.
e Ana kablo ve elekirik fisinde mekanik ve elektronik hasar denetimi yapin.

Servis ve onarim

e (ihaz yetkili servis tarafindan 1000 saat kullanimdan sonra kontrol edilmelidir.

e Tamiratiar yanlizca yetkili Leister servisleri tarafindan yapiimahdir. Bu servisier, 24 saat iginde orijinal

Leister yedek parcalan kullkanilarak servis garantisi vermektedir.

Garanti

e Bu cihaz icin dogrudan satis acentesi/satici tarafindan saglanan teminat ve garanti haklar satis tarihinden
itibaren gecerlidir. (Sevk irsaliyesi ve faturayla belgelendirilmis olmak kaydiyla) Teminat veya garanti tale-
binde (retim veya isleme hatalari distrib(itér tarafindan, cihazi yenisi ile degistirme veya onarma suretiyle

giderilir. Isitma elemanlari teminat veya garanti kapsami digindadir.
e Ek teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami digindadir.

e Normal asinma, asiri yiiklenme veya yanlis kullanim nedeniyle olugan hasarlar garanti kapsami digindadir.
» (Jzerinde satin alan tarafindan degisiklik veya tadilat yapiimis olan cihazlar teminat veya garanti kapsami

digindadir.




Instrukcja obsiugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obsiugi)

El Nalezy doktadnie zapoznaé sie z niniejsza instrukcja obstugi i zachowac ja do pozniejs-
7eQ0 uzytku.

Leister TWINNY S
Zgrzewarka automatyczna z klinem kombi

Zastosowanie

Leister TWINNY S jest automatyczng zgrzewarka z klinem kombi do zgrzewania na zakfadke i konfekcjo-
nowania folii oraz membran uszczelniajgcych, stosowanych przede wszystkim w geoinzynierii m.in. przy
budowie tuneli, zbiornikéw wodnych, wysypisk i innych konstrukciji ziemnych. Przeniesienie ciepta
nastepuje dzigki optymalnemu potgczeniu miejsca kontaktu z gorgcym powietrzem.

Typ/ . System klindw Typ materiatu GrUb(?s'é
przeznaczenie materiatu
. ) ) ) PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
Izail;(ri:]):émctwo Klin kombi- ctugi PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0mm
Budowa Klin kombi- PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,3—-1,0mm
tuneli krotki PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,3-2,0mm
o Szerokos$¢ zaktadki max. 125 mm

e Charakterystyka zgrzewu Charakterystyka zgrzewu jest zgodna z wytycznymi DVS 2225 cz.1 (Nie-
miecki Zwigzek Techniki Spawalniczej) oraz BAM (Federalny Instytut Badari Materiatowych i Testo-
wania w Berlinie).

Dane techniczne

Napiecie V-~ 100, 120, 200, 230 %
Moc w 1600, 1900, 2200, 2300/2900
Czestotliwosé Hz 50/60
Temperatura °C 20-600
Sita zgrzewania N max. 1000
Naped m/min.  0,2-2,5(4,0)
Poziom hatasu L (dB) 71
Wymiary dt. x szer. x wys. mm 350 x 390 x 270
Waga kg 6,9 (budownictwo ziemne)
6,5 (budowa tunel)
Certyfikat zgodnosci ce
Klasa ochrony Il O
* Zastrzegamy prawo do zmian technicznych Napiecia nie przemienne
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Deklaracja zgodnoSci

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz
poswiadcza, ze produkt w tym wykonaniu handlowym spetnia wymogi nastepujgcych dyrektyw UE.:

Dyrektywy:

Normy:

Kaegiswil, 14.03.2016

Usuwanie odpadow

hi{
A\

A

2006/42

2004/108 (do 19.04.2016), 2014/30 (od 20.04.2016)

2006/95 (do 19.04.2016), 2014/35 (od 20.04.2016)

2011/65

EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Rwe o W) Z/@Hflﬂ\/w a

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Narzedzia elektrotechniczne, akcesoria i opakowania nalezy utylizowac¢ zgodnie z zasadami
ochrony $rodowiska. Dotyczy wytacznie krajéw UE: Narzedzi elektrotechnicznych nie wolno
wyrzucaé razem z odpadami z gospodarstwa domowego!

Ostrzezenie

> B> B

Uwaga

OO &

Zagrozenie dla zycia! — podczas otwierania urzgdzenia elementy przewo-
dzace prad sg nieostoniete. Przed otwarciem urzadzenia nalezy odtaczy¢
wtyczke od Zrodta zasilania.

Niewtasciwe uzytkowanie urzadzenia goracego powietrza, w szczegélnosci w
poblizu tatwopalnych materiatow i gazéw wybuchowych stanowi niebezpiec-
zenstwo pozaru i eksplozji!

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanej dyszy lub rury elementu
grzejnego. Urzadzenie musi zosta¢ wychtodzone. Nie kierowa¢ stru-
mienia gorgcego powietrza w strong ludzi lub zwierzat.

Napiecie znamionowe urzadzenia, musi odpowiada¢ napieciu znamiono-
wemu zrodta zasilania.

EN 61000-3-11; Zya = 0.060 Q + j 0.038 Q. Skonsultowaé sie z dostawcg
energii elektryczne;.

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie wytgcznika przeci-
wporazeniowego.

Wigczone urzadzenie musi znajdowac sie pod nadzorem. Gorace powietrze
moze dotrze¢ do tatwopalnych materiatow, znajdujgcych sie poza zasiggiem
wzroku.

Chroni¢ urzadzenie przed wilgocia i zamoczeniem.



Opis funkcji

e System zgrzewania — Temperatura powietrza jest nastawiana bezstopniowo i kontrolowana elekiro-
nicznie. Przeniesienie ciepta nastepuje dzieki optymalnej kombinacji kontaktu z gorgcym powietrzem.
Ruchomy Kklin kombi jest wyposazony w trzy strefy grzejne:

Przekrdj poprzeczny systemu grzejnego

Wylot goracego powietrza

Rolka napgdowa/ dociskowa Rolka dociskowa

D
///////////////////////////////////////////A
Kierunek zgrzewania > o

— & \\\€ Klin kombi

Gorna warstwa materiatu

>}
S

7

4

/
-

Dolna warstwa materiatu

— Rolka prowadzaca

L >

Strefa kontaktu/ Podgrzewanie
podgrzewania wstepne, osuszanie,
oczyszczanie materiatu

Uplastycznienie materiatu
goracym powietrzem

e Sita docisku — nastawiana bezstopniowo. Sita docisku podczas zgrzewania jest przenoszona poprzez
dzwignig kolankowg na rolki dociskowe. Gtowica obrotowa zapewnia rownomierne roztozenie sity docis-
ku na obie sekcje zgrzewania (C i D) oraz na spoine zgrzewu bez kanatu kontrolnego.

Umozliwia to bezproblemowe wykonywanie potgczen typu T. Podczas procesu zgrzewania sita docisku
rozktada sie samoczynnie liniowo w zaleznosci od grubo$ci materiatu geomembrany.

Przekréj poprzeczny zgrzewu - typ na zaktadke
Redukcja grubosci zgrzewu =A-B

A : Grubo$¢ membrany

gomej i dolne;j ‘ C D ‘

B : Grubo$¢ zgrzewu == AN, A
C: Sekcja zgrzewu 1 PN B¢\ B WA\L
D : Sekcja zgrzewu 2 < E

E : Kanat kontrolny

e Naped — podwdjny system napedowy jest nastawiany bezstopniowo i kontrolowany elektronicznie. Auto-
matyczny system kontroli z tachogeneratorem jest zaprojektowany w taki sposdb, aby predkoS¢ zgrzewania
pozostawata niezmienna niezaleznie od obcigzenia. Przeniesienie mocy na rolki napgdowe/ dociskowe jest
wykonywane poprzez przektadnie planetarna.



Opis Urzadzenia

Widok z przodu

Widok z tytu

22

21

18
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Opis urzadzenia

e m
SoRr®NOZD©

PN RN =

Przewod zasilajgcy

Mocowanie przewodu

Dmuchawa gorgcego powietrza
Podgrzewanie wtgczone/ wytgczone
Regulator temperatury

Przetacznik ilosci powietrza
Dzwignia blokujgca

Uchwyt

Naped/ przektadnia napedowa
Dzwignia sity docisku

. Sruba regulacyjna docisku przy zgrzewaniu
. Sruba zabezpieczajaca
. Sruba regulacyjna rolki dociskowej

Drgzek prowadzacy
Uchwyt prowadzacy
Kotko transportowe

17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Drazek blokujacy

Klin kombi

Rolka dociskowa

Rolka prowadzaca

Tylnie kétko transportowe

Dolna rolka napedowa/dociskowa
Gdrna rolka napedowa/dociskowa
tancuch

Naped wigcz/ wytgcz

Regulator napedu ze skalg
Dzwignia blokady pofozenia

Filtr powietrza

Dolna cze$¢ podwozia

Sruba nastawu trzpienia prowadzacego

Sruba regulacji gtowicy obrotowej
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Zgrzewanie

Przygotowanie do zgrzewania

e Kontrola
— Utozenie Szeroko$¢ zaktadki 80 mm do 125 mm
Materiat zgrzewany musi by¢ z kazdej strony czysty.
— Zasilanie minimum 5 kW (generator pradu)
z wytacznikiem przeciwporazeniowym
— Przewody przedtuzajgce minimalny przekroj przewodu wedtug tabeli

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

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

Przygotowanie urzadzenia

e Zamocowac drazek prowadzacy (14) lub uchwyt prowadzacy (15).

¢ Wysuna¢ dmuchawe gorgcego powietrza (3) i podnies¢ do gory, do momentu zablokowania pozycii.
e Poditgczy¢ urzadzenie do zrédia zasilania.

e Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 45.



Zgrzewanie

- Sita

13 2712 11

Uwaga:

Przekroczenie maksymalnej wartosci
docisku 1000 N moze spowodowac
mechaniczne uszkodzenie urzad-
zenia.

26 25
[

docisku podczas zgrzewania

Przesung¢ i wypozycjonowa¢ automat zgrzewajgcy na materiale przez-
naczonym do zgrzewania. Docisng¢ dzwignie sity docisku (10) bez
wywierania nacisku na klin kombi. Delikatnie docisng¢ rolki napedowe/
dociskowe (22/23) na materiale za pomocg Sruby regulacyjnej (11).
Odblokowa¢ dzwignie blokady potozenia (27) jednoczesnie zwalniajac
dzwignig (10).

Nastawienie sity docisku $rubg regulacyjng (11) wykonywac
zgodnie z rysunkiem A. Delikatnie zablokowa¢ w odpowiednim
potozeniu poprzez dokrecenie Sruby zabezpieczajacej (12). Jezeli
jest to konieczne, dostosowac site docisku rolki (19) za pomoca Sruby
regulacyjnej (13).

[N] Rysunek A
A

Sita docisku

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1234561234 > Skala
maks. sita docisku 1000N

— Predkos¢ zgrzewania

Predkos¢ zgrzewania nastawia¢ wyskalowanym regulatorem
napedu (26) w zaleznosci od folii lub membrany oraz warunkow
zewnetrznych.

— Temperatura

Temperature zgrzewania nastawiac regulatorem temperatury (5).
llo$¢ powietrza regulowana jest dwustopniowym przetacznikiem
(6) (w zaleznosci od materiatu i typu klina). Wigczy¢ podgrzewanie (4).
Wstepnie nagrza¢ urzadzenie (przez ok. 5 minut).
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Zgrzewanie

Proces zgrzewania

e Sprawdzi¢ — Rolki napedowe/dociskowe (22/23) oraz klin kombi (18) musza byC czyste przed
zblizeniem ich do geomembrany lub folii.
— Urzadzenie musi osiggna¢ zadang temperature
— Dtugos$¢ przewodu/ prowadzenie przewodu

¢ Wypozycjonowaé urzadzenie na zatozonej geomembranie lub folii
e Wiaczy¢ naped (25)

e Dosung¢ klin kombi (18)

® Pociggnag¢ dzwignig (10)

gg Rozpoczyna sie proces zgrzewania

o Skontrolowac¢ wykonany zgrzew (grubo$¢ i prowadzenie zgrzewu). Jezeli jest to konieczne, dostosowac
predko$¢ zgrzewania za pomocg regulatora napedu (26).

e Prowadzi¢ urzadzenie wzdtuz linii zaktadki za pomocg drazka prowadzacego (14) lub uchwytu (15) w taki
sposob, aby krawedz zatozonego materiatu znajdowata sig caty czas w 20 mm strefie odstepu od zewnetrznej
rolki (patrz rysunek B).

Rysunek B
S I
17
29 —— | |
—
R | Maks. szerokos6 odste-
I SSS \F pu krawedzi zaktadki
_>i20mm 4

Zakonczenie procesu zgrzewania

e Zwolni¢ dzwignie docisku (10), wysung¢ klin kombi z zaktadki i unie$¢ w gére.
e Wytaczy¢ 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 wytgczy¢ podgrzewanie (4).



Wymiana gornych rolek napedowych/ dociskowych

Za pomocg urzgdzenia Leister TWINNY S mozna wykonywac¢ rézne rodzaje taczen typu ,na zaktadke”.
Réznice te polegajg na odmiennej szerokosci zgrzewu oraz kanatu kontrolnego. Mozna rowniez wykonac zgrzew
bez kanatu kontrolnego. Forma i rodzaj zgrzewu zalezg od zastosowanych rolek napgdowych/ dociskowych. W
zalezno$ci od zapotrzebowania, rolki napedowe/ dociskowe s3 wykonane z aluminium lub stali nierdzewnej.

Sruba z them stozkowym ptaskim M3 x 6
Ostona gtowicy

Sruba nastawcza M4 x 8

Kotek walcowy 6 x 80

Pierscien ochronny (wat @15)

Podktadka dystansowa

Rolka napedowa/ dociskowa
Klin czétenkowy

Wat napedowy gorny, komplet

oo n =
© LN

Demontaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejnosé 1-9.
Montaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejno$¢ 9-1.
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Wymiana dolnych rolek napedowych/ dociskowych

1. Sruba z tbem stozkowym ptaskim M3x 6 9. Ostona rolki napedowej/ dociskowej

2. Sruba z them walcowym M8 x 50 10. Nakretka M8

3. Pierscien Nilos @ 8/20 x 1,8 11. Podktadka M8

4. Podktadka @ 8/14 x 0,1 12. Sruba z them stozkowym ptaskim M4 x 12
5. Tylnie kotko transportowe, komplet 13. Podktadka zaciskowa

6. Podkfadka @ 8/14 x 0,1 14. Rolka napedowa/ dociskowa

7. Pierscien Nilos @ 8/20 x 1,8 15. Podktadka dystansowa @ 15/22 x 0,3

8. Tuleja dystansowa 16. Klin czotenkowy

Demontaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejno$é 1-16.
o Montaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejnos¢ 16-1.



Wymiana elementu grzejnego

W zalezno$ci od materiatu przeznaczonego do zgrzewania nalezy zastosowaé klin kombi dtugi lub krétki.

Klin kombi dtugi
7 kanalem kon- * Zastosowanie/ wskazowki

\ W troinym W zaleznosci od zastosowanego materiatu
PE-HD, PE-C, PFA, PP; grubos¢ materiatu 0,8 — 2,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA; grubo$¢ materiatu 1,0 — 3,0 mm

e Zapewnia trzy strefy podgrzewania: podgrzewanie wstepne, podgrzewanie
kontaktowe, uplastycznienie materiatu.

\ A Bez kanatu kon-
@ trolnego * Dzigki potgczeniu grzania kontaktowego z gorgcym powietrzem, dtugi klin
kombi zapewnia najwyzszej jakosci zgrzew przy duzej predkosci.

7 kanalem kon- * Zastosowanie/ wskazowki

trolnym W zaleznosci od zastosowania

D < 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 materiatéw na powierzchni dyszy,
materiat unoszony jest na poduszce gorgcego powietrza. Czas bezposredniego
kontaktu materiatu z krotkim klinem kombi jest ograniczony.

e Maksymalna szerokoS¢ zgrzewu bez kanatu kontrolnego — 50 mm
e Szerokos¢ zgrzewu z kanatem kontrolnym zgodnie z norma DVS 2225 ¢z.1 oraz BAM
* [nne wymiary na zamowienie

Proces wymiany klina

* Poluzowac cztery $ruby na klinie kombi (18).

e Zatozy¢ nowy element grzejny.

e Delikatnie dokreci¢ $ruby.

e Wsungc¢ klin kombi (18) pomiedzy rolki napedowe/ dociskowe.

e Wyréwnac Klin kombi (18) z rolkami dociskowymi (22/23).

e Dokrecic Sruby.

e Wykonac i skontrolowaé zgrzew prébny. Kanat kontrolny musi znajdowaé sie centralnie pomiedzy
liniami zgrzewu.

e W razie konieczno$ci, mozna wyregulowac gteboko$¢ najazdu elementu grzejnego i pozycje kanatu
kontrolnego za pomoca $ruby nastawu (30).
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Szkolenie

Firma Leister oraz jej autoryzowani dystrybutorzy oferujg bezptatne kursy w zakresie obstugi urzadzen
oraz zgrzewania.

Akcesoria

e Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne akcesoria Leister.

Konserwacja urzadzenia

Filtr powietrza (28) nalezy regularnie czysci¢ pedzlem.

Klin kombi (18) czysci¢ mosiezng szczotkg druciang.

Rolki napedowe/ dociskowe (22/23) czysci¢ mosiezng

szczotkg druciang.

tancuch (24) smarowac regularnie smarem do faficuchow.

Przewdd zasilajacy (1) oraz wtyczke nalezy regularnie

kontrolowac pod katem mechanicznych i elektrycznych  uszkodzen.

Sewis i naprawa

Najpdzniej po ok. 1000 roboczogodzinach urzadzenie musi zosta¢ poddane przegladowi w autoryzowanym
punkcie obstugi Leister.

Naprawy mogg byg wykonywane wytgcznie przez autoryzowane punkty serwisowe Leister. Gwarantujg one
fachowg naprawe w ciggu 24 godzin, przy uzyciu oryginalnych czgsci zamiennych, zgodnie ze schematami
urzadzen i wykazami czesci zamiennych.

Rekojmia

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 usungc wady fabryczne lub powstate w proce-
sie 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, przeciagzeniem lub zastosowaniem niezgodnym z przeznacze-
niem nie podlegaja gwarancji.

Wyklucza sie roszczenia z tytutu rekojmi lub gwaranciji w stosunku do urzgdzen, ktdre zostaty przez Kupujacego
przebudowane lub zmodyfikowane.



PykoBoAcTBO Mo akcnnyartauun @

(MepeBog;, OpUrMHANBLHOI UHCTPYKLMI MO SKCTyaTaLum)

lepen BBOLOM B 3KCMyaTaLMIO BHUMATENBHO NPOYTATE UHCTPYKLMIO MO
3KCNayaTaunn n CoOXpanuTe ee ans fanbHEeiLero UCnonb30BaHus.

Leister TWINNY S
ABTOMAT And KOMBWHWPOBAHHOW KJIMHOBOW CBAPKM
MpumeHeHne

Leister TWINNY S — cBapouyHbIi1 aBTOMAT 15 KOMOUHUPOBAHHOW KIMHOBOW CBAPKU BHAXJIECT U CO3AaHMNS
LIENIbHBIX MIEHOK U reOMEMOPAHHbIX MOJIOTEH, UCTONb3YIOLMXCS B TOHHENSIX, (DyHAAMEHTHbIX paboTax
1 rPXXAAHCKOM CTPOMTENbCTBE. Harpes cBapuBaemoro marepuasna npoucxXoauT 3a CYET ONTUMANbHOTo
COYETaHUS! KOHTAKTHOMO U BO3LYLUHOMO CMOCOGO0B.

Cuctema

Tun HATPEBATENIbHOTO KIMHA Tun marepuana Tonuwwa matepuana
- - 0,8-2,0mm
Ipaxpanckoe WHHBII KOMGVHUPOBAHHIA KIMH PE-HD, PE-C, PFA, PO, PP =4
CTPOMTENBCTBO PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0 Mm
CTpouTenbCTR0 KopoTiurit Kam6mHmposanhii ke | Fo-D- PE-C, PFA, PD, PP 03-1,0mm
TyHHenewn P P PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,3-2,0mm

e lllupuHa Haxnecta Makc. 125 MM (5 4101IMOB)

e Tun cBapHoro wea KoH(urypaums ceapHbIx WBOB 0TBEYaeT TpeboBaHuam DVS 2225, yacTb | u BAM.
[pyrve paamepbl BO3MOXHbI M0 3anpocy.

DVS — Hewmewkoe 00LLECTBO CBAPKK

BAM — ®efiepalibHblii MHCTUTYT UCCNE0BAHIA U UCTIbITAHWIA MaTepuasos, bepmiH.

TexHuyeckne xapakTepucTMKu

Hanpsxenue B~ 100, 120, 200, 230 %

MowwHocTb Bt 1600, 1900, 2200, 2300/2900

YacroTa T 50/60

Temnepatypa °C/°F 20-600

MpwXnmHoe ycunue H /doyHT makc. 1000

MpuBoa M/MUH. /¢pyTbl 0,2-2,5(4,0)

YpoBeHb 3BYKOBOr0

DaBneHns n3nyyeHms (mb) 71

ra6aputbl (4 x LU x B) MM 350 x 390 x 270

Bec Kr 6,9 (TpaXKaHcKoe CTPOUTENLCTRO)
6,5 (CTPOUTENBCTBO TYHHENEN)

3HaK COOTBETCTBUS C€

Knacc sawmtbi Il @

TexHMYECKMe XapaKTEePUCTUKU 1 cneumduKaumn MoryT MeHsATbCs 6e3 NpesBapuTeNbHOro
yBeAOMIIEHUS.
% 3anpeLiaeTcsi MeHsITb BEJIMYNHY CETEBOTO HanpsHKeHust
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CooTBETCTBUE

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswi/Switzerland noarsepxaaeT, 4To JaHHOE 3anyLLeHHOE B
MPOK3BOACTBO M3aeNe OTBeYaET TPeOoBaHMAM CrieaytoLLwx anpexTis EC.
[VpexTBbI: 2006/42

2004/108 (no 19.04.2016), 2014/30 (c 20.04.2016)

2006/95 (no 19.04.2016), 2014/35 (c 20.04.2016)

2011/65
['apMOHM3MPOBAHHbIE EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
CTaHJapThI: EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaggiswil, 14.03.2016 %\ﬂwo " M% Z/@Ihn/uj G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
YTunusauus

INEKTPOUHCTPYMEHTbI, NPUHANEXHOCTI 1 YNAKOBKM AOMKHbI YTUNIN3MPOBATHCA B COOTBETCTBIAN
C TpeboBaHMSAMI N0 OXpaHe OKpyXatolwler cpenbl. Tonbko ans ctpaH EC: He BbibpachiBanTe
3NIEKTPOMHCTPYMEHTbI B XO3SMCTBEHHbINA Mycop!

MpeaynpexaeHue

OTKpbIBaHWe NpuGopa ONacHo ANs XXU3HU, T.K. PACKPLIBAIOTCA HAXOAALIMECS
Moj HampskeHWeM [eTanu W CcoeauHeHWs. [109TOMy nepef OTKPbiBaHWEM
npnGopa OTKMIUUTL €ro 0T ANEKTPONUTAHWS.

OnacHoCTb noxapa ¥ B3pblBa MPW  HeHagjexallem WUCnofib30BaHUN
npumoeopoB C TMPYMEHEHVEM TOpsYero BO3[yXa, OCOOEHHO BOMM3K
BOCMIAMEHSIOLLMXCSH MATepUanos 1 B3PbIBOONACHbIX ra30B.

He npukacatbCcsl K KOPMNYCHbIM 3/1EMEHTOM W HarpeBaTeflbHOMY KJMHY BO
BpemMsi paboTbl Npuéopa BO m3bexaHue 0Xoros. [latb Npubopy ocTbiThb. He
HanPaBNATb CTPYH FOPSYEro BO3Ayxa Ha NIOLEN Ui XKMBOTHBIX.

> B> B>

BHuUMmaHune

YKasaHHOe HA  WHCTPYMEHTE  HOMUHANIbHOE  HANPSKEHWe  [OMKHO
COOTBETCTBOBATb HAMPSKEHMIO B CETU.

EN 61000-3-11; Zmax = 0.060 Q + j 0.038 Q. [lpn HeobxoaMMOCTH,
MPOKOHCYNLTPOBATLCA C MECTHOI SHEProOCHAGMKAIOLLGH OpraHu3aLmen.

®

B uensax vHAMBMAYanbHOM 3aluTbl, Mbl HACTOSTENbHO PEKOMEHAYeM
NoAKNIUMTb UHCTPYMEHT K Y30 (YeTpoiicTBO 3awutHoro OTKNK0YeHms ) nepen,
ero aKcrnnyarauyei Ha CTpoinnoLLaaKax.

He ocTaBnaTh pabOTAIOWMIA MHCTPYMEHT 683 MpUCMOTpa. Terio  MOXeT
CMPOBOLVPOBATL BO3MOPAHIE TOPIOYMX MATEPUANOB, HAXOASLLIAXCS BHE MOMS 3PEHUS
oneparopa.

He ponyckarb nonaiaHus BoAs! 1 CbIPOCTA HA UHCTPYMEHT.

0O®



OnucaHue yHKUuRA

e Cuctema HarpeBa —> [naBHas PErynupoBKa W 3NEKTPOHHOE YNPaBNEHUe TeMNepaTypoin NnoaaBaemMoro
BO34yxa. Harpes cBapr1BaeMoro marepuana npouCXOANT 3a CYET ONTUMANbHOIO COYETAHNS KOHTAKTHOMO
11 BO3AYLLHOIO Croco60B.

Nerko npucnocabnnBaeMbiil KOMOMHUPOBAHHbIA KIMH 06PA3yeT TPX 30HbI HArpeBa:

Bua B pa3pese cucTeMbl Harpesa

. ; Bbixog ropsauero Bosayxa [PWXKUMHON PONMK
BeayLumid npUXMMHOIA ponuk

BepxHuii cnoit reomembpaHHoro

nonoTHa
Hanpasnetue cBapky

HukHuiA croit reomemGpaHHoro nonofHa

| HanpaBnstoLui ponmk

-+

- > -
- -l >

30Ha nnacTuhuuMpoBaHns martepuana } 30Ha KOHTAKTHOro 30Ha NpeABapuTENIbHOr0 Harpesa, CyLUKU 1

TrOpPAYUM BO3JYXOM Harpesa YMCTKU CBApUBAEMOr0 MaTepuana

e [lnaBHas perynmpoBka — MPUKUMHOTO ycunust. TIPWKAMHOE YCUnue MepefaeTcsl Ha NPUKUMHbIE
PONMKK C MOMOLLBIO pblyara nepexnioyeHrs. MofBUXKHASA ronoBka o6ecneymBaeT PaBHOMEPHOE
[JaBreHne Ha cBapuBaemble Yacth (C v D), a Takxe Ha LWoB 6e3 KOHTPO/BLHOMO KaHana,
4TO MO3BONSIET C NErKOCTHIO (hopMMpoBaTh T-06pasHble YrioBble COeAMHEHWs. B mpouecce ceapku

MPVWKUMHOE YCUIME PEryNnpYeTCs B 3aBMCUMOCTW OT W3MEHEHWS TONLWMHLI CIosi FeOMEMOPaHHOro
M0N0THa.

Bup, B paspese cBapHOro coeauHeHNs
YMeHbLLeHne TonLWMHbl wea = A —B

A : TonuwwHa BEPXHEN 1 HXKHEN MEMOPaHHBIX MOMOTEH

B : TonuHa ceapHoro Lwea C D

C: CsapHoe ceueHme 1 = ‘ ~ ‘ ry
D : CsapHoe ceveHve 2 IS < B¢\ B A
E : KOHTPONbHbIN KaHan E

e Mpueog — TMnasHoe PerynupoBaHue 1 aNeKTPOHHOE YNPaBNEHIMe CUCTEMOIA ABOMHOMO NpuBoda. CucTema
aBTOMATUYECKOrO YMPABNIEHA C TaxoreHepaTopoM CKOHCTPYMPOBaHA TakuM 06pasomM, YToGbl HaCTPOeHHas
CKOPOCTb CBAPKI OCTaBanach MOCTOAHHON HE3ABMCUMO OT Harpysku. Mepefada MpKAMHOO YoUAA Ha
BEZYLLE MPWKMMHbIE POSTAKA NPOU3BOMTCA Yepe3 MNaHEeTapHbI MeXaHU3M.
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OnucaHme MHCTPYMEHTA

Bup cnepeau

25/26

Bup c3agu

18
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OnucaHme MHCTPYMEHTA

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

oo~ wn

LLIHyp nuTaHus

[lepxarens kabens

BoanyxoHarpesartenb

Knonka BKJ1./BbIK/1. HarpesaTens
MoTeHLMOMETP NSt PEryNMPOBKIA HarpesaTens
JIByXTaKTHbIV NepeKntoyaTesb nogadu
06bema Bo3fiyxa

BnoK1poBOYHbIN pblvar

Pykositka

MexaHnam nepefayn NPUKIMHOTO YCUmus
Pblyar perynmpoBKi NPKMHOTO YCUuS
BUHT perynupoBku NpuXxMMHOro yeunus
3anuparoLumii BUHT

BUHT perynuposku NpuXXMMHOI0 posinka
CTepeHb C PYKOSITKO

PykosiTka

X0/0BOV POANK

OrpaHunyuTenb

18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25,
26.

27.
28.
29.
30.

31.

KOMGVHMPOBAHHbIA KNWH

[MpYXUMHON PONNK

HanpasnstoLmin ponnk

3aHniA X0[0BON PONK

HWXHWIA BeayLLIA NPKUMHO PORUK
BepxHuin BemyLLMI NPUXXAMHO PONNK
Llenb

Knonka BKJ1./BbIK/1. npreoga
MOTEHLMOMETP NS PEryNNPOBKM CKOPOCTM
np1BOJa CO LLKANoN

Pbl4ar CTONOPHOrO MexaHnama
BoaayLuHbiin GunbTp

HWXHSS1 NOBEPXHOCTb XOJ0BOWN YacTL
YCTAHOBOYHbIN BUHT, KpYrnas
HanpaenstoLLas

PerynupoBoYHbIii BUHT, MOABIKHAS
rONoBKa
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CBapka

MoarotoBKa K cBapke

® [IpoBepuTL:
— YKnagka matepuana LLvpuHa wea ot 80 MM [0 125 MM

HWXHWUA 11 BEPXHUIA CNOIA TeOMeMOPaHHbIX MONOTEH,
06pa3yIoLLMX HAXMECT, [OMKHbI ObITb YACTBIMM

— WcToyHnk
3NEKTPONUTAHMS MUHUMYM 5 KBT (reHepatop) c Y30
— LLIHyp NUTaHUS MUHUMANBHOE CeveHne Kabens
B COOTBETCTBUM C TabnNLEN

230 B~ Jo 50 m 2x1,5 mm2 / 2x14 AWG
10 100 m 2%2,5 MmM2 / 2x12 AWG
120 B~ Jo 50 m 2x1,5 mm2 / 2x14 AWG
10 100 m 2%2,5 MM2 / 2x12 AWG

Ycnosus pa6oTbl

® 3aKpenuTb CTEPXKEHDb C pyKosaTKoiA (14) nnn pykosiTky (15).
 BbiBuHYTL BO3AYX0OHArpesatensb (3) 1 NOAHSTH ero BBEPX A0 LLenyKa.
® [10AKMHOUUTD MHCTPYMEHT K MUTAHMIO.

® HacTpouTb NapameTpbl CBAPKK, CM. CTP. 21,



CBapka

13 27 12 11

O6paTtute BHUMAHKE:
MakcumanbHoe
MPWKIMHOE Yeunue
6onee 1000 H

MOXET MPUBECTY

K MEXaH14ecKum
MOBPEX/AEHNAM.

26 25

— MpyxumHoe yeunue

BKNiouATb M COPUEHTMPOBATL aBTOMATUYECKWI CBAPOYHbIA annapar
Ha CBap1BaeMOM Martepuane. 3aTaHyTb pbiyar HatshkeHus (10) 6e3
3aLeneHnst KOMOMHMPOBAHHOO KNMHA. AKKYPATHO 3aTAHyTh BepyLluve
NPUXUMHbIE  PONUKM  (22/23) C  MOMOLLBIO  PEryaMpoBOYHOrO
BuUHTA (11) Ha cBapuBaem Matepuane, ytobbl OHU Cferka Kacamucb
marepuana. PasbnokupoBaTb pblyar MexaHuama (27) 1 B T0 Xe Bpems
0TXaTb pblyar HaTskeHus (10).

Kak nokasaHo Ha wunawcTpauum A, MOBEpHYTb PEryNupOBOYHbIN
BUHT (11). 3aTaHyTb 3anupatowmit BUHT (12) BpyuHylo. [lpu
Heo6X0AMMOCTY OTPEryN1POBATH [aBNEHNE NPUXMMHOrO ponuka (19) ¢
MOMOLLGIO PEryNMPOBOYHOr0 BUHTA MPWXUMHOI0 posnka (13).

H
'(ZWHT) A MpwxumHoe ycunue WnniocTpauns A
220 1000
202 900
179 800
157 700
134 600
112 500
90 400
67 300
45 200
23 100
1234561234  Ipam
Makc. npmxumuoe ycunue — 1000 H

— CkopocTb cBapku

B 3aBMCMMOCTYW OT CBApOYHbIX CBOWCTB MMIEHOK UK FreOMEeMOPaHHbIX
MOJIOTEH W TMOrOAHLIX YCNOBWA, YCTAHOBWTb CKOPOCTb CBApKM
C MOMOLLIbO MOTEHUMOMETpa ANns PerynupoBKM CKOPOCTM
npuBopaa (26) B COOTBETCTBUN CO LUKAMONA.

— Temneparypa

Hactpoutb  Temnepatypy CBapku C  MOMOLLbIO  MOTEHLMOMETPA
Harpesatens(5). 06bemnoaaBaeMoroB03yxaHaCTPAUBAETCACNOMOLLBIO
[BYXTaKTHOro nepekntoyarens (6) (B 3aBUCMMOCTM OT matepuana
1 KOMOVHMPOBAHHOTO KNuHa). BblkmiounTs BO3AyXoHarpesatenb (4).
Bpems Harpesa oK. 5 MiH.
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CBapka
Mpouepypa ceapku
e [IpoBepnTb — Begylume npwxumMHble ponuki (22/23), a Takke KoMou

HUPOBAHHbIA KNWH (18) AOMKHbI ObITb YNCTHIMU NEPEL,
nofayen nnexHK nnu reomeMepaHHoro matepuana.

— TpebyeTcs, 4Tobbl Oblnia AOCTUrHyTa HE0bX0aUMast Te
neparypa CBapKm

— JInuHa kabens / kabenbHas HanpasnsoLLas

e HaBeCTV 1 COPVUEHTVUPOBATL annapar aBTOMAaTUYECKOM CBAPKW HA HAXECTe NAEHKN Uik
reoMeM6paHHOro NonoTHa.

© BKio4nTh NPUBOA, (25)

® 3ajeiicTBOBATL HarpeBaTenbHbIi KNuH (18)

e [loTsHYTb 32 pbiyar (10)

é Hayano npouecca csapku

 [1poBEPUTH CBAPHOM LLIOB (YMEHbLUEHWE TONLMHBI Cefa/lwsa). [pyn Heo6XOAMMOCTM HACTPONTD
CKOPOCTb CBAPKM C MOMOLLbI0 NOTEHLUOMETPa Npusoaa(26).

o ABTOMATMYECKWIA CBAPOYHbIV annapar yCTaHaBNBAETCS BAOSb HAXIIECTA C MOMOLLLIO CTEPXKHSA C
pykosTkoii (14) unn pykosiTkm (15) Takum 06pasom, 4To6bl (hpOHTaANbHAS 30HA LWMPHHBI HAXNeCTa
coctasnana 20 mm / 0,8 AtoiMoB (CM. unntocTpatmio B).

Wnnio¢tpauusa B

I [
H I Makc. (ppoHTanbHas
S N SN N LumpuHa Haxnectanen

| limitysl
o0 ysleveys
)Ol8 moﬁmoK

OKoHyaHue npoLecca CBapKu

e Omxatb pblyar HaTsKeHust (10) 1 CHITb KOMOUHUPOBAHHDIN KIMH C HAXNECTHOTO COBAMHEHNS.
© BbIKNtounTb NpMBOg, (25). YCTaHoBNTL NOTEHLMOMETP PErynMpoBKK Harpesatens (5) Ha HoMb, 4ToOLl AaTb
OCTbITb KOMOVHMPOBAHHOMY KWHY (18). 3aTeM BbIKMOYNTL Harpesatenb (4).
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3ameHa BepxHen NpuBOLHON / MPMIKUMHOIO POJIMKa

C nomouybto aBTomata TWINNY komnaHum Leister MOXHO nonyyaTb pasnuyHble HaxNeCTHbIE COBAMHEHNS
NS NPUMEHEHUS B PasfNyHbIX 00MACTAX, HANpUMep, B CTPOWUTENLCTBE TYHHENEN WM TPKIAHCKOM
cTponTenbcTBe. OHWM OTANYAKOTCS NO LIMPUHE CBAPHOIO LWBA 1 NO LIMPUHE KOHTPOSbHOMO KaHana. Kpome
TOr0, MOXHO BBINOMHATL CBAPHbIE LLBbI 063 KOHTPOMbHOMO KaHana. [ns noayyeHnst pasnuyHbiX CBapHbIX
LLBOB, HEOOXOAMMO YCTaHABMMBATL COOTBETCTBYIOLUME BEAYLLME MPWXKMMHbIE PONMKK. [laHHble Bedyline
NPWKAMHbBIE POSMKIA M3rOTaBNMBAIOTCS W3 NIOMUHIAS U HEPXKABEIOLLIEV CTau Mo 3anpocy KIMEHTOB.

BWHT ¢ noTaiiHol ronoskoin M3 x 6
3aluuTHAs NnacTvHa Ans NOABUXHON FONTOBKM
YCTaHOBOYHbIN BUHT M4 x 8
LnnuHapuyeckuin BUHT 6 x 80

3awmTHoe Konblo (Ban @ 15)

Mpoknago4Hoe KonbLo
Beaywumii NpYXUMHON PONNK
CermeHTHas LWMNoHKa

BepxHuin nprnBoHoOI Ban B cHope

aswLN =
© N

JlemMoHTaX BeAyLUMX NPWKUMHBIX POSIMKOB NPOM3BOAUTCS B NOCNE0BATENbHOCTU COrnacHo
nyHkram 1 —9.

MoHTaX BeayLumX NPUKUMHBIX PONIMKOB NPOU3BOAMTCS B 06paTHON NOCNef0BaTeNbHOCTY
COrnacHo nyHkram 9 — 1.
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3aMeHa HKHEro BeAyLLEro NpMXUMHOTo ponuka

10 11

BWHT ¢ noTaiiHon ronoskon M3 x 6
UnnuHapuyeckuii BAHT M8 x 50
YnnotHuTensHoe konbLo Nilos @ 8/20 x 1,8
Mpoknanka @ 8/14 x 0,1

3a/IHWiA XO[0BO PONKK B cOOpe

Mpoknanka @ 8/14 x 0,1

YnnotHuTensHoe konbLo Nilos @ 8/20 x 1,8
PacnopHas peika

N~ wWN =

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

3alyTHas nnacTHa BeayLLEero
MPVXUMHOIO PonmnKa

LecTurpanHas rainka M8

LLlaii6a M8

BuHT ¢ noTaitHoi ronoskoin M4 x 12
CtonopHas Lwanba

BenyLumii npyKUMHOA ponmnk
Mpoknago4Hoe KonbLio @ 15/22 x 0,3
CermeHTHas LWNOHKa 5 x 6,5

JleMOoHTaX BEAYLMX NPVOKMMHBIX POJIMKOB NPOU3BOAUTCS B NOCNEA0BaTeNbHOCTU COrNAcHO

nyHkram 1 — 16.

MoHTaX BEAYLLMX NPYOKMMHBIX POSIMKOB NPOU3BOAUTCS B 00PATHOI NOCef0BaTeNIbHOCTH

cornacHo nyHktam 16 — 1.




3ameHa cucTembl HarpeBa

B 3aBuCIMOCTY OT CBapMBaEMOro Matepumana CieayeT UCnonb30BaTh PasHble CUCTEMbI HArpeBa: IGO0 C BAMHHBIM,
NGO C KOPOTKUM KOMOUHNPOBAHHBIM KITMHOM.

JLUTMHHBIN KOMOUHUPOBAHHBIN KJTNH

N\ ¢ KoHTponbHbIM * [pymMeHeHIe/peKoMeHaLN
KaHanom BoawmoHbI OTKIOHEHIA B 3aBIUCUMOCTI OT MaTepuarna

® TONLHA MaTEpIanos

PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,8-2,0 Mm/32-80 mun

PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0 mm /40 - 120 mun
’ e (OGpasyeT TPy 30HbI HarpeBa: MPEABAPKUTENHOMO HAMPEBa, KOHTAKTHOMO Harpesa,
\\ 083 KOHTPONbHO MNacTU(MLIMPOBaHS MaTepuana

6 \.\ KaHano
C NOMOLLIbKO [7IMHHOIO KOMBYHIPOBAHHOIO KMHA MPOKU3BOANTCS 04EHb BbICOKOE

0 KAueCTBO CBAPKY, a TAKXKE BbICOKAA CKOPOCTb CBAPKIA 38 CHET COHETaHNs KOHTAKTHOrO 1
,4‘& BO3ZYLLHOrO Crioco6OB.

KopoTkuit KOMOUHMPOBAHHbIA KNWH

C KOHTPOMbHBIM ® [IpuMeHeHe/peKoMeHaaLmmn
KaHanom B03MOXHbI OTKMOHEHWS! B 3aBUCUMOCTI OT MaTepuana

® TO/LUMHA MaTepuanos
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,3-1,0 Mm /12 - 40 mun
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,5—2,0 Mm /20 - 80 mun

e Mo3BonseT NPOM3BOAUTL CBAPKY MaTepuana ToawuHoi ot 0,3 mm / 12 mun

© YT06bI NPEAOTBPATUTL PACMIABNEHIE TOHKOrO MaTepuana npy KOHTaKTe ¢ ropsyeit
MOBEPXHOCTbI0, MaTepuasn OTALNSETCS OT HACAaKW CNIOEM rOPSYEro Bo3ayxa.
970 N03BONSET 06ECMEUNTL KPATKOBPEMEHHBI KOHTAKT MaTepuana ¢ KopoTkum
KOMOWHIPOBAHHbBIM KIIMHOM.

o MakcumanbHO BO3MOXHAS LUMPKUHA CBAPHOTO LUBA 663 KOHTPO/BHOTO KaHana
— 50 MMm (2 piorima)

e [llnpnHa cBapHOrO LUBA C KOHTPOSIbHBIM KaHANOM 0TBeYaeT TpeboBaHuam DVS 2225, yactb1 n BAM.
B0o3MOXHbI Apyrvie pasmeps Mo 3anpocy.

Pa6ounii npouecc

® OcnabuTb YeTbpe BMHTA HA KOMOGMHUPOBAHHOM KiuHe (18).

© YCTaHOBWTb HOBYIO CUCTEMY Harpesa.

e (Crerka 3aTsiHyTb BUHTBI.

© [loMecTUTb KOMOUHMPOBAHHBIA KNWH (18) MeXy BEAYLLIMIA MDKUMHBIMIA PONMKaMI.

© BbIPOBHSATH KOMOMHUPOBAHHDIN KNWH (18) C NPMKMMHBIMUW ponnkamm (22/23).

® 3aTAHYTb BUHTHI.

© [Tpoi3BeCTV NPOGHYHO CBAPKY: KOHTPOMBHBIN KaHa OIPKEH ObiTb B LIEHTE CBAPHOO LLIBA.

© [Ipy HEOOXOAMMOCTY MOXHO HACTPOWTB rNy6UHY 06PABOTKI CUCTEMOM HArPeBA C MOMOLLbIO LLECTUIPAHHOTO
BUHTAa (30), B LIesX 3amnycka CMELLEHHOro OTHOCUTENBHO LIEHTPA LIBA KOHTPOJLHOMO KaHana.
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06y4yeHune

Komnanwus Leister 1 ee aBTOPU30BaHHbIE CEPBUCHBIE LIEHTPbI NpeanaraloT 6ecnnatHoe 06y4eHne CBapKOYHOMY
npoweccy

lMpnHagneXxHocTu

© Heo6X0AMMO MCMOMb30BaTh KOMMIIEKTYIOLLME UCKIIOYMTENBHO NPOU3BOACTBA (UpMbI Leister..

06cnyxusaHue

© BoaayLuHbIn (hunbTp npuéopa (28) 0unLLaeTcs C NOMOLLIO TOHKON KNCTK
Mo Mepe 3arpsi3HeHus.

e OuniiaTb KOMGUHUPOBAHHBIN KNIMH (18) C MOMOLLbIO MPOBOMNOYHON LETKM.

© BeyLuit NPWKUMHOIA ponunK (22/23) 04nLLAETCS C NOMOLLbIO
MPOBONOYHON LLIETKM,

e O6pabatbiBaTh Lenb (24) COOTBETCTBYIOLLMM CNPEEM N0 Mepe HeobX0AMMOCTH.

© [IpOBEPSATL LUHYP NMWTAHWA W BUNKY HA HANN4YMe BO3MOXHbBIX ANEKTPUYECKUX WK
MEXaHUYECKNX NOBPEXAEHNIA.

06cnyXuBaHme U peMOHT

® [IpoBepKa MPOM3BOAMTCA B ABTOPWU30BAHHLIX CEPBUCHbIX LEHTpax nocne npubnuantensHo 1000 4acos
HapaboTKK.

© PEMOHT MPOM3BOAMTCH WCKMIOUUTENIbHO B ABTOPW30BAHHBIX CEPBUCHBIX LIEHTPAX KommaHuu Leister.
9T0 ABNSETCH rapaHTWeln HALEeXXHOr0 PEMOHTA, MPOM3BOAMMOTO B TeYeHUe 24 4acoB, C UCMO/b30BaAHWEM
OpUriHambHbIX 3anacHbIx YacTen Leister.

lapanTus

® Ha 1aHHoe YCTPONCTBO, HAYMHAA C AaTbl NMOKYMKM, PACMPOCTPAHSIOTCS rapaHTUiHbIe 06513aTenbCTBa
VNN NOPYYUTENBCTBO NPAMOTO ANCTPUOLIOTOPA/NPOAABLA. Mpy NOAYYEHUM NPETEH3WIA NO rapaHTN Ui
MOPY4UTENbCTBY (C NMPEAOCTAB/IEHEM CHETA U KBUTAHLMM O MOCTABKE) NPOM3BOACTBEHHbIE AE(EKTbI
Unn fedexTbl 06paboTKIM YCTPAHAKOTCS MOCPEACTBOM PEMOHTHbIX Pab0T UK 3aMeHbl YCTPOIicTBa. [laHHas
rapaHTUs UK NOPYYUTENLCTBO HE PAcnpOCTPAHAETCS Ha HAarpeBaTeNbHbIE SIEMEHTHI.

o [lpyrvie npeTeHanm No rapaHTM U 06s13aTeNbCTBY UCKIOYAIOTCS Ha OCHOBAHWUN MMMEPATUBHBIX MPaBOBbIX
HOPM.

o [laHHas rapaHTIs He PacTpOCTPAHAETCS Ha HEeMonaaKX, BOSHUKLLME B Pe3ynbTaTe ecTeCTBEHHOMO U3HOCA,
neperpy3Kit Ui HeHaNeXaLLero UCnoNb30BaHus.

o [apaHTust Unn NopY4MTENbCTBO TEPSIET CBOIO CUITY, ECIIN MOKYMaTeNb nepeoGopyAoBan YCTPOCTBO UK BHEC B
HEro N3MEHEHNS.
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