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Instrukcja obstugi PL

EJ] Nalezy doktadnie zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg obstugi i zachowac jg do pdzniejszego uzytku.

Leister TAPEMAT
Samojezdna zgrzewarka do tworzyw sztucznych

Zastosowanie
Samojezdna zgrzewarka goragcego powietrza przeznaczona do zgrzewania na poziomych i réwnych

powierzchniach tworzyw z wykorzystaniem paséw PVC o szerokosci od 45 mm do 50 mm w celu m.in.
wzmacniania plandek.

Dane techniczne

Napiecie V-~ 3 x 400

Moc kW 10

Czestotliwos¢ Hz 50 /60

Temperatura T ca. 650

Predkosé m/min 4-20

Poziom emisji hatasu LpA (dB) 83

Szerokos$c¢ zgrzewu mm 50

Wymiary dh. x szer. x wys. 555 x 435 x 370

Waga kg 38 z przewodem zasilajgcym 1m
Znak zgodnosci CE

Znak bezpieczenstwa
Klasa certyfikaciji
Klasa ochrony | @
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Ostrze zenie

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

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

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

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

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

Podczas prac na budowie konieczne jest zastosowanie wytacznika
przeciwpora zeniowego.

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

Chroni¢ urzadzenie przed wilgoci g i zamoczeniem.

Urzadzenia nie wolno podnosi¢ za dodatkowy ciezarek.

Leister Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060  Sarnen/Schweiz

Tel. +41 41 662 74 74

Fax +41 41 662 74 16 www.leister.com leister@Ieister.com



Opis urz adzenia

Leister TAPEMAT
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Przewdd zasilajacy

Obudowa

Przetacznik gtéwny

Przycisk start

Wigcznik napedu

Regulator predkosci

Regulator temperatury

Dysza zgrzewajgca

Dmuchawa gorgcego powietrza

. Mocowanie dmuchawy

. Rolka transportowa

. Rolka napedowa/dociskowa

. Sruba regulacyjna potozenia dyszy

zgrzewajacej

Pokretto regulacyjne potozenia dyszy
zgrzewajacej

Sruby nastawu dysza zgrzewajgcej
Uchwyt prowadzacy, cz. Dolnha
Uchwyt prowadzacy, cz. Gorna
Dzwignia nastawu potozenia uchwytu,
dolna

Dzwignia nastawu potozenia uchwytu,
gorna

20.
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24.
25.
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27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.

35

Zaczep kabla zasilajgcego
Rolka prowadzaca
Dodatkowy ciezarek
Sworzen mocujacy
Pierscien mocujacy

Rolka zwrotna

Scianka oddzielajgca

Rolki mocowania tasmy
Czujnik

Sruba blokujgca

Czujnik kontaktu

Wozek jezdny

Rozwijak tasmy

Krazek blokujacy
Mocowanie (Rozwijak tasmy)
. Sworzen zabezpieczajacy

Sarnen/Schweiz



Obstuga urz adzenia Leister TAPEMAT

Przygotowanie urz adzenia

» Zamocowac uchwyt prowadz acy (16/17).

* Przewdd zasilaj acy (1) umiesci¢ w zaczepie (20).

* Raczke prowadzacg ustawi¢ w pozadanej pozycji
za pomoca dzwigni (19).

* Rozwijak ta Smy (32) umiesci¢ w mocowaniu (34).

» Sprawdzi¢ rolk @ prowadz aca (21). f .
— Rolka prowadz gca (21) musi by¢ wyposrodkowana — r]: !
wzgledem rolki nap edowej/ dociskowej (12). T_t I ;

» Skontrolowac¢ ustawienie dyszy zgrzewaj gcej (8). 12

— Dysza zgrzewaj gca (8) musi by¢ ustawiona rownolegle T
oraz centralnie wzgledem rolki napedowej/ dociskowej (12). K E

— Odlegtos¢ od plandeki powinna wynosi¢ ok. 4 mm. 8

— Zapomocg srub regulacyjnych (13) i (15) oraz pokr etta
regulacyjnego (14) dopasowac wiasciwg pozycje dyszy.

Przygotowanie do transportu

* Rolke prowadz aca (21) odchyli¢ w gore.
*  Wysung¢ w bok dmuchaw e gor acego powietrza (9) z wozkiem jezdnym (31), nastepnie podnies¢
ja do gory i za pomocg sworzhia mocuj gcego (23) przytwierdzi¢ do zaczepu (24).
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Obstuga urz gdzenia Leister TAPEMAT

Zakladanie rolki ta $my

* Rozwijak ta $my (32) zdja¢ z mocowania (34).
e Zatozy¢ tasme i dokreci¢ krazek blokuj acy (33) (w lewo).
*  Wsuna¢ rozwijak (32) na mocowanie (34).

» Ustawienie krazka blokuj acego (33) 35 Referenzkants
- Dopasowanie krazka do odpowiedniego napiecia dla szerokosci
tasmy wykonywane jest za pomocg sworznia blokuj gcego (35).

- Ustawie krawedzi referencyjnej na wysokosci rowka na krazku
blokuj acym (33) odpowiada ustawieniu sredniej wartosci napiecia
tasmy.

» Zakftadanie ta smy
- Zdjg¢ dodatkowy obciaznik (22) (rys.1). Ponies¢
urzadzenie i podtozy¢ dodatkowy obci gznik (22)
(rys.2).

Rys.2

- Zajg¢ pozycje po przeciwnej stronie dmuchawy gor gcego powietrza (9) (rys. 3).

- Wsuna¢ tasme pomiedzy rolki zwrotne (25) (rys. 4), przeciagng¢ pod rolk g nap edow a/
dociskow g (12) i dosuna¢ do rolek mocowaniata $my (27) (rys. 5), ktére mozna odpowiednio
ustawic.

Rys. 3 Rys. 4 Rys. 5

- Podnie$¢ urzadzenie, wyja¢ dodatkowy obci gznik (22) i umiesci¢ z powrotem na mocowaniu.
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Obstuga urz gdzenia Leister TAPEMAT

Proces zgrzewania

Podiaczy¢ urzadzenie do zrédita zasilania. Napiecie w sieci zasilania musi odpowiadac napieciu
Znamionowemu urzadzenia.

Opusci¢ rolk e prowadz aca (21).

Ustawi¢ parametry zgrzewania (patrz strona 8).

Urzadzenie musi osiggna¢ temperature zgrzewania (proces wstepnego nagrzania trwa ok. 5 minut).
Wykonac prébe zgrzewania zgodnie z wytycznymi producenta zgrzewanego materiatu oraz
obowigzujacymi przepisami.

Skontrolowaé zgrzew prébny.

Opusci¢ dmuchaw e gor acego powietrza (9) pomiedzy plandeke i tasme i dosungc¢ jg do konca.
Czujnik (28) automatycznie uruchamia silnik napedowy. W przypadku, gdy naped nie wigczy sie
automatycznie, nalezy wyregulowaé czujnik (patrz strona 9).

Urzadzenie moze zostac¢ rowniez uruchomione recznie za pomoca przetacznika nap edu (5)
(Pierwszy impuls «Naped witgczony» / drugi impuls «Naped wytaczonys).

Kierunek pracy automatu zgrzewajacego wyznaczany jest za pomoca rolki prowadz acej (21).
Odchylenia nalezy korygowac¢ za pomocg uchwytu prowadz gcego (17). Nie nalezy wywierac
nacisku na uchwyt prowadz acy (17), poniewaz moze to doprowadzi¢ do btedéw w zgrzewaniu.
Po zakonczeniu zgrzewania wysung¢ dmuchaw e gor gcego powietrza (9) z wdzkiem jezdnym
(31), podnies¢ do gory i zablokowac potozenie za pomocg pier $cienia mocuj acego (24)

i sworznia (23) .

Regulator temperatury (7) ustawi¢ w pozycji 0 w celu wychtodzenia (przez ok. 10 minut) dyszy
zgrzewaj acej (8).

Po wychtodzeniu dyszy zgrzewaj acej (8) ustawi¢ przetacznik gtowny (3) w pozycji 0.

i ustawi¢ przetacznik gtowny (3) w pozycji 0. Po wznowieniu zasilania nalezy ponownie

f W przypadku przerwy w dostawie prgdu wysunga¢ dmuchaw e gor gcego powietrza (9)

ustawi¢ przetacznik gtéwny (3) w pozycji | oraz nacisng¢ przycisk start (4) .
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Parametry zgrzewania Leister TAPEMAT

Temperatura zgrzewania

Przetacznik gtéwny (3) ustawi¢ w pozycji I. Nacisng¢ przycisk startu (4) (dmuchawa goracego powietrza
wigczona). Ustawié¢ regulator temperatury (7) na pozadang warto$¢. Wstepnie nagrzaé urzadzenie przez
ok. 5 minut.

Predko $¢ zgrzewania
Predkos¢ zgrzewania ustawia¢ za pomocg regulatora pr edko sci (6) odpowiednio dla kazdego,
przeznaczonego do zgrzewania materiatu.

Sita docisku
Sita docisku jest przenoszona poprzez rolk @ napedow a/ dociskow g (12).
Jezeli jest to konieczne, mozna zastosowa¢ dodatkowy obci aznik (22).

22

UWAGA
A Nie wolno podnosi¢ urzadzenia za dodatkowy obci aznik (22). Nie jest przymocowany ha
state.
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Btad — przyczyna - srodki zaradcze Leister TAPEMAT

Btad
Silnik napedu nie rozpoczyna automatycznie pracy po wsunieciu dyszy gorgcego powietrza.

Przyczyna
- Czujnik (28) jest zle ustawiony.

Srodki zaradcze

- Wylaczy¢ urzadzenie za pomocg przetacznika gtbwnego (3).

- Opusci¢ dmuchaw e gor gcego powietrza (9) 1 dojecha¢ do konca, dla pozycji wiasciwe;j
zgrzewaniu.

- Poluzowa¢ srub e blokuj aca (29) czujnika (28).

- Czujnik (28) dosung¢ do czujnika kontaktu (30) (odstep dla wtaczenia 0.5 mm).

- Dokreci¢ srub e blokuj aca (29) czujnika (28).

- Wysuna¢ dmuchaw e gor gcego powietrza (9) z wézkiem dojazdowym (31) , uniesé do gory
i przymocowac do pier $cienia mocuj acego (24) za pomocg sworznia (23).

W przypadku dalszego wyst epowania Bt edu — Przyczyny nale zy skontaktowa € sie z punktem
serwisowym.

Widok z gory

0.5mm 28
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BA TAPEMAT / 10.07/01.08
Szkolenie

Leister Process Technologies oraz autoryzowani dystrybutorzy firmy Leister oferujg na catym swiecie
bezptatne kursy w zakresie obstugi urzadzen Leister i zgrzewania, rowniez bezposrednio na miejscu
produkciji.

Konserwacja urz gdzenia

» Zabrudzong dysz e zgrzewaj acq (8) czysci¢ szczotkg druciang.
» WIot powietrza dmuchawy gor gcego powietrza (9) musi by¢ zawsze utrzymywany w czystosci.

» Przewdd zasilaj acy (1) oraz wtyczke nalezy regularnie kontrolowaé pod katem elektrycznych
i mechanicznych uszkodzen.

Przeglad i naprawy

* Regularna konserwacja urzadzenia TAPEMAT w znacznym stopniu zwieksza jego zywotnosc!

* Przeglad zgrzewarki automatycznej Leister TAPEMAT nalezy przeprowadzi¢ najpdzniej po 800
roboczogodzinach w autoryzowanym punkcie serwisowym.

 Naprawy moga by¢é wykonywane wylacznie przez autoryzowane punkty serwisowe Leister.
Stanowi to gwarancje przeprowadzenia fachowej naprawy przy zastosowaniu wytacznie
oryginalnych czesci zamiennych, zgodnie ze schematami urzadzen i wykazami czesci.

Gwarancja

* Na urzadzenie przystuguje gwarancja 1 (jednego) roku od daty zakupu (po okazaniu rachunku lub
listu dostawy). Powstate uszkodzenia zostang usuniete poprzez wymiane lub naprawe. Elementy
grzejne urzadzenia nie podlegajg gwaranciji.

* Przy zachowaniu ustawowych warunkéw, dalsze roszczenia sg wykluczone.

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

» Firma LEISTER Process Technologies odmawia wszelkich roszczen gwarancyjnych w stosunku do
urzadzen, ktére zostaly przez Kupujacego przebudowane lub w inny sposéb zmienione i odbiegajg
od stanu oryginalnego.

Producent zastrzega sobie prawo wprowadzenia zmian technicznych .

Panstwa autoryzowany punkt serwisowy:
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@

Dokumentacja serwisowa Leister TAPEMAT

Wykona naprawa lub przeprowadzony przeglad powinien zosta¢ potwierdzony podpisem oraz pieczatkg
autoryzowanego punktu serwisowego Leister. Dokument powinien przechowywa¢ witasciciel urzgdzenia.

Dane techniczne

Typ automatu zgrzewaj acego

Nr. zamowienia

Nr. seryjny
Napiecie znamionowe \Y
Moc znamionowa w

Data sprzeda zy

Przeglad

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

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