_ ®
(® INSTRUGOES DE FUNCIONAMENTO

LEISTER Unimat
Maquina automdtica de soldagem por ar quente

Por favor leia cuidadosamente este manual de instrucoes antes
de ufilizar o equipamento e guarde-o para futuras consultas.

APLICACAO

Soldadura por sobreposicdo ou de fita para encerados, felas com ou sem reforco,
membranas homogéneas ou impermedveis de PVC-P, PE, TPO, ECB, EPDM, PVDF
etc., fita de encerados em PE.

LEISTER Unimat LEISTER Unimat

Maquina automdatica de soldagem Maquina automdética de soldagem
por sobreposicdo de fita

Soldadura de sobreposicdo de 20 ou Soldadura de fita de 40 ou 50 mm
40 mm

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Suica
Tel. +41 41 6627474 Fax +41 41 66274 16 www.leister.com sales@leister.com
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Perigo! - Desligue a méquing anfes de d albrir, pois compo-
nentes moveis e ligacdes eléctricas ficardo expostos.

O uso incorrecto das maquinas de ar quente aumenta o
perigo de fogo ou explosdo, especialmente na proximidade
de materiais inflamdaveis e gases explosivos.

Perigo de queimaduras! Ndo toque no tubo de aqueci-
mento e no terminal quando estdo quentes. Deixe a
maquina arrefecer. Ndo dirja o jacto de ar quente em
direccdo a pessoas ou animais.

Ligue a maqguina apenas a uma ficha com condutor de
proteccdo terra. Qualquer liga¢cdo da maquina sem con-
dutor de proteccdo terra, pode ser perigoso no interior ou
exterior da mdaquina.

Utilize apenas extensdes com condutor de proteccdo terra.

ATENCAO

A medida de tensdo indicada na maqguina corresponde a
sua fensdo de alimentacdo.

Para proteccdo pessoal recomendamos vivamente a
ligacdo da maquina através de um RCCB (Circuito de corte
de Corrente Residual), antes de a utilizar nos locais de con-
strucdo.

A mdquina deve funcionar sob supervisdo.

— O calor pode atingir materiais combustiveis que se encon-
tram fora do campo de visdo.

— Podem ocorrer interferéncias no processo de soldagem
Caso se esteja na proximidade de instalacdes de alto-
frequéncia.

Proteja a ferramenta da chuva e da humidade.

Simbolos de Aprovagdo @

DADOS TECNICOS

Protec¢do classe | @cer‘riﬁcogdo CCA

Voltagem V~ 230 A Tensdo de funciona-
Frequéncia Hz 50/ 60 mento ndo é reversivel
Capacidade w 3680

Temperatura °C 20 - 620

Caudal de ar I/min 500 agjustavel de 50 a 100 %

Pressdo Estatica Pa Max 5000

Nivel de Ruido Lpa (dB) 70

Velocidade de traccdo m/min 1.5 até 12

Dimensdes C xL xA mm 600 x 415 x 310 fita

Dimensdes C xL xA mm 600 x 430 x 310 sobreposicdo

Peso Unimat de fita kg 28 Incluindo 5 metros de cabo

Peso Unimat de sobreposicdo kg 23 Incluindo 5 metros de cabo
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PARMETROS DE SOLDAGEM LEISTER Unimat

Temperatura de soldagem -
Insira a temperatura de soldagem atfravés dos botdes |E| H . A temperatura

depende do material e da temperatura ambiente. O valor inserido serd visualizado
no visor (5). Ligue a resisténcia pressionando nos botdes e |E| simultanea-
mente. O tempo de aguecimento é de aproximadamente 5 minutos.

Aquecimento +|E’—> I O cursor do mostrador pisca

Inserir valor pretendido
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Velocidade de Soldagem
Insira a velocidade de soldagem dependendo da tela ou membrana imper-

meadvel, bem como das condi¢cdes climatéricas pressionando os botoes H . O
valor inserido serd visualizado no visor (5).

I_El Inserir valor pretendido

. E'E' [ cu C3O
+@ Ligar/
Desligar El Eﬁ:‘: * Y :—: :—:
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Traccdo

Fluxo de ar—»
2x
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Aparece bi visor apbs
aprox. 5 segundos.



DESCRICAO DA MAQUINA  Sobreposicdo 20/40 mm

LEISTER Unimat

327 6
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10.
1.
12.
13.
14.
15.

. Cabo de alimentacdo
. Tampa

. Interruptor principal

. Quadro de comandos

Visor
Sensor

. Parafuso de aperto para sensor
. Soprador de ar quente
. Terminal de soldagem

Suporte do soprador
Alavanca de travagem
Rolo de traccdo/ presséo
Rolo guia

Rolo de aperto

Correia de frac¢cdo

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

Rolo Guia

Rolo guia excéntrico
Alavanca do rolo guia
Peso

Punho

Parafuso de fixagcdo do punho guia
Pega para cabo de alimentacdo
Dispositivo de elevacdo

Alavanca do dispositivo de elevacdo
Roda guia do dispositivo de elevacdo
Veio guia do suporte do soprador
Suporte externo

Parafuso de fixacdo do suporte externo
Suporte para parafuso de fixacdo

16. Roda guia, chassis 32. Cobertura do sensor
Detalhe A Detalhe B Detalhe C
]
.
\80%)
1-2mm 9 \’?'(“‘“ ]2




FUNCIONAMENTO Sobreposicdo 20/40 mm LEISTER Unimat

Condicdes de Funcionamento

e Aperte o punho guia (22).
e Apoie o cabo de alimentac¢do (1) na pega para o cabo de alimentacdo (24).
e Verifique o procedimento bdsico do rolo Guia (17) e do terminal de soldagem (9)
(exemplo — Detalhes A, B e C na pagina 4).
A dist@ncia entre o terminal de soldagem (9) e o Rolo de conducdo/ trac¢do (12)
tfem que ser de 35 - 45 mm, dependendo da espessura e caracteristicas do
material. A adequada velocidade de soldagem deverd ser determinada
através de testes de soldagem.
¢ Manuseamento
- Rode o rolo guia (17) para cima movendo a alavanca do rolo guia (19).
- Levante a maquina de soldar automdtica movendo a alavanca do dispositivo
de elevacdo (26).
- Movimente o soprador de ar quente (8) puxando a alavanca de tfravagem (11)
e rode-o para cima até trancar.
e Ligue a maquina ao condutor eléctrico. A voltagem do condutor deverd corre-
sponder d voltagem indicada na mdaquina.

Posicionamento da maquina

e Posicione a mdquina de soldar automdatica correctamente no encerado ou tela
(Detalhe C, Pagina 4).

e Cologue o rolo de conducdo/ pressdo (12) no encerado a ser soldado movendo
a alavanca do dispositivo de elevacdo (26) e a alavanca do rolo guia (19).

e Rode o rolo guia (17) para baixo movendo a alavanca do rolo guia (19).

e A mdaquina de soldar automdtica estd apoiada no rolo guia (17) e no rolo de
traccdo/ pressao (12).

¢ Rolo guia (17) e o rolo de frac¢cdo/ pressdo (12) tém que ser posicionados para-
lelamente ao canto da tela (Detalhe C, Pagina 4).

Procedimento de soldagem

Insira os paré@metros de soldagem, veja na pdgina 3.

Tem que ser atingida a temperatura de soldagem.

Efectue o teste de soldagem.

Puxe a alavanca de travagem (11), baixe o soprador de ar quente (8) e posi-

cione-o entre a sobreposicdo das telas até parar. A alavanca de travagem (11)

tem que ser engrenada. O motor de trac¢cdo inicia automaticamente.

Se n&o acontecer o arranque automatico, ajuste o sensor (veja a causa de falha

do arranque automdtico, Pagina 13). A mdaquina pode também ser iniciada

manualmente usando o botdo @ .

¢ A mdquina de soldar automdatica € conduzida através do rolo guia (17). O ajuste
de desvios € feito usando o punho guia (22). Ndo pressione o punho guia (22)
quando ocorre uma falha na soldadura. Verifique a posicdo do rolo guia (17).

e Depois do processo de soldagem, puxe a alavanca de travagem (11), movimen-
te para cima o soprador de ar quente (8) até o stop e rode-o até trancar.

e Depois da soldagem ser feita, desligue o aquecimento com os botdes [ e

(pressionando simultaneamente), afim do terminal de soldagem (9) arrefecer.
e Desligue o interruptor principal (9).



DESCRICAO DA MAQUINA

Fita 40/50 mm LEISTER Unimat

VONOCOTDWN —

. Cabo de alimentacdo
. Tampa

. Interruptor principal

. Quadro de comandos

Visor

. Sensor

. Parafuso para sensor

. Soprador de ar quente
. Terminal de soldagem
. Suporte do soprador

22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.

Punho guia

Parafuso de fixacdo do punho guia
Pega para cabo de alimentacdo
Dispositivo de elevagdo

Alavanca do dispositivo de elevacdo
Roda guia do dispositivo de elevacdo
Veio guia do suporte do soprador
Suporte externo

Parafuso de fixacdo do suporte
externo

11. Alavanca de fravagem 31. Suporte para parafuso de fixacdo
12. Rolo de conducdo/ pressdo 32. Cobertura do sensor
16. Punho 33. Guia da fita
17. Rolo guia 34. Fixa¢cdo da guia da fita
18. Rolo guia excéntrico 35. Rebobinador da fita
19. Rolo guia da elevatdria 36. Cavilha do rebobinador da fita
20. Peso 37. Rolo indicador
21. Punho
Detalhe D Detalhe E Detalhe F
12 V/ i ] —12 Fita de
soldadura
DIEN MNi=rs
: 37| | 2o
E‘ Fita Fita ]2 ()
9 7
45mm « 138.5mm | N A,




FUNCIONAMENTO Fita 40/50 mm LEISTER Unimat

Condicdes de Funcionamento

e Aperte o punho guia (22).
e Apoie o cabo de alimentac¢do (1) na pega para o cabo de alimentacdo (24).
o Verifique o procedimento bdsico do rolo Guia (17) e do terminal de soldagem (9)
(exemplo — Detalhes D e E na pdgina 6).
e Manuseamento
- Rode o rolo guia (17) para cima movendo a alavanca do rolo guia (19).
- Levante a maquina de soldar automatica movendo a alavanca do dispositivo
de elevacdo (26).
- Movimente o soprador de ar quente (8) puxando a alavanca de travagem (11)
e rode-o para cima até trancar.
e Ligue a maquina ao condutor eléctrico. A voltagem do condutor deverd corre-
sponder d voltagem indicada na mdaquina.

Posicionamento da maquina

¢ Posicione a mdquina de soldar automdatica correctamente no encerado ou tela
(Detalhe E, pagina 6).

e Passe a fita de soldagem na guia da fita (33) e debaixo do rolo de condug¢do/
pressdo (12). (Detalhe F, pagina 6).

e Coloca o rolo de tracg¢do/ pressdo (12) no encerado a ser soldado movendo a
alavanca do dispositivo de elevacdo (26).

e Rode o rolo guia (17) para baixo movendo a alavanca do rolo guia (19).

¢ A mdquina de soldar automdatica estd apoiada no rolo guia (17) € no rolo de
traccdo/ pressdo (12).

Procedimento de soldagem

Insira os par@metros de soldagem, veja na pégina 3.

Tem que ser atingida a temperatura de soldagem.

Efectue o teste de soldagem.

Puxe a alavanca de travagem (11), baixe o soprador de ar quente (8) e posi-

cione-o no stop. A alavanca de travagem (11) tem que ser engrenada. O motor

de traccdo inicia automaticamente.

Se ndo acontecer o arranque automdtico, ajuste o sensor (veja a causa de falha

do arranque automdtico, Pagina 13). A mdquina pode também ser iniciada

manualmente usando o botdo

¢ A mdquina de soldar automdatica & conduzida através do rolo guia (17). O ajuste
de desvios é feito usando o punho guia (22). NGo pressione o punho guia (22)
quando ocorre uma falha na soldadura. Verifique a posicdo do rolo indicador
37).

e Depois do processo de soldagem, puxe a alavanca de fravagem (11), movi-
mente para cima o soprador de ar quente (8) até o stop e rode-o até ’rroncor

e Depois da soldagem ser feita, desligue o aquecimento com os botdes e

(pressionando simultaneamente), o que permite ao terminal de soldagem m (9)

de arrefecer.

e Desligue o interruptor principal (3).



OPCOES DO VISOR LEISTER Unimat

Condicdes de funcionamento:

¢ Ligue a mdaquina de soldar automdatica ao condutor.
e Arranque a mdaquina no Modo principal ou no Modo Controlo.

1 3 5
Sem o médulo de medicdo de voltagem : : :
_— ) oot 20 00
Principal & Controlo — Nivel — (P —>
:lEli‘l* [N Tk S T
Cou TJg R]N]
Visualizagcdo de: Interruptor principal (3) ON i i i
1. Velocidade Valor ACTUAL 2 4 6
2. Velocidade Valor DEFINIDA
3. Temperatura Valor ACTUAL
4, Temperatura Valor DEFINIDA
5. Consumo de poténcia da temperatura em %
6. Consumo da poténcia de velocidade de soldagem em %
) 1 3 5
Com o médulo de medicéo de voltagem : : :
. . 000 000 230V
Principal - Nivel (P —> 220 400
c i
Visualizagcdo de: Interruptor principal (3) ON | |
1. Velocidade Valor ACTUAL 2' ‘lg
2. Velocidade Valor DEFINIDA
3. Temperatura Valor ACTUAL
4. Temperatura Valor DEFINIDA 1 3 5
5. Visualizacdo da tensdo Valor ACTUAL | | |
I I I
= 220 400 230V
Controlo - Nivel B& &— (P —> gox £k
(D] o
Visualizacdo de: i i
1. Velocidade Valor ACTUAL 2 4
2. Velocidade Poténcia em % (depois do arranque)
3. Temperatura Valor ACTUAL
4. Temperatura Poténcia em % (depois do arranque)
5. Visualizacdo da tenséo Valor ACTUAL
< Visualizacéo da sobrecarga coo<dnn 230V
% Aquecimento / conducdo activo u_{a * 58*

O retro-ligacdo do médulo de medicdo de voltagem s6 pode ser efectuado num
Centro técnico LEISTER certificado/ autorizado.
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MODIFICACOES

e Nd&o tocar o terminal enguanto estd quente.

terminal de soldagem (9) arrefecer.
e Desligue o Interruptor principal (3).
e Remove a ficha de alimenta¢cdo da corrente.

Substituir o terminal de soldagem

— Soldadura por sobreposicdo de 20 mm para 40mm
— ita de soldagem de 40mm para 50 mm
— Soldadura por sobreposicdo para fita de soldagem

1. Parafuso escariado M4 x 10
2. Soprador de ar quente

Desmonte o terminal de soldagem, conforme n.2 1-2
Monte o terminal de soldagem, conforme n.2 2-1

Modificar a fita de 40mm para 50 mm
— Substitua o terminal de soldagem

— Substitua o rolo de conduc¢do / pressdo

1. Parafuso de cabeca cilindrica M10 x 25
2. Mola de retencdo

3. Rolo de conducdo / pressdo

4. Mola de gjustamento

Desmonte o rolo de conducdo / pressdo,
conforme n.? 1-3
Monte o rolo de conducdo / pressdo, conforme n.© 3-1

- Modificar a guia da fita

1. Parafuso de cabeca cilindrica M5 x 12
2. Parafuso escariado M4 x 10

3. Rolo de disténcia

4. Rolo da guia da fita

Desmonte a guia da fita, conforme n.2 1-5
Monte a guia da fita, conforme n.2 5-1

LEISTER Unimat

Desligue o aguecimento pressionando e |E| (simultaneamente) afim do




MODIFICACOES

Modificar a fita para a sobreposicdo
— Substitua o terminal de soldagem

(ver pagina 9)
- Fita 40/50mm

j—

. Guia da fita
. Rebobinador de fita
. Casquilho espacador

. Mola de gjustamento

O 00O NO O W

cabeca quadrada)
10. Manga de espacamento

. Parafuso de cabeca cilindrica M5 x 12

. Parafuso de cabeca cilindrica Mé x 12

. Parafuso de cabeca cilindrica M10 x 25
. Rolo de conduc¢do / pressdo

. Rolo indicador (desatado sobre a

12.
13.

14.
15.

16.
17.
18.
19.

20.

LEISTER Unimat

. Parafuso de cabeca cilindrica

M8 x 30

Roda de traccdo

Parafuso de cabeca cilindrica
M6 x 35

Braco de suporte

Rolo indicador

(solto no enquadrador)
Parafuso de cabeca cilindrica
M6 x 12

Protector

Elevador da base

Parafuzo contrapun¢ador

M6 x 20

Dispositivo de elevacdo da
roda guia

21. Tampdo do disco

Desmonte a fita da maquina de soldagem automdatica, conforme n.2 1-21
Monte a sobreposicéo da méaqguina de soldagem automdatica, conforme n.2 15-1,

pdgina 11.

enquadrador

11




MODIFICACOES

Modificar a sobreposicdo para a fita

— Substitua o terminal de soldagem
(ver pagina 9)

— Sobreposicdo 20/40 mm

. Parafuso de cabeca cilindrica M10 x 25
. Mola de retencdo

. Rolo de conducdo / pressdo

. Rolo guia

. Correia de traccdo

. Mola de aperto D8

. Rolo de presséo

. Parafuso de cabeca cilindrica M18 x 16
. Roda guia, chassis

O O NO O NN WN —

11

LEISTER Unimat

. Parafuso de cabeca cilindrica

M5 x 40

. Tampa
12.
13.
14,

Dispositivo de elevacdo da placa
Parafuso escariado M6 x 12
Dispositivo de elevacdo da

roda guia

. Mola de gjustamento

Desmonte a sobreposicdo da maquina de soldagem automdética, conforme

n.21-15

Monte a fita da mdquina de soldagem automdatica, conforme n.2 21-1, pagina 10

11



PROCESSOS EM CASO DE FALHAS

LEISTER Unimat

Erro 100/101/102

Accdo

e \erificar o ventilador (o ar deve circular fora do terminal)
e Erro ocorre novamente, contactar o Centro técnico

Sem o médulo de medicdo de voltagem

Visor 5

Cause do defeito do aquecimento

Accdo

100 % & Valor usado
100 % ndo alcan¢cado

¢ Baixa da poténcia principal
¢ Falha do elemento do

Reduzir o fluxo do ar
Conserto / Centro

soldagem com a forca
de carga maior

aqguecimento técnico
Visor 6 1 | Cause do defeito da traccdo Accdo
100 % e Baixa da poténcia principal Reduzir a velocidade de
100 % ou < | e Aumente da velocidade de soldagem. Verificacdo

do processo da maquina

de soldar automdtica

Visualizagcdo de:
1. Velocidade

2. Velocidade

3. Temperatura
4. Temperatura

Valor ACTUAL
Valor DEFINIDA
Valor ACTUAL
Valor DEFINIDA

5. Consumo de poténcia da temperaftura em %
6. Consumo da poténcia de velocidade de solda-

gemem %

Com o médulo de medicdo de voltagem

1 3 5

! ! !

I I I
203 28 100
220* 400* 100

|

I I

2 4 6

Visor 3

Cause do defeito do aquecimento

Accdo

Valor usado
ndo alcan¢cado

e Baixa da poténcia principal
e Falha do elemento do

Reduzir o fluxo do ar
Conserto / Centro

ndo alcan¢cado

e Aumente da velocidade de
soldagem com a forca
de carga maior

aquecimento técnico
Visor 1 Cause do defeito da frac¢cdo Accdo
e Baixa da poténcia principal Reduzir a velocidade de
Valor usado

soldagem. Verificacdo
do processo da maquina
de soldar automatica

Visualizagdo de:
1. Velocidade

2. Velocidade

3. Temperatura
4. Temperatura

Valor ACTUAL
Valor DEFINIDA
Valor ACTUAL
Valor DEFINIDA

5. Visualizacdo da tensdo Valor ACTUAL

12
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PROCESSOS EM CASO DE FALHAS LEISTER Unimat

Causa do defeito do arranque automatico

O motor de tracc¢do falha no arranque automdatico depois do terminal ser posto
em posi¢cdo.

¢ O sensor (6) ndo estd ajustado

Accdo de ajustamento do sensor

— Desligue o interruptor principal (3))

— Remova a cobertura do sensor (32)

— Baixe o soprador de ar quente (8) e puxe pela esquerda o braco stop

— A alavanca de travagem (11) deve estar engrenada

— Liberte o parafuso para sensor (7)

— Puxe o sensor (6) dentro o suporte do soprador (10) (desvio do interruptor de
0,5 mm)

— Aperte o parafuso para sensor (7)

— Monte a cobertura do sensor (32)

— Mova o soprador de ar quente (8) para cima até o stop e rode-o

No caso do defeito ainda existir, contactar o Centro técnico

13
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ACESSORIOS

Somente acessdrios da Leister podem ser utilizados.

O mddulo de medicdo de voltagem:

- O retro-ligagcdo do mdédulo de medi¢cdo de voltagem sé pode ser efectuado
num Centro técnico LEISTER certificado/ autorizado.

INSTRUCOES

ISTER Process Technologies e seu Centro Técnico LEISTER oferecem cursos de

soldagem gratuitos pelo mundo inteiro. O cliente receberd também instrucdes no
local se necessdrio.

MANUTENCAO

Limpar o terminal de soldagem (9) com a escova de arame.

Limpar a entrada do ar do soprador de ar quente (8).

Controlar o cabo de alimentacgdo (1) e a tomada para avarias eléctricas e
mecdanicas.

SERVICO E REPARACAO

Quando o visor (5) indique "maintenance, servicing”, a mdaquina deve ser
controlada para um Centro técnico certificado.

As reparagdes sé podem ser efectuadas pelo Centro Técnico LEISTER. Garantem,
em 24 horas, um servico de reparac¢do correcto e seguro utilizando pegas de sub-
stituicdes originais, de acordo com os desenhos do circuito e as listas de pecas de
substituicoes.

GARANTIA E RESPONSABILIDADE

A garantia e a responsabilidade estéo de acordo ndo sé com o certificado de
garantia como fambém com a validade do servico e das condicdes de vendas.

LEISTER Process Technologies recusam todas as reclamacdes de garantia para as
mdaquinas cuja ndo est@o nas suas condicdes originais. As mdaqguinas nunca
devem ser alteradas ou mudadas.

Os dados técnicos e as especificacoes sdo sujeitas & mudanca sem aviso prévio.

(o)

vosso Centro técnico certificado é:

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Suica
Tel. +41 41 66274 74 Fax +41 41 66274 16 www.leister.com sales@leister.com
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[LEISTER]}

Registo de servicos LEISTER Unimat

Este documento deve ser entregue ao Centro técnico certificado da LEISTER para
actualizacdo quando houver reparacdo ou servico de manutencdo. Este docu-
mento deve ser destacado e mantido pelo proprietdrio da maquina.

Dados técnicos:

Tipo de Maquina automdtica de
soldagem por ar quente

N.2de ordem e
N.2 de série

Voltagem Calculado \"

Poténcia Calculada w

Vendida ) Data

Servico

1.Data o CenfrotécniCo.....coovooo Assinatura........o
2.Data CentrotécniCO.....ooovvooeo. AssiNnatUral....o.oooo
3.Data CentrotéCniCO ..., ASSINATUrG...ooooo
4.Data CentrotécniCO.....ooooooo Assinatura.....
5.Data o CentrotéCniCO ..., ASSINCTUrGL ..o
6.Data CentrotécniCO.....oooovcooeoe. AssinatUra.........ooooo
Raparacdo

1.Data .. CentrotécniCO.....ooovooo Assinatura.....
2.Data o CentrotéCNiCO ..., ASSINCTUrGL ..o
3.Data CentrotécniCO.....oooovcooeoe. AssinatUra.........ooooo

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