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Kayttdéohje (Akupersisen kayttéohjeen kaannss)

Leister TWINNY S
Kuumailmahitsausautomaatti

Kayttétarkoitus

GD

EJ] Lue kayttéohje tarkasti ennen kayttdédnottoa ja sdilytd se myodh-
empdad kayttdéd varten

Leister TWINNY S on kuumailmatyyppinen hitsausautomaatti kalvojen ja tiivistys-
rainojen limihitsaamiseen ja niilléd verhoamiseen tunneleissa sek& maa- etté
vesirakennustdissd. Ladmmoénsiirto tapahtuu kosketuksen ja kuumailman

optimaalisen yhdistelmén avulla.

Rakenne Lammitysjarjestelmé Materiaal in laatu Materiaal in paksuus
Maanalainen Pitké flasuuti PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
rakennustyd tkallosudlin: 1 pyc_p pE-LD, ECB, EVA 1,0-3,0mm
Tunneli- vt ilasaatin | PE-HD: PE-C,PFA, PD, PP 0.3-1,0mm
rakennustyd Yy PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,3-2,0mm

o Limitys

maks. 125 mm

« Saumamuoto Valmistetaan DVS 2225, osa | ja BAM mukaisia hitsisaumoja.

Tekniset tiedot

Jannite

Teho

Taajuus
Lampétila
Saumausvoima
Nopeus
Melutaso

Mitat P x L x K
Paino

Yhdenmukaisuus
Suojausluokka Il

V~
w

Hz

°C

N
m/min.
Loa (dB)
mm

kg

Muut mitat ovat tarpeen mukaan mahdollisia.
DVS: Saksalainen hitsaustekniikkayhdistys
BAM: Saksan materiaalintutkimus ja -koestuslaitos, Berliin

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 rakennusty®)
6,5 (Tunnelirakennusty®)

C€
=]

Pidatédmme oikeuden teknisiin muutoksiin.

* Liitéintéjénnitettd ei voi vaihtaa
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Vaatimuksenmukaisuusvakuutus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at
denne modellen av vért solgte pro-dukt oppfyller kravene i falgende EU-direktiver.

Direktfivene:
Harmoniserte standarder: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

Kaegiswil, 04.03.2015

Hévitys

hi |
A\

2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

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

“Bowo v ‘%Q Walhpo 6

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kierrdtd sahkotydkalut, tarvikkeet ja pakkaukset ympdristdystévalliselld tavalla.
Vain EU-maat: Al& havitd sahkotydkaluja kotitalousjétteen mukanal Séhks- ja
elektroniikkalaiteromusta annetun EU-direktiivin 2002/96 ja sen kansallisten
taytantddnpanolakien mukaan on kdyttdkelvottomat séihkodtydkalut keréttéva
erikseen ja hyddynnettdvd ympdristdystavdalliselld tavalla.

Varoitus

PO Of B> b

Hengenvaara, kun laite avataan, koska jannitettd jontavat
komponentit ja litnndt paljastuvat. Pistoke on vedettdva
pistorasiasta ennen laitteen avaamista.

Tulipalo- ja rajahdysvaara, kun kuumailmalaitteita k&yte-
t&d&n asiattomasti, erityisesti palavien materiaalien ja
r&jahtavien kaasujen l&dheisyydessd.

Palamisvaara! Kuumaa Iémmityselementtiputkea ja kuuma-
kiloa ei saa koskettaa. Anna laitteen jaahtyd.
Kuumailmavirtaa ei saa suunnata inmisié tai eldimié pdain.

Nimellisjannitteen, joka on merkitty laitteeseen, on oltava

sama kuin verkkojénnite.
EN 61000-3-11; Zmox = 0.060 Q +j 0.038 Q.
Kysy tarvittaessaneuvoa sahkdyhtioltd.

FI-kytkin on ehdottfomasti valitamatdn ihmisten suojaamiseksi,
kun laitetta kéytetédn rakennuskohteissa.

Laitetta on k&ytettévd valvotusti. LAmMpd& voi siirtyd palaviin
materiaaleihin, jotka eivét ole ndkyvissa.

Laite on suojattava kosteudelta ja vedelta.
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Toimintaselitys

o Lammitysjérjestelmé — Kuuman iiman Iémpdtilaa voidaan séétad portaattomasti
ja se on elektronisesti ohjattu. L&mmonsiirto tapahtuu optimaalisella kuumakiilan ja
kuumailman etujen yhdistelmailld.

Liikkuvasti tuettu kuumakiila késittéd kolme Iémmitysvydhyketté:

Leikkausmalli IGmmitysjéirjestelmasté

Kuuman ilman meno
Kayttd-/puristusrulla

Yidtiivistyskalvo

Hitsaussuunta = &
Alatiivistyskalvo

Materiaalin } Kosketuslémpd Esilammitys
I&pikuumennus

e Saumausvoima — portaattomasti séddettévd. Saumausvoima siirretddn polvivivun
kautta puristusrullile. Heiluripéié takaa tasaisen saumausmatkan kummankin osasaumaon
(Cja D) sekd tarkistuskanavattoman sauman osalta. Témdé mahdollistaa T-litoksien
ongelmattoman hitsaamisen. Saumausvoima sopeutuu hitsauksen aikana lineaarisesti
fiivistyskalvon paksuusmuutoksen mukaan.

Limihitsauksen leikkausmalli
Saumausmatka=A-B

A : YI&- jo alatiivistyskalvon
paksuus

C D
: Hitsaussauman paksuus “—4 F—" _

B

f/// W,th/l < LBKZ“ AA
C: Osasauma 1 NN N N Y v
D : Osasauma 2 E
E : Tarkistuskanava

o Kéyttd — kaksinkertainen kayttéjarjestelmd, portaattomasti séiddettéva ja elektronisesti
ohjattu. Takogeneraattorilla varustettu ohjauspiiri on rakenteeltaan sellainen, ettd
kulloinkin s&i&detty hitsausnopeus pysyy samana kuormitusmdadréstd riippumatta.

Voimansiirto k&yttd-/puristusrullalle tapahtuu kolmiportaisen planeettavaihteiston
kautta.
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Laitekuvaus

Nd&kymé edesta
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Laitekuvaus

1. Verkkokaapeli

2. Kaapelinpidin

3. Kuumailmapuhallin

4. Ldmmitys ON/OFF

5. Ldmmityspotentiometri asteikolla
6. lImamdadrdn kaksivaihekytkin
7. Lukitusvipu

8. Kédensija

9. Kayttd/voimansiirto

10. Saumausvoiman kiristysvipu
11. Saumausvoiman sadtdémutteri
12. Vastamutteri

13. Alaspitimen sadtdruuvi

14. Ohjaussauva

15. Ohjauskahva

16. Tukipyord (tela)

17. Alaspitosanka

18. Kuumakiila

19. Alaspitorulla

20. Ohjausrulla

21. Takatukirulla

22. Alakaytto-/puristuskytkinrulla
23. Yldkayttd-/puristusrulla

24. Ketju

25. Kaytté ON/OFF

26. Kayttdépotentiometri asteikolla
27. Kiristysvivun lukitus

28. llmansuodatin

29. Rungon alaosa

30. Ohjausakselin kierrenasta
31. Heilurip&dn saétdruuvi
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Hitsaus

Hitsauksen esivalmistelut

o Tarkistus:
- Asetus Limitysleveys 80 mm - 125 mm
Limityksen vdliss& olevien tiivistyskalvojen on oltava
puhtaita sekd yla- ettd alapinnaltaan.
— SAhkdN syottd ainakin 4 kW (generaattori)
varustettuna Fl-kytkimell&
- Verkkokaapeli minimaalinen kaapelipoikkipinta-ala faulukon mukaan
230V~ 50m:iin 2x1,5mm?2
100 m:iin - 2x2,5 mm?
120V~ 50m:iin - 2x1,5mm?2
100m:iin - 2x2,5 mm?2
Kayttd

 Asenna ohjaussauva (14) tai ohjauskahva (15

o Kuumailmapuhallin (3) tydnnetddn ulos ja k&dnnetddn ylds vasteeseen asti.
o Laite yhdistet&dn verkkoon.

o S&adetddn hitsausparametrit, katso s. 9.
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Hitsaus

-Saumausvoima
Hitsausautomaatti tydnnetddn siséidin hitsattavaan materiaalin
ja paikoitetaan. Kiristysvipu (10) kiristetddn kiilasuutinta
sisdanvetdmattd. Kayttdé-/puristusrullat (22/23) saatetaan
sGatémutterin (11) avulla kevyesti kosketukseen hitsattavan
materiaalin kanssa. Kiristysvivun lukitus (27) vapautetaan ja
samalla poistetaan kiristysvivun (10) j&nnitys.
Saumausvoima séddetddn kuvion A mukaan kiertamailld
sGatémutteria (11). Vastamutteri (12) kiristet&dan kdsin.
Alaspitorullan (19) voima séddetddn tarvittaessa alaspitimen
s@datéruuvin (13) avulla.

Huom: (R" Saumausvoima Kuvio A

Maksimisaumausvoiman

1000 N ylittédminen voi 1000

aiheuttaa mekaanisia 900

vaurioita. 800
700
600
500
400
300
200
100

> Rasteri
1234561234

Maks. saumausvoima 1000 N

26 25

- Hitsausnopeus
Hitsausnopeus saadetadan kéayttépotentiometrin (26) avulla
asteikon mukaan kalvosta tai tiivistysrainasta ja sédn vaikutuksesta
rippuen.

- Lampétila
Hitsausl&dmpdtila sGadetadn Idmmityspotentiometrin (5) avulla.,
lIMmamddiré séiédetddn kaksivaihekytkimen (6) avulla (materiaali- ja
suutinriippuvainen). Kuumailmapuhaltimen (4) kytkin kytket&dn
pdadlle. Lammitysaika noin 5 minuuttia.
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Hitsaus

Hitsauksen kulku
o Tarkistus: — KéyHd-/puristusrullien (22/23) sek& kuumakiilan (18) on oltava puhtaita
ennenkuin ne tulevat kosketukseen fiivistysrainan tai kalvon kanssa.
- Hitsausl&mpdtila on oltava saavutettu.
- Verkkokaapelipituus (kaapeliohjaus).
o Hitsausautomaatti tydnnetddn limittdin sijoitettuun fiivistysrainaan tai kalvoon ja
paikoitetaan.
o Kaytén (25) kytkin kytketadn padile.
o Kuumakiila (18) sijoitetaan paikalleen.
o Kiristysvipu (10) kiristet&dan.

| Hitsaustoimenpiteen aloittaminen |

o Hitsisauma tarkistetaan (hitsipaksunnos/saumausmatka). Hitsausnopeus korjataan
tarvittaessa kayttépotentiometrin (26) avullo.

« Hitsausautomaattia ohjataan ohjaussauvan (14) tai ohjauskahvan (15) avulla limitysté
pitkin niin, ettd etummainen limitysleveys pysyy 20 mm:n vydhykkeen siséllé (katso
kuviota B).

Kuvio B

Maks. etummai-
nen limitysleveys

| Hitsaustoimenpiteen padattéminen |

o Kiristysvipu (10) vapautetaan jannityksestd ja kuumakiila/putkisuutin (18)
vedetddn pois limityksestd ja kaddnnetddn ylos.

o Kaytén (25) kytkin kytket&dn pois padlta. Lammityspotentiometri (5) siirretééin nollo-
asentoon jotta kuumakiila/putkisuutin (18) jadhtyisi. TGmdan jalkeen ldmmitys (4) kyt-
ket&dn pois padilta.

10
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Ylemmén-/puristusrullan asentaminen

Erilaisissa k&yttdtarkoituksissa, esimerkiksi tunneli- tai maanalaisessa rakennustydssd,
valmistetaan Leister TWINNY'n avulla erilaisia limilitossaumoja. Nadmd& eroavat
toisistaan hitsisaumaleveyden ja tarkistuskanavaleveyden osalta. Myés ilman tar-
kistuskanavaa olevia hitsisaumoja valmistetaan. Ndiden erilaisten limisaumojen val-
mistamiseksi on vastaavat k&yttd-/puristusrullat asennettava. Namaé kayttd-/ puri-
stusrullat valmistetaan asiakkaan toivomuksen mukaan joko alumiinista tai ruo-
stumattomasta terdksestd.

1. Uppokantaruuvi M3 x 6 6. Vdlilevy

2. Heilurip&dn suojapelti 7. Kdayttdé-/ puristusrulla

3. Kierrenasta M4 x 8 8. Puolikuukiila

4, Sylinterinasta 6 x 80 9. Taydellinen yl&kayttdakseli

5. Lukitusrengas (akseli @ 15)

Kayté-/puristusrullien purkaminen numerojérjestyksessé 1 -9
Kéytté-/puristusrullien asentaminen numerojérjestyksessé 9 - 1



OdumumanbHble noctaBkm www.mikst.ru
Alemman-/puristusrullan asentaminen

1. Uppokantaruuvi M3 x 6 9. Kéayttd- ja puristusrullan suojapelti
2. Sylinteriruuvi M8 x 50 10. Kuusiomutteri M8

3. Nilosrengas @ 8/20 x 1,8 11. Aluslevy M8

4, Sovituslevy @ 8/14 x 0,1 12. Uppokantaruuvi M4 x 12

5. Téydellinen tukirullon keh& 13. Kiristyslevy

6. Sovituslevy @ 8/14 x 0,1 14. Kéaytté-/puristusrulla

7. Nilosrengas @ 8/20 x 1,8 15. Vallilevy @ 15/22 x 0,3

8. Valiholkki 16. Puolikuukiila 5 x 6,5

Kaytté-/puristusrullien purkaminen numerojérjestyksessé  1-16
12 Kaytté-/puristusrullien asentaminen numerojérjestyksesséd 16 - 1
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Lammitysjérjestelmdn valitseminen

Hitsattavista materiaaleista rippuen tulee k&yttad Idmmitysjdrjestelmdassd, kuumakiilaa
tai putkisuutinta .

Pitk& kuumakiila
\} Tarkistus|  © K&yttd/ohjearvot
W kanavalla 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 Iammitysvydhykettd: esiléimmitys, kosketusldmpd
ja materiaalin I&pikuumennus
Pitk& kuumakiila mahdollistaa kosketusl@dmmaon ja kuumailman
yhdistelmd&n avulla eritt&in hyvdn hitsisaumalaadun seké suuren

hitsausnopeuden.
Lyhyt kuumakiila
\ Tarkistus- o K&yttd/ohjearvot
kanavalla Materiaalista riippuen
\,""’ PE-HD, PE-C, PFA, PP paksuus 0,3 -1,0mm

PVC-P, PE-LD, ECB, EVA paksuus 0,5 -2,0mm

« Mahdollistaa kalvojen hitsaamisen 0,3 mm paksuudesta
IGhtien

o Ohuiden materiaalien kosketuspinnan sulamisen valttémiseksi
kannatetaan hitsattavaa materiaalia kuumailmatyynyn avulla.
Nain, | se on vain lyhytaikaisessa kosketuksessa lyhyen kuumakiilan.

* Maksimaalisesti mahdollinen hitsisaumaleveys iiman tarkistuskanavaa 50 mm
« Hitsisaumaleveys tarkistuskanavalla DVS 2225, osa | ja BAM mukainen
o Muut mitat mahdollisia tiedustelun pohjalta

Tyén kulku

o Kuumakiilan (18) 4 ruuvit avataan.

o Asennetaan uusi ldmmitysjarjestelma.

* Ruuve kiristet&din hieman.

o Kuumakiila (18) tybnnet&dn kayttd-/puristusrullan valiin,

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

o Ruuvit kiristet&dan.

» Koehitsaus, tarkistus: Tarkistuskanavan on oltava hitsisauman keskelld.

o Tarvittaessa voidaan l[dmmitysjarjestelmdan sisdantydntdsyvyyttd sadtad
kuusiokoloruuvin (30) avulla jotta tarkistuskanava sattamiseksi keskelle.
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Koulutus

Firma Leister ja sen valtuutetut palvelupisteet jarjestévat maksuttomia hitsauskurs-
seja ja koulutusta.

Varaosat

« \Vain Leister-varaosia saa k&ayttad

Kunnossapito

¢ Laitteen iimansuodatin (28) on likaannuttuaan
puhdistettava pensselillé.

« Kuumakiila/putkisuutin (18) puhdistetaan ter&sharjalla.
o Kayttd-/puristusrulla (22/23) puhdistetaan ter&sharjalla.

o Ketjut (24) kasitell&an tarvittaessa ketjusuinkeella.

« Verkkojohto (1) ja pistoke tutkitaan mahdollisten séhkoisten ja mekaanisten vaurioi-
den [6ytamiseksi.

Korjauspalvelu

o Laite pit&d& huollattaa vahintdin joka 1000 kayttdtunnin jalkeen.

¢ Vain valtuutettujen Leister-huoltopisteiden on annettava hoitaa korjaukset. Ne
tekevdat korjaukset 24 tunnissa ammattitaitoisesti ja luotettavasti kytkentékaavioiden
mukaan ja kayttéavat alkuperdisiés varaosia.

Tuotevastuu

« T&hdn tuotteeseen noudatetaan jakelijan/myyjén myontdmid takuu- tai tfakuuva-
stuuoikeuksia ostopdivastd alkaen. Jos takuun alainen vaade esitetddn (fodistettu
laskulla tai toimitustodistuksella), jakelija poistaa valmistus- tai k&sittelyvirheet
vaihtamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen. Takuu ei koske [dmmityselement-
teja.

o Muut vaateet suljetaan pois pakottavan oikeuden nojalla.

¢ Takuu ei koske vaurioita, jotka aiheutuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormitukse-
sta tai epdasianmukaisesta kdsittelysta.

» Vaateet, jotka littyvat laitteisiin, joita ostaja on muokannut tai muuttanut, raukeao-
vat,
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Navod k pOUiIﬁ (Pfeklad origindiniho ndvodu k obsluze)

oy

Leister TWINNY S

Pfed uvedenim do provozu si pozorné prectéte ndvod
k poufZiti a uschovejte ho pro dalsi potfebu.

Svafovaci automat s kombinovanym klinem

Pouzit

Leister TWINNY S je svafovaci automat s kombinovanym klinem uréeny pro
svafovani preplatovanim, konfekcionalizaci folii, svafovaci izolaénich pdst v
tune-lech, spodnich a vodnich stavbdch. Pfenos tepla se uskuteéiuje diky

optimdini kombinaci kontaktniho tepla a horkého vzduchu.

provedeni

vystavba tuneld

inZenyrské slclvby'< Klin dlouhy

topny systém druhy materidlt sila materidlu
Kombinovany| PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-2,0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0-3.0mm
ombinovany| PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,3-1,0mm
klin kr&tky PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0,3-2,0mm

o Prekryti max. 125 mm

e Tvar svaru

Svarecka vytvaii svary podle norem DVS 2225 ¢ast | a BAM

V pfipadé potfeby je moZno nabidnout jiné rozmeéry.
DVS: Némecky svaz svareci fechniky
BAM: Spolkovy Ustav pro vyzkum a zkousky materidlu, Berlin

Technické udaje

Napéti V~
Prikon w
KmitocCet Hz
Teplota °C
Pritlaénad sila N
Posuv m/min.
Uroveh hlu&nosti Lea (CIB)
Rozméryhx§x v mm
Hmotnost kg
Znacka konformity

Trida ochrany II

Technické zmény vyhrazeny
* Napdjeci 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 (zemniprdce) / 6,5 (vystavba tuneld)

€
=]
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Prohlaseni o shodé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz potvrzuje, Ze
fento vyrobek v provedeni daném ndmi do provozu splfiuje pozadavky ndsledujicich

smérnic EU
Smérnice:

Harmonizované normy:

Kaegiswil, 04.03.2015

Likvidace

hi{
A\

A\

Bruno von Wyl, CTO

2006/42,2004/108, 2006/95, 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

“Rpwo N@Q é/@mﬂw G

Andreas Kathriner, GM

Elektrondradi, piislusenstvi a obaly by mély byt doddny k op&tovnému zhod-
noceni neposkozujicimu Zivotni prostfedi. Pouze pro zemé EU: Nevyhazu-
jte elektrondrfadi do domovniho odpadu! Podle evropské smérnice
2002/96 o starych elektrickych a elektronickych zarizenich a jejim prosa-
zeni v ndrodnich zdkonech musi byt neupotfebitelné elektrondaradi roze-
brané shromd&zdéno a doddno k opétovnému zhodnoceni neposkozu-
jicimu Zivotni prosttedi.

Vystraha

B> B>

Pfi otevieni pfistroje hrozi nebezpeéi Zivota, protoze
dojde k odkryti vodivych soucdsti a konektorl. Pred
otevienim pristroje proto vytdhnout piivodni $ndru ze
sitové zasuvky.

Pii neodborném zachdzeni s horkovzdusnymi pfistroji
hrozi nebezpedi poZdru a vybuchu, a fo zejména
v blizkosti hoflavych materidld a vybusnych plynd.
Nebezpedi popdleni! V horkém stavu se nedotykejte
ochranné ftrubice topného ¢&lanku a klinové trysky.
Nechte pfistroj vychladnout. Proud horkého vzduchu
neobracejte proti osobdm ani zvifatdm.

Upozornéni

0@ @

Jmenovité napéti uvedené na pristroji musi souhlasit se
sifovym napétim.

EN 61000-3-11; Zmax = 0.060 Q + j 0.038 Q. Eventuélné s
dodavatelem (zdsobovaci firmou) konsultujte.

PFi poufZiti pfistroje na stavenistich je z ddvodu ochrany
pracovnikl bezpodminec¢né nutné pouzivat proudovy
chranic Fl.

Pristroj musi byt provozovdn pod stalym dohledem.
Teplo se muze Siceit i k hoflavym materidlim, které se
nenachdzeji v bezprostfedni blizkosti.

Pristroj musi byt chrdnén pred vihkosti a mokrem.
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Popis funkce

« Vyhfivaci systém — Teplota horkého vzduchu je fizend elektronicky a Ize ji
plynule (spojité) nastavovat. K pfenosu tepla se vyuzivd optimdini kombinace

véech vyhod kontaktniho tepla a horkého vzduchu.
Pohyblivé ulozeny kombinovany klin obsahuje ffi tepelné oblasti:

Prafez topnym systémem:

vystup horkého vzduchu

piitlacny valecek

horniizola¢ni pds

e e

Komblnovony klin
s

EEHRhESS dolniizola¢ni pdas

w
3
o}
g
15}
<
ol
)

7

/

%

/

[ vodicivalecek

- V}< L] >

prohfivani materiélu kontakni teplo predehfivani

« Piitlaénad sila — je plynule nastavitelnd. Pritlacnd sila se prendsi na piitlacné
vdlecky lomenou pdkou. Vykyvna hlavice zaru¢uje rovhomérné stla¢eni obou

dil¢ich svard (C a D) resp. i na jediny svar bez zkusebniho kandlu.

To umozhuje bezproblémové svarovani vicendsobnych svard (T svar).

Pritlacnd sila se béhem svarovani linedrné prizpusobuje zmeéné sily izolaéniho

pdsu.

Prafez piekryvného svaru
StlaGeni=A-B
A : sila horniho a dolniho izolac¢niho pdsu

: zkuSebni kandl

B : sila svaru PRIN PN

C: dil&isvar 1 et e =% LBLT
. AN ~

D : dilCisvar2 E |

E

' |

e Pohon — dvojity pohonny systém, plynule nastavitelny, elektronicky regulovany.
Ridici obvod s tachogenerétorem je navrzen tak, aby nastavend rychlost
svarovani zUstavala konstatni nezdvisle na pohybovém odporu. Pfenos sily
na pohonné a piitlacné vdlecky se déje prostiednictvim tfistuphového

planetové pfevodovky.
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Popis pristroje

Celni pohled
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Popis pristroje

2 vw

. Plivodni sitova shdra

. Drzak piivodni ihary

. Horkovzdu$né dmychadlo

. Vypinac topeni

. Potenciometr topeni se stupnici

. Dvoustupnovy prfepinac¢ mnozstvi

vzduchu

. Aretacni pdka

. Drzadlo

. Pohon/pfevodovka
10.

Napinaci pdka pritlagné sily

. Nastavovaci matice piitlagné sily
12.
13.
14,
15.
16.
17.

Pojistnd matice

Nastavovaci sroub vyhlazovani
Vodicity&

Ridici rukojet

Pojezdové kolecko

Navadeéci raminko

18. Kombinovany kiin

19. Piitlacny vale&ek

20. Vodici valecek

21. Zadni pojezdovy vdlecek

22. Dolni pohonny a pritlacny
vale&ek

23. Horni pohonny a pritlacny
valecek

24, Retéz

25. Vypina¢ pohonu

26. Potenciometr pohonu se
stupnici

27. Aretace napinaci pdky

28. Vzduchovy filtr

29. Dolni ¢ast podvozku

30. Zavitovy kolik hridele

31. Nastavovaci sroub vykyvné
hlavice
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Svafovani

Priprava ke svafovani

« Kontrola:
- UloZeni Sioeka prelozeni 60 az 125 mm
Izolacni pdsy museji byt v oblasti prekryti
jaokoZ i na horni a dolni strané &isté.
- Napdjeni nejméné 4 kW (generdtor) vybaveny
proudovym chrdni¢em Fl
- Sitova sidra minimalni prarez kabelu podle tabulky

230V~ do 50m 2x1,5mm?2
do100m 2x2,5mm?2
120V~ do 50m 2x1,5mm?2
do100m 2x2,5mm?2

Pfiprava k provozu

« Namontovat vodici tyé (14) nebo fidici rukojet (15).

« Vytdhnout horkovzdusné dmychadlo (3) a otocit nahoru na doraz.
« Pripojit pfistroj na napdijeci sit.

» Nastavit parametry svafovani, viz strana 21.
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Svafovani

- nastaveni piitlaéné sily

POZOR:

Pi pfekro¢eni max. pfi-
flacné sily 1000 N mUze
dojit k mechanickému
poskozeni.

26 25

Najet svarfeckou do svafovaného materidlu a upravit jeji
polohu. Bez uvolnéni napinaci pdky (10) nelze kombinovany
klin zasunout do pracovni polohy. Otd¢enim stavéci
matice (11) lehce nastavit mirny dotyk pohonnych a
pfitlaénych valeékl (22/23) se svafovanym materidlem.
Uvolnit pojistku napinaci pdky (27) a souc¢asné uvolnit
napinaci pdku (10).

Nastavit phitlacnou silu otdcenim nastavovaci matice
(11) podle obrdzku A. Pojistnou matici (12) dotdhnout
rukou. V piipadé potfeby nastavit nastavovacim srou-
bem vyhlazovani (13) silu piitlaéného valeéku (19).

[N] 4 .
A piitla&na sila (N) Obrazek A:

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

» rastr (Eislovand
ploska)

1234561234

maximaini piitlaéna sila 1000 N

- nastaveni rychlosti svarovani

Rychlost svafovani se nastavi na stupnici v zavislosti na
druhu félie nebo izola¢niho pdsu a na povétmnostnich
podminkdch pomoci potenciometru pohonu (26)

- nastaveni teploty

Teplota svafovdani se nastavuje pomoci potenciometru
topeni (5). MnoZstvi vzduchu je nastavené dvoustupiovym
prepinacem (6) (v zAvislosti na materidlu a kombinovaném
kiinu). Zapnout vypina¢ horkovzdusného topeni (4). Doba
zahoeivani &ini asi 5 minut.

21
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Svarovani
Pribéh svafovani
e Kontrola: —Pohonné (pritlaéné) valecky (22/23), rovnéz i kombinovany
klin (18) musi byt pfed najetim do té&sniciho pdsu Cisté.,
— Musi byt dosazena svarfovaci teplota.
- Kontrola délky sitové silry a jeji vedeni na pracovisti.
* Najet svéreckou do prekryvajicich se izola&nich pdsd nebo folii a upravit jeji
polohu.
« Zapnout vypinaé pohonu (25).
« Kombinovany klin (18) je aktfivovan.
« Napnout napinaci pdku (10).

é | Svarfovani zahdjeno

» Kontrolovat svar (geometrii svaru). V plipadé potfeby upravit potenciometrem
pohonu (26) rychlost svarfovani.

« Pomoci vodici ty€e (14) nebo fidici rukojeti (15) vést svarovaci automat podél
prekryti tak, aby se udrzela predni sitka prekryti v oblasti pdsma 20 mm (viz
obrézek B).

Obrazek B:
-l
17
29 - |
— o
e Z > I maximalni predni
N < \‘|&’ §itka prekryti 20 mm
> 20mm (<€
| Svafovani ukon&eno |

« Napinaci pdku (10) uvolnit a kombinovany klin (18) vytdnnout z prepldtovdni a
vyjet.

« Vypnout vypinaé (25) pohonu. Potenciometr teploty (5) nastavit na nulu a
fim kombinovany klin (18) vychladit. Potom ohfev (4) vypnout.
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Vymeéna horniho pohonného a piitlaéného valecku

PFi riznych aplikacich, napfiklad pfi vystavbeé tunelll nebo pfi zemnich pracich se
pomoci pristroje Leister TWINNY vytvareji rizné typy prepldtovanych svard.

svary bez zkusebniho kandlu. Aby bylo mozné vytvdret viechny tyto rizné typy
svard, je tfeba namontovat pfislusné pohonné a piitlacné vdale&ky. Tyto
pohonné a piitlacné valeCky se vyrdbéji na prani zakaznika z hliniku nebo

z nerezové oceli.

1. Z&pustny sroub M3 x 6

2. Ochranny plech vykyvné hlavice
3. Zavitovy (staveci) kolik M4 x 8

4, Hridel 6 x 80

5. Pojistny krouzek

6. Vymezovaci podiozka

7. Pohonny a pritlaény valeéek

8. Péro

9. Horni pohonnd hridel, kompletni

Demontdz pohonnych a pfitlaénych véleék se provadi v poradi 1-9.
MontdZ pohonnych a pritlaénych véale&ku se provadi v poradi 9-1.
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Vymeéna dolniho pohonného a piitlaéného valecku

1. Zapustny sroub M3 x 6 9. Ochranny plech pohonného a
2. Valcovy sroub M8 x 50 pritlacného valecku
3. Profilova podiozka @ 8 / 20 x 1,8 10. Sesfihranna matice M8

11. Podlozka M8
12. Zapustny Sroub M4 x 12
13. Svéraci podlozka

4. Licovand podlozka @ 8 / 14 x 0,1

5. Kompletni zadni pojezdové kolecko
6. Llicovand& podilozka @ 8 / 14 x 0,1

7. Profilova podlozka @ 8 / 20 x 1,8

8. Vymezovaci pouzdro

14. Pohonny a pfitlaény valecek

15. Vymezovaci podlozka
@ 15/22 x0,3

16.Péro5x 6,5

Demontaz pohonnych a piitlaénych valeck se provadi v poradi 1-16.
MontdZz pohonnych a pritlaénych valeékl se provadi v poradi 16-1.
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Vyména topného systému

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

Kombinovany klin dlouhy

N\ skandlkem | e PouZiti / orienta&ni hodnoty

) V zdvislosti na materidlu mohou byt hodnoty odlisné
PE-HD, PE-C, PFA, PP sila materidlu 0,8 =2.0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA sila materidlu 1,0-3,0mm

» Obsahuje tfi topné zoény: prfedehfivani, kontaktni teplo,

: prohfivani svafovaného materidlu

N\ ez kandlku Kombinovany klin dlouhy umoznuje diky kombinaci kontakinino
tepla a horkého vzduchu velmi dobrou kvalitu svaru a také
vysokou svareci rychlost.

e Pouziti / orienta&ni hodnoty

V zdvislosti na materidlu mohou byt hodnoty odlisné.
PE-HD, PE-C, PFA, PP sila materidlu 0,3 -1,0mm
PVC-P, PE-LD, ECB, EVA sila materidlu 0,5-2,0mm

« Umoziuje svarovani folii od sily 0,3 mm.

e Aby se zabrdnilo spékdni tenkych materidlll na kontaktni
plose, je svarfovany materidl nadndsen horkym vzduchovym
polstadrem. Proto je materidl jen krétky Eas v kontaktu
s kratkym kombinovanym klinem.

o maximdini moznd §irka svaru bez zkusebniho kandlu &ini 50 mm
« Siceka svaru se zkusebnim kandlem podle DVS 2225 &dst | a BAM
e jiné rozmeéry Ize zajistit na vyzadani

Popis malych obrdzkl: se zkuselbnim kandlkem, bez zkusebniho kandlku

Pracovni postup

« Odsroubovat ¢tyfi srouby na kombinovaném klinu (18).

o Namontovat novy topny systém.

o Lehce dotdhnout srouby.

« Kombinovany klin (18) nasunout mezi pohonné (piitlacné) valecky.

« Kombinovany klin (18) nastavit k pfitlaénym valeé¢kim (22/23)

o Dotdhnout Srouby.

o Zkudebni svar, kontrola: Zkusebni kandlek musi byt ve stfedu svaru.

« V plipadé potfeby mize byt pomoci $roubu s vnifinim Sestihrannym zéfezem (30)
nastavena hloubka spusténi topného systému a tim vystfedén zkusebni kandlek.

25
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Zaskoleni

Firma Leister Process Technologies a jeji autorizovand servisni nabizeji svafovaci
kurzy a Skolen
Prislusenstvi
» Smi se pouzivat pouze pfislusenstvi Leister.
Udriba
« Vzduchovy filtr (28) pristroje je tfeba pri znedisténi ocistit stétcem.

« Kombinovany klin (18) ocistime draténym kartdcem.
« Pohonné a pritlaéné valecky (22/23) se Cisti draténym kartdcem. 28

« Retdzy (24) se v piipadé potfeby osetiuji sprejem na fetézy.

e Zkontrolujte pfivodni sit’ovy kabel (1) a zdstréku z hlediska elek-
frického a mechanického poskozeni

Servis a opravy

« Pristroje by se mély nejpozdéji po 1000 provoznich hodindich prezkouset v autorizovaném
servisu.

« Opravy se musi nechat provadét vylucné v autorizovanych servisnich stfediscich
firmy Leister. Tafo stfediska poskytuji odlbornou a spolehlivou opravdrenskou sluzbu
za pouziti origindinich ndhradnich dild podle elektrickych schémat a kusovniku
béhem 24 hodin.

Zaruka

e Pro tento pifistroj plati prédva ohledné zdaruky nebo odpovédnosti za vady,
poskytnutd pfimym odbytovym partnerem / prodejcem od data koupé. V
pfipadé zaru¢niho ndroku nebo ndaroku z odpovédnosti za vady (prokdzani fak-
furou nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovdani
odstranény odbytovym partnerem prostiednictvim doddavky ndhradnich dild
nebo opravou. Topnd télesa jsou vyloucena z odpoveédnosti za vady nebo
zAruky.

e Daldi zaru¢ni ndroky nebo ndroky z odpoveédnosti za vady jsou vylouceny v
rdmci kogentniho prava.

« Skody vzniklé piirozenym opotfebenim, pfetizenim nebo neodbornou manipu-
laci jsou z odpoveédnosti za vady vylouceny.

o U pfistrojd, na nichz kupuijici proved! Upravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné
zArucni nd@roky nebo ndroky z odpovednosti za vady.
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Kullanma klavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun cevirisiy

Leister TWINNY S
OTOMATIK KOMBIi KAMALI KAYNAK MAKINASI

Uygulamalar

Leister TWINNY S ince tabakalarin prefabrikasyonu tlinel insaat icin jeomembran
ortllerin ve aynca toprak hafriyatt ve cevre mihendisligi yalitim &rtlilerinin
kaynaginda kullanilan otomatik kombi kamali bir kaynak makinasidir. Malzeme
Uzerine transfer edilen isi,sicak hava ve kontakt isinin uygun bir birlesimidir.

EJ] Cihazi calistrmadan dnce kullanma klavuzunu dikkatle okuyunuz
ve muhafaza ediniz.

Tip Sicak Kama Sistemi Malzeme Cinsi Malzeme Kalinig
Cevre Uzun Kombi | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-20mm
Mihendisligi Kama PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3,0mm
Tanel Insaat Kisa Kormbi Karnal PE-TP: PE-C. PFA, PD, PP 0,3-1,0mm
Hnetinsadi PVC-P. PE-LD, ECB, EVA 03-20mm
 Bindirme max. 125 mm.
o Dikis tipi Kaynak dikisi DVS 2225 bélim 1 ve BAM normlarnna uygun

olarak yapilimaktadir. Diger &lguler istege baghdir

DVS: Aiman Kaynagi Dermnegi
BAM: Malzeme arastirma ve Testi Federal Enstitlsu, Berlin

Teknik 6zellikler

Voltaj V~
Guc tiiketimi w
Frekans Hz

Isi °C
Kaynak basinci N
Kaynak hizi mt/dk
Gurllta seviyesi Loa (dB)
Olgiileri mm
Agirlik kg

Uygunluk isareti
Koruma sinifi I

Teknik veriier ve 6zellikler 5nceden uyan yapilmaksizin degistirilebilir.
* Sebeke voltaji degistirilemez.

100, 120, 200, 230 %

1600, 1900, 2200, 2300/2200
50/ 60

20-600

max. 1000

0,2-2,504.0)

71

350 x 390 x 270

6,9 (cevre muhendisli@i) / 6,5 (tunel)

C€
@
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Uygunluk beyani
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bu Urinin
piyasaya sundugumuz haliyle asadidaki AB ybnetmelidi hukimlerine uygunlugunu
beyan eder.

Yénetmelikler:
Birlesik normlar:

Kaegiswil, 04.03.2015

Tasfiye (atma)

hi{
A

A\

2006/42,2004/108, 2006/95, 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

o W Walhow 6

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Elektrikli el aletleri, aksesuar ve ambalaj malzemesi cevreye zarar vermeyecek
bicimde yeniden kazanim islemine tabi tutulmalidir. Sadece AB lyesi
tlkeler icin: Elekirikli el aletlerini evsel ¢coplerin icine atmayin! Kullanim
Oomrany tamamlamis elektrikli ve elektronik aletlere ait Avrupa yénergeleri
2002/96 ve bunlarin ulusal yasalara uygulanmasi uyarnca artik kullanilmasi
mMUumkun olmayan elekirikli el aletleri ayn ayn toplanmak ve ¢cevreye zarar
vermeyecek yontemlerle tekrar kazanilmak zorundadir.

Uyarilar

>

Hayati Tehlike! Cihaz elektrige bagdl iken icinin acilmasi
tehlikelidir. Cizahin icini agmadan énce prizden ¢ikartin.

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

Cihaz sicakken rezistans muhafazasi veya sicak hava ufle-
me nozuluna dokunmayin.Cihazi kullandiktan sonra
sogutun. Sicak hava akimini insan veya hayvanlarin Uze-
rine ybnlendirmeyin.

Caution

&

0O® 3

Cihaz uzerindeki voltaj degeri sebekedeki voltaj dederine
eceit olmalidrr.

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

Gerektiginde tedarikciye danisin.

Kullonanin guvenligi acisindan cihazin insaat sahasinda
RCCB (Birikmis Akim Devre Kesici) devresine baglanmasini
onemle &neririz.

Cihaz uzman godzetimi altinda kullaniimalidir. Cihazin sisi
gozle gérulmeyen parlayici malzemeleri atesleyebilir.

Cihazi nem ve sudan koruyunuz.
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Fonksiyonlarin agiklamasi

« Isitma Sistemi: — Sicak hava isisi kademesiz ayarl ve elektronik kontrolludur. Isi
tfransferi, kontakt ve sicak hava isisinin optimum birlesimi olarak gerceklesir.
Esnek kombi kama Uc¢ isitma zonundan olusur :

Isitma Sistemi Semasi

Sicak hava ¢ikis

Transmisyon / baski merdanesi Sikistirma merdanesi

Ust jeomembran ért

Kaynak yont — > g

Kombi Kama
N—....ss

I Klavuz merdanesi

<

Sicak hava ile malzeme } Kontak isisi Malzemenin 6n isitma kurutulmasi
plastifikasyonu ve temizlenmesi

< » >

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

Bu 6zellik T birlecemelerde kolay kaynak saglar. Kaynak sirasinda jeomemibbran
ortinUn kalinligina bagli olarak basing lineer olarak dengelenmektedir.

Bindirme kaynagdinin kesit semasi
Dikis kalnligi azalmasi = A-B

A : Ust ve alt membran kalinlig
: Kaynak dikis kalinlid ‘&4 Fi"

: Kaynak hatti 1 | 277 ﬁBiyﬁ BLZL*AE
: Kaynak hatti 2 [N AN N N
: Test boslugu E

mgQow

e Yurutme: — Ciftli yGrUtme sistemi sonsuz ayarli ve elektronik kontrollidur. Tako-
jenaratdrli otomatik kontrol sistemi, ayarlanan kaynak hizini strekli sabit
tutar. Baski merdanelerine gug¢ transmisyonu planet disli kutusu vasitasi ile
aktariimaktadir.
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Aletin aciklamasi

On gériintii
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Aletin aciklamasi

1. Ana kablo

2. Kablo tutucusu

3. Sicak hava bloveri

4. 1sitma ACMA / KAPAMA

5. Isi potansiyometresi

6. iki kademeli hava debi salteri
7. Kilit kolu

8. Tutma sapi

9. YUrUtme / GUg¢ transmisyonu
10. Basing kolu

11. Basin¢ ayar vidasi

12. Basing ayar kilit vidasi

13. Sikistirma Merdanesi ayar vidasi
14. Klavuz kolu

158. Klavuz sapi

16. YON tekerledi

17. Blokaj cubugu

18. Kombi - Koma

19. Sikistirma merdanesi

20. Klavuz merdanesi

21. Arka yan tekerlegi

22. Alt yGrtme / baski merdanesi

23. Ust yUratme / baski merdanesi

24. Zincir

25. YUratme agma / kapama
dugmesi

26. YUrGtme potansiyometresi

27. Kilit kolu

28. Hava filitresi

29. Alt sasi

30. Klavuz safti ayar vidasi

31. Mafsall baslik ayar vidasi

31
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Kaynak

Kaynak hazirhg

 Kontrol:
- Malzemenin secilmesi  Malzeme bindirme genigligi 80 mm - 125 mm
kaynatilacak jeomembran &rtdstinun kaynak ic ve
alt Ust ydzeyleri temiz olmalidir.

- Sebeke ceyrani Asgari 5 Kw (jeneratér)
RCCB devresiile birlikte
— Ana priz kablolar Min. Kablo kesitleri asagidaki

tabloya goére secilmelidir.

230V~ to 50m 2x1,5mm2/2x14 AWG
fo 100m 2x2,5mm2/2x12 AWG

120V~ to 50m 2x1,5mm2/2x14 AWG
to100m 2x2,5mm2 / 2x12 AWG

isletme kosullan

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

« Sicak hava bloverini (3) disar dodru alin ve kilitlenene kadar yukari kaldirin.,
 Makinayi sebeke ceyranina baglayin.

» Kaynak parametrelerini ayarlayin. Bkz. syf. 33
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Kaynak

- Kaynak Basinci

13 27 12 11

Dikkat:

1000 Newton
maksimum basing
degerinin asilmasi
makinaya zarar verir.

26 25

=lsi

Otomatik kaynak makinasini kaynatilacak malzemenin
Uzerine vyerlestirin. Kombi kamayr malzeme igine
sokmadan basing kolunu (10) sikistirn. Basing ayar
vidasi ile (11) yuratme / baski merdanelerini (22/23)
malzemeye hafifce dedene kadar sikin. Kilit kolunu (27)
acarak basing kolunu (10) geri ¢cekin

Sekil Ada goéruldugu gibi , basing ayar vidasini (11)
cevirin. Basing ayar kilit vidasini elle sikin. Gerektiginde
sikisirma merdanesi (19) basincini sikistirma merdane-
si ayar vidasi (13) ile sikin.

b [N] sekil A
oound) A Kaynak basinci
220 1000

202 900

179 800

157 700

134 600

112 500

90 400

67 300

45 200

23 100

> Gosterge
17234561234

Max. kaynak basinci 1000 N

-Kaynak hizi

Jeomembran &6rtintn veya filmin kaynak &zellikleri ve
dis hava sisina bagl olarak kaynak hizini yuriitme
potansiyometresi (26) ile ayarlayin.

Kaynak sisini potansiyometre (5) ile ayarlayin. Hava
debisi 2 kademeli salter (6) ile ayarlanir. (malzemenin
cinsi ve kombi — kama tipine bagl olarak) sicak hava
bloverini (4) ¢calistinn. Istma stresi takribi 5 dakika.
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Kaynak

Kaynak Prosediiri

« Kontrol - Yuritme / baski merdaneleri (22/23) ve kombi kama (18)
jeomembran 6rtdnUn kaynagindan énce temizlenmelidir.
— Gerekli kaynak isist ayarlanmalidrr.,
— Kablo uzunlugu / kablo kesiti.
o Otomatik kaynak makinasini kaynatilacak jeomembran ériinun icine yerlestirin.
o Yiirlitme diigmesine (25) basin.
« Sicak kamayi (18) malzeme icine sokun.
e Basing kolunu (10) ¢ekin.

é\ | Kaynak prosesinin baslangici |

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

» Otomatik kaynak makinasi bindirme hatti boyunca klavuz kolu (14) ile yénlendirilir,
Bdylece bindirme 6n ylzey genisligi 20 mm lik mesafe icinde kalr. (Bkz. Sekil B)

Sekil B

\

A
9,

I Max. bindirme 6n
| ytizey genisligi

}l 20mm I(

b

| Kaynak prosesinin sonu |

e Basing kolunu (10) serbest birakin ve kombi kamayr malzemenin disina ¢ikartin
ve yukari kaldinn.

¢ Ylriitme motorunu (25) durdurun. Isitici potansiyometresini (5) sifir kademesine
getirerek kombi kamayi (18) sogutun. Sonra isi salterini (4) kapatin.
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Ust stirtict / basing silindirinin Gegcis

Leister TWINNY S ile muhtelif uygulamalar icin bindirme kaynagdi yapilabilir. Om :
Tdnel insaati , cevre mUhendisligi. Kaynak dikisinin ve test boslugunun genisligi
uygulomalara goére degisebilir. Hava test bo_luksuz kaynak dikiside yapilabilir.
Yukanda bahsedilen muhtelif kaynak dikislerine uygun yaritme / baski merdaneleri
musterinin istedi dogrultusunda aluminyum veya paslanmaz celikten imal
edilmektedir.

1. G&Emme vida M3 x 6 6. Ana halka

2. Oynar baslik koruyucu lamasi 7. Yuriitme / baski merdanesi
3. Soket basl vida M4 x 8 8. Yarim daire kama

4, Silindir pim 6 x 80 9. Ust yaritme safti

5. Saft tutma halkasi (& 15)

Yiratme / baski merdanelerini sékme sirasi 1-9
Yiriitme / baski merdaneleri montaj sirasi 9 — 1
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Alt siirlict / basing silindirinin Degistirme

1. GOEmMme Vida M3 x 6

2. Silindir civata M8 x 50

3. Nilos rondela @ 8/20 x 1,8
4. Pul @8/14x0,1

5. Arka yon tekerlegi

6.PUl @ 8/14x0,1

7. Nilos rondela @ 8/20 x 18
8. Ara halka fircasi

9. YUrUtme / baski merdanesi muha-
faza plakasi10. Hexagon nut M8
11. Rondela
12. GGMmMe vida M4 x 12
13. Kilit rondelasi
14. YiurlGtme / baski merdanesi
15. Ana halka @ 15 /22 x0,3
16. Yanm daire kaoma 5 x 6,5

Yiritme / baski merdanelerini sékme sirasi 1-16
Yiriitme / baski merdaneleri montaj sirasi 16-1
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Isitma sisteminin Gecis

Kaynatilacak malzemenin cinsine bagdll olarak , kisa veya uzun kombi kama
Isitma sistemlerinden biri secilmelidir.

Uzun Kombi Kama
\ Test boslukiu |« Uygulama / normlar

> Malzemenin cinsine bagli olarak , olasi sapmalarla
PE-HD, PE-C, PFA, PP malzeme kalinligi 0,8 - 2 mm
PVC-P, PE-LD,ECB,EVA malzeme kalinligi 1,0 - 3,0 mm

o Uc istma zonu vardir : On istma, kontak istma , malzeme
plastifikasyonu

Uzun kombi kama sistemi, kontak isisi ve sicak havayi kombine
ederek yuksek kaynak hizi ve kaynak kalitesi saglar.

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

* 0,3 mm / 12 mil ince tabakalan kaynak imkani

« ince malzemelerin kontak ylzeyinde erimesine engel olmak
icin kaynatilacak malzeme sicak hava yastigi icinde hareket
eder. Bu durumda kisa kombi kama ile kontak stresi cok kisalrr.

o Test bosluksuz maksimum kaynak dikis genisligi 50 mm.

* Kaynak genisligi test bosluklu kaynaklarda DVS 2225 BoIGm 1 ve BAM normlarina
uygundadur.

eDiger dlculer istege baglidir.

Degistiriime prosesi

« Kombi kamanin (18) dort civatasini gevsetin.

« Yeni isitma sistemini yerlestirin.

« Civatalar az sikin.

* Kombi kamayi (15) baski merdaneleri (22/23) arasina ifin.

* Kombi kamayi (18) baski merdaneleriile (22/23) ayni dodrultuya alin.

« Civatalar tam sikin,

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

» Gerektiginde, klavuz safti vidasi (30) ile test boslugunu kaynagdin ortasindan
disar alarak , isitici sistemin derinlik ayar yapilabilir.
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Egitim

Leister ve yeftkili servis merkezleri dinya genelinde bedelsiz editim kurslan vermektedir.

Aksesuarlar

e Orijinal Leister aksesuarlarnni kullaniniz.

Bakim

» Cihazin hava filitresi (28) kirlendiginde ince bir firca ile
temizlenmelidir.

« Kombi kamayi (18) tel firca ile temizleyin.
« YiirGitme / baski merdaneleri (22/23) tel firca ile temizlenmelidir.

e Zinciri (24) uygun bir sprey ile temizleyin.

* Ana kablo ve elektrik fisinde mekanik ve elektronik hasar denetimi
yapin.

Servis ve onarim

o Cihaz yeftkili servis tarafindan 1000 saat kullanimdan sonra kontrol edilmelidiir.

o Tamiratiar yanlizca yetkili Leister servisleri tarafindan yapilmaldir. Bu servisier,
24 saat icinde 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 bel-
gelendirilmis olmak kaydiyla) Teminat veya garanti talebinde Uretim veya isleme
hatalan distribGtér tarafindan, cihazi yenisi ile degdistirme veya onarma suretiyle
giderilir. Istma elemanlar teminat veya garanti kapsami disindadir.

e Ek teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami disindadir.

« Normal asinma, asir yuklenme veya yanlis kullanim nedeniyle olusan hasarlar
garanti kapsami disindadir.

« Uzerinde satin alan tarafindan dedisiklik veya tadilat yapilmis olan cihazlar temi-
nat veya garanti kapsami disindadir.
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Instrukcja ObSiUgi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

El Nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszq instrukcjq obstugi i
zachowac jg do pdzniejszego uzytku.

Leister TWINNY S
Zgrzewarka automatyczna z klinem kombi

Zastosowanie

Leister TWINNY S jest automatyczng zgrzewarkg z klinem kombi do zgrzewania na
zaktadke i konfekcjonowania folii oraz membran uszczelniajgcych, stosowanych
przede wszystkim w geoinzynierii m.in. przy budowie tuneli, zbiornikéw wodnych,
wysypisk i innych konstrukcji ziemnych. Przeniesienie ciepta nastepuje dzieki
optymalnemu potgczeniu miejsca kontaktu z gorgcym powietrzem.

Typ / . . Grubosé
przeznaczenie System klinow Typ materiatu materiatu
Budownictwo Klin kombi- PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0,8-20mm
ziemne d+Ug| 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 0,3-20mm
 Szerokosé zaktadki max. 125mm

e Charakterystyka zgrzewu Charakterystyka zgrzewu jest zgodna z wytycznymi
DVS 2225 cz.1 (Niemiecki Zwigzek Techniki Spawalniczej) oraz BAM
(Federalny Instytut Badan Materiatowych i Testowania 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 Lea (dB) 71

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

Waga kg 6,9 (budownictwo ziemne) / 6,5 (budowa tuneli)
Certyfikat zgodnosci C€

Klasa ochrony i =]

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 nastepujacych

dyrektyw UE.:
Dyrektywy:
Normy:

Kaegiswil, 04.03.2015

Bruno von Wyl, CTO

2006/42,2004/108, 2006/95, 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

“Bume o N&Q Z/@H/zﬂ/ﬂ G

Andreas Kathriner, GM

Usuwanie odpadow

Elektronarzedzia, osprzet i opakowanie nalezy poddac utylizacji zgodnie z

do UE: Nie nalezy wyrzucac elektronarzedzi do odpadéw domowych! Zgodnie z

E obowigzujacymi zasadami ochrony srodowiska. Tylko dla panstw nalezacych

europejska wytyczng 2002/96 o starych, zuzytych narzedziach elektrycznych i
elektronicznych i jej stosowania w prawie krajowym, wyeliminowane, niezdatne
do uzycia elektronarzedzia nalezy zbiera¢ osobno i doprowadzi¢ do ponownego
uzytkowania zgodnego z zasadami ochrony srodowiska.

A\

A

Ostrzezenie

> B> B

Zagrozenie dla zycial - podczas otwierania urzgdzenia
elementy przewodzgce prgd sg nieostoniete. Przed
oftwarciem urzgdzenia nalezy odtgczyE wtyczke od
Zrodta zasilania.,

Niewtasciwe uzytkowanie urzgdzenia gorgcego powietrza,
w szczegdlnodci w poblizu tatwopalnych materiatow i
gazéw wybuchowych stanowi niebezpieczenstwo pozaru i
eksplozji!

Ryzyko poparzenia!l Nie dotykac rozgrzanej dyszy lub
rury elementu grzejnego. Urzgdzenie musi zostac
wychtodzone. Nie kierowac strumienia gorgcego
powietrza w strone ludzi lub zwierzat.

Uwaga

O @

Napiecie znamionowe urzgdzenia, musi odpowiadac
napieciu znamionowemu zrodta zasilania.

EN 61000-3-11; Zmax = 0.060 Q +j 0.038 Q. Skonsultowac sie
z dostawcq energii elektryczne;.

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie
wytgcznika przeciwporazeniowego.

Wtgczone urzgdzenie musi znajdowaé sie pod nadzorem.
Gorgce powietrze moze dotrze¢ do tatwopalnych
materiatéw, znajdujgcych sie poza zasiegiem wzroku.

Chroni¢ urzgdzenie przed wilgociq i zamoczeniem.
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Opis funkciji

* System zgrzewania — Temperatura powietrza jest nastawiana bezstopniowo |
kontrolowana elektronicznie. Przeniesienie ciepta nastepuje dzieki optymalne;
kombinaciji kontaktu z gorgcym powietrzem.

Ruchomy klin kombi jest wyposazony w trzy strefy grzejne:

Przekréj poprzeczny systemu grzejnego

Wylot gorgcego powietrza
Rolka dociskowa

Rolka napedowa/ dociskowa
Gorna warstwa materiatu
Kierunek zgrzewania ——» &

Dolna warstwa materiatu

— Rolka prowadzgca

>l »

Uplastycznienie Strefa kontaktu/ | Podgrzewanie

materiatu gorgcym ' podgrzewania wstepne, osuszanie,
powietrzem oczyszczanie materiatu

* Sita docisku — nastawiana bezstopniowo. Sita docisku podczas zgrzewania
jest przenoszona poprzez dzwignie kolankowq na rolki dociskowe. Gtowica
obrotowa zapewnia rdwnomierne roztozenie sity docisku na obie sekcje
zgrzewania (C i D) oraz na spoine zgrzewu bez kanatu kontrolnego.
UmoZzliwia to bezproblemowe wykonywanie potgczen typu T. Podczas procesu
zgrzewania sita docisku rozktada sie samoczynnie liniowo w zaleznosci od
grubosci materiatu geomembrany.

Przekrdj poprzeczny zgrzewu - typ na zaktadke
Redukcja grubosci zgrzewu = A -B
A : Grubos¢ membrany

gérnej i doingj ‘ c D ‘

B : Grubosc zgrzewu >4~ A
C: Sekcja zgrzewu 1 = T B¢€ B “WA\L
D : Sekcja zgrzewu 2 E

E

: Kanat kontrolny

* Naped — podwdjny system napedowy jest nastawiany bezstopniowo i
kontrolowany elektronicznie. Automatyczny system kontroli z tachogeneratorem
jest zaprojektowany w taki sposdb, aby predkose zgrzewania pozostawata
niezmienna niezaleznie od obcigzenia. Przeniesienie mocy na rolki napedowe/
dociskowe jest wykonywane poprzez przektadnie planetarng.
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Opis Urzgdzenia

Widok z przodu

Widok z tytu 10 25/26
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Opis urzgdzenia

Przewdd zasilajgcy

Mocowanie przewodu
Dmuchawa gorgcego powietrza
Podgrzewanie wtgczone/ wytgczone
Regulator temperatury

Przetgcznik ilosci powietrza
Dzwignia blokujaca

Uchwyt

Naped/ przektadnia napedowa
Dzwignia sity docisku

Sruba regulacyjna docisku

przy zgrzewaniu

Sruba zabezpieczajgca

Sruba regulacyjna rolki dociskowej
Drgzek prowadzqcy

Uchwyt prowadzqgcy

Kotko fransportowe

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

31.

Drazek blokujgcy

Klin kombi

Rolka dociskowa

Rolka prowadzgca

Tylnie kdtko transportowe

Dolna rolka napedowa/dociskowa
Gdrna rolka napedowa/dociskowa
tancuch

Naped wtgcz/ wytqcz

Regulator napedu ze skalg
Dzwignia blokady potozenia

Filtr powietrza

Dolna czes¢ podwozia

Sruba nastawu frzpienia
prowadzgcego

Sruba regulacji gtowicy obrotowe;
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Zgrzewanie

Przygotowanie do zgrzewania

* Kontrola
- Utozenie Szeroko$¢ zaktadki 80 mm do 125 mm
Materiat zgrzewany musi by¢ z kazdej strony czysty.
- Zasilanie minimum 5 kW (generator pradu)

z wytgcznikiem przeciwporazeniowym

- Przewody przedtuzajgce  minimalny przekrdj przewodu wedtug tabeli

230V~ do 50m 2x1,5mmz2
do 100m 2x2,5mm?2

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

Przygotowanie urzgdzenia

e Zamocowac¢ drgzek prowadzqcy (14) lub uchwyt prowadzqgcy (15).

* Wysung¢ dmuchawe gorgcego powietrza (3) i podnies¢ do gory, do momentu
zablokowania pozyciji.

e Podtgczy¢ urzgdzenie do zrodta zasilania.

 Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 45.
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Zgrzewanie

- Sita docisku podczas zgrzewania

13 2712 11

Uwaga:

Przekroczenie maksymalnej
wartosci docisku 1000 N
moze spowodowad
mechaniczne uszkodzenie
urzgdzenia.

Przesung¢ i wypozycjonowaé automat zgrzewajgcy
na materiale przeznaczonym 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). Odblokowaé diwignie blokady
potozenia (27) jednoczesnie zwalnicjgc dzwignie (10).

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

["‘fl Sita docisku Rysunek A

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1234561234
maks. sita docisku 1000N

- Predkosé zgrzewania

Predkos¢ zgrzewania nastawiaé wyskalowanym
regulatorem napedu (26) w zaleznosSci od folii lub
memibrany oraz warunkdw zewnetrznych.

- Temperatura

Temperature zgrzewania nastawiac regulatorem
temperatury (5). llos¢ powietrza regulowana jest
dwustopniowym przetgcznikiem (6) (w zaleznosci
od materiatu i typu klina). Wtgczy< podgrzewanie (4).
Wstepnie nagrzac urzadzenie (przez ok. 5 minut).
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Zgrzewanie

Proces zgrzewania

e Sprawdzi¢ - Rolki napedowe/dociskowe (22/23) oraz klin kombi (18) muszg
by¢ czyste przed zblizeniem ich do geomembrany lub folii.
- Urzgdzenie musi osiggng¢ zadang temperature
- Dtugos¢ przewodu/ prowadzenie przewodu

* Wypozycjonowac urzqgdzenie na zatozonej geomemibranie lub folii
* Wigczy¢€ naped (25)

* Dosungc¢ klin kombi (18)

* Pociggng¢ dzwignie (10)

é | Rozpoczynad sie proces zgrzewania |

e Skontrolowa¢ wykonany zgrzew (grubos¢ i prowadzenie zgrzewu). Jezeli
jest to konieczne, dostosowac predkos¢ zgrzewania za pomocg regulatora
napedu (26).

* Prowadzi¢ urzgdzenie wzdtuz linii zaktadki za pomocqg drazka prowadzgcego (14)
lub uchwytu (15) w taki sposéb, aby krawedz zatozonego materiatu znajdowata
sie caty czas w 20 mm strefie odstepu od zewnetrznej rolki (patrz rysunek B).

Rysunek B

gl odstepu krawedzi

[
AT s’ | P
C D <3 Maks. szeroko§¢
l zaktadki

- [20mm €

| Zakonczenie procesu zgrzewanid |

* Zwolni¢ dzwignie docisku (10), wysung¢ klin kombi z zaktadki i unies¢ w gore.

* Wytgczy¢ naped (25). Ustawic regulator temperatury (5) w pozycji 0 (zero) w
celu wychtodzenia klina kombi (18) oraz elementu grzejnego urzgdzenia
(przez ok. 5 minut). Nastepnie wytqczy< podgrzewanie (4).
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Wymiana gérnych rolek napedowych/ dociskowych

Za pomocqg urzgdzenia Leister TWINNY S mozna wykonywaé rézne rodzaje
tgczen typu .na zaktadke”. Réznice te polegaja na odmiennej szerokosci zgrzewu
oraz kanatu konfrolnego. Mozna réwniez wykonac zgrzew bez kanatu kontrolnego.
Forma i rodzaj zgrzewu zalezg od zastosowanych rolek napedowych/ dociskowych.
W zaleznosci od zapotrzebowania, rolki napedowe/ dociskowe sg wykonane z
aluminium lub stali nierdzewne;j.

1. Sruba z tbem stozkowym
ptaskim M3 x 6

2. Ostona gtowicy

3. Sruba nastawcza M4 x 8

4. Kotek walcowy 6 x 80

Pierscien ochronny (wat @15)
Podktadka dystansowa

Rolka napedowa/ dociskowa

Klin czdtenkowy

Wat napedowy goérny, komplet

O ®©® N O O

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

1. Sruba z tbem stozkowym ptaskim 9. Ostona rolki napedowej/ dociskowe;j

M3x 6 10. Nakretka M8
2. Sruba z tbem walcowym M8 x50 11, Podktadka M8
3. Pierscien Nilos @ 8/20x 1,8 12. Sruba z tbem stozkowym ptaskim
4, Podktadka @ 8/14 x 0,1 M4 x 12
5.Tylnie kétko fransportowe, 13. Podktadka zaciskowa
komplet 14. Rolka napedowa/ dociskowa
6. Podktadka @ 8/14 x 0,1 15.Podktadka dystansowa
7. Pierscien Nilos @ 8/20 x 1,8 @ 15/22 x0,3
8. Tuleja dystansowa 16. Klin czétenkowy

Demontaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejnosé 1-16.
6 Montaz rolek napedowych/ dociskowych, kolejnosé 16-1.
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Wymiana elementu grzejnego

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

Klin kombi dtugi
N\ 7 kanatem * Zastosowanie/ wskazowki

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

* Zapewnia trzy strefy podgrzewania: podgrzewanie
. Boz kanalu wstepne, podgrzewanie kontaktowe, uplastycznienie

. kontrolnego materiatu.

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

7 kanatem * Zastosowanie/ wskazowki

kontrolnym 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

AN Bez kanatu * W celu unikniecia topienia sie cienkich materiatdéw na

&}Q kontrolnego powierzchni dyszy, materiat unoszony jest na poduszce

\ gorgcego powietrza. Czas bezposredniego kontaktu

materiatu z krétkim klinem kombi jest ograniczony.

* Maksymalna szeroko$¢ zgrzewu bez kanatu kontrolnego - 50 mm

* Szerokos¢ zgrzewu z kanatem kontrolnym zgodnie z normg DVS 2225 cz.1
oraz BAM

* Inne wymiary na zamowienie

Proces wymiany klina

¢ Poluzowac¢ cztery sruby na klinie kombi (18).

e Zatozy¢ nowy element grzejny.

* Delikatnie dokrecic¢ Sruby.

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

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

* Dokrecic¢ Sruby.

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

* W razie koniecznosci, mozna wyregulowac gtebokos¢ najazdu elementu

grzejnego i pozycje kanatu kontrolnego za pomocq §ruby nastawu (30). 40
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Szkolenie

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

Akcesoria

* Nalezy stosowac¢ wytgcznie oryginalne akcesoria Leister.

Konserwacja urzgdzenia

* Filir powietrza (28) nalezy regularnie czysci¢ pedzlem.

¢ Klin kombi (18) czysci¢ mosiezng szczotkg druciang.

* Rolki napedowe/ dociskowe (22/23) czysci¢ mosiezng
szczotkg druciang.

e taincuch (24) smarowac¢ regularnie smarem do tancuchow.

* Przewod zasilajgcy (1) oraz wtyczke nalezy regularnie
kontrolowac¢ pod kgtem mechanicznych i elekirycznych

uszkodzen.

Sewis i naprawa

* Najpdzniej po ok. 1000 roboczogodzinach urzgdzenie musi zosta¢ poddane
przeglgdowi w autoryzowanym punkcie obstugi Leister.

e Naprawy mogqg by¢ wykonywane wytqcznie przez autoryzowane punkty serwisowe
Leister. Gwaranfujg one fachowqg naprawe w ciggu 24 godzin, przy uzyciu
oryginalnych czesci zamiennych, zgodnie ze schematami urzqgdzen i wykazami
czesci zamiennych.

Rekojmia

* Niniejsze urzgdzenie poczgwszy od daty zakupu objete jest rekojmiq lub gwarancjg
udzielang przez bezposredniego partnera handlowego/sprzedawce. W
przypadku roszczen z tytutu rekojmi lub gwarancji (udokumentowanie przez fakture
lub dowdd dostawy) partner handlowy ma obowigzek usungé wady fabryczne lub
powstate w procesie przetwarzania poprzez wymiane lub naprawe. Elementy
grzewcze nie sq objete rekojmig ani gwarancja.

* Dalsze roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji sg w ramach bezwzglednie
obowigzujgcych przepisdw prawa wykluczone.

e Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub zastosowa-
niem niezgodnym z przeznaczeniem nie podlegajg gwarancii.

e Wyklucza sie roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji w stosunku do urzqgdzen,
ktére zostaty przez Kupujgcego przebudowane lub zmodyfikowane.
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PYKOBOACTBO no 3IKCNAyaraumm

>

(MepeBoA OPUTMHAABHON MHCTPYKLMM MO SKCAAYATALMN)
I'IepeA BBOAOM B SKCIMNMAYATAUNKO BHUMATEABHO MPOYTUTE
MHCTPYKLUMIO MO SKCMNAYATALUNN N COXPAHNTE ee ANS AO/\bHeI7ILIJe-
o NCMNOAb3OBAHWSI.

Leister TWINNY S
ABTOMAT AA9 KOMBUHUPOBAHHOWM KAMHOBOW CBAPKU

NpumeHeHne

Leister TWINNY S — CBOPOUYHbI OBTOMOT AASl KOMOMHUPOBOHHOM KAMHOBOM CBOPKU
BHOXAECT U CO3ACHUS LLeAbHbIX MA€HOK U FreOMEeMOPAHHbIX MOAOTEH, UCMOAb3YIO-
LMXCS B TOHHEASIX, GYHACOMEHTHbIX PABGOTOX U FPOXKACHCKOM CTPOUTEALCTBE.
Harpes cBapuBaAEMOro MAaTepraAd MPOUCXOAUT 30 CYET ONTUMOABHOTO COYETAHUS
KOHTOKTHOIO U BO3AYLLUHOIO CNOCOO0B.

Ll gg%ggngre/\buoro KAVHO Tun matepuana ToAwmHa MaTepuaaa
FpadkaaHcKkoe AAVHHBIN KOMBUHMPOBAK- | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.8-2,0mm
CTPOUTEeAbCTBO HBIA KAVH PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1.0-3,0mm
CTpouTeAbCTBO OpPOTKMI KOMBWHMPOBAH- | PE-HD, PE-C, PFA, PD, PP 0.3-1.0Mm
TYHHEeAeN HbIM KAVH PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 0.3-2,0mm

o LLiInpuHa HaxAecTta Makc. 125 mm (5 AtonmMoB)
e Tun ceapHoro Lwwea KoH®UIrypaLms CBAPHbIX LLBOB OTBEYAET TPEOOBAHWSIM
DVS 2225, yacTtb | 1 BAM. Apyrve pasMmepbl BO3MOXHbI MO 3AMpPOocCy.

DVS — HewmeLkoe obueCTBO CBAPKU
BAM — DepepaAbHBIN MHCTUTYT UICCASAOBOHI 1 UCTILITAHMIA MOTEPUOAOB, BEPAVH,

TexHuYeckmne XapaKTePUCTUKU

Hanps)eHune B~ 100, 120, 200, 230 %

MoLHoCTb Bt 1600, 1900, 2200, 2300/2900

Yacrora My, 50/60

Temneparypa °C/°F 20-600

MpuXxnmHoe ycuamne H /pyHT makc. 1000

MpuBoA M/MUH. /DYTbl 0.2-2,5(4.0)

YpoBeHb 3BYyKOBOIro

ACBAEHUS USAYYEHUS (Ab) 71

Fa6apwutsbl (A x LU x B) MM 350 x 390 x 270

Bec Kr 6.9 TPOKAQHCKOE CTPOUTEABCTBO)
6,5 (CTpOUTEABCTBO TYHHENAEW)

3HOK COOTBETCTBUS Ce

Kaacc 3awursi |l =]

TexHnyeckmne XapaKkTepUCTUKn n cneundpukaumm MoryT MeHsitbcs 6e3 npeAsapu-

TeAbHOro Yyee AOMAEHUS.

% 3anpeLiaeTcs MeHsATb BEAUYUHY CETEeBOro Hanps>XxeHus
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CootBercieue

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswi/Switzerland noatBepxaQer, 4to
AQHHOE 3aMyLLEHHOE B MPOM3BOACTBO M3AEAME OTBEHAET TPEGOBAHMSIM CASAYIOLLIX AVPDEKTVB

EC.

AMpeKTnBbl:

[ GPMOH3POBAHHbIE
CTOHAQPTI:

Koegiswil, 04.03.2015

Y1Tuamsauums

2006/42, 2004/108, 2006/95, 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

“Swwe v Ngq Walhn a6

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

DAEKTPOMHCTPYMEHT, KOMMAAEKTYIOLIME M YNOKOBKA AOAKHBI COPTUPOBATECST AASI
3KOAOTUHECKM-HUCTON NepepaboTki. TOABKO AASI CTPAH-YAEHOB EC: He BbIOpACH-
BAMTE SAEKTPOUHCTRYMEHThI B GbITOBOM Mycop! B cOOTBETCTBUM C TPEBOBAHMSIMM
EBponenckom anpekivabl 2002/96 MO YTUANZALM SAEKTPUHECKOTO M SAEKTPOTEXH-
4ECKOro 0B0PYAOBAHMSI U €€ PEAAN3ALMN B HOUMOHOABHOM 30KOHOAQTEALCTBE,
HEMPUIOAHbBIE K MCMOAB3OBOHNIO SAEKTPOMHCTRYMEHTHI AOAKHBI ObITb CENAPATHO
COBPAHbBI 1 OTMPABAEHBI HO SKOAOTUHECKU-HUCTYIO MEPEPABOTKY.

MpeaynpexaeHue

> B> B>

OTKpbIBAHME MPUGOPA OMACHO AAS XXMU3HU, T.K. PACKPbI-
BAKOTCS HOXOASILLIMECS MOA HAMPDKEHNEM AETAAN 1 COeAN-
HeHus. [ToaToMy nepeA, OTKPLIBOHVEM NMPUBOPA OTKAKYNTL
€ro OT SAEKTPOMNTAHKS.

OnacHocTb Nno>XKapaA W B3pbiBA MPU HEeHAAASeXKALLEM
UCMNOABb3OBAHMU MPUBOPOB C MPUMEHEHUNEM TFOpPSIHEro
BO3AYXA, OCOBEHHO BOAM3N BOCMNAAMEHSIIOLLMXCST MATE-
PUAAOB U B3PObIBOOMACHbLIX TA30B.

He npukacarbcs K KOpnyCHbIM SA€MEHTOM U HOrPEBATEAb-
HOMY KAUHY BO BpeMsi paGoTbl NpUopa BO U3GEXXAHNE OXKO-
roe. AaTb NPMBOPY OCTbITb. HE HAMPOBASITL CTRYIO ropsiHero
BO3AYXA HO AtOAEH VAU YKMBOTHBIX.

BHMMOHuUe

@

OIOJ)

YKQ3OHHOE HA MHCTPYMEHTE HOMWMHOAbHOE HanpshkeHue
AONKHO COOTBETCTBOBATh HAMPSPKEHMIO B CETU.

EN 61000-3-11; Zmax = 0.060 Q2 +j 0.038 Q. [Mpn HeoBXOAMMO-
CTW, MPOKOHCYABTUPOBATLCS C MECTHOM 3HEProCHAOXKAIO-
e OpraHmsaumen.

B LeAdX UHAMBMAYOALHOM 3CLUUTBI, Mbl HOCTOSITEABHO PEKO-
MEHAYEeM MOAKAKUYUTbL MHCTPYMeHT K Y3O (YCTpOMCTBO
3awmtHoro OTKAIOMEHUS ) Mepea €ro aKCNAyaTauMen Ha
CTPOMMAOLLOAKCX.

He oOCTaBASITE pPABOTAIOWMN VIHCTOYMEHT 6e3 MpUCMOTPA.
TENAO MOXET CMPOBOLMPOBATL BO3FOPAHME FOPHOYMX MATE-
PUAAOB, HOXOASILLIMXCSI BHE MOAST 3pEHISI ONEepaTopa.

He AonycKaTb MONOAQHMS BOAbI M ChIPOCTU HO MIHCTPYMEHT.
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OnncaHue pyHKUumn

o Cucrema Harpesa — [NACQBHAS PeryAmpoBKa 1 SAEKTPOHHOE YINpAdBAEHNE TEM-

neparypor NOAABAEMOro BO3AYXd. Harpes CBAPUBAEMOro MATEPUAAQ MPO-
MCXOAMUT 3a CHET ONTUMOABHOTO COYETAHUSI KOHTAKTHOTO U BO3AYLLHOMO CMNOCO-
©0sB.

Aerko npucrnocabAMBAEMbIt KOMOWHUPOBOHHbLIM KAMH OBPA3yeT TPU 3O0HbI
Harpesa:

Bua B paspese CUCTeMbl Harpesd

BbIxoa ropsiyero Bo3ayxa TOVKUMHOM POAMK

BepxHu1n caom reomem-

B6PCHHOTO MOAOTHA
HanpasaeHre

CBApPKK
MOAOTHA

— HanpaBasiioLwLmin poamk

>
<} -

30HA NAACTUOULINPOBAHUS 30HA KOHTAKT- 30HA NPeABAPUTEABHOIO Harpeeaq, CyLWwKu n
MATepPUaAQ ropss4MmM BO3AYXOM HOro Harpeea YUCTKUM CBApPUBAEMOro Mmatepuaaa

A4

MAGBHAS peryAMpoBKa — MpiXKUMHOTO YCUAUKSL. [TOMXKMMHOE YCUAME NepeAQ-
€TCS1 HA MPWKMMHBIE POAMKI C MOMOLLBIO PbIYAra nepekAodeHust. MoABMKHAS
roAOBKO o6ecrneymBaeT paOBHOMEPHOEe ACQBAEHKE HA CBApKMBAEMble YacTu (C
1 D), a Taioke HA OB 6€3 KOHTPOABHOIO KOHAAQ,

4TO MO3BOASIET C AETKOCTLIO GOPMUPOBATHL T-OB6PA3HbIE YITAOBLIE COEANHEHMS. B
npouecce CBAPKU NMPYXKUMHOE YCUANE PETYAUPYETCS B 3ABUCUMOCTU OT M3Me-
HEHUS TOALLIMHBI CAOSI TeOMEMOPAHHOTO MOAOTHA.

Bua B paspese CBAPHOIO COeAVHEHUS
YMeHbLUeHMe TOALMHDI WBa = A - B

A : TOALUMHQ BEPXHEN U HMYKHEN MEMBPAHHbBIX MOAOTEH

B : TOALWMHO CBAPHOrO WBA ‘ c D ‘

C : CBapHoe ceyeHne 1 2 AN Iy
D : CBapHOe ceueHiie 2 = B¢\ B SIA
E : KOHTPOABbHBIM KOHAA E

MpuBeoA — MNACBHOE PETYAUPOBAHME N SASKTPOHHOE YMPOBASHUE CUCTEMON ABO-
Horo MpuBoAd. CUCTEMA CBTOMOTUYECKOTO YMPABASHMST C TAXOTEHEePOATOPOM
CKOHCTRYWVPOBAHA TAKMM OBPRA30M, YTOObI HOCTPOEHHAS CKOPOCTh CBAPKN OCTO-
BOAQChH MOCTOSIHHOM HE3ABMCMO OT HAMPY3KN. MNepeAaHa MVMKUMHOTO YCUAMS HA
BEAYLLIME MPVDKUMHBIE POAVKI MPOU3BOAUTCS Yepe3 MAAHETAPHbIN MEXAHU3M.

HWKHUIA CAOM reOMEMOBPAHIOrO
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OnNUCaHUEe UHCTPYMEHTA

Bua cnepeau

Bua c3aamn
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OnNUCaHUEe UHCTPYMEHTA

1. LUHYp nnuTOHMS
2. Aep>kaTenb Kabens
3. BosayxoHarpesareAb
4, Knonka BKA./BbIKA. Harpesateasa
5. [oTeHUMoOMETR AAST PETYAUPOBKM
HArPEBATEAS
6. ABYXTAKTHBIN MEPEKAIOHATEND
noAQYM 06beEMA BO3AYXQ
7. BAOKMPOBOYHBIM pbldar
8. Pykositka
9. MexaHm3m nepeaAaym MPWHKMMHOTO
YCUANS
10. Pblyar peryAMpoBK/ MPUXKMMHOTO
YCUANS
11. BUHT peryAmpoBKM NPUKNMHOTO
YCUAUS
12. 3anMparoLLv BUHT
13. BUHT peryAmpoBKm NpUXKUMHOTO
POAMKA
14. CtepkeHb C PYyKOSITKOW
15. Pykostka

16. XOAOBOW POAMK

17. OrpAHNYNTEND

18. KOMOUHUPOBAHHBIN KAVH

19. TTPVIXXMMHOWM POAMK

20. HanpoBASIOLLMIA POAMK

21. 30AHUM XOAOBOM POAMK

22. H/KHWM BEAY LY MPWVDKUMHOMN
POAVK

23. BepxHu BeAYLLIM NMPVIXKMMHOM
POAVK

24. Uenb

25. Knonka BKA./BbIKA. nprBoaa

26. NOTEHLIMOMETP AAS PETYAUPOBKN

CKOPOCTW MPUBOAQ CO LLKOAOMN

27. Pbi4ar CTONOPHOrO MEXAHM3MA

28. Bo3ayLWHBIN GUABTP

29. HMXKH$IS1 NOBEPXHOCTb XOAOBOM
4act

30. YCTOHOBOYHbIM BUHT, KPYTAQS
HOMPOBASIOLLLOS]

31. PEryAMpOBOYHbIN BUHT, MOABVKHAS
rOAOBKQ
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Ceapka

NMoArotToBka K cBapke

o [pOBEPUTL:
— YKAnapKka matepuand LivpuHa wea ot 80 MM A0 125 Mm

HVYKHWM 1 BEPXHUIN CAOM TEOMEMOBPAHHBIX MOAOTEH,
OBPA3YIOLLMX HOXASCT, AOAXKHbI OblTb YCTBIMU

— VICTOYHUK
BAEKTPOMUTAHUS MUHUMYM S KBT (reHepaTop) c Y30
— WHyp nutaHus MUHVIMOABHOE CeYeHme KOBEAs

B COOTBETCTBMM C TABAULIEN

230B~ p0 50M  2x1,5MMm2 / 2x14 AWG
A0 100M  2x2,5 MM2 / 2x12 AWG
120B~ a0 50M  2x1,5MMm2 / 2x14 AWG
A0 100M  2x2,5 MM2 / 2x12 AWG

YcaoBus pa6orbl
o 3aKPENUTL CTEPXKEHb C PYKOATKOMN (14) A pyKosaTKy (15).

o BbIABUHYTb BO3AYXOHArPEBATEAb (3) 1 MOAHSITb €r0 BBEPX AO LLEAYKA.
o MOAKAIOYNTD UHCTPYMEHT K MUTAHMIO.
¢ HaCTpOUTb NApPAMETPbI CBAPKK, CM. CTP. 21.
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Ceapka

13 27 12 11

O6partute BHUMQO-

Hue:
MaKcMaAbHOE
MPWXKMMHOE YCU-
Ame 6oaee 1000 H
MOXET MPUBECTN K
MEXAHNYECKNM
MOBPEXAEHUSIM.

— MpwxnmHoe ycuame

BKAKOUMTE M COPUEHTMPOBATL OBTOMOTMYECKMUIA CBAPOY-
HbIM ANNAPAT HO CBAPMBOEMOM MAOTEPUOAE. 3ATIHYTb
pbiyar HatsHhkeHus (10) 6e3 3auUenAeHMsT KOMOUHNPOBAH-
HOrO KAMHA. AKKYPATHO 3ATSHYTb BEAYLLME MPUKUMHbIE
POAUKU (22/23) C MOMOLLEIO PEFYAUPOBOYHOrO BUHTA (11)
HO CBAPWBAEM MATEPUAAE, YTOObLI OHM CAEMKA KACOAMCH
MOTEPUAAD. PO3BAOKMPOBATL PblYAr MeXAHMU3MA (27) 1 B
TO Xe BPEMS OTXXATb pbiYar HATsHKeHUs (10).

KQK NOKA3AHO HO UAAKOCTPALMKU A, MOBEPHYTL PEryAUpO-
BOYHbIX BUHT (11). 3QTsHYTb 3ANUPAIOLWMIA BUHT (12) BPYY-
Hyto. [lp1 HEOBXOANMOCTM OTPENYAUPOBATL ACBAEHME
NPVXUMHOTO POAUKA (19) C MOMOLLIbIO PEeryAupPOBOYHOIO
BMHTO MPUXXUMHOTO POAUKA (13).

Ib (ﬁ) MpwxnumMmHoe ycuane  Uaaoctpaumsa A

(PyHM)
220 1000
202 900
179 800
157 700
134 600
112 500
90 400
67 300
45 200
23 100

> [PAHU
1234561234
Makc. npmxnmHoe ycuame — 1000 H

— CKOpOCTb CBAPKU
B 30BMCUMMOCTM OT CBAPOYHBLIX CBOMCTB MAEHOK WA
reoMeMOBPAHHbIX MOAOTEH M MOTOAHbBIX YCAOBUI, YCTO-
HOBUTb CKOPOCTb CBAPKM C MOMOLLIbIO MOTEHUMOMETPA
AAS PETYAUPOBKU CKOPOCTU MPUBOAA (26) B COOTBET-
CTBUW CO LLUKOAOW.

— Temneparypa
HacTtpouts TeMneparypy CBAPRKM C MOMOLLIbIO MOTEHUMO-
MeTpa HarpesateAs (5). OObeM NOAABAEMOrO BO3AYXA
HOCTPAMBAETCS C MOMOLLbKO ABYXTAKTHOIO NMepeKAloya-
TeAs (6) (B 30BUCYMOCTM OT MATEPUAAC 1 KOMOUHUPO-
BOHHOIO KAMHQ). BbIKAIOUMTL BO3AYXOHOrpPEBATEAb (4).
Bpemst Harpesa oK. 5 MUH.
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Ceapka

MpoueAypa CBAPKU

e [poBEepPUTL — BeayLme NpMKMMHbIE POAUKM (22/23), A TAKKE KOMOU
HUPOBAHHBIN KAMH (18) AOAXHbI ObiTb YACTBIMK MEPEeA
NnoAQYer MAEHKN A TEOMEMBPAHHOTO MATEPUAAQ.

— TpebyeTtcs, 4TOObl ObIAQ AOCTUTHYTA HEOBXOAVMAOS TE
nepaTypa CBAPKM

— AAVHQO KABeASs / KOBEeAbHAST HAMPABASIKOLLAS

e HaBECTU 1 COPUEHTUPOBATL ANMNAPAT OBTOMATUYECKOM CBAPKM HO HOXAECTE NAEH-
K AV TEOMEMOPAHHOTO MOAOTHA.

o BkAOUMTL NPUBOA, (25)

e 30AEMNCTBOBATH HArPEBATEAbHbIN KAUH (18)

o [1OoTgHYTb 30 pbiyar (10)

|  Hauano npoueccaceapku |

e [lpOBEPUTL CBAPHOW LLOB (YMEHbLUEHNE TOALLMHBI CAEAQ/LLBA). [Py HeOBXoAU-
MOCTV HACTPOWUTb CKOPOCTb CBAPKM C MOMOLLBIO NOTEHLMOMETPA NpuUBoAC(26).
e ABTOMATUYECKM CBAPOYHLIM ANMAPAT YCTAHOBAMBAETCS BAOAb HAXAECTA C
MOMOLLIbIO CTEPXXHS C pyKoaTtkon (14) nan pykoatkm (15) Takmm o6pasom, YToObl
GPOHTAABHAOST 30HA LWMPUHBI HOXAECTA cocTaBAdAa 20 mm / 0,8 arommoB (CMm.
UAAOCTPALMIO B).

NAAOCT-
pauus B

[
i Makc. $pPOHTaAb-
N\ A \F HOS LWMPUHO

}i20MM <€

0,8 AloiiMoB

HaxAecTtanen limi-
tysleveys

| OKoHYaHMe npolecca cBapkm |

e ODKATb pbiMar HATsHKeHUs (10) 1 CHATb KOMOGUHUPOBAHHBIA KAMH C HOXAECTHOTO
COEAVHEHMSI.

* BbIKAIOUMTE NPUBOA, (25). YCTAOHOBUTL NOTEHUMOMETP PEryAupoBKK Harpesateas (5)
HO HOAb, YTOObI AQTb OCTbITb KOMOWHMPOBAHHOMY KAMHY (18). 3aTEM BbIKAKOYNTD
HarpesaTteAsb (4).
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3ameHa BepxHen NPUBOAHOM / NPUXKUMHOIO POAUKA

C nomolubto astomata TWINNY KoMnaHuK Leister MOXXHO NOAYYATb PA3AUYHBIE
HOXAECTHbIE COEAVHEHWS AAS MPVMEHEHMS B PA3AUYHBIX OBAQCTSIX, HANPYIMEP, B
CTPOUTEALCTBE TYHHEAEW VAN TPCOKACQHCKOM CTPOUTEABCTBE. OHU OTAUYAIKOTCS
Nno WMPWHE CBAPHOIO LWBA U MO LUMPUHE KOHTPOABHOIO KOHOAQ. Kpome Toro,
MO>KHO BbIMOAHSITb CBAPHbIE LLIBbI €3 KOHTPOABHOIO KAHAAQ. AAS MOAYYEHMS PO3-
AVYHBIX CBAPHbIX LLUBOB, HEOOXOAVMMO YCTOHOBAMBATL COOTBETCTBYIOLLME BEAY-
LWye NPUXXKMMHBIE POAVKU. ACHHbIE BeAYyLIME MPUKMMHBIE POAVKUA U3rOTOBAU-
BAKOTCS U3 AAIOMUHWS AU HEPXKABEIOLLLEW CTAAM MO 3AMPOCY KAUEHTOB.

1. BUHT C NOTAMHOM rOAOBKOM M3 x 6 . NpoKAOAOYHOE KOABLLO

2. 3aWMTHAS MACCTUHA AAS TOABVYKHOM

6
7. BeAyLUUM NPMXKUMHOWN POAUK
FOAOBKM 8
9

. CerMeHTHOS LLMOHKA

3. YCTAHOBOYHBIN BUHT M4 x 8 . BepxHui npreBoaHO BaA B cGope

4., UnAnHAPUYECKNM BUHT 6 x 80
5. 3awmtHoe KoAbLIO (BAA @D 15)

AEMOHTOK BEAYLLMX NPUKUMHBIX POAUKOB MPOU3BOAUTCS B MTOCAEAOBATEAb-
HOCTU COFACICHO MYHKTOM 1 —9.

MOHTAXK BEAYLUUX NPYKUMHbIX POAUKOB MPOU3BOAUTCS B OBPATHOM NOCAe-
AOBATEABHOCTU COTACICHO NMYHKTAM 9 — 1.
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30MEHA HMXXHEro BeAYLLEero NpPMXXUMHOIoO POAUKCA

10 11

1. BUHT C NOTAMHOM roAOBKOM M3 X 6 Q. 3AWMTHAS MAQCTUHAO BEAYLLETO

2. UnanHapudeckuin BuHT M8 x 50 NPUXMMHOTO POAWKQ

3. YIAOTHUTEABHOE KOABLIO Nilos 10. lWectrparHas raika M8
@8/20% 1,8 11. lWWanba M8

4. NpokAaaka @ 8/14 x 0,1 12. BUHT C NOTAMHOM FOAOBKOW

5. 30AHNM XOAOBOW POAMK B COOpE M4 x 12

6. Mpoknaaka @ 8/14 x 0,1 13. CronopHas wanda

7. YNAOTHUTEABHOE KOABLLO Nilos 14. BEAYLIA MOWKMMHOM POAMK
@8/20% 1,8 15. MPOKAOAOHHOE KOABLLO

8. POCMOPHaSs perika ©15/22x0.3

16. CerMmeHTHas LUNOHKA 5 x 6,5

AEMOHTOK BEAYLLMX NPUXKUMHBIX POAUKOB NMPOU3BOAUTCS B MTOCAEAOBATEAb-
HOCTM COrAQCHO NyHKTAM 1 — 16.

MOHTOXX BEAYLUMX NMPUKUMHbBIX POAUKOB NPOU3BOAUTCS B OGPATHOM NOCAE-
AOBATEABHOCTU COrACICHO NyHKTOM 16 — 1.




OdmumanbHble nocTaBkn www.mikst.ru
3aMeHa cucTeMbl Harpeea

B 30BNCUMOCTM OT CBAPMBAEMOrO MOTEPUOAQ CAEAYET UCMOAB3OBATL PA3HBIE CUCTE-
Mbl HOrPEBA: AUGO C AAUHHBIM, AM6O C KOPOTKUM KOMOGUHUPOBAHHBIM KAUHOM.

AAVHHbIA KOMOGWHUPOBAHHBLIA KAUH

KOHTPOABHbIM « [prveHeHne/peKoMeHAALIM
KAHAAOM BO3MOYKHbI OTKAOHEHIS B 30BUCUMOCTM OT MOTEPUAAC

TOAWMHA MaTtepuanos PE-HD, PE-C, PFA, PP 0,8 - 2,0 mm / 32 -
80 Mua
ToAwmHa matepranos PVC-P, PE-LD, ECB, EVA 1,0 - 3,0 mm / 40 -
120 MUA

. 6e3 KOHTPOAb" o OBPAYeT TPW 30HbI HAMPEBA: MPEABIPUTEABHOIO HAMNPEBA, KOH-

<> OFO KAHAAOM TAKTHOTO HAMPEBA, MAACTUPULIMPOOBAHKSI MATEPUAAQ

% 0 C NMOMOLLIBIO AAVHHOTO KOMOWHUPOBOHHOTO KAMHO MPOU3BOANTCS

O4YeHb BbICOKOE KAYeCTBO CBAPKKM, A TAKXKE BbICOKAS CKOPOCTb
CBAPKM 30 CHET COYETAHWST KOHTAKTHOTO M1 BO3AYLLIHOTO CMOCOBO0B.

KopoTKuit KOMOGUHUPOBAHHBIN KAUH

e [IpMeHeHne/peKkoMeHAaLNN
BO3MOYKHbI OTKAOHEHWS B 30BUCUMOCTM OT MATEPUAAQ
TOALWMHA MaTepuranos PE-HD, PE-C, PFA, PP
0,3-1,0mMm / 12 - 40 MUA
TOALLMHAO MmaTtepuranos PVC-P, PE-LD, ECB, EVA
0,5-2,0 mm / 20 - 80 MMA

o [T0O3BOASIET NMPOU3BOAUTL CBAPKY MOATEPUOAAQ TOALLMHOWM OT
0,3 MM/ 12 MnA

e YTOObI MPEAOTBPATUTL PACMAOBAEHME TOHKOTO MATEPUAAQ
NPV KOHTAKTE C ropsi4en MOBEPXHOCTLIO, MATEPUAA OTAEASIET-
C$1 OT HOCOAKM CAOEM ropsIHero BO3AyXA. ITO MO3BOASIET O6eC-
NeynTb KPATKOBPEMEHHbIM KOHTAKT MATEPUAAQ C KOPOTKMM
KOMOVHUPOBAHHBIM KAVHOM.

e MAKCUMOABHO BO3MOXKHQAST LUMPWHAO CBAPHOIO LWBA 6€3 KOHTPOABHOIO KAHOAQ —
50 MM (2 Arorma)

e [LIMpyHO CBAPHOrO WBA C KOHTPOABHBIM KAHAAOM OTBeYaeT TpeboBaHusm DVS
2225, yactb1 n BAM.
BO3MOX)KHBI ApYre pasMepsl Mo 3amnpocCy.

PaGouun npouecc

e OCAQBUTb YETbIPE BUHTA HO KOMOUHUPOBAOHHOM KAUHE (18).

® YCTOHOBWTb HOBYKO CUCTEMY HArPEBA.

o CAEerka 3aTsIHYTb BUHTbI.

o [ToMeCTTb KOMOUHUPOBAHHBIN KAWH (18) MeXKay BEAYLLVIMY MOVHKMMHBIMA POAVKOMM.

© BbIpOBHSITb KOMOGUHUPOBAHHbIN KAUH (18) C NPYMXMMHBIMU POAUKAMMU (22/23).

© 3ATSHYTb BUHTbI.

o [pon3BECTU MPOBHYHO CBOPKY: KOHTPOABHBIN KOHOA AOAKEH BbITb B LIEHTOE CBOPHOIO LLIBA.

o [PV HEOBXOAVMMOCTU MOYKHO HOCTPOWTL TAYBUHY OBPABOTKM CUCTEMOW HAPEBA C
MOMOLLIbIO LUECTUTPAHHOTO BUHTA (30), B LIEASIX 3AMYCKA CMELLEHHOIO OTHOCUTEAb-
HO LEeHTPd WBA KOHTPOABHOIO KAOHAAQ.
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O6yyeHune

Komnanus Leister n ee aBTOpPr30OBAHHBIE CEPBUCHbBIE LIEHTPbI MPEAAQratoT 6eCNAAT-
HOe 0ByyeHue CBAPKOYHOMY MPOoLLEeCccy

MpuHaaAeXHOCTU

¢ HeOBXOAMMO NCMOABL30BATH KOMMAEKTYIOWME UCKAKOHYUTEABHO MPOM3BOACTBA
dVpmbl Leister..

O6CAYXUBAHME

e BO3AYLWHBIN GUABTD NprUGopa (28) ounLLAETCS C MOMOLLBIO TOHKOW KUCTH
no Mepe 3arpsi3HeEHUS.

e OuyLLATb KOMOUHUPOBAHHbBINA KAWUH (18) C MOMOLLIbIO MPOBOAOYHOM LLETKM.

e BeAyLL NPMKMMHOMN POAUK (22/23) O4MLLIAETCS C MOMOLLbIO 28
MPOBOAOYHOW LLLETKMU.

e O6pPABATEIBATE Lenb (24) COOTBETCTBYIOLLMM CNPEEM MO Mepe
HEeOBXOANMOCTH.

e [IPOBEPATL LWHYP MUTOHWS W BUAKY HA HOAMYME BO3MOXKHbIX
BAEKTPUYECKNX MAN MEXAHNYECKMX MOBPEXKAESHUN.

OO6CAYXUBOHUE U PEMOHT

o [IpOBEPKA MPON3BOAMNTCS B OBTOPW3OBAHHbBIX CEPBUCHBIX LIEHTPOX MOCAE MPUBAN3N-
TeAnbHO 1000 YacoB HOPABOTKM.

e PEMOHT MPOU3BOANTCS UCKAKOUUTEABHO B OBTOPW3OBOHHBIX CEPBUCHbIX LLEHTPAX
KOMMNAHUMU Leister. 3TO SBASIETCS TAPAHTUEN HOAEXKHOTO PEMOHTA, MPOU3BOAMMOTO B
Te4YeHune 24 4YacoB, C CMNOAb3OBAHMEM OPUMMHAABHBIX 3AMACHbIX YOCTeN Leister.

FapaHTus

o Hao AQHHOE YCTPOWMCTBO, HOYNHAS C AQTbI MOKYTKM, PACTPOCTRAHSIKOTCS TARAHTUN-
Hble 0653ATEABCTBA MAM MOPYYUTEABCTBO MPSIMOrO AUCTPNBBIOTOPA/MPOACBLC.
MW NOAYYEHU MPETEH3NIN MO FAPAHTAN UAW NMOPYYUTEALCTBY (C MPEAOCTOBASHUEM
CYETA UAU KBUTAHLMM O MOCTABKE) MPON3BOACTBEHHbIE ASDEKTbI AN AeDEKTbI
06PABOTKN YCTPAHSIKOTCS MOCPEACTBOM PEMOHTHBIX PAGOT NAK 30MEHbI YCTROM-
CTBA. ACQHHAOS FAPAHTUS UAM NMOPYHUTEABCTBO HE PACMNPOCTPAHSISTCS HO HAMPEBa-
TEAbHbIE SAEMEHTbI.

o Apyrve nNpeTeH3nm no rapaHTUM MAM 0OI3ATEABCTBY MCKAKOHOAKOTCS HO OCHOBAHMN
VMMNEePATUBHBIX MPOOBOBbLIX HOPM.

o AQHHOSI TAPAHTUSI HE PACMPOCTPAHSIETCS HO HEMOAOAKM, BO3HUKLLVE B PE3YALTATE
€CTeCTBEeHHOIo M3HOCA, neperpy3kn NANM HEHOAAEXKALLLEero NCNoAb3OBAHMS.

o [APAHTIS MAM MOPYYUTEABCTBO TEPSIET CBOKO CUAY, ECAM MOKYNATEAL Nepeobopy-
AOBOA YCTPOWCTBO MAM BHEC B HETO M3MEHEHS,
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