®
@ BEDIENUNGSANLEITUNG

LEISTER Twinny T
Kombikeil-Schweissautomat

El Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verflgung aufbewahren.

ANWENDUNG

Der LEISTER Twinny T ist ein Kombikeil-Schweissautomat zum Uberlappschweis-
sen und Konfektionieren von Folien und Dichtungsbahnen im Tunnel sowie Erd-
und Wasserbau. Die Wérmeiibertragung erfolgt durch optimale Kombination
von Kontakt und Heissluft.

Ausfihrung Heizsystem Materialart Materialstérke
i Kombikeil lan PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-20mm
Tiefoau 9 PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 10-30mm
Tunnelbau Rohrduse kurz | PE-HD. PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1,0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 03-20mm
« Uberlappung max. 125mm
¢ Nahtform Es werden Schweissndhte gemdss DVS 2225 Teil | und
BAM hergestellt. Andere Abmessungen nach Bedarf
moglich

DVS: Deutscher Verband far Schweisstechnik
BAM: Bundesanstalt far Material-Forschung und -Prifung, Berlin

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Schweiz
Tel. +41 41 66274 74 Fax +41 41 66274 16 www.leister.com sales@leister.com
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PRUFZEICHEN

TECHNISCHE DATEN

Lebensgefahr beim Offnen des Gerdtes da spannungs-
fuhrende Komponenten und AnschlUsse freigelegt
werden. Vor dem Offhen des Gerdtes Netzstecker aus
der Steckdose ziehen.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemdssem Ge-
brauch von Heissluffgerdten, besonders in der Nahe von
brennbaren Materialien und explosiven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Heizelementrohr und Keilduse
nicht in heissem Zustand berUhren. Ger&t abkUhlen las-
sen. Heissluftstrahl nicht auf Personen oder Tiere richten.

Gerdt an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen.
Jede Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder
ausserhall des Gerdtes ist gefdhrlich!

Nur Verladngerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

VORSICHT

Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss
mit der Netzspannung Ubereinstimmen.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerdtes auf Baustellen ist
fur den Personenschutz dringend erforderlich.

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

Gerdt vor Feuchtigkeit und Nésse schitzen.

®

Gerateschutzklasse 1 @

Spannung V~ 100, 120, 200, 230 %

Leistung w 1600, 1900, 2200, 2300

Frequenz Hz 50/ 60

Temperatur °C max. 560 stufenlos

Fligekraft N max. 1000 stufenlos

Antrieb m/min. 0.8-3,2 stufenlos

Emissionspegel L.x (dB) 71 * Anschlussspannung

Masse LxBxH mm

Gewicht kg

2

340 x 360 x 245 nicht umschaltbar

7.9 (Tiefoau) / 6,9 (Tunnelbau)



FUNKTIONS-BESCHREIBUNG LEISTER Twinny T

¢ Heizsystem — Die Heisslufttemperatur ist stufenlos einstellbar und elektronisch
geregelt. Warmeubertragung mit optimaler Kombination aller Vorteile von
Kontakt und Heissluft.
Der beweglich gelagerte Kombikeil enthdlt drei Heizzonen:

Schnittmodell Heizsystem

Heissluftaustritt

Antriebs-/Andrlckrolle Niederhalterrolle

Obere Dichfungsbahn

Schweissrichtung ——— ™%
Untere Dichtungsbahn

— FUhrungsrolle

< q >
< >

Materialdurch- | Kontakiwérme Vorwérmen
wdérmung

¢ Fligekraft — stufenlos einstellbar. Die Fugekraft wird Uber den Kniehebel auf
die Andruckrollen Ubertragen. Der Pendelkopf garantiert einen gleichméssi-
gen Fligeweg auf die beiden Teilnéhte (C und D) sowie auch auf eine Naht
ohne Prufkanal.
Dies ermdglicht ein problemloses Schweissen von T-Stéssen. Wdhrend des
Schweissvorganges passt sich die Fugekraft linear der Dickendnderung der
Dichtungsbahn an.

Schnittmodell einer Uberlappschweissung
Figeweg=A-B
A : Dicke der oberen und unteren

Di'ch’rungsbohn . ‘ ‘

B : Dicke der Schweissnaht i
o O e LI

C: Teilnaht 1 N L

D : Teilnaht 2 E

E : Prafkanal -

¢ Antrieb — doppeltes Antriebssystem, stufenlos einstellbar und elektronisch
geregelt. Der Regelkreis ist so ausgelegt, dass die jeweils eingestellte Schweiss-
geschwindigkeit lastunabhdngig konstant bleibt. Die KraftUbertragung auf die
Antriebs-/Andrlckrolle erfolgt Uber ein Planetengetriebe.



LEISTER Twinny T

GERATE-BESCHREIBUNG

Ansicht Vorderseite
31
30

Ansicht Riickseite




GERATE-BESCHREIBUNG LEISTER Twinny T

1. Netzkabel 16. FUhrungsgriff
2. Gehduse fur Antriebsmotor 17. Laufrad (Walze)
und Elektronik 18. Kombikeil

3. Hauptschalter 19. Niederhalterrolle

4. Tastenfeld 20. Fuhrungsrolle

5. Display 21. Hintere Laufrolle

6. Heissluftgebldse 22. Untere Antriebs-/Andruckrolle
7. Schalter Gebld&se / Heizung EIN/AUS 23. Obere Antriebs-/Andrlckrolle
8. Zweistufenschalter Luffmenge 24, Kette

9. Arretierhebel 25. Niederhaltebugel
10. Antrieb/Getriebe 26. Luftfilter
11. Spannhebel Fugekraft 27. Fahrgestell Untertell
12. Arretierung Spannhebel 28. Gewindestift FUhrungswelle
13. Einstellmutter FUgekraft 29. Einstellschraube Pendelkopf
14. Sicherungsmutter 30. Leitstab
15. Einstellschraube Niederhalter 31. Kabelhalter

SCHWEISS —-PARAMETER LEISTER Twinny T

15 1214 13

- Flgekraft

Schweissautomat in das zu verschweissende Material
einfahren und positionieren. Spannhebel (11), ohne
Kombikeil einzufahren spannen. Durch drehen der
Einstellmutter (13), sollen die Antriebs-/ Andrickrollen
(22/23) das zu verschweissende Material leicht tfouchie-
ren. Arretierung Spannhebel (12) I6sen und gleichzeitig
Spannhebel (11) entspannen.

max. Figekraft1000 N

- Fugekraft durch Drehen der Ein-
“‘\“) Fugekraft Grafik A | gielimutter (13) gemdss Grafik A

einstellen. Sicherungsmutter (14)

von Hand anziehen. Bei Bedarf an
1ggg Einstellschraube Niederhalter (15)
800 Kraft der Niederhalterolle (19) ein-
700 stellen.
600
288 Achtung: Bei Uberschreiten
300 der max. Fugekraft von 1000 N
200 k&nnen mech. Beschddigungen
100 auftreten.

> Raster

1234561234




SCHWEISS - PARAMETER LEISTER Twinny T

Schweisstemperatur _

Schweisstemperatur mit den Tasten H ) H einstellen. Die Temperatur ist
vom Material und der Umgebungstemperatur abhdngig. Eingestellter
SOLL-Wert wird auf dem Display angezeigt. Mit Tasten |E| und (gleich-
zeitig dricken) Heizung einschalten. Aufheizzeit ca. 5 Minuten.

Heizung ——»—@—»

Kursor blinkt
auf Display

SOLL-Wert Einstellung

> W] & an/avs 000 400

cc0  H00*
Schweissgeschwindigkeit
Je nach Folie oder Dichtungsbahn und Witterungseinflissen die Schweissge-
schwindigkeit mit den Tasten H einstellen. Eingestellter SOLL-Wert wird auf
dem Display angezeigt.

Antrieb >

lEl | SOLL-Wert Einstellung

] EIN/ AUS ccd 0
n
u

ccl* N0

SCHWEISSEN LEISTER Twinny T

Schweissvorbereitung
- Verlegung Uberlappungsbreite 80 mm bis 125 mm
Dichtungsbahnen mussen zwischen der Uberlappung
sowie auf der Oberseite und Unterseite sauber sein.
- Stromversorgung mindestens 3 kW (Generator)
ausgeristet mit FI-Schalter
— Netzkabel minimaler Kabelquerschnitt
gemdss Tabelle

230 V~bis 50m 3x1,5mm?2

bis 100m 3x2,5 mm?2
120 V~bis 50m 3x1,5mm?2
Betriebsbereitschaft bis 100m 3x2,5 mm?2

o Leitstab (30) oder Flhrungsgriff (16) montieren.

¢ Heissluftgebldse (6) ausfahren und bis zum Anschlag hochschwenken.
e Gerdt ans Netz anschliessen.

e Gerdt starten mit Main- oder Control-Level.
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SCHWEISSEN

Ausfiihrung:

Main-Level

T

Hauptschalter (3) EIN

Control-Level

B&&#

Hauptschalter (3) EIN

Kontrolle des Schweissvor-
ganges und Fehlererkennung
mittels Anzeige von Leistungs-

bedarf.

LEISTER Twinny T

Standard Memory Card
1 3 1 3 5
| | | | |
T T I I I
000 400 ’ \80< 20 850
220 “00* 130* 400 365
| |
1 1 I I 1
2 4 2 4 6
1 3 1 3 5
—— R
220< M0 ‘80 380 850
4E*  BO* 4T* BO* 7365
| - | I
2 ' 2 4 76
Anzeige Nr. Level
Anfrieb/Heizung Main | Control
1. Geschwindigkeit IST-Wert

2. Geschwindigkeit

SOLL-Wert | Leistung

__ . 3. Temperatur IST-Wert
:_ Uberlast-Anzeige 4. Temperatur SOLL-Wert | Leistung
Heizung /Antrieb akiv 5. Anpresskraft IST-Wert
6. Speicherkarte Restkapazitat
Memory Karte | Autostart Nr.7 Restkapazitdt | Led grin | Led rot
(Pos.7)
Nicht eingesetzt No / Yes (kein) 0 Aus Aus
) No ? . ,
eingesetzt 365 Ein Aus
Yes |
Protokoll ein No /Yes - 364* Ein blinken
Anzeige 4 Heizung Fehler-Ursache nach Autheizzeit
100 % e Netzunterspannung
100 % e Heizelement defekt
Anzeige (2) Antrieb Fehler-Ursache
100 % * Netzunferspannung
100 % oder < e Zu grosse Uberlappung der Dichtungsbahnen
100 % oder < ¢ Verschmutzung der Antriebsrollen (22/23)
100 % oder < e Maximale Fugekraft (1000 N) Uberschritten
100 % oder < e Hohe Schweissgeschwindigkeit mit grossem Lastmoment
(z.B. Einbindegraben, T-Stoss ...)

Wenn Fehlfunktion immer noch vorhanden, Service-Stelle kontaktieren.




SCHWEISSEN LEISTER Twinny T

Schweissablauf

e Kontrolle: — Antriebs-/Andrickrollen (22/23) sowie Kombikeil (18) muUssen
vor dem Einfahren in die Dichtungsbbahn oder Folie sauber sein.
- Netzkabelldnge / Kabelfuhrung.

¢ Schweissautomat in die Uberlappgelegte Dichtungsbbahn oder Folie einfahren
und positionieren.

e Schweissparameter einstellen, sieche Seite 5/6.

e Schweisstemperatur muss erreicht sein.

¢ Testschweissung gemdss Schweissanleitung des Materialherstellers und
nationalen Normen oder Richtlinien vornehmen.

¢ Testschweissung Uberprifen.

¢ Antriebsmotor mit Taste auf Tastenfeld (4) einschalten.

e Kombikeil (18) einfahren.

¢ Spannhebel (11) spannen.

| Schweissvorgang beginnt |

e Schweissnaht kontrollieren (Schweisswulst/Fugeweq). Bei Bedarf Schweiss-
geschwindigkeit mit Tasten H auf Tastenfeld (4) korrigieren.

e Schweissautomat am Leitstab (30) oder am Fuhrungsgriff (16) entlang der
Uberlappung fuhren, so dass die vordere Uberlappungsbreite im Bereich der
20 mm Zone gehalten wird (siehe Grafik B).

Grafik B

e ——

27 — |
—

| Uberlappungsbreite

—3[20mm

| Ende Schweissvorgang |

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

¢ Anfriebsmotor mit Taste M auf Tastenfeld (4) ausschalten. Heizung mit Tasten
H und (gleichzeitig dricken) auf Tastenfeld (4) ausschalten.
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Umriistung Heizsystem LEISTER Twinny T

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

Kombikeil lang

¢ Anwendung / Richtwerte
Je nach Material gegebenenfalls abweichend
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,8 - 2,0mm Materialstrke
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0 - 3,0mm Materialstérke

e Enthdilt drei Heizzonen: Vorwdrmen, Kontaktwdrme,
Materialdurchwdrmung
Der Kombikeil lang ermoéglicht durch die Kombination,
Kontaktwdrme und Heissluft, sehr gute Schweissnaht-
qualitét sowie hohe Schweissgeschwindigkeit.

mit
Prafkanal

ohne

o Anwendung/Richtwerte
Je nach Material gegebenenfalls abweichend
PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,3 - 1,0mm Materialstrke
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,5 - 2,0mm Materialstérke

e Erméglicht das Schweissen von Folien ab 0,3 mm Stéirke.

eUm das Verschmelzen von dinnen Materialien auf der
Kontaktfldche zu vermeiden, wird das zu verschweissende
Material von einem Heissluftkissen getragen. Somit hat
dieses nur kurzzeitig Kontakt mit dem Kobikeil kurz.

e Maximal moégliche Schweissnahtbreite ohne Prafkanal 50 mm
e Schweissnahtbreite mit Prafkanal gemdass DVS 2225 Teil | und BAM
¢ Andere Abmessung auf Anfrage moglich

Arbeitsvorgang

¢ Vier Schrauben am Kombikeil (18) 1&sen.
¢ Neues Heizsystem montieren
e Schrauben leicht anziehen.
e Kombikeil (18) zwischen Antriebs-/ Andruckrolle einfahren
e Kontrolle: Kombikeil (18) zu den Andrickrollen (22/23) ausrichten.
e Schrauben festziehen.
e Probeschweissung, Kontrolle: Prifkanal muss in der Schweissnahtmitte sein.
e Bei Bedarf kann mit der Gewindesttift Fihrungswelle (28) die Einfahrtiefe
des Heizsystems zur Ausmittung des Prifkanals eingestellt werden.
9



Umriistung obere Antriebs-/Andriickrolle LEISTER Twinny T

Bei verschiedenen Anwendungen, zum Beispiel Tunnel- oder Tiefbau werden
mit dem LEISTER Twinny T verschiedene Uberlappndahte hergestellt. Diese unter-
scheiden sich in der Schweissnahtbreite und Prifkanalbreite. Auch werden
Schweissnaihte ohne Prufkanal hergestellt. Um diese verschiedenen Uberlapp-
ndhte zu realisieren, mussen die entsprechenden Antriebs-/Andruckrollen
montiert werden. Diese Antriebs-/Andrickrollen werden nach Kundenwunsch
aus Aluminium oder rostfreiem Stahl angefertigt.

1. Senkschraube M3x6 6. Distanzscheibe

2. Schutzblech Pendelkopf 7. Antriebs-/Andriickrolle

3. Gewindestift M4x8 8. Scheibenfeder

4. Zylinderstift 6x80 9. Antriebswelle oben komplett

5. Sicherungsring (Welle @ 15)

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

Montage  der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 9 - 1
10



Umriistung untere Antriebs-/Andriickrolle LEISTER Twinny T

1. Senkschraube M3x6 9. Schutzblech Antriebs-/Andrlckrolle
2. Zylinderschraube M8x50 10. 6kt-Mutter M8

3. Nilos-Ring @ 8/20x1,8 11. Unterlagscheibe M8

4, Passscheibe @ 8/14x0,1 12. Senkschraube M4x12

5. Laufrad hinten komplett 13. Klemmscheibe

6. Passscheibe @ 8/14x0,1 14. Antriebs-/Andriickrolle

7. Nilos-Ring @ 8/20x1.,8 15. Distanzscheibe @ 15/22x0,3

8. Distanzbuchse 16. Scheibenfeder 5x6,5

Demontage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 1-16

Montage  der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 16 - 1
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SCHULUNG

LEISTER Process Technologies und deren autorisierte Service-Stellen bieten
kostenlos Schweisskurse und Einschulungen an.

ZUBEHOR
e Es darf nur LEISTER-Zubehodr verwendet werden.

WARTUNG

o Lufffilter (26) des Gerdtes ist bei Verschmutzung mit einem
Pinsel zu reinigen.

o Kombikeil (18) mit Drahtburste reinigen.

¢ Antriebs-/Andrickrolle (22/23) mit Drahtburste reinigen.

o Ketten (24) bei Bedarf mit Kettenspray behandeln.

¢ Netzkabel (1) und Stecker auf elektrische und mechanische
Beschdadigungen Uberprdfen.

SERVICE UND REPARATUR
o Gerdt soll spatestens nach ca. 1000 Betriebsstunden durch eine autorisierte
Service - Stelle Uberpruft werden

e Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten LEISTER-Service-Stellen
ausfuhren zu lassen. Diese gewdhrleisten innert 24 Stunden einen fachgerech-
ten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen gemdss
Schaltplénen und Ersatzteillisten.

GEWAHRLEISTUNG

e FUr dieses Gerdt besteht eine grundsatzliche Gewdhrleistung von einem (1) Jahr
ab Kaufdatum (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein). Entstandene
Schéden werden durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt. Heizelemente
sind von dieser Gewdhrleistung ausgeschlossen.

o Weitere Anspriche sind, vorbehaltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

e Sch&den, die auf naturiche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemdsse
Behandlung zurlckzufuhren sind, werden von der Gewdhrleistung ausge-
schlossen.

¢ Keine Anspriche bestehen bei Gerdten, die vom Ké&ufer umgebaut oder verdndert
worden sind.

Technische Anderungen vorbehalten

Ihre autorisierte Service-Stelle:

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Schweiz
Tel. +41 41 662 74 74 Fax +41 41 66274 16 www.leister.com sales@leister.com



