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Instrukcja obstugi PL

LEISTER Twinny T
Zgrzewarka automatyczna z klinem kombi

El Nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi i zachowac jg do pbézniejszego uzytku.

Zastosowanie

LEISTER Twinny T to automatyczna zgrzewarka z kline  m grzewczym do zgrzewania na zakladk e
i konfekcjonowania folii oraz membran uszczelniaj acych, stosowanych przede wszystkim

w geoin zynierii m.in. przy budowie tuneli, zbiornikow wodny ch, wysypisk i innych konstrukcji
ziemnych. Przeniesienie ciepta nast epuje dzi eki optymalnemu pot gczeniu miejsca kontaktu

Z gor acym powietrzem.

Zastosowanie System klinbw Typ materiatu Grubosc¢
materiatu

Budownictwo ziemne Klin kombi- diugi PE-HD, PE-C,PFA,PD, PP, |0,8-2,0 mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA |[1,0-3,0 mm

Budowa tuneli Dysza rurowa- PE-HD, PE-C,PFA,PD, PP, |0,3-1,0 mm
krétka PVC-P, PE-LD, ECB, EVA |0,3-2,0 mm
» Szeroko $¢ zaktadki maks. 125 mm

e Charakterystyka zgrzewu  Charakterystyka zgrzewu zgodna z wytycznymi DVS 2225
cz.1 (Niemiecki Zwigzek Techniki Spawalniczej) oraz BAM (Federalny Instytut Badan
Materiatowych i Testowania w Berlinie).
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OSTRZEZENIE

Zagrozenie dla zycia — podczas otwierania urzadzenia elementy przewodzace
prad pozostajg nieostoniete. Przed otwarciem urzadzenia nalezy odtgczyc¢
wtyczke od zrodia zasilania.

A\

Niewtasciwe uzytkowanie urzadzenia gorgcego powietrza, w szczegolnosci w
poblizu tatwopalnych materiatow i gazéw wybuchowych stanowi
niebezpieczenstwo pozaru i eksplozji.

Ryzyko poparzenia! Nie dotykaé¢ rozgrzanej dyszy lub rury elementu grzejnego.
Urzadzenie musi zosta¢ wychtodzone. Nie kierowac strumienia gorgcego
powietrza w strone ludzi lub zwierzat.

Urzadzenie nalezy podigczaé do gniazda z uziemieniem. Kazde uszkodzenie
przewodu ochronnego w lub poza urzadzeniem stanowi zagrozenie.
Stosowa € wytacznie przediu zacze z uziemieniem o przekroju przewodu
min. 4x2.5 mm!

© BBk >

UWAGA

Napiecie znamionowe urz adzenia, musi odpowiadaé napieciu
znamionowemu zrodfa zasilania. W przypadku przerwy w dostawie pr adu,
wytacznik gtébwny urzadzenia musi znajdowac sie w pozycji 0.

>
D

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie wytacznika
przeciwpora zeniowego.

Wiaczone urzadzenie musi znajdowa € sie pod statym nadzorem. Gorace
powietrze moze dotrze¢ do tatwopalnych materiatéw, znajdujacych sie poza
zasiegiem wzroku. Wytgcznie przeszkolony personel lub osoby pod jego
nadzorem mogq obstugiwaé urzadzenie. Obstuga urzadzenia przez dzieci jest
zabroniona.

Chroni¢ urzadzenie przed wilgoci g i zamoczeniem.

@ ©®O

Lol @ KLASA OCHRONY | @

DANE TECHNICZNE

Napiecie V~ 100, 120, 200, 230* *napiecie nieprzetagczalne
Moc W 1600, 1900, 2200, 2300

Czestotliwo $¢ Hz 50/60

Temperatura T maks. 560 bezstopniowo

Sita zgrzewania N maks. 1000 bezstopniowo

Naped m/min. 0,8-3,2 bezstopniowo

Poziom hatasu L pA  (dB) 71

Wymiary dt. x szer. x wys. /mm 340 x 360 x 245

Waga kg 7,9 (budownictwo ziemne) / 6,9 (bud. tuneli)

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060 Sarnen, Szwajcaria
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OPIS FUNKCJI LEISTER Twinny T

System zgrzewania — Temperatura powietrza jest nastawiana bezstopniowo i kontrolowana poprzez uktad elektroniczny.
Przeniesienie ciepta nastepuje dzieki optymalnej kombinacji kontaktu z gorgcym powietrzem. Ruchomy klin kombi jest
wyposazony w trzy strefy grzejne:

Przekréj poprzeczny systemu grzejnego

Wydmuch goracego
powietrza

Rolka napedowa/ dociskowa Rolka dociskowa

_@_ Gorna warstwa
materiatu
Kierunek zgrzewania ——pw= Klin kombi )
a LN Dolna warstwa
[ S AR LR il materiatu
— Rolka prowadzaca
foial B
Uplastycznienie materiatu gorgcym Podgrzewanie Podgrzewanie wstepne/
powietrzem kontaktowe osuszanie/ oczyszczanie

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

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

Przekréj poprzeczny zgrzewu na zaktadk e

Linia zgrzewu= A-B

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

C: Zgrzew 1

D: Zgrzew 2

E: Kanat kontrolny

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

OPIS URZADZENIA

Widok z przodu

Widok z tytu

Sarnen, Szwajcaria
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OPIS URZADZENIA LEISTER Twinny T

1. Przewdd zasilajacy 17. Rolka transportowa
2. Obudowa 18. Klin kombi
3. Przelgcznik gtéwny 19. Rolka dociskowa
4. Klawiatura 20. Rolka prowadzaca
5. Wyswietlacz 21. Tylnie kétko transportowe
6. Dmuchawa gorgcego powietrza 22. Dolna rolka napedowa/ dociskowa
7. Przelgcznik dmuchawy/ grzanie wigcz/wytacz 23. Gorna rolka napedowa/ dociskowa
8. Dwustopniowy regulator przeptywu powietrza 24. kancuch
9. Dzwignia blokujaca 25. Drazek dociskowy
10. Przekiadnia napedowa 26. Filtr powietrza
11. Dzwignia dociskowa 27. Dolna czes$¢ podwozia
12. Dzwignia mechanizmu blokujacego 28. Sruba nastawu trzpienia prowadzacego
13. Sruba regulacyjna sity docisku 29. Sruba regulacji glowicy obrotowej
14. Nakretka blokujgca 30. Drazek prowadzacy
15. Pokretto regulacyjne rolki dociskowej 31. Uchwyt przewodu zasilajacego
16. Uchwyt
PARAMETRY ZGRZEWANIA LEIST ER Twinny T

15 1214 13
| L Sita docisku zgrzewania

Przesung¢ i wypozycjonowac automat zgrzewajacy na materiale przeznaczonym
do zgrzewania. Pociggna¢ dzwigni e (11) bez wywierania nacisku na klin kombi.
Delikatnie zacisna¢ rolki nap edowe/ dociskowe (22/23) na materiale za pomocg
$ruby regulacyjnej (13). Odblokowaé dzwigni @ mechanizmu blokuj acego (12)
jednoczesnie zwalniajac dzwigni e (11).

(N) _ _ Nastawienie sity docisku $rub g regulacyjn g (13)
F Sita docisku Rysunek A wykonywaé zgodnie z wykresem na rysunku A.
Delikatnie zablokowa¢ w odpowiedniej pozyciji
poprzez dokrecenie nakr etki blokuj acej (14).
1000 Jezeli jest to konieczne, dostosowac site docisku
200 rolki dociskowej (19) za pomocg pokr etta
800 regulacyjnego (15).
S gulacyjnego (15)
00 UWAGA: Przekroczenie maksymalnej sity docisku
gﬁg 1000 N moze spowodowac uszkodzenia
300 mechaniczne.
200
100
= Raster

123456175734
maks. sita docisku 1000 N
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Tel. +41 416627474 Fax+4141662 7416 www.leister.com  sales@Ileister.com



PARAMETRY ZGRZEWANIA LEISTER Twinny T

Temperatura zgrzewania

Ustawic¢ temperature zgrzewania przyciskami @ , E . Nastawienie odpowiedniej temperatury
zalezy od wlasciwosci zgrzewanego materiatu i temperatury otoczenia. Zadana wartosc¢ temperatury

bedzie wyswietlana na wyswietlaczu. Wiaczy¢ podgrzewanie naciskajgc jednoczesnie przyciski @] [ ]Ej
Przed przystgpieniem do zgrzewania nalezy wstepnie nagrza¢ urzadzenie (przez ok. 5 minut).

) ———y na wyswietlaczu
Podgrzewanie - H|— | | miga kursor
Ustawienie wartosci zadanej
=
A
— »={|H _&_ 4 |— Wiacz/ wytacz DDB Llnl.l

220 400*

Predko $¢ zgrzewania

Predkos¢ zgrzewania nastawia¢ przyciskami H ﬁ w zaleznosci od wtasciwosci zgrzewanego
materiatu oraz warunkow zewnetrznych. Warto$¢ zadana bedzie wyswietlana na wyswietlaczu.

Naped o
I_I_I

e ] + Ustawienie wartosci zadanej
J M n )
>._[ M Wiacz/ wytacz BE o El.l
' ¥
ccd® YOO
4
ZGRZEWANIE LEISTER Twinny T
Przygotowanie do zgrzewania
* Ulozenie Szerokos¢ zatozonego materiatu 80 mm do 125 mm. Materiat
zgrzewany musi by¢ oczyszczony z kazdej strony zaktadki.
» Zasilanie minimum 3 kW (generator pradu)

z zastosowaniem wyt gcznika przeciwpora zeniowego
* Przewody przediuzajace minimalny przekréj przewodu wedtug tabeli

230 V~do50m 3x1,5 mm?

Przygotowanie do uruchomienia 230 V~do 100 m 3x2,5 mm?
Zamocowac¢ drazek prowadz acy (30) lub uchwyt (16) . 120V~do50m  3x1,5 mmi

«  Wysunaé dmuchaw e gor acego powietrza (6) i podnie$é do 120 V~do 100 m 3x2,5 mm

gory, do momentu zablokowania pozyciji.
* Podigczy¢ urzadzenie do zrodta zasilania.
* Uruchomic¢ urzadzenie przetacznikiem gtéwnym lub z poziomu kontrolnego.

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060 Sarnen, Szwajcaria
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ZGRZEWANIE LEISTER Twinny T

Wersja wyposa zenia: Standard Karta pamiieci

I
00 400 |
20 0o
——— |

2 4 2 4 6
] 3 ]

Poziom pod stawowy =p

Przetacznik gtowny (3) wt gczony

- 0
2

Poziom kontrolny

=-&+-&—="= ,..f' 220< 400

* * # * 7
Przetacznik gtowny (3) wt gczony ‘o H|E E'|I:1 N E |355
| | | | |
2 4 2 4 7 6
Kontrola procesu zgrzewania Pozycja nr. Poziom
_ , ) Naped/ Podgrzewanie podstawowy | kontrolny
| rozpoznawanie .bJ‘QdOW poprzez . 1. Predkos¢ wartos¢ biezgca
wyswietlanie poziomu zapotrzebowania 2. Predkost wartosé zadana | % moc
na moc : -
3. Temperatura wartos¢ biezgca
: . 4. Temperatura warto$é zadana | % moc
= Wskazanie przeci azenia 5. Sita docisku wartos¢ biezaca
Nagrzewanie / nap ed wtaczony 6. Karta pamieci pozostata pojemnosé
Karta pami eci Autostart Nr. 7 Pozostata Dioda zielona Dioda czerwona
pojemno $¢€ (poz. 7)
Niewlozona Nie/Tak (nie) 0 Wylgczona Wylgczona
Wiozona Nie ? 365* Wiaczona Wylgczona
Tak I
Zapis Nie/tak > 364* Wigczona Migajaca
Wyswietlacz (4) Przyczyna bt edu - podgrzewanie po wstepnym
podgrzaniu
100% Napiecie zbyt niskie
100% Element grzejny uszkodzony
Wyswietlacz (2) Przyczyna bt edu- naped
100% Napiecie zbyt niskie
100% lub < Zaktadka geomembrany zbyt szeroka
100% lub < Rolki napedowe/dociskowe (22/23) zabrudzone
100% lub < Maks. sita docisku 1000 N przekroczona
100% lub < Duza predkos$¢ zgrzewania z naglg zmiang
obcigzenia (np. bruzda kotwiczaca, potaczenie T)

W przypadku, gdy przyczyna bt edu nie zostanie usuni eta, nale zy skontaktowa ¢ sie z punktem serwisowym.

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060 Sarnen, Szwajcaria
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ZGRZEWANIE LEISTER Twinny T

Proces zgrzewania

e Sprawdzic:
- Rolki nap edowe/dociskowe (22/23) oraz klin kombi (18) muszg by¢ czyste przed
zblizeniem ich do geomembrany lub folii.
- Dlugos¢ przewodu/ prowadzenie przewodu
Wypozycjonowac urzadzenie na zatozonej geomembranie lub folii.
Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 5/6.
Urzadzenie musi osiggng¢ zadang temperature.
Wykonaé zgrzew prébny zgodnie z wytycznymi producenta materiatu oraz krajowymi przepisami i
normami.
Skontrolowac¢ wykonany zgrzew.
Wigczy¢ naped naciskajac przycisk ,M” na klawiaturze (4) .
Wsung¢ klin kombi (18) .
Pociagna¢ dzwigni e (11).

Rozpoczyna si e proces zgrzewania

Skontrolowa¢ wykonany zgrzew (grubos¢ i prowadzenie zgrzewu). Jezeli jest to konieczne,

wyregulowac predkos¢ zgrzewania za pomoca przyciskow H ﬁ na klawiaturze (4).
Prowadzi¢ urzadzenie wzdtuz linii zaktadki za pomoca drazka prowadz gcego (30) lub uchwytu
(16) w taki sposéb, aby zachowaé 20 mm strefe odstepu od zaktadki (patrz rysunek B).

Rysunek B
23 —
!
|
B Maks. szeroko$é
| odstepu od czota
i‘ zaktadki

Zakonczenie procesu zgrzewania

Zwolni¢ dzwigni e dociskow g (11), wysung¢ klin kombi (18) z zaktadki i unies¢ w gore.
Wytgczy¢ naped przyciskiem ,M” na klawiaturze (4) . Nastgpnie wytaczy¢ podgrzewanie

naciskajac jednoczesnie przyciski @]i ]Ej

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060 Sarnen, Szwajcaria
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Wymiana elementu grzejnego

W zaleznosci od materiatu przeznaczonego do zgrzewania nalezy zastosowac klin kombi dtugi

Klin kombi dtugi

Ay

iy z kanatem
iy kontrolnym

'-“*-. < = 3
W % b ) .H_F_
. e .___.-'
5 bez kanak
\ z u

b kontrolnego

)
i

Klin kombi kroétki

)
¥, z kanatem
%1 kontrolnym
r= i '.,r'
i
% ohne
o Prafkanal

LEIST ER Twinny T
lub krotki.

» Zastosowanie/ wskazowki

W zaleznosci od zastosowanego materiatu

PE-HD, PE-C, PFA, PP; grubos¢ materiatu 0,8- 2,0 mm

PVC-P, PE-LD, ECB, EVA,; grubos$¢ materiatu 1,0- 3,0 mm

= Zapewnia trzy strefy grzania: podgrzewanie wstepne, grzanie kontaktowe,
uplastycznienie materiatu.

Dzieki potgczeniu podgrzewania kontaktowego z gorgcym powietrzem, dtugi klin
kombi zapewnia najwyzszej jakosci zgrzew przy duzej predkosci.

bez kanatu

kontrolnego

= Zastosowanie/ wskazowki

W zaleznosci od zastosowanego materiatu

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 grubo  $ci od 0,3 mm

= W celu unikniecia topienia sie cienkich materiatéw na powierzchni dyszy,
materiat unoszony jest na poduszce gorgcego powietrza. Czas
bezposredniego kontaktu materiatu z krotkim klinem kombi zostat
ograniczony do minimum.

= Maksymalna szerokos¢ zgrzewu bez kanatu kontrolnego — 50 mm
= Szeroko$¢ zgrzewu z kanalem kontrolnym zgodnie z normg DVS 2225 cz.1 oraz BAM
* |nne wymiary na zamowienie

Proces wymiany

Poluzowa¢ cztery sruby na klinie kombi (18).

Zatozy¢ nowy element grzejny.

Delikatnie dokreci¢ sruby.

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

Wyrownaé klin kombi (18) z rolkami dociskowymi (22/23)

Dokreci¢ sruby.

Wykonac i skontrolowa¢ zgrzew prébny. Kanat kontrolny musi znajdowac sie w srodku, pomiedzy
liniami zgrzewu.

= W razie koniecznosci, wyregulowac¢ gtebokos¢ najazdu elementu grzejnego za pomoca sruby
nastawu (28) w celu odsuniecia od srodka kanatu kontrolnego.

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060
Tel. +41 41 662 74 74
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Wymiana gornych rolek nap edowych/ dociskowych LEISTER Twinny T

Za pomocag urzgdzenia LEISTER Twinny T mozna wykonywa¢ rozne rodzaje taczen typu ,ha zaktadke”.
Réznice te polegajg na roznej szerokosci zgrzewu oraz kanatu kontrolnego. Mozna rowniez wykonac
zgrzew bez kanatu kontrolnego. Forma i rodzaj zgrzewu zalezg od rodzaju klina i zastosowanych rolek
napedowych/ dociskowych. W zaleznosci od zapotrzebowania, rolki napedowe/ dociskowe sg wykonane
Z aluminium lub stali nierdzewnej.

Sruba z them stozkowym ptaskim M3x6
Ostona gtowicy

Sruba nastawcza M4x8

Kotek walcowy 6x80

Pierscien ochronny (wat @15)
Podktadka dystansowa

Rolka nap edowa/ dociskowa

Klin czétenkowy

Walt napedowy gorny, komplet

©CoNoO~WNE

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

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060 Sarnen, Szwajcaria
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Wymiana dolnych rolek nap edowych/ dociskowych

NGO~ WNE

LEISTER Twinny

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

Podktadka @ 8/14x0,1

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

Pierscien Nilos @ 8/20x1,8

Tuleja dystansowa

Demonta z rolek nap edowych/ dociskowych, kolejno
Monta z rolek nap edowych/ dociskowych, kolejno

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

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060

Tel. +41 41 662 74 74

Fax +41 41 662 74 16

www.leister.com

Ostona rolki napedowej/ dociskowej
Nakretka M8

Podkiadka M8

Sruba z tbem stozkowym ptaskim M4x12
Podktadka zaciskowa

Rolka nap edowa/ dociskowa

Podkfadka dystansowa @ 15/22x0,3

Klin czétenkowy 5x6,5

$¢ 1-16.

$¢ 16-1.

Sarnen, Szwajcaria
sales@leister.com
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SZKOLENIE

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

AKCESORIA

KONSERWACJA URZ ADZENIA

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne akcesoria LEISTER.

Filtr powietrza (26) nalezy regularnie czysci¢ pedzelkiem.

Klin kombi (18) czysci¢ mosiezng szczotka.

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

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

SERWIS | NAPRAWA

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

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

GWARANCJA

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

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

Przy zachowaniu ustawowych warunkow, dalsze roszczenia sg wykluczone.

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

Producent zastrzega prawo do wprowadzenia zmiantec  hnicznych.
Panstwa autoryzowany punkt serwisowy:

LEISTER Process Technologies, Reidstrasse, CH-6060 Sarnen, Szwajcaria
Tel. +41 416627474 Fax+4141662 7416 www.leister.com  sales@Ileister.com
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Dokumentacja serwisowa Leister TWINNY T

Wykona naprawa lub przeprowadzony przeglad powinien zosta¢ potwierdzony podpisem oraz pieczatkg
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Dane techniczne

Typ automatu zgrzewaj acego

Nr. zamoéwienia

Nr. seryjny
Napiecie znamionowe V
Moc znamionowa w

Data sprzeda zy

Przeglad

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

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