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Instrukcja ObS*Ugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

E Nalezy doktadnie zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi
i zachowac jq do pdzniejszego uzytku.

Leister BITUMAT B2
Zgrzewarka automatyczna gorgcego powietrza

Zastosowanie

Prowadzona recznie zgrzewarka automatyczna gorgcego powietrza do zgrzewania na zaktadke pap
zmodyfikowanych (SBS, APP) na zewnatrz lub w dobrze wentylowanych pomieszczeniach, przeznaczona
do réznych systemow dachow na poziomych i nachylonych powierzchniach.
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Zagrozenie dla zycia - podczas otwierania urzadzenia elementy przewodzace
prad sa nieostoniete. Przed otwarciem urzadzenia nalezy bezwzglednie odtaczy¢
wtyczke od Zrodia zasilania.

Niewtasciwe uzytkowanie urzadzenia gorgcego powietrza, w szczegoInosci
w poblizu fatwopalnych materiatow i gazow wybuchowych stanowi
niebezpieczenstwo pozaru i eksplozji.

Niebezpieczenstwo oparzenia! Goracej dyszy zgrzewajacej nie wolno dotykac.
Nalezy poczekac, az urzadzenie wystygnie.
Strumienia gorgcego powietrza nie wolno kierowac w strong ludzi i zwierzat.

Urzadzenie nalezy podtaczac do gniazda z uziemieniem. Kazde uszkodzenie
przewodu ochronnego wewnatrz lub na zewnatrz urzadzenia jest niebezpieczne.
Stosowac wytacznie przedtuzacze z uziemieniem!

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem znamionowym podanym na
urzadzeniu. EN 61000-3-11; Zmax = 0.105 Q + j 0.066 Q. Skonsultowac sig z
dostawca energii elektrycznej.

W przypadku awarii zasilania dmuchawe goracego powietrza nalezy wysunac i
ustawi¢ wytacznik gtowny w pozycji 0.

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie wyfacznika
przeciwporazeniowego.

Wigczone urzadzenie musi znajdowac sie pod nadzorem.

Gorace powietrze moze dotrze¢ do tatwopalnych materiatdw, znajdujacych
Sie poza zasiegiem wzroku.

Urzadzenie moze by¢ uzywane tylko przez odpowiednio przeszkolony
personel lub pod jego nadzorem. Uzywanie urzadzenia przez dzieci jest
zabronione.

Chroni¢ urzadzenie przed wilgocig i zamoczeniem.

Uchwytu oraz drazka prowadzacego nie wolno uzywac jako pomocy podczas
transportowania. W czasie transportu zapasowa rolka napedowa musi by¢ zawsze
zabezpieczona w mocowaniu za pomocg dokrecanego cigzarka.
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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: 2006/42,2004/108, 2006/95

Normy : EN 12100-1,EN 12100-2, EN 60204-1, EN 141211
EN 55014-1,EN 55014-2, EN 61000-6-2,
EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Znna),
EN 61000-3-12, EN 50366, EN, 62233, EN 60335-2-45

(:Srlmo NN RV

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 28.11.2011

Usuwanie odpadéw

Elektronarzedzia, osprzet i opakowanie nalezy poddac utylizacji zgodnie z obowigzujacymi
zasadami ochrony srodowiska. Tylko dla panstw nalezacych do UE: Nie nalezy wyrzucac
elektronarzedzi do odpadéw domowych! Zgodnie z 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 doprowadzic¢
do ponownego uzytkowania zgodnego z zasadami ochrony $rodowiska.

Dane techniczne

Napiecie V-~ 230 lub 400 (Napiecie nie przemienne)

Moc w 6700

Czestotliwosé Hz 50/60

Temperatura °C 20 - 650 °F 68 - 1202
Predkos¢ m/min.  0.8-12 ft/min. 2.7 -40
Zakres ilosci powietrza % 85-100

Poziom emisji hatasu Loa(dB) 73

Szerokos$¢ zgrzewu mm 75/100 inch 3/4.
Wymiary dt. x szer. x wys. mm 690 = 490 x 330 inch 27.0x19.3x13
Waga kg 39 Ibs 86

Znak zgodnosci C€

Znak bezpieczeristwa ®

Rodzaj certyfikacji CCA

Klasa ochrony | D

Producent zastrzega sobie prawo wprowadzenia zmian technicznych.
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1 Przewdd zasilajacy
2 Obudowa
3 Wytacznik gtowny
4 Przetacznik napedu
5 Regulator predkosci
6 Pokretta temperatury
7 Dysza zgrzewajaca
8 Dmuchawa goracego powietrza
9 Mocowanie modutu grzejnego
10 DZwignia blokujaca
11 Rolka transportowa
12 Podziatka nastawu urzadzenia
13 Rolka napedowa
14 Sruba mocujaca
15 Dolna czesc drgzka do prowadzenia
16 DZwignia zaciskowa gornej czesci drazka do
prowadzenia

17 Sruba do regulacji dolnej czesci drazka do prowadzenia
18 Uchwyt na przewdd zasilajacy

19 Rolka prowadzaca

20 Sruba do nastawu rolki prowadzace]

21 Tuleja do regulacji

22 Zapasowa rolka napedowa

23 Dokrecany ciezarek

24 Sruba do ustawiania dyszy zgrzewajacej
25 Zgarniak

26 Sruba zgarniaka

27 Uchwyt zapasowej rolki napedowej

28 Uchwyt do przenoszenia

29 Sruba tulei do regulacii

30 Sruba mocujaca dyszy zgrzewajace

31 Szczotka druciana

32 Pokretto ilosci powietrza

33 Gorna czes¢ drazka do prowadzenia



Skrzynia transportowa

Do transportu automatu zgrzewajacego goracego powietrza BITUMAT B2 stosowac walizke
objeta zakresem dostawy. Walizka jest wyposazona w uchwyt i kotka do transportu.

W czasie transportu zapasowa rolka napedowa (22) musi by¢ zawsze
zabezpieczona w mocowaniu (27) za pomocg dokrecanego ciezarka (23).

Uchwytéw walizki urzadzenia oraz uchwytu (28) i dolnej czesci/gornej
czesci drazka prowadzacego (15/33) zgrzewarki nie wolno uzywac do
transportu przy uzyciu dzwigu.

Do recznego podnoszenia zgrzewarki nalezy uzywac uchwytu
transportowego (28) i gornej czesci drazka prowadzacego (33).

W celu przygotowania do transportu pozostawic dysze zgrzewajacg (7)
BITUMAT B2 do schtodzenia.

Wysuwanie zgrzewarki BITUMAT B2 ze skrzyni:
@ Otworzy¢ skrzynie od gory
@ Otworzy¢ skrzynie z bokun
@ Odkrecic $ruby do regulacji (17)i ustawi¢ dolng cze$¢ drazka do prowadzenia (15) w wybranej pozycji;
dokreci¢ Sruby do regulacji (17)i
@ Otworzy¢ dzwigni zaciskowej (16)
Ustawic gorna czes¢ drazka prowadzenia (33) na wybranej wysokosci; docisnac dzwigni zaciskowej (16)
@ Ostroznie wysunag zgrzewarke BITUMAT B2 ze skrzyni

Wsuwanie zgrzewarki BITUMAT B2 do skrzyni:

@ Ostroznie wsunac zgrzewarke BITUMAT B2 z boku do skrzyni

O @ Umiescié urzadzenie BITUMAT B2 w walizce przy pomocy uchwytu (28).

@ Otworzy¢ dzwignie zaciskowg (16) i wsunaC gorna czes¢ drazka prowadzacego (33);
Dociagna¢ dzwignie zaciskowa (16)

© Odkrecic Srube dzwigniowa (17) i dolna czes¢ drazka prowadzacego (15) ustawic w pozycji transportowej;
dokreci¢ Srube dzwigniowa (17)

@ Zamknag walizke z boku i od gory

@ Podczas transportu skrzynie nalezy trzymac za raczke




Parametry zgrzewania

Temperatura zgrzewania 6 5 4

Wytacznik gtéwny (3) ustawic w pozycji I. Ustawic regulator temperatury 3
(6) na pozadang wartosc¢. Rozgrzac urzadzenie przez ok. 5 min.

llo$¢ powietrza @
* W celu optymalnego zgrzania papy zmodyfikowanej i uniknigcia uszkodzen masy

bitumicznej, iS¢ powietrza mozna ustawic za pomoca pokretta ilosci powietrza (32).

UWAGA: przy zmniejszaniu ilosci powietrza nie nalezy ustawiac pokretta
temperatury (6) na poziomie wyzszym niz 8. Ryzyko przegrzania elementu
grzewczego.

Predkos¢ zgrzewania

Predkosc zgrzewania nastawic regulatorem predkosci (5) biorac pod
uwage grubosc zgrzewanego materiatu i warunki zewnetrzne.

Sita zgrzewania

* Sita zgrzewania jest przenoszona na rolke napedowa (13).
* Jezeli jest to konieczne, zapasowa rolka napedowa (24) i dodatkowy ciezarek (25)
moga zostac zdjete (patrz tabela sity zgrzewania).

Tabela sity zgrzewania (F) 75mm | 100 mm @\
Bez dodatkowego obcigzenia (22, 23) 160N 160N | 23
Z dokreconym, dodatkowym ciezarkiem (23) F

i bez zapasowej rolki napedowej (22) 180N 180N

Z zapasowa rolkg napedowa (22) Il %
dodatkowego cigzarka (23) 205N 210N ° 22

Z dodatkowym ciezarkiem (22)
i zapasowa rolka napedowa (23) 225N 230N

13

UWAGA: W czasie transportu zapasowa rolka napedowa (22) musi by¢ zawsze zabezpieczona w
mocowaniu (27) za pomocg dokrecanego ciezarka (23).
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Przygotowanie do pracy

* Przed uruchomieniem zgrzewarki przewdd zasilajacy (1) oraz wtyczke i przedtuzacz nalezy sprawdzic¢ pod katem
mozliwych uszkodzen elektrycznych i mechanicznych.
* Za pomoca $ruby do regulacji (17) nalezy ustawic dolng czes$¢ drazka do prowadzenia (15) w wymaganej pozycji,

za$ jego gorng czes¢ (33) za pomoca dzwigni zaciskowej (16).

* Przewdd zasilajacy (1) nalezy zamocowac na uchwycie (18).
* Sprawdzi¢ ustawienie dyszy zgrzewajacej (7).

- Dysza zgrzewajaca (7) musi spoczywac ptasko na papie umieszczonej od dotu (patrz szczegot A).

- Odstep srodka rolki napedowe (13) od wylotu powietrza z dyszy zgrzewajacej (7) powinien wynosic¢ 80
mm (patrz rys. szczegdtowy B). Ponadto dmuchawe goracego powietrza (8) nalezy ustawic za pomocg
podziatki nastawu urzadzenia (12) odkrecajac Sruby (24).

- Dysza zgrzewajaca (7) powinna by¢ ustawiona réwnolegle do rolki napedowej (13).

* Ustawienie do transportu

- Odchyli¢ rolka prowadzaca (19) w gore.

- Wysuna¢ dmuchawe goracego powietrza (8) wyciggajac dzwignie blokujaca (10) i odchylic ja w gore,
az sie zatrzasnie.

* Za pomocg $ruby do nastawu rolki prowadzacej (20) ustawic rolka prowadzaca (19) na wymagang
zaktadke.
* Odstep miedzy rolkg prowadzaca (19) a napedowa (13) wynosi 5 mm (rys. szczegétowy C).

Szczegot A

Szczegot C
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Przygotowanie do pracy

* W celu otrzymania jednorodnego zgrzewu, rolka napedowa (13) musi byC czysta, bez resztek masy bitumicznej.
» W przypadku natrafienia na zanieczyszczenia nalezy podjac nastepujace srodki:

- Odkrecic¢ $ruby zgarniaka (26). Zmniejszy¢ odstep miedzy zgarniakiem (25) a rolka napedowa (13).
Dokreci¢ $ruby zgarniaka (26).

- Odkrecic $rube mocujaca (14), wyjac rolke napedowa (13) i wyczyscic ja. Zamontowac rolke napedowg (13),
dokreci¢ $rube mocujaca (14).

- Odkrecic $rube mocujaca (14) i wyjac rolke napedowg (13). Odkrecic dokrecany ciezarek (23), wyjac
zapasowa rolke napedowg (22) z uchwytu (27) i zamontowa¢ go za pomoca $ruby mocujacej (14).
Zabrudzong rolke napedowa (13) umiesci¢ w uchwycie (27) i zamocowac za pomoca dokrecanego
ciezarka (23).

e Podtgczy¢ urzadzenie od zrodta zasilania.

Napigcie sieciowe musi by¢ zgodne z napigeciem znamionowym podanym na
400, urzadzeniu.

Bez urzadzenia do podnoszenia

21



Zasilanie

Stosowane przedtuzacze muszg mie¢ minimalny przekroj 3 x 4 mmz2,
Nalezy stosowac wytgcznie przedtuzacze z uziemieniem. Przedtuzacze musza by¢ dopuszczone do
odpowiedniego miejsca stosowania (np. na zewnatrz) i odpowiednio oznaczone.

Moc grzewcza przy +/- 10% napiecia znamionowego

o Napigcie znamionowe N ) Napiqcie (V) Moc grzewcza (W)
Napigcie za niskie | Napiecie za wysokie
9000 | 205 5164
8500
8000 : 210 5419
5 7500 : ‘/.ré 215 5680
| Y ! 220 5947
§ oo i 225 6221
S Il ! 230 6500
4500 | 235 7686
|
e e e 8 8 8 8 g 2 g 8 240 7078
Napiecie (V) 245 7376
250 7680
255 7990
8000 Napiecie za niskie tepcte Z’Ea"‘i"mwe Napiecig za wysolfie NapIQCIe (V) Moc grzewcza (W)
7800 : /‘ 360 5266
7600 J_4 370 5563
7400 I
g ™ | ' 380 5868
g oo A 390 6180
5 oo 4 400 6500
g Zzgg /./ |
£ s000 - } 410 6831
5800 |
:igg /./ I 420 7168
5200 | W I 430 7513
T8 g 8 8 8 ¢ 5 § 3 440 7867
Napiecie (V)

Zbyt niskie napigcie ma negatywny wptyw na szybkos¢ i jako$¢ zgrzewania.



Pozycjonowanie zgrzewarki bez urzadzenia do podnoszenia

* Unies¢ zgrzewarke naciskajac na gérng czesé drazka do prowadzenia (33) i ustawic w pozycji do zgrzewania.
* Odchylic rolkg prowadzacg (19) w dot.
* Odstep miedzy rolkg prowadzaca (19) a napedowa (13) wynosi 5 mm (rys. szczegdtowy C).

Przebieg zgrzewania bez urzadzenia do podnoszenia
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Szczegot C

* Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 19.

* Nalezy wstepnie rozgrzac urzadzenie (przez ok. 5 minut).

* Przeprowadzi¢ probe zgrzewania zgodnie z wytycznymi producenta materiatu zgrzewanego
oraz krajowych przepisow i wytycznych. Skontrolowac zgrzew probny.

* Wyciagna¢ dzwignie blokujaca (10), opusci¢ dmuchawe goracego powietrza (8) i wjechac do
oporu miedzy utozone na zaktadke wstegi papy. Odczekac chwile, az materiat stanie sie plastyczny.

* Uruchomi¢ naped za pomocg przetacznika napedu (4). W przypadku awarii zasilania przetacznik
napedu (4) wytacza sie automatycznie. Po pojawieniu sig napiecia, naped mozna ponownie uruchomic.

* Zgrzewarka jest prowadzona wzdtuz zakfadki za pomoca gornej czesci drazka do prowadzenia (33).
Brak nacisku na gérng czes¢ drazka do prowadzenia (33) moze spowodowac niewfasciwe zgrze-
wanie. Nalezy zwraci¢ uwage na pozycje rolki prowadzacej (19).

* Po zgrzewaniu nalezy pociagna¢ za dzwignie blokujaca (10), wysunac dmuchawe goracego
powietrza (8) do oporu i odchyli¢ jg w gore wytaczajac rownoczesnie przetacznik napedu (4).

* Po zakonczeniu zgrzewania ustawic regulator temperatury (6) w pozycji 0; spowoduje to ochtod-
zenie dyszy zgrzewajacej (7).

* Ustawi¢ wytgeznik gtéwny (3) w pozycji 0.

* W przypadku awarii zasilania wysuna¢ dmuchawe goracego powietrza (8) i ustawic wytgcznik
gtowny (3) w pozycji 0.

* Przewdd zasilajacy (1) odfaczy¢ zasilanie elktryczne.

13
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Pozycjonowanie zgrzewarki przy pomocy urzadzenia do podnoszenia

* Unies¢ zgrzewarke naciskajac na gérng czescé drazka do prowadzenia (33) i ustawic w pozycji do zgrzewania.
* Odchylic rolkg prowadzacg (19) w dot.

* Odstep miedzy rolka prowadzaca (19) a napedowa (13) wynosi 5 mm (rys. szczegdtowy C).
* Podnie$¢ zgrzewarke przy uzyciu urzadzenia do podnoszenia (34).

Przebieg zgrzewania przy uzyciu urzadzenia do podnoszenia

OO >
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Szczegot C

* Ustawi¢ parametry zgrzewania, patrz strona 19.
* Nalezy wstepnie rozgrzac urzadzenie (przez ok. 5 minut).

* Przeprowadzi¢ probe zgrzewania zgodnie z wytycznymi producenta materiatu zgrzewanego
oraz krajowych przepisow i wytycznych. Skontrolowac zgrzew probny.

* Uruchomi¢ naped za pomocg przetacznika napedu (4). W przypadku awarii zasilania przetacznik
napedu (4) wytacza sie automatycznie. Po pojawieniu sie napiecia, naped mozna ponownie uruchomic.

* Pociggna¢ dzwignie blokujaca (10), opusci¢c dmuchawe gorgcego powietrza (8) i wsunac ja do
oporu miedzy nachodzace na siebie pasy uszczelnienia. Odczekac chwile, az materiat zrobi sie
miekki i nastepnie opusci¢ zgrzewarke przy pomocy urzadzenia do podnoszenia (34).

* Zgrzewarka jest prowadzona wzdtuz zakfadki za pomoca gornej czesci drazka do prowadzenia (33).
Brak nacisku na gérng czes¢ drazka do prowadzenia (33) moze spowodowac niewtasciwe zgrze-
wanie. Nalezy zwraci¢ uwage na pozycje rolki prowadzacej (19).

* Po zgrzewaniu nalezy pociagnac¢ za dzwignie blokujaca (10), wysunac dmuchawe goracego
powietrza (8) do oporu i odchyli¢ ja w gore wytaczajac rownoczesnie przetaeznik napedu (4).

¢ Po zakonczeniu zgrzewania ustawic regulator temperatury (6) w pozycji 0; spowoduje to ochtod-
zenie dyszy zgrzewajacej (7).

e Ustawi¢ wytacznik gtéwny (3) w pozyciji 0.

* W przypadku awarii zasilania wysuna¢ dmuchawe goracego powietrza (8) i ustawic wytacznik
gtowny (3) w pozycji 0.

* Przewdd zasilajacy (1) odfaczyc zasilanie elkiryczne.
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Przezbrojenie

Przezbrojenie recznej zgrzewarki automatycznej gorgcego powietrza BITUMAT B2 z 100 mm na 75 mmii

na odwrot.

Przewdd zasilajacy (1) odtaczy¢ zasilanie elkiryczne.

& Przezbrojenie nalezy przeprowadzac wytacznie, gdy dysza zgrzewajaca (7) jest zimna.

A\

* Odkrecic Sruby mocujace dyszy zgrzewajacej (30).
* Ostroznie wyjac dysze zgrzewajacg (7) i zamontowac nowa.

uszkodzi¢ rury zarowej i elementu grzejnego.

 Zamocowac dysze zgrzewajaca (7) za pomocg $rub mocujacych (30).

* Ustawienie dyszy zgrzewajacej (7) patrz strona 20.

* Odkrecic $rube tulei do regulacji (29). Odpowiednio
przesunac tuleje do regulacji (21) i zablokowac ja za
pomocq Sruby tulei do
regulacji (29).

Otwor na dysze
zgrzewajacg (7) 75 mm

Otwor na dysze
zgrzewajacg (7) 100 mm

Przy zdejmowaniu dyszy zgrzewajacej (7) nalezy zachowac nalezytg ostroznosc; nie wolno przy tym

=

|
|
30 7
29 21

* Odkrecic¢ $rube mocujaca (14), wyjac rolke napedowa (13).

* Zamontowac nowa rolke napedowa (13), dokrecic Srube mocujaca (14).
* Odkrecic dokrecany ciezarek (23), wyjac zapasowq rolke napedowa (22)
z uchwytu (27). Nowa rolke napedowg (22) umiescic¢ w uchwycie (27) i

zamocowac za pomocg dokrecanego cigzarka (23).

* Bez urzadzenia do podnoszenia
- Odkrecic Srube zgarniaka (26). Przesunac zgarniak (25) w nowa pozycje.
Ustawic odstep miedzy zgarniakiem (25) a rolka napedowa (13). Dokreci¢
sruby zgarniaka (26).
e 7 urzadzeniem do podnoszenia
- Odkreci¢ Srube zgarniaka (35. Przesunac zgarniak (25) w nowa pozycje.
Dokrecic $ruby zgarniaka (35).

Bez urzadzenia do
podnoszenia

Z urzadzeniem do
podnoszenia

Pozycja zgarniaka (25) do
rolki napedowej 75 mm (13)

23 —

22 —

27 —

Pozycja zgarniaka (25) do
rolki napedowej 100 mm (13)

25
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Akcesoria

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne akcesoria Leister.

139.048 Dysza bitumiczna 75 mm

138 047 Dysza bitumiczna 100 mm

137.895 Rolka dociskowa z weieciem 100 mm
137896 Rolka dociskowa z weieciem 75 mm
140.229 Rolka dociskowa bez weigcia 100 mm
140228 Rolka dociskowa bez wciecia 75 mm
140.476 Przyrzad do podnoszeniadla 75 mm
140.489 Walizka do transportu

Szkolenie

* Firma Leister Technologies AG i jej autoryzowane placowki serwisowe oferuja bezptatne kursy zgrzewania iinne
szkolenia. Wigcej informaciji na ten temat mozna znalez¢ na stronie internetowej www.leister.com.

Konserwacja Urzadzenia

* Wyczyscic rolke napedowa (13).

* Szczotka druciang (31) wyczyscic dysze zgrzewajaca (7).

* Wyczysci¢ wlot przy dmuchawie gorgcego powietrza (8).

* Przewdd zasilajacy (1) oraz wtyczke nalezy sprawdzi¢ pod katem mozliwych uszkodzen elektrycznych i
mechanicznych.

Serwis i naprawa

 Regularnie przeprowadzany serwis zwieksza trwatos¢ recznej zgrzewarki automatycznej na gorace powietrze
BITUMAT B2.

* Naprawy mogq by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowane punkty serwisowe Leister. Gwarantujg
one fachowg naprawe w ciggu 24 godzin, przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych Leister.

Gwarancja

* 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 urzadzenia
nie podlegajg gwarancji.

e Przy zachowaniu ustawowych warunkow, dalsze roszczenia sg wykluczone.

* Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub niezgodnym z przeznaczeniem
zastosowaniem urzadzenia nie podlegajg gwarancji.

* Roszczenia gwarancyjne w stosunku do urzadzen, ktore zostaty przez Kupujacego przebudowane lub
naprawiane nie beda akceptowane.
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