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Bedienungsanleitung (Originalbedienungsanleitung) @

Leister TAPEMAT

E Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfligung aufbewahren.

Heissluft-Schweissautomat

Anwendung

TAPEMAT: Handgeflhrter Heissluft-Schweissautomat zum Schweissen von PVC-Gurtenbdndern 45 mm bis
50 mm Breite - als Verstdrkung von Planen - auf horizontalen und ebenen Fldchen.

TAPEMAT Spriegel: HandgefUhrter Heissluft-Schweissautomat zum Schweissen von PVC-Spriegel (Verstarkungs-
streifen) 100 mm und 125 mm Breite - als Verstarkung von Planen - auf horizontalen und ebenen Flachen.

Warnung

OB P>

Lebensgefahr beim Offnen des Gerétes, da spannungsfiihrende Komponenten
und Anschliisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerédtes Netzstecker aus
der Steckdose ziehen.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgeméssem Gebrauch von Heissluft-
gerdten, besonders in der N&he von brennbaren Materialien und explosiven
Gasen.

Verbrennungsgefahr! Heizelementrohr und Diise nicht in heissem Zustand
bertihren. Geréat abkiihlen lassen.
Heissluftstrahl nicht auf Personen oder Tiere richten.

Gerat an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen. Jede Unterbrechung
des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerétes ist gefahrlich!

Nur Verlangerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

Leiterquerschnitt 4 x 2.5mm?

Vorsicht
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Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss mit der Netzspannung
tbereinstimmen.

IEC/EN 61000-3-11; Znax = 0.039Q + j 0.024Q. Gegebenenfalls Elektrizitdts-
Versorgungs-Unternehmen konsultieren

Bei Netzausfall Heissluftgebldse ausfahren und Hauptschalter auf 0 stellen.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerates auf Baustellen ist flir den Personenschutz
dringend erforderlich.

Gerdt muss beobachtet betrieben werden. Wérme kann zu brennbaren
Materialien gelangen, die sich ausser Sichtweite befinden.

Gerat darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht
benlitzt werden. Kindern ist die Ben(itzung génzlich untersagt.

Gerdt vor Feuchtigkeit und Nasse schiitzen.

Gerat darf nicht am Zusatzgewicht angehoben werden.



Konformitat

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestatigt, dass dieses Produkt
in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung die Anforderungen der folgenden EU-Richtlinien erfiillt.
Richtlinien: 98/37, 2004/108, 2006/95
Harmonisierte Normen: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 55014-1, EN 55014-2,

EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-11 (Z;1a),

EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

“Zwmo v ) Clss Ko Ko le

Bruno von Wyl Christiane Leister
Technischer Direktor Firmeninhaberin

Kaegiswil, 25.08.2008

Entsorgung

Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung zuge-
fuhrt werden. Nur fir EU-Lander: Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill! Geméan
der Européischen Richtlinie 2002/96 (iber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und ihrer Umsetzung in
nationales Recht miissen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und

einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeftinrt werden.

Technische Daten

TAPEMAT TAPEMAT Spriegel
Spannung vV~ 3 x 400 3 x 400
Leistung kW 10 10
Frequenz Hz 50/60 50/60
Temperatur °C ca. 650 ca. 650
Geschwindigkeit m/min. 4-20 4-20
Emissionspegel Lpa (dB) 83 83
Schweissnahtbreite max. mm 50 2 x 20
Bandbreite mm 45 bis 50 100 oder 125
Abmessungen LxBxH mm 555 x 435 x 370 555 x 435 x 370
Gewicht kg 35 40
ohne Netzanschlussleitung
Konformititszeichen €3 €3
Sicherheitszeichen ® ®
Zertifizierungsart CCA CCA
Schutzklasse | D @)

Technische Anderungen vorbehalten



Geréte-Beschreibung
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. Netzanschlussleitung

. Gehéuse

. Hauptschalter

. Taster Freischaltung

. Motor Ein/Aus

. Drehknopf Geschwindigkeit

. Drehknopf Temperatur

. Schweissdlise

. Heissluftgeblase

. Gerétehalter

. Transportrolle

. Antriebsrolle / Andriickrolle

. Einstellschraube Schweissdiise
. Einstellmutter Schweissdiise

. Einstellschrauben Schweissdiise
. Flihrungsstab Unterteil

. Flihrungsstab Oberteil

. Klemmhebel Flihrungsstab-Trennung
. Klemmhebel Hohenverstellung

. Halterung (fiir Netzanschlussleitung)
. Flihrungsrolle

. Zusatzgewicht

. Haltestift

. Anschlagring

. Umlenkrolle

. Trennwand

. Bandhalterungs-Rollen

. Sensor

. Arretierschraube

. Kontaktgeber

. Flihrungswagen

. Bandabroll-Vorrichtung

. Spann-Bremsscheibe

. Halterung (Bandabroll-Vorrichtung)
. Gewindestift




Schweissdiisen

Schweissdiise TAPEMAT
50 mm Breite

Schweissnaht

50 mm\

Gurtenband 50 mm

s

Schweissdiise TAPEMAT «Spriegel»
100 mm oder 125 mm Breite
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PVC-Spriegel 100 mm oder 125 mm
Schweissnaht

Schweissnaht

20 mm\ ‘ ./ 20 mm
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Betriebsbereitschaft

Vor Inbetriebname Netzanschlussleitung (1) und Stecker auf
elektrische und mechanische Beschédigung Gberprifen.

e Fiihrungsstab (16/17) montieren.

e Netzanschlussleitung (1) in Halterung (20) einhangen.

e Flihrungsstab mittels Klemmhebel (19) auf die gewtinschte Héhe
einstellen.

¢ Bandabroll-Vorrichtung (32) in Halterung (34) einfahren.

e Fiihrungsrolle (21) kontrollieren

— Fiithrungsrolle (21) muss zentriert zur Antriebsrolle/ Andriickrolle (12) ein-

gestellt sein.

Einstellung der Schweissdiise TAPEMAT

¢ Grundeinstellung der Schweissdiise (8) kontrollieren.
— Schweissdiise (8) muss parallel und zentrisch zur Antriebsrolle/
Andriickrolle (12) ausgerichtet und eingestellt sein.
— Der Abstand zur Plane muss ca. 4 mm betragen.
e Einstellung der Schweissdiise (8) vornehmen:
— Hohe mit Einstellschraube (13)
— Vertikal mit Einstellmutter (14)
— Weitere Einstellungen mit Einstellschrauben (15)

P

[
lane




Einstellung der Schweissdiise TAPEMAT Spriegel

e Kontrollieren der Grundeinstellung Schweissdiise (8).
— Schweissdiise (8) muss parallel und zentrisch zur Antriebsrolle/
Andriickrolle (12) ausgerichtet sein.
— Schweisshand einspannen und strecken.
— Diisen6ffnungen ca. 0.5 — 1 mm Abstand zum gestreckten Schweisshand
(Bild D).

e Feineinstellung der Schweissdiise (8) wie folgt vornehmen:
— Bandabroll-Vorrichtung (32) und Zusatzgewicht (22) entfernen.
— TAPEMAT Spriegel kippen (Bild A).
— Einstellschrauben (15) l6sen und die Schweissdiise (8) parallel zur
Andriickrolle 12) nach oben driicken, danach Einstellschrauben (15)
wieder festziehen (Bild B).

— Offnungen der Schweissdiise (8) horizontal mit Einstellmutter (14) b

symmetrisch zur Andriickrolle (12) positionieren (Bild C).

— Schweissdiise (8) mittels Einstellschraube (13) die Vertikalhthe zum
Schweissband einstellen (ca. 0.5 — 1 mm Abstand). Die Hohe ist material-
abhangig (Bild D).

Bild A

Einstellung der Umlenkrollen TAPEMAT Spriegel

e Die Innensechskantschraube l6sen und seitlichen Schweissbandversatz
S0 justieren, dass das Bandmaterial seitlich bei den Umlenkrollen (25)
anliegt, anschliessend Innensechskantschraube wieder festziehen
(Bild E).

BildE £

Transportstellung

¢ Fiihrungsrolle (21) nach oben schwenken

¢ Heissluftgeblése (9) mit Fiihrungswagen (31) aus-
fahren, hochschwenken und mit dem Anschlag-
ring (24) beim Haltestift (23) positionieren.




Einlegen eines Gurtenbandes

e Bandabroll-Vorrichtung (32) aus der Halterung (34) ausfahren.

e Gurtenband in die Bandabroll-Vorrichtung (32) einlegen und die Spann-Bremsscheibe (33) auf Anschlag
drehen (Linksgewinde).

¢ Bandabroll-Vorrichtung (32) in Halterung (34) einfahren.

e Finstellung der Spann-Bremsscheibe (33)

— Die Bremskraft fiir die verschiedenen Breiten der Gurtenbander
wird mit dem Gewindestift (35) an der Spann-Bremsscheibe (33)
eingestellt.

— Die Positionsrille am Messingteil der Spann-Bremsscheibe (33)
dient als Einstellhilfe. Ist die Positionsrille mit der Referenzkante
biindig, entspricht dies der mittleren Spann-Bremskraft.

¢ Hinweis: Ist das Band auf der Plane nicht linear verschweisst, obwohl die
Flihrungsrolle auf der Markierung gefiihrt wird, muss die Bremskraft der Spann-Bremsscheibe (33) erhoht werden.

e Gurtenband wie folgt einfahren:
— Zusatzgewicht (22) entfernen (Bild 1), Gerdt anheben und Zusatzgewicht (22) unter dem Gerét positio-
nieren (Bild 2).

— Band in die Umlenkrollen (25) einfahren (Bild 4), unter der Antriebsrolle/Andriickrolle (12)
durchziehen und anschliessend in die Bandhalterungs-Rollen (27) einfahren (Bild 5). Die Band-
halterungs-Rollen (27) sind einstellbar.

f — Auf der Gegenseite des Heissluftgeblases (9) Position einnehmen (Bild 3).

Bild 4 Bild 5

— Gerdt anheben, Zusatzgewicht (22) entfernen und wieder am TAPEMAT einhéngen.



Schweissvorbereitung

@ Gerét ans Nennspannung anschliessen. Netzspannung muss
mit Gerdtespannung Ubereinstimmen.

e Fiihrungsrolle (21) nach unten schwenken.

o Schweissparameter einstellen (siehe Seite 10).

& Schweisstemperatur muss erreicht sein (Aufheizzeit ca. 5 Minuten).

Der Bediener befindet sich wahrend des Schweissvorganges immer auf der Seite des Fiihrungsstabes
und fiihrt den Schweissautomaten.

Testschweissung

e Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers und den nationalen Normen oder
Richtlinien vornehmen.
e Testschweissung Uberprifen.

Schweissung

¢ Heissluftgeblase (9) absenken und zwischen der Plane und dem Band bis zum Anschlag einfahren.

Antriebsmotor startet mittels Sensor (28) automatisch.
@ Erfolgt kein automatischer Start, Sensor einstellen (siehe Seite 11).
Maschine kann auch manuell mit Schalter Motor Ein/Aus (5) gestartet werden

(1. Impuls «Motor EIN» / 2. Impuls «Motor AUS»).

e Schweissautomat wird mittels Fiihrungsrolle (21) gefiihrt. Abweichungen mit dem Fiihrungsstab (17)
korrigieren. Keinen Druck auf Fiihrungsstab (17) ausiiben, dies kénnte zu Schweissfehlern flihren.




Nach der Schweissung

¢ Heissluftgeblése (9) mit Fiilhrungswagen (31) ausfahren, hochschwenken und mit dem Anschlagring (24) beim
Haltestift (23) positionieren.

 Drehknopf Temperatur (7) auf Null stellen, dadurch wird die Schweissdiise (8) abgekuihlt (ca. 10 Minuten).

e Nach Abkiihlung der Schweissdiise (8) Hauptschalter (3) auf 0 stellen.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

Bei Netzausfall Heissluftgeblase (9) ausfahren und Hauptschalter (3) auf 0 stellen. Ist die Netz-
spannung wieder vorhanden, muss der Hauptschalter (3) auf | gestellt und Taster Freischaltung (4)
gedriickt werden.

Schweissparameter einstellen

e Hauptschalter (3) auf | stellen. Taster Freischaltung (4) driicken (Heissluftgebldse lauft).

¢ Schweisstemperatur
Drehknopf Temperatur (7) auf den gewtinschten Wert einstellen.
Aufheizzeit ca. 5 Minuten.

e Schweissgeschwindigkeit
— Je nach Planen und Béndern die ermittelte Schweissgeschwindigkeit mit dem Drehknopf Geschwindigkeit
(6) einstellen.

e Fiigekraft
— Die Fligekraft wird auf die Antriebsrolle / Andriickrolle (12) (ibertragen.
— Je nach Bedarf kann das Zusatzgewicht (22) entfernt werden.

Achtung

Gerét darf nicht am Zusatzgewicht (22) angehoben werden.
Das Zusatzgewicht (22) ist nicht fixiert.

>



Fehler — Ursache — Massnahme

e Fehler
— Antriebsmotor startet nicht automatisch nach dem Einfahren der Diise.

e Ursache
— Sensor (28) falsch eingestellt.

e Massnahme
& Schweissdiise (8) abkiihlen lassen (ca. 10 Minuten).

— Hauptschalter (3) auf 0 stellen.

— Heissluftgeblése (9) absenken und bis zum Anschlag der Schweissposition einfahren.

— Arretierschraube (29) fir Sensor (28) l6sen.

— Sensor (28) an Kontaktgeber (30) schieben (Schaltabstand 0.5 mm).

— Arretierschraube (29) fiir Sensor (28) anziehen.

— Heissluftgebldse (9) mit Fiihrungswagen (31) ausfahren, hochschwenken und mit dem Anschlagring (24)
beim Haltestift (23) positionieren.

e Wenn Fehler-Ursache immer noch vorhanden, Service-Stelle kontaktieren.

Ansicht oben
0.5mm 28
>l 1€ 29
30
—>




Zubehor

Es darf nur Leister-Zubehdr verwendet werden.

Schulung

Leister Process Technologies und deren autorisierte Service-Stellen bieten weltweit kostenlos Schweisskurse an.
Der Kunde wird falls nétig auch am Produktionsort geschult. Unerfahrene Anwender miissen sich vor der Erstan-
wendung in die Handhabung des TAPEMAT einweisen lassen.

Wartung

e Schweissdiise (8) bei Verschmutzung mit Drahtbirste reinigen.

e | ufteinlass beim Heissluftgeblése (9) stets sauber halten.

e \lor Inbetriebname Netzanschlussleitung (1) und Stecker auf elekirische und mechanische Beschadigung
Uiberprifen.

Service und Reparatur

* Regelmassiger Service verlangert die Lebensdauer des TAPEMAT!

¢ Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfiinren zu lassen. Diese
gewdhrleisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-
Ersatzteilen geméss Schaltplanen und Ersatzteillisten.

Gewahrleistung

e Fiir dieses Gerédt besteht eine grundsétzliche Gewahrleistung von einem (1) Jahr ab Kaufdatum (Nachweis durch
Rechnung oder Lieferschein). Entstandene Schéden werden durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.
Heizelemente sind von dieser Gewéhrleistung ausgeschlossen.

¢ \Weitere Anspriiche sind, vorbehdltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

e Schaden, die auf nattirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemasse Behandlung zuriickzufiihren sind,
werden von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

e Keine Anspriiche bestehen bei Geréten, die vom Kaufer umgebaut oder veréndert worden sind.



Operating Instructions (transiation of the original operating instructions)

Leister TAPEMAT

E Please read operating instructions carefully before use
and keep for future reference.

Hot-Air welding machine

Application

TAPEMAT: Manually guided automatic hot-air welding machine for welding PVC straps from 45 mm to max.
50 mm wide — as the reinforcement for tarpaulins — on horizontal and level surfaces.

TAPEMAT Spriegel: : Manually guided automatic hot-air welding machine for welding PVC straps (reinforcement
strips) 100 mm and 125 mm wide — as the reinforcement for tarpaulins — on horizontal and level surfaces.

Warning
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Caution
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Danger to life if you open the equipment, since this reveals current-conducting
components and connections.
Remove the mains plug from the plug socket before opening the equipment.

Incorrect use of the hot air tool can present a fire and explosion hazard
especially near combustable materials and explosive gases.

Do not touch the element housing and nozzle when hot as they can cause burns.
Allow the tool to cool down. Do not point the hot air flow at people or animals.

Connect tool to a receptacle with protective earth terminal. Any interruption of
the protective conductor inside or outside the tool is dangerous!

Use only extension cables/cords with protective conductor!

Conductor cross-section: 4 x 2.5mm?

The mains voltage, that is quoted on the equipment must agree with the mains
voltage.

IEC/EN 61000-3-11; Zmax = 0.039Q + j 0.024Q. If necessary, consultate supply
authority.

In the case of line/mains power failure extract hot-air blower and set
main switch to position 0

For personal protection, we strongly recommend the tool be connected to an
RCCB (Residual Gurrent Circuit Breaker) before using it on construction sites.

The tool must be operated under supervision.

Heat can ignite flammable materials which are not in view.

The machine may only be used by qualified specialists or under their supervision.
Children are not authorized to use this machine.

Protect the tool from damp and wet.

The equipment must not be lifted using the additional weight.



Conformity

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that this product,
in the version as brought into circulation through us, fulfils the requirements of the following EC directives.
Directives: 98/37, 2004/108, 2006/95
Harmonised standards: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 55014-1, EN 55014-2,

EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-11 (Z;1a),

EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

“Zwmo v ) Clss Ko Ko le

Bruno von Wyl Christiane Leister
Technical Director Owner

Kaegiswil, 25.08.2008

Disposal

Power tools, accessories and packaging should be sorted for environmental-friendly recycling. Only for EC
countries: Do not dispose of power tools into household waste! According to the European Directive
2002/96/ on waste electrical and electronic equipment and its incorporation into national law, power tools
that are no longer suitable for use must be separately collected and sent for recovery in an environmental-
friendly manner.

Technical data

TAPEMAT TAPEMAT Spriegel
Voltage V~ 3 x 400 3 x 400
Power consumption kW 10 10
Frequency Hz 50/60 50/60
Temperature °C ca. 650 ca. 650
Speed m/min. 4-20 4-20
Noise level LpA (dB) 83 83
Weld seam width max. mm 50 2x 20
Tape width mm 50 100/ 125
Dimensions LxWxH mm 555 x 435 x 370 555 x 435 x 370
Weight kg 8 40
without power supply cord
Mark of conformity ce ce
Approval mark ® ®
Certification scheme CCA CCA
Protection class | D D

Technical data and specifications are subject to change without prior notice.



Tool description
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1. Power supply cord
2. Cabinet
3. Main switch
4. Release switch
5. Motor On/Off
6. Speed variation knob
7. Temperature variation knob
8. Welding nozzle
9. Hot air blower
10. Equipment holder
11. Transporting wheel
12. Drive roller / Pressure roller

13. Welding nozzle adjustment screw

14. Welding nozzle adjustment nut

15. Welding nozzle adjustment screws

16. Guiding handle, lower section
17. Guiding handle, upper section

18. Clamping lever, guiding handle joint
19. Clamping lever, height adjustment
20. Retainer (for mains connection cable)
21. Guide roller

22. Additional weight

23. Retaining pin

24. Stop ring

25. Diverting roller

26. Separating wall

27. Strap retaining rollers

28. Sensor

29. Stop screw

30. Contact generator

31. Guide trolley

32. Strap unrolling device

33. Tensioning brake disc

34. Locator (strap unrolling device)

35. Threaded pin



Welding nozzles

Welding nozzle TAPEMAT
50 mm width

Weld seam

Straps 50 mm

50 mm\

s

Welding nozzle TAPEMAT«Spriegel»

100 mm oder 125 mm width Weld seam

[
Trapaulins

PVC-Spriegel 100 oder 125 mm

Weld seam

20 mm\ ‘ ./ 20 mm
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Readiness for operation

Before putting into operation, check the mains connection cable (1)
and the plug for electrical and mechanical damage.

e Fit the guiding handle (16/17).

¢ Hook mains connection cable (1) into retainer (20).

e Adjust the guiding handle to the desired height using the clamping lever (19).
e Insert the strap unrolling device (32) into the locator (34).

e Check the guide roller (21)
— the guide roller (21) must be aligned centrally to the
Drive roller / Pressure roller (12).

Adjusting the TAPEMAT welding nozzle

¢ Check the default setting of the welding nozzle (8).
— The welding nozzle (8) must be aligned and set parallel and centrically to
the drive roller/pressure roller (12).
— The distance to the tarpaulin must be approx. 4 mm.

e Carry out the adjustment of the welding nozzle (8):
— Height with adjustment screw (13)
— Vertical with adjustment nut (14)
— Other settings with adjustment screws (15).

[
Plane




Adjusting the TAPEMAT Tarpaulin Bow welding nozzle

e Check the basic setting of the welding nozzle (8).
— The welding nozzle (8) must be aligned parallel and centrally to the Drive
roller / Pressure roller (12) and set in position.
— Clamp and stretch welding tape.
— Nozzle outlet approx. 0.5 —1 mm gap to the stretched welding tape
(figure D).

e Carry out the precise adjustment of the welding nozzle (8) as follows:

— Remove strap unrolling device (32) and additional weight (22).

— Tilt the TAPEMAT Tarpaulin Bow (figure A).

— Loosen adjustment screws (15) and push the welding nozzle (8)
upwards parallel to the pressure roller (12), then tighten the adjustment
screws (15) again (figure B).

— Position the outlets of the welding nozzle (8) horizontally with the {
adjustment nut (14), symmetrically to the pressure roller (12) (figure C).

— Set the vertical height of the welding nozzle (8) to the welding tape with
the adjustment screw (13) (approx 0.5 —1 mm gap). The height depends
on the material (figure D).

Figure A Figure B Figure C Figure D

Adjusting the TAPEMAT Tarpaulin Bow diverting roller

e Loosen the hexagon socket screw and adjust the welding tape offset
on the side so that the tape material lies by the side of the diverting
roller (25), then tighten the hexagon socket screw again (figure E).

Figure E £

Transport position

e Swing the guide roller (21) upwards.

¢ Move the hot air blower (9) outwards with the guide
trolley (31), swing upwards and position using the
stop ring (24) to the retaining pin (23).
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Threading the strap

e Remove the strap unrolling device (32) from the locator (34).

e |nsert the strap into the strap unrolling device (32) and rotate the tensioning brake disc (33) to the stop (left
hand thread).

e |nsert the strap unrolling device (32) into the locator (34).

¢ Adjusting the tensioning brake disc (33)
— The braking force for the various strap widths is adjusted via the
threaded pin (35) at the tensioning brake disc (33).
— The position groove at the brass part of the tensioning brake disc (33) is
used as an adjustment aid. The mean braking force for tensioning is
achieved when the position groove is flush with the reference edge. &

e Note: When the strap is not welded linear on the tarpaulin, although |\,\ [k |#
the guide roller is led alongside the mark, then the braking force of the tensioning brake disc (33) must be
increased.

e Thread the strap as follows:
— Remove additional weight (22) (Figure 1), lift the unit up and position the additional weight (22) under
the unit (Figure 2).
Figure 1 Figure 2

gl

— Stand on the side opposite the hot air blower (9) (Figure 3).

— Insert the strap into the diverting rollers (25) (Figure 4), pull under the Drive Roller / Pressure
Roller (12) and then insert into the strap retaining rollers (27) (Figure 5). The strap retaining
rollers (27) are adjustable.

Figure 4 Figure 5

— Lift the unit, remove the additional weight (22) and hang back on the TAPEMAT.



Before the welding

@ @ Connect tool to rated voltage. The mains voltage must agree with the equipment
voltage.

e Swing the guide roller (21) downwards.
e Set the welding parameters (see page 20).

& welding temperature must be reached (heating time approx. 5 minutes).

During the welding procedure, the operator must always be on the guiding handle side and guide the
welding machine.

Performing a test weld

e Carry out a welding test in accordance with the welding instructions from the material manufacturer and the
national standards or directives.
e Check the test weld.

Welding

e | ower the hot air blower (9) and insert between the tarpaulin and the strap up to the stop.

The drive motor starts automatically by the sensor (28).

@ If automatic starting does not take place adjust the sensor (see page 21).
The machine can also be started manually using the switch Motor On/Off (5)
(1st push «Motor ON» / 2nd push «Motor OFF»).

e The automatic welding machine is guided by the guide roller (21). Any variations can be corrected by the
guiding handle (17). Do not apply any pressure to the guiding handle (17) since this could cause welding
faults.
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After the welding

e Drive out the hot air blower (9) with guide trolley (31), pivot up and lock in  position with the stop ring (24)
at retaining pin (23).

e Set the temperature variation knob (7) to zero; this allows the welding nozzle (8) to cool off (approx. 10 minutes).

e After the welding nozzle (8) has cooled off, set the main switch (3) to 0.

Disconnect power supply cord (1) form the line/mains.

position 0. When the mains voltage is restored, the main switch (3) should be moved to I and the
release switch (4) should be pushed again

c In the case of line/mains power failure extract hot-air blower (9) and set main switch (3) to

Setting the welding parameters

e Set main switch (3) to I. Push the release switch (4) (hot air blower running).

e Welding temperature
Set the temperature variation knob (7) to the desired value.
Z/_\S Heating up time approx. 5 minutes.

e Welding speed
— Set the welding speed determined for the particular tarpauling and straps using the speed variation knob (6).

e Joining force
— The joining force is transmitted to the Drive roller / Pressure roller (12).
— If necessary, the additional weight (22) can be removed.

Caution

>

The machine must not be lifted on the additional weight (22).
The additional weight (22) is not fixed in position.



Fault — Cause — Action

e Fault
— The drive motor does not start automatically when inserting the nozzle.

e Cause
— Sensor (28) set incorrectly.

e Action

& Allow the welding nozzle (8) to cool off (approx. 10 minutes).

— Set the main switch (3) to 0.

— Lower hot air blower (9) and move into the welding position up to the stop.

— Release stop screw (29) for sensor (28).

— Slide sensor (28) to contact generator (30) (switching distance 0.5 mm).

— Tighten the stop screw (29) for sensor (28).

— Move the hot air blower (9) out with guide trolley (31), swing up and position with stop ring (24) and
retaining pin (23).

e |f the causes of the fault still remain contact the service facility.

Top view

0.5mm 28
< 29

30
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Accessories

Only Leister accessories should be used.

Training

Leister Process Technologies and its authorised service facilities offer welding courses

free of charge all over the world. If required, the customer can also be trained in the

production location. Before using for the first time, users without experience must be instruced/briefed in how to
handle the TAPEMAT.

Maintenance

e |f there is contamination of the welding nozzle (8), clean with a wire brush.
o Always keep the air inlet on the hot air blower (9) clean.
¢ Before commissioning, check the mains connection cable (1) and plug for electrical and mechanical damage.

Service and Repair

e Regular service of the TAPEMAT increases its service life!

 Repairs should only be carried out by authorised Leister Service Centres. They guarantee a correct and reliable
repair service within 24 hours, using original spare parts in accordance with the circuit diagrams and spare
parts lists.

Warranty

e For this tool, we generally provide a warranty of one (1) year from the date of purchase (verified by invoice or
delivery document). Damage that has occurred will be corrected by replacement or repair. Heating elements
are excluded from this warranty.

e Additional claims shall be excluded, subject to statutory regulations.
¢ Damage caused by normal wear, overloading or improper handling is excluded from the guarantee.
e Guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.



Ndvod k obsluze (origindini nédvod k obsluze) @

oy

Leister TAPEMAT

Peclive si prectéte ndvod k obsluze pfed zprovoznénim
a uschovejte jej pro dalsi uzivatele.,

Horkovzdus$ny svafovaci automat

Pouziti
TAPEMAT: Ruc&ni horkovzdusny svarfovaci automat ke svarfovdani pdsd popruhl z
PVC v sifce od 45 mm do max. 50 mm - jako zesileni félie - na horizontdlnich a
rovnych plochdach.
TAPEMAT Spriegel: Ru¢né vedeny horkovzdusny svafovaci automat ke svarovani
popruhtl z PVC (zesilovacich pdst) o sifce 100 mm a 125 mm - jako zesileni plachet - na
horizontdlnich a rovnych plochdach.

A

Pouziti

Gl gl

Zivotu nebezpeé&né! Pri otevieni pfistroje — odkryté sousdsti a
pfipojky pod napétim. Pfed otevienim pfistroje vytdhnéte
z4&stréku pfistroje ze zasuvky.

Nebezpedéi vzplanuti a vybuchu! Pii neodborné manipulaci s
horkovzdusnym pifistrojem, zejména v blizkosti hoflavych
materidld a vybusnych plynd.

Nebezpedéi popdlenil Nedotykejte se trubice topného prvku
a tfrysky u zahfdtého piistroje. Nechte pifistroj zchladnout.
Nesmeérfujte proud horkého vzduchu na osoby nebo zvifata.

Pripojte pristroje do zdsuvky s ochrannym vodi¢em. Kazdé
preruseni ochranného vodice v pfistroji nebbo mimo pfistroj je
nebezpecné!

PouZivejte prodluZovaci kabely pouze s ochrannym vodi¢em!
Prifez vodi&e 4 x 2.5mm’

Vorsicht

230
400

>O® @@

Jmenovité napéti, které je uvedeno na piistroji, musi souhlasit s
napétim v siti. IEC/EN 61000-3-11; Zmax = 0.039Q + j 0.024Q.
Eventuélné s dodavatelem (zasobovaci firmou) konsultujte.

Pii vypadku napdjeni ze sité nechte dotodit ventildtor horkého
vzduchu a vypnéte hlavni vypina¢ do polohy 0.

Pro ochranu osob pii pouziti na stavenisti je nutny spinaé Fl.

Pristroj pouZivejte pod dohledem. teplo se mUzZe dostat k
hoflavym materidlum, které se nachdzeji mimo dohled.

Pfistroj smi pouZzivat pouze vys$koleni odbornici nebo pod
jejich dohledem. Dé&tem je pouziti zcela zakazdno.

Chrante pfistroj pfed vihkosti a vodou.

Pristroj nezvedeijte za pfidavné zavazi.
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Prohlaseni o shodé

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz potvrzuje,
Ze tento vyrobek v provedeni daném ndmi do provozu splfiuje pozadavky ndsleduijicich
smérnic ES. Smérnice: 98/37, 2004/108, 2006/95

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-11 (Zmax-
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 25.08.2008 ?Srlwo o I - L X e
CZ\M c—e_

Bruno von W Christiane Leister
Technicky feditel Majitelka firmy

Harmonizované normy:

24

Likvidace

hi{

Elektrondradi, pfislusenstvi a obaly by mély byt doddny k opé&tovnému zhod-
noceni neposkozujicimu Zivotni prostfedi. Pouze pro zemé EU: Nevyhazujte
elektrondfadi do domovniho odpadu! Podle evropské smérnice 2002/96 o

starych elektrickych a elekironickych zafizenich a jejim prosazeni v ndrodnich
z&konech musi byt neupotfebiteiné elekfrondfadi rozebrané shromdzdéno a
doddno k op&tovnému zhodnoceni neposkozujicimu zivotni prostfedi.

Technické Udaje

TAPEMAT TAPEMAT Spriegel
Napéti V-~ 3 x 400 3 x 400
Vykon kW 10 10
Frekvence Hz 50/ 60 50/60
Teplota °C cca. 650 cca. 650
Rychlost m/min. 4-20 4-20
Hladina emisi LpA (dB) 83 83
Sifka svéaru mm 50 2x20
SiFka pasu mm 50 100/ 125
Rozméry DxSxV mm 555 x 435 x 370 555 x 435 x 370
Hmotnost kg 35 40
(bez sit'ového pripojovaciho kabelu)
Znaéka konformity €3 €3
Zna&ka bezpeé&nosti 6] ®
Druh certifikace CCA CCA
Kryti D @)

Technické zmény vyhrazeny



Popis pristroje

23 24

VONOOTAWN

. sifovd pfipojka

kryt

. hlavni vypina¢

. tlacitko uvolnéni

. motorzap/vyp

. ofo&ny reguldtor rychlosti

. ofo¢&ny reguldtor teploty

. svarovaci tryska

. ventilator horkého vzduchu

. drzdk pristroje

. transportni vélec

. hnacivdlec / pfitlacny valec

. stavéci sroub svarovaci trysky

. stavéci matice svafovaci trysky
. stavéci srouby svafovaci trysky
. vodici ty¢ka spodni Edsti

. vodici ty¢ka horni dsti

. upinaci pdka pro oddéleni vodici tyCky

vyskovd regulace upinaci pdky
drzdk (pro sifovou pfipojku)

. navadéci kladka
. pfidavné zavazi
. pridrzny kolik

dorazovy krouzek
vodici kladka
délici sténa

. vdlce pfidrzeni pdsu

. snimac

. aretaéni sroub

. kontaktni snimac

. vodicivozik

. pfipravek pro odvijeni pdsu
. napinaci brzdovy kotou&

drzdk (pfipravek pro odvijeni pdsu)
kolik se zavitem

25
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Svaiovaci tryska

Svarovaci tfryska TAPEMAT,
§itka 50 mm

Svar50mm  Pd&s popruhd, 50 mm

s

Folie
SngovEci tryska TAPEMAT P&s popruht, 100 nebo 125 mm
«obloukova vzpéran, Svar 20 mm Svar 20 mm
§itka 100 mm nebo 125 mm \
)
I I
Folie

Pfiprava k provozu

Pfed zprovoznénim zkontrolujte elektrické a
mechanické poskozeni sitové piipojky (1) a
zAastreky.

« Namontuijte vodici ty&ku (16/17).

« Zavéste sifovou pfipojku (1) do drZdku (20).

« Nastavte vodici ty¢ku pomoci upinaci pdaky (19) na
poZadovanou vysku.

« Najedte piipravek pro odvijeni pdsu (32) do drzaku (34).

« Zkontrolujte navadéci kladku (21)
- Navadéci kladka (21) musi byt nastavena na stied
hnaciho véice/ pfitlaéného vdlce (12).

Nastaveni svarovaci trysky stroje TAPEMAT

» Zkontrolujte zakladni nastaveni svafovact trysky (8).

— Svarovaci tryska (8) musi byt vyrovndna a nastavena
tak, aby byla rovnobéznd a vysttedend s
hnaci/piitlaénou kladkou (12).

—Vzddlenost od plachty musi €init asi 4 mm.

« Provedte nastaveni svafovaci trysky (8):
- vyskové pomoci sefizovaciho Sroubu (13),
- svislé pomoci sefizovaci matice (14),
- daldi nastaveni pomoci sefizovacich sroubl (15).




Nastaveni svafovact trysky stroje TAPEMAT pro svafovani obruéi

e Zkontrolujte Zakladni nastaveni svafovaci trysky (8).
- Svafovact tryska (8) musi byt nasmérovédna a nastaven
paralelné a na stted hnactho valce/piitlaéného vdice (12).
- Upnéte a natdhnéte svarfovaci pdsku.
— Otvory trysky umistéte do vzddalenosti asi 0,5 -1 mm od
nataZené svafovaci pdsky (obrazek D).

« Provedte ndsleduijici jemné nastaveni svafovaci trysky (8):

- Odstrante zafizeni pro odvijeni pasky (32) a pfidavné
zavaizi (22).

— Stroj TAPEMAT pro svaiovdni obrudi pieklopte (obrédzek A).

- Povolte sefizovaci §rouby (15) a svafovaci trysku (8)
zatlacte rovnobézné s piitlaénou kladkou (12) nahoru.
Poté sefizovaci §rouby (15) opé&t pevné utdhnéte
(obrdzek B).

- Otvory svarovact trysky (8) nastavte pomoci sefizovaci
matice (14) do vodorovné polohy, ve které budou
soumémé vzhledem k piitlaéné kladce (12) (obrézek C).

- Prosttednictvim sefizovaciho sroubu (13) nastavte
svislou vysku svafovaci trysky (8) vzhledem ke svafovaci
pdsce (vzddlenost asi 0,5 — 1 mm). Vyska je zavisid na
materidlu (obrazek D.

Obrdzek A Obrdzek B - Obrézek C

Nastaveni vodicich kladek stroje TAPEMAT pro svaiovdni obruci

« Povolte Sroub s vnitinim Sestihranem a sefidte strano-
vé presazeni svarovaci pdsky tak, aby materidl pasky
bocné piiléhal k vodicim kladkdm (25). Ndsledné
sroub s vnitinim Sestinranem opét pevné utdhnéte
(Obrézek E).

|

Pfepravni poloha

* VWyklopte navadéci kladku (21) nahoru. o

e Nechte dobéhnout ventilator horkého 24
vzduchu (9) s vodicim vozikem (31), |
vyklopte je a nastavte polohu pomoci
dorazového krouzku (24) u pridrzného

koliku (23). 23 /‘
=
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VloZeni pdsu popruhu

« Vyjedte piipravkem pro odvijeni pdsu (32) z drZdku (34).

« Vlozte pds popruhu do pripravku pro odvijeni pdsu (32) a otocte napinaci brzdovy
kotou¢ (33) na doraz (levy zavit).

* Najedte pfipravkem pro odvijeni pdsu (32) do drZzdku (34).

« Nastaveni napinaciho brzdového kotouée (33) 35 referenénli hrana

— Brzdna sila pro rdzné §irky pdst popruhu se
nastavuje zavitovym kolikem (35) na napinacim brz-
dovém kotouci (33).

- Polohovaci drdzka na mosazném dile napinaciho
brzdového kotouée (33) slouzi jako pomUcka pro
nastaveni. Licuje-li polohovaci drézka s referencni
hranou, je nastavena stfedni napinaci brzdnd sila.

#|] polohovaci drdzka

« Upozornéni: Neni-li pds na félii svafen linedmé, i kdyz je navadéci kladka vedena na
znacce, musite zvysit brzdnou silu napinaciho brzdového kotouce (33).

e Pds popruhu zavedete ndsledujicim zpusobem:
- Odstrarite pfidavné zdavazi (22) (obrazek 1), zvednéte pfistroj a nastavte polohu
pfidavného zavazi (22) pod pristrojem(obrazek 2).

- Nastavte polohu na protéjsi strané ventilatoru horkého vzduchu (9) (obrdzek 3).
Z/_\ - Zavedte pds do vodici kladky (25) (obrdzek 4), protdhnéte jej pod hnacim
valcem/piitlaénym vdlcem (12) a ndsledné zavedte do vdlce pfidrZzeni
pdsu (27) (obrdzek 5). Valce pridrZzeni pdsu (27) jsou nastavitelné.

Obréazek 4 Obrézek 5

- Zvednéte piistroj, odstrarite pfidavné zdvazi (22) a znovu zavéste na TAPEMAT,



Priprava ke svarovani

@ @ Pripojte pfistroj do sité. Napdijeni ze sité& musi souhlasit s nap&tim
pristroje.

« Sklopte navadéci kladku (21) dolU.

» Nastavte parametry svafovani (viz strana 30).

& Vyc&kejte na dosazeni svarovaci teploty (doba zahtfati cca 5 minut).

Obsluha se béhem svafovani nachdzi vidy na strané vodici tyéky a vede
svarovaci automat.

Testovaci svafovani

e Provedte testovaci svarovani podle nadvodu ke svarovdani vyrobce materidlu
a ndrodnich norem nebo smérnic.
« Kontrole testovacinho svarovani.

Svarovani
« Spusfte ventildtor horkého vzduchu (9) nojedte mezi folii a pdsem az na doraz.
Hnaci motor se diky snimaci (28) spusti automaticky.
@ Nedojde-li k automatickému spusténi, nastavte snimac (viz strana 31).
Zafizeni Ize spustit také ru¢né pomoci spinace motor zap/vyp (5) (1.
Impuls «<motor ZAP» / 2. Impuls «<motor VYP»).

« Svafovaci automat je veden pomoci navadéci kladky (21). Odchylky zkorigujte
pomocivodicity&ky (17). Na vodicityéku (17) netlacte, mohlo by dojit k chylbonému
svareni.
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Po svareni

« Wyjedte ventilator horkého vzduchu (9) s vodici vozikem (31), vyklopte jej nahoru a
nastavte polohu pomoci dorazového krouzku (24) u piidrzného koliku (23).

« Nastavte otoény reguldtor teploty (7) na nulu, tim svafovact tryska (8) zchladne (po
cca 10 minutéach).

¢ Po zchlazeni svafovaci trysky (8) nastavte hlavni vypinaé (3) na 0.

Sifové pfipojka (1) z elektrické energie odpojit.

Pii vypadku sitového napdjeni vyjedte ventilator horkého vzduchu (9) a
nastavte hlavni vypinaé (3) na 0. Po obnoveni napdjeni musite vratit hla-
vni vypinaé (3) na | a stisknout tla¢itko uvolnéni (4).

Nastaveni parametri svafovani

« Nastavte hlavni vypinaé (3) na . Stisknéte tladitko uvolnéni (4) (ventildtor horkého
vzduchu béZz).

« Teplota svafovani
Nastavte otoény reguldtor teploty (7) na poZadovanou hodnotu.
Doba ohfevu cca 5 minut.

« Rychlost svafovani
—Nastavte rychlost svarfovani podle rychlosti svafovani uréené pro folii a pdsek
pomoci otoéného reguldatoru rychlosti (6).

« Sila spojeni
- Sila spojeni se prendsi na hnaci valec / piitlaény vdlec (12).
- Dle potfeby mUzete odstranit pfidavné zavazi (22)

Pozor

>

Pristroj nezvedejte za pfidavné zavazi (22).
Pfidavné zavazi (22) neni zafixovdno.



Chyba - Pfi¢ina - Opatieni

« Chyba
- Hnaci motor se automaticky nespusti po najeti trysky.
o Pﬁviaind
- Spatné nastaveny snimaé (28).
« Opatieni
& Nechte zchladnout svafovaci trysku (8) (cca 10 minut).

- Nastavte hlavni vypinaé (3) na 0.

- Spustte ventilator horkého vzduchu (9) najedte az na doraz pozice svarovani.

- Povolte aretaéni sroub (29) pro snimagé (28).

- Posurite snimag (28) na kontaktni snimac¢ (30) (spinaci vzddlenost 0.5 mm).

- Dotdhnout aretaé&ni §roub (29) pro snimaé (28).

- Vyjedte ventildtor horkého vzduchu (9) s vodici vozikem (31) , vyklopte jej nahoru
a nastavte polohu pomoci dorazového krouzku (24) u pridrzného koliku (23).

Neni-li pfi¢ina chyby stdle odstranéna, kontaktujte servisni stredisko.

pohled seshora
0.5mm 28
> 1< 29
30
—>
[T 1
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Pfislusenstvi

Smi se pouzivat pouze piislusenstvi Leister

Skoleni
Leister Process Technologies a autorizovand servisni stfediska nabizeji bezplatné
kurzy svarovani po celém svété. Zakaznik je skolen v piipadé potfeby také na
misté vyroby. Nezkudeni uzivatelé museji byt pfed prvnim pouzitim instruovani do
manipulace TAPEMAT

Udrzba

« Znecdisténou svarovaci trysku (8) v piipadé znedisténi vylistéte drdténym
kartadcem.

« Udrzujte vstup vzduchu u ventilatoru horkého vzduchu (9) vzdy Cisty.

e Pfed zprovoznénim zkontrolujte elektrické a mechanické poskozeni sitové piipojky (1) a
zastreky.

Servis a opravy

« Pravidelny servis prodluzuje Zivotnost zafizeni TAPEMAT!

« Opravy sméji provadét vyhradné& autorizovand servisni stfediska Leister. Ta zajisti
béhem 24 hodin odborny a spolehlivy servis s pouzitim origindinich ndhradnich dilt
podle pland zapojeni a ndhradnich dild.

Ruéeni za vady

« Na tento pifistroj je poskytovana hlavni zaruka po dobu jednoho (1) roku od data
zakoupeni (prokdzdni fakturou nebbo dodacim listem). Vzniklé skody budou odstranény
ndhradni doddvkou nebo opravou. Topné prvky jsou ze zaruky vylouceny.

« Dalsi ndaroky jsou, s vyhradou z&konnych ustanoveni, vylouceny.

« Skody vzniklé pfirozenym opotfebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulaci
jsou ze zaruky vylouceny.

* Ndarok na z&ruky je vyloucen u zafizeni, které kupujici pfestavél nebo zménil.



Kullanim kilavuzu (orijinal kullanim kilavuzu) a

oy

Cihaz ¢calistrmadan énce kullonma klavuzunu dikkatle
okuyunuz ve muhafaza ediniz.

Leister TAPEMAT
Sicak hava kaynak otomati

Kullanimi

TAPEMAT: Yatay ve duz yuzeylerde 45 mm, maks. 50 mm genigliginde PVC kemer
bantlarini - fente takviyesi olarak - kaynak etmek icin manuel sicak hava kaynak

otfomati.

TAPEMAT Spriegel: Yatay ve dlz yUzeylerde 100 mm ve 125 mm genisligindek, PVC
kemer bantlarnni (Quc¢lendirme bandi) — tente takviyesi olarak - kaynak etmek icin
manuel kontrollt sicak hava kaynak otomati.

A

Uyarn

OB BB

Cihazi acarken hayati tehlike, cunkU gerilim tasiyan bilesenler
ve baglantilar agiga ¢ikarilir. Cihozi agmadan énce fisi prizden
cekin.

Sicak hava cihazlarinin, dzellikle yanici malzemeler ve patlayici
gazlann yakininda, usuliine uygun olmayan kullanimi nedeniyle
yangin ve patlama tehlikesi.

Yanma tehlikesi! Isitma elemani borusuna ve memeye
sicakken dokunmayin. Cihazin sogumasini bekleyin.
Sicak hava huzmesini kisilere veya hayvanlara dogrultmayin.

Cihazi koruyucu iletkenli bir prize baglayin. Cihaz diginda ve
icinde koruyucu iletkenin kesintiye ugramasi tehlikelidir!

Sadece koruyucu iletkenli uzatma kablosu kullanin!
iletken kesiti 4 x 2.5mm?®

Dikkat

230
400

>® @@

Cihaz uzerinde belirtilen nominal gerilim, sebeke gerilimi ile
ortusmelidir.

IEC/EN 61000-3-11; Zmax = 0.039Q + j 0.024Q Gerektiginde
tedarikginize daniginiz.

Elektrik kesintisinde sicak hava fanini disari sGrin ve ana
salteri 0 konumuna getirin.

Cihaz insaatlarda kullanildiginda insan guvenligi icin hatal
akim koruma salteri mutlaka gereklidir.

Cihaz denetim altinda igletiimelidir. Isi, gbéris mesafesi disindaki
yanici malzemelere ulasabilir.

Cihaz sadece egitimli uzman kisiler veya onlarin denetimi
alfinda kullanimalidir. Cocuklarnn kullanmasi kesinlikle yasaktir.

Cihazi neme ve islakliga karsi koruyun.

Cihaz ek agirliktan kaldinimamalidir.
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Uygunluk beyani

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schwelz bu Urdndn
piyasaya sundugumuz haliyle asagidaki EG yénetmeligi hukUmlerine uyguniugunu
beyan eder.

Yoénetmelikler:
Birleceik normlar:

98/37,2004/108, 2006/95

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-11 (Zmay)-

EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 25.08.2008 ?SYUMO RN [N S & P Vg
Bruno von Wyl Christiane Leister
Teknik Direktor firma sahibi

Tasfiye (atma)

bicimde yeniden kazanim islemine tabi tutulmalidir. Sadece AB Uyesi Ulkeler
icin: Elektrikli el aletlerini evsel ¢coplerin icine atmayin! Kullanim &émrdnd
tamamlamis elektrikli ve elektronik aletlere ait Avrupa ybnergeleri
2002/96/AT ve bunlarin ulusal yasalara uygulanmasi uyarinca artik
kullanilmasi mUmkun olmayan elektrikli el aletleri ayn ayn toplanmak ve
cevreye zarar vermeyecek yontemlerle tekrar kazanilmak zorundadir

Ej Elektrikli el aletleri, aksesuar ve ambalaj malzemesi cevreye zarar vermeyecek

Technische Daten
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TAPEMAT TAPEMAT Spriegel
Gerilim V~ 3 x 400 3 x 400
Glc kW 10 10
Frekans Hz 50/ 60 50/60
Sicaklik °C yakl, 650 yakl.650
Hiz m/dak. 4-20 4-20
Emisyon seviyesi Lpa (dB) 83 83
Kaynak dikisi genisligi mm 50 2x20
Bant genisligi mm 50 100/ 125
Olciiler UxGxY mm 555 x 435 x 370 555 x 435 x 370
Agirhk kg 35 40
(sebeke baglanti kablosu olmadan)
Uygunluk isareti Ce Ce
Giivenlik igareti ® ®
Sertifika tard CCA CCA
Koruma sinifi | D D

Teknik degisiklik hakki saklidir



Cihazin dis parcalari

23 24

VONO DN WN =

. Elektrik baglanti kablosu
. Govde

. Ana salter

. Serbest birakma tusu

. Motor A¢/Kapat

Hiz dugmesi

. Sicaklik dugmesi

. Kaynak memesi

. Sicak hava fani

. Cihaz tutucusu

. Tasima makarasi

. Tahrik makarasi / sikistirma makarasi
. Kaynak memesi ayar civatasi

. Kaynak memesi ayar somunu

. Kaynak memesi ayar civatalari

. Kilavuz cubug@u alt parcasi

. Kilavuz cubugu Ust parcasi

. Kilavuz cubugu ayrnimi kistirma kolu

. YUkseklik ayar kistirma kolu

. Tutucu (sebeke baglantisi hattrigin)
. Kilavuz makarasi

. Ek agirik

. Tutma pimi

. Tahdit halkasi

. Saptirma makarasi

. Ayirma duvari

. Bant tutucu makaralar

. Sensor

. Blokaj civatasi

. Kontak verici

. Kilavuz araci

. Bant yuvarlama tertibat

. Germe fren diski

. Tutucu (bant yuvarlama tertibatr)
. Vidal pim
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Kaynak memeleri

TAPEMAT kaynak memesi
Geniglik: 50 mm

Kaynak dikisi

50 mm\

Kemer bandi 50 mm

s

TAPEMAT <Spriegel>
kaynak memesi
Geniglik: 100 mm veya

[
Tente

Kemer bandi 100 veya 125 mm

125 mm genislik

Calismaya hazir durum

Visletime almadan énce elektrik baglanti kablo-
sunu (1) ve fisi elektrik ve mekanik
hasara karsi kontrol edin.

« Kilavuz gubugunu (16/17) takin.

« Elekirik baglant kablosunu (1) tutucuya (20) fakin.

« Kilavuz gubugunu kistirma kolu (19) ile istenen
yukseklige ayarlayin.

« Bant yuvarlama tertibatini (32) tutucuya (34) sarun.

« Kilavuz makarasini (21) kontrol edin
- Kilavuz makarasi (21)
tahrik makarasina / sikistirma makarasina (12)
merkezlenerek ayarlanmig olmalidir.

TAPEMAT kaynak ucunun ayari

« Kaynak memesi (8) temel ayarini kontrol edin.

- Kaynak memesi (8), tahrik tekerine/bastirma
tekerine (12) paralel ve ortall olacak sekilde
hizalanmis ve ayarlanmig olmalidir.

- Branda ile kaynak ucu arasindaki mesafe yaklasik
4 mm olmalidir.

« Kaynak memesi (8) ayarlayin:
- YUksekligi ayar civatasi (13) ile
- Dikey olarak ayar somunu (14) ile
- Diger ayarlar ayar civatasi (15) ile

Kaynak dikisi Kaynak dikisi
20 mm / 20 mm
T
Tente




TAPEMAT Spriegel kaynak ucunun ayarlanmasi

« Kaynak memesinin (8) temel ayarini kontrol edin.
-Kaynak memesi (8) tahrik makarasina/sikistirma
makarasina (12) paralel olarak ve merkezlenerek
dogrultulmus ve ayarlanmig olmalidir.
—-Kaynak bandini baglayin ve gerdirin.
- Kaynak ucu delikleri ve gerdirilmis kaynak bandi arasin-
da yaklasik 0,5 - 1 mm mesafe olmalidir (Resim D).

* Kaynak memesi (8) hassas ayarini su sekilde yapin:

- Bant yuvarlama tertibah (32) ve ek agirlik (22) sékan.

—TAPEMAT Spriegel cihazini arkaya dogru yatinn (Resim A).

- Ayar civatalarini (15) ¢6zUn ve kaynak memesi (8),
bastirma tekerine (12) paralel olarak yukar dogru
bastinn, ardindan ayar civatalarini (15) tekrar sikin
(Resim B).

— Kaynak memesi (8) deliklerini, ayar somunu (14) araciligiyla
bastirma tekeri (12) ile simetrik olacak sekilde yatay olarak
konumlandirin (Resim C).

- Ayar civatasi araciligiyla (13) kaynak memesi (8) kaynak
bandina olan dikey yUksekligini (yaklasik 0,5 = 1 mm
mesafe) ayarlayin. Bu yukseklik kullanilan malzemeye
gore degisebilmektedir (Resim D).

Resim A Resim B Resim C Resim D

TAPEMAT Spriegel saptirma tekerlerinin ayarlanmasi

 Allen basl civatayi sékin ve yandaki kaynak bandi D]
saptirma elemanini, kaynak malzemesi saptirma Bl S~
makarasi (25) yanlamasina olarak dayanacak sekilde . \
ayarlayin, ardindan allen bagl civatayi tekrar sikin 25 -
(Resim E. Resim E [0 1

Tasima konumu

« Kilavuz makarasini (21) yukarn hareket "
ettirin 24

« Sicak hava fanini (9) kilavuz araci (31)
ile digan sGran, yukarn hareket eftirin ve
tahdit halkasi (24) ile tutma pimine (23)

konumlandirn. 23 /‘
Y=
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Bir kemer bandinin yerlestiriimesi

« Bant yuvarlama tertibatini (32) tutucudan (34) disari strdn.

« Kemer bandini bant yuvarlanma tertibatina (32) yerlestirin ve germe fren diskini (33)
tahdide ¢evirin (sol dig).

« Bant yuvarlama tertibatini (32) tutucuya (34) sarun.

« Germe fren diski (33) ayari

- Farkl kemer bandi geniglikleri icin fren glcU germe fren
diskindeki (33) vidali pim (35) ile ayarlanmaktadir.

- Germe fren diski (33) pirin¢c parcasindaki pozisyon
olugu ayar yardimi gérevini tasimaktadir. Pozisyon
olugu referans kenari ile ayni hizada ise, bu orta
germe fren glcune egittir.

¢ Hatirlatma: Kilavuz makarasinin isaretleme Uzerinde
yobnlendiriimesine ragmen bant tenteye dogrusal olarak kaynak edilmemisse,
germe fren diski (33) fren gucU arttinimaldir.

* Kemer bandini su sekilde iceri sUrun:
Ek agirhgi (22) cikarin (Resim 1), cihazi kaldinn ve ek agirthgi (22) cihazin altina kon-
umlandirin (Resim 2).
Resim 1 Resim 2
= ', 3 T 4

- Sicak hava faninin (9) karsi tarafinda pozisyon alin (Resim 3).
Z/_\ - Bandi saptirma makaralarnna (25) strin (Resim 4), tahrik makarasi/ sikistirma
makarasi (12) altindan gecirin ve ardindan bant tutucu makaralara (27) strin
(Resim 5). Bant tutucu makaralar (27) ayarlanabilir.

Resim 4 Resim 5

- Cihaz kaldirnn, ek agirhd@i (22) ¢cikarin ve tekrar TAPEMAT'e takin.



Kaynak hazirhg

@ @ Cihozi sebekeye baglayin. fiebeke gerilimi cihaz gerilimi ile
ortismelidir.
« Kilavuz makarasini (21) asadi dogru hareket ettirin.

* Kaynak parametrelerini ayarlayin (bkz. sayfa 40).
& Kaynak sicakligina ulasiimalidir (sinma suresi yakl. 5 dakika).

Kullanici kaynak ¢alismalan sirasinda daima kilavuz gubugu tarafindadir ve kaynak
otomatini yénlendirir.

Test kaynagi

« Test kaynagi islemini malzeme Ureticisinin kaynak talimatina ve ulusal normlara ve
ybnetmeliklere gbre yapin.
« Test kaynagini kontrol edin.

Kaynak

« Sicak hava fanini (9) indirin ve tente ile bant arasinda tahdide kadar iceri strln.

@ Tahrik motoru sensér (28) araciligiyla otomatik olarak ¢aligrr.
Otomatik start gerceklesmezse, sensdrl ayarlayin (bkz. sayfa 41).
Makine manuel olarak da Motor A¢/Kapat salteri (5) ile ¢calistiniabilir (1.
«Motor AC» impulsu / 2. «Motor KAPAT» impulsu).

* SYKaynak otomatini kilavuz makarasi (21) yardimiyla ydnlendirilir. Sapmalar kilavuz
cubugu (17) ile dUzeltin. Kilavuz cubuguna (17) baski uygulaomayin, bu kaynak
hatalarina yol acabilir.
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Kaynaktan sonra

« Sicak hava fanini (9) kilavuz araci (31) ile disar sardn, yukarn hareket ettirin ve tahdit
halkasi (24) ile tutma pimine (23) konumlandirin.

« Sicaklik diigmesini (7) sifira ayarlayin, bunun sonucunda kaynak memesi (8) sogur
(yakl. 10 dakika.

* Kaynak memesi (8) soguduktan sonra ana salteri (3) 0 konumuna getirin.

Elektrik baglantisini (1) dan Giic kablosu.

Elektrik kesintisinde sicak hava fanini (9) disari sGrdn ve ana salteri (3) 0
konumuna getirin. fiebeke gerilimi tekrar mevcut ise, ana salter (3) |
konumuna ayarlanmali ve serbest birakma tusuna (4) basiimalidir.

Kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

* Ana salteri (3) | konumuna getirin. Serbest birakma tusuna (4) basin (sicak hava fani
calisiyor).

« Kaynak sicakligi
Sicaklik diigmesini (7) istenen degere ayarlayin.
Isinma sUresi yakl. 5 dakika.

« Kaynak hizi
-Tente ve bantlara goére tespit edilen kaynak hizini hiz digmesi (6) ile ayarlayin.

« Birlestirme kuvveti

- Birlestirme kuvveti tahrik makarasina / sikistirma makarasina (12) aktarilir.
- Ihtiyaca goére ek adirlik (22) cikarnlabilir.

Dikkat

Cihaz ek agiriktan (22) kaldinimamalidir.
Ek agirlik (22) sabitflenmemistir.
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Hata - Nedeni - Tedbir

¢ Hata
- Tahrik motoru, memenin i¢eri strbimesinden sonra otomatik olarak ¢alismiyor.

* Nedeni
Sensor (28) yanlis ayarlanmis.

» Tedbir
& - Kaynak memesinin (8) sogumasini bekleyin (yakl. 10 dakika).

- Ana salteri (3) 0 konumuna getirin.

- Sicak hava fanini (9) indirin ve kaynak pozisyonu tahdidine kadar iceri surdn.

- Sensor (28) blokaj civatasini (29) cozun.

— Sensoril (28) temass vericisine (30) itin (kumanda mesafesi 0.5 mm).

—Sensér (28) blokaj civatasini (29) sikin.

- Sicak hava fanini (9) kilavuz araci (31) ile disar sdrdn, yukar hareket ettirin ve
tahdit halkasi (24) ile tutma pimine (23) konumlandirn.

« Hata nedeni halen giderilemediyse, servis noktasina basvurun

Ansicht oben
0.5mm 28
-1 1€ 29
30
—~>
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Aksesuarlar

Crijinal Leister aksesuarlarini kullaniniz.

Egitim
Leister Process Technologies ve yetkili servis noktalar dinya capinda Ucretsiz kaynak

kurslar sunmaktadir. MUsteri, gerekirse Uretim yerinde egitilmektedir. Deneyimsiz
kisiler ilk kullanimdan énce TAPEMAT kullanimi konusunda egitim almalidir.

Bakim

«Kaynak memesini (8) kirlenme durumda telli fircayla temizleyin.

« Sicak hava fanindaki (9) hava girisini daima tfemiz tutun.

« Isletime almadan énce elektrik baglanh kablosunu (1) ve fisi elektrik ve mekanik
hasara karsi kontrol edin.

Servis ve onarim

e DUzenli servis TAPEMAT kullanim &mrant uzatir!

* Onarimlar sadece yefkili Leister servis noktalarn tarafindan gerceklegtiriimelidir.
Bunlar 24 saat icerisinde, devre semalarnna ve yedek parca listelerine uygun olarak
orijinal yedek parcall dogru ve guvenli onarim servisi saglamaktadir.

Garanti

* Bu cihaz safin alma tarihinden itibaren (1) yil (fatura veya teslimat belgesi kanitr)
garantilidir. Olusan hasarlar yedek parca teslimati veya onarm ile gideriimektedir.
Isitrna elemanlar bu garantinin digindadir.

« Baska hak talepleri, yasal dizenlemelerin kaydi ihtirazi altinda, hari¢ tutulmaktadir.

* Dogal asinma, asin yuklenme veya usuliine uygun olmayan kullonim nedeniyle
meydana gelen hasarlar garanti kapsami disindadir.

« Alici cihaz Uzerinde tadilat veya dedisiklik yaparsa, herhangi bir hak talebinde bulunamaz.



PYyKOBOACTBO MO 9KCNAYATALMUMU

(OPUNMHAABHOE PYKOBOACTBO MO SKCNAYATALWMN)

PYKOBOACTBO MO 3KCMNAYATALMN N COXPAHSINTE €ro A0 BbIXOAQ APYIOro

E J] MNMepea BBOAOM CBTOMATA B KCMNAYATALMIO BHUMATEABHO YNTANTE
NOCTAHOBAEHMSI.

Leister TAPEMAT
CBAPOYHBIN ABTOMAT ropsiyero BO3Ayxa
MpeaynpexaeHue

TAPEMAT: [TepeHOCHOW CBAPOYHbLIAN ABTOMAT rOpsiHEro BO3AYXA AASI CBAPUBAHMS
MOAMBUHUAXAOPUAHBIX AEHT OT 45 MM A0 MAKC. 50 MM LUMPUHBI — KOK YKPEMAEHUE TEHTA
— HA FOPW3OHTAABHBIX 1 POBHbBIX MOBEPXHOCTSIX.

TAPEMAT Spriegel:

MNepeHOCHOM CBAPOYHBIA CABTOMAT FOPRSYEro BO3AYXA AAG

CBOPUBAHWS MOAVBUHUAXAOPUAHBIX AYT (YCUAUTEABHBIX AHT) LWpPUHOW 100 MM 1
125 MM — KOK yKpEenAeHNe TeHTA — HA FTOPU3OHTOABHbIX M POBHbLIX NMOBEPXHOCTSIX.

MpeAynpexaeHue

Cp B>

OnNAcHOCTb AAS XXU3HU MPU OTKPLIBAHUM ANMAPATA, TAK KAK
HOXOASILLIMECS] MOA HAMPSHKEHMEM KOMMOHEHTHI 1 COEANHEHWS
pacKkpbIThl. MNepea OTKPbIBAHMEM AMMAPATA BbITSIHUTE
LITEKEPHBIN PA3BEM U3 PO3ETKM.

OnAcHOCTb 3AropaHus U B3pbIBA npm HeHaaAeXalem
MCTMOAb30OBAHMM AMNMNAPATOB ropsiyero BO3ayXd, OCOBEHHO
NOBAN3OCTV BOCTIAOMEHSIIOLLIXCS MATEPUAAOB U B3PbIBOOMNACHBIX
ra3os.

OrHeonacHocTb! He kKacantech TpyObl HArPEBATEABHOTO
SAEMEHTA N COMAQ B ropsiyeEM COCTOSIHUM. AQWTEe annapaAr
OCTbITb. HE HONPABASINTE MOTOK rOPSIMEro BO3AYXA HO AOAEMN
M )KMBOTHBIX.

MNoaCoeAVHUTE AnNNaPAOT K PO3eTKe C MOMOLLbIO 3ALLUTHOrO
nposoAq. Ato6omn poapbm 3ALNTHOrO NPOBOAQ BHYTPOU UAM
BHE ANMNApATA ONaceH !

McnoAb3ynte YAAVHUTEAbHbIN KAGEAb TOAbKO C, 3QLMUTHBIM
nposoaom! NonepeyHoe ceyeHne NposoAd 4 x 2.5°

OcTopoXKHOo!

230
400

>® @@

HoMUuHaAbHOE HanpshkeHue, KOTOPOoe YKA3aHO HA annapare,
AOAXKHO COOTBETCTBOBATh CETEBOMY HAMPSHKEHMIO

IEC/EN 61000-3-11; Znax = 0.039Q + j 0.024Q. Mpon HEOBXOAUMOCTU
MPOKOHCYALTUPOBATLCS C MOCTABLLMKOM SAEKTPOSHEPINM.
MCYE3HOBEHUM HANPSHYKEHUS CETU BbIBEANTE TEPMODEH U
YCTAHOBUTE FAQBHbIV BbIKAIOYOTEAL HA 0.

AN 30LWNTEL AFOAEN KPOWMHE HEeOOXOANM CBTOMATUYECKUN
BbIKAKOYATEAb MPU MCMOAb3OBAHMM AMNAPATA HO CTOUTEABbHbIX
MAOLLIOAKOX.

My BKCNAYATALMN CAAYET NOCTOSIHHO CA@AUTL 30 ANMNAPATOM.
TenAo MOYKEeT NONACTb K BOCMAGMEHSIOLLIMMCS MOTEPUAACM,
KOTOPbIE HOXOASITCS BHE MOAS 3pEHIS. ICMOAB30BAHME ANMAPATA
PA3PELIAETCS TOABKO OGYYEHHbIM CMELMAAUCTAM UAM MOA X
PYKOBOACTBOM. VICMOAB30BAHME ANMNAPATA ASTbMU CTPOTO
3anpeLLeHo.

3awmanTe annapaT OT CbIPOCTU U BACTU.

ANNAPAT HEAb3S MPUMOAHMMATL 30 AOBABOYHBIN MDY,
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HdeKnapauua cooTBeTCTBUA

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz
NOATBEPXOAET, UTO HACTOALMIA NPOAYKT, B BbIMYLIEHHOM HAaMU Ha PLIHOK UCMOMIHEHUN,
BbINO/IHAET TpeboBaHua cneayolmx ampektms EC. IMpekTuBl:
[npekTuBsl: 98/37, 2004/108, 2006/95
lapmoHuampoBarHble Hopmbl:  EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 55014-1, EN 55014-
2,
EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-11 (Zrnaw).
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil. 26.08.2008 Ry o [ lo L el
c—=_

bpyHO $OH Bu KpuctnaHe Agmncrep
TexHUYeCKMn AMPEKTOP BAraaeAnua dmpmel

YTunusauun

OTCNYXMBLUNIA CBOWM CPOK 3NEKTPOVMHCTPYMEHT, MPUHAONEXHOCT U ynakoBKY
cnenyet caaTb Ha 9KOMOMMYECKW YMCTYIO PELMPKYIALMIO OTXOA0B. TONbKO
AnA cTpaH uneHoB EC: He BbiOpachiBaiite 31eKTPOMHCTPYMEHTbLI B OblTOBbIE
otxoabl! CornacHo Hupektuee 2002/96/EC o cTapbix 31eKTPUYECKUX U
3N1EKTPOHHbIX UHCTPYMEHTaxX 1 npuoopax 1 0 ee NPeTBOPEHNN B HaLMOHaIbHOe
npaBo OTC/YXMBLUME CBOW CPOK 3NEKTPOUHCTPYMEHThLI A0/MKHLI cOBUpPaThcA
OTAENbHO M ObITb NepeaaHbl Ha 3KOMOMMUYECKN YNCTYO YTUAN3ALNLO.

TexHM4Yeckue XapaKTepUCTUKm

TAPEMAT TAPEMAT Spriegel
Hanps>xeHue, 3 x 400 3 x 400
MowHocCTb, 10 10
Yacrora, 50/ 60 50/ 60
Temneparypaq, OK. 650 oK. 650
CKOpOCTb, 4-20 4-20
YpoBeHb BbIGPOCOB, 83 83
LLInpnHa CBApPHOTO LUBA, 50 2x 20
LUMPUHA AEHTbI 50 100/ 125
Paameps A x LU x B, 555 x 435 x 370 555 x 435 x 370
Macca, 35 40
(6€e3 KaBeAs1 CETEBOTO MATAHMST)
3HOK COOTBETCTBUS €3 C€
3Hak 6e3onacHoCTU ® ®
Bua ceptudukaumu CCA CCA
Kaacc sawmrsi | D (@)

BO3MOXHbI TEXHUYECKNE U3MEHEHUS



OnncaxHue annapaTtos

%,
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V®E®NOC A WN

. KaGeAb ceteBOoro nMTaHms
. Kopnyc

. [AQBHBbIN BbIKAIOYATEAD

. KHomka aktvsaumm

ABUratens BiA. /BbIKA.

. Py4yka HOCTpOWKM CKOPOCTU
. Pyyka HacTpomkm TeMnepatypbl

CBAPOYHOE COMAO

. TepmodeH

. AepykateAb annapara

. AEHTOMPOTSKHBIN POAUK

. Beayw / npMbKMMHOM POAMK

. PeryAvpoBOYHbIN BUHT, CBAPOYHOE COMAO

. PeryAmpoBo4HaOs ranka, CBAPOYHOE COMAO
. PeryAvpoBoYHbIe BUHTLI, CBAPOYHOE COMAO
. HonpasAsiioLLmm CTepikeHb, HXKHSIS HOCTb

. HonpasAsiioLLMM CTepIKeHb, BEPXHSISI HOCTb
. Pykositka saxkmma, otaeneHve

HAMNPABASIIOLLLETrO CTePXHS

. Pykositka 30xnma, peryAMpOoBaHUE Mo BbICOTE
. KpenaeHne (AAs KOBeAs1 CETEBOTO NMUTAHMST)
. Hanpaeasitiowmin poamk

. AOBOBOYHBIV FPY3

. LUTM®TOBLIM OrPAHUYUTEAD

. YNOPHOE KOAbLIO

. HanpaeasitioLwmimnm poAmk

. Meperopoaka

. POAUKU ANS KDEMAEHWISI AEHT

. AaTumk

. CTONOPHbIN BUHT

. KOHTOKTHBIN ACTYNK

. CaMOXOAHOS TEAEXKKO

. MNpncnocobaeHre AN PA3MATLIBA HUASI

AEHTbI

. 3AKMMHOW TOPMO3HOWM ANCK
. Kpenaerue (NpncnocobAeHmne AAS

PA3MATLIBAHWSI AEHTbI)

. Pe3b6oBbint LWTUPT
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CBapoOYHbIe COonAa

CBODO‘-IHOG COrnAao

CeapHow woB AeHta 50 Mm

s

)
TAPEMAT i\ 50 mMm \,_I_‘
wmpuHa 50 MM i “ \

r

CBapOY4HOE COMAO
TAPEMAT "Spriegel"
wmpmHa 100 MM nMAK 125 Mm

CBOpPHOW LW
20 MM

OB

Aenta 100 nan 125 mm

TeHT

CBApPHOW LLIOB

/2OMM

FOTOBHOCTb K @KCNAYyaTALMU

SKCMAYATOUMIO NPOBEPLTE KAGEeAb CeTEeBOro
nuTaHus (1) 1 LWTEKEP HA SAEKTPUYECKME U
MEXAHMYECKME NMOBPEKAEHMSI.

ﬁ [epea BBOAOM CBAPOYHOrO OBTOMATA B

o YCTOHOBUTEHAMPABASIOLLMNIA CTEpPXKeHb (16/17).

* BcToBbTE KOGEAb CeTeBoro nUTAaHus (1) B KpenaeHue (20).

o C MOMOLLBIO PYKOSITKY 3CKuMa (19) oTperyanpymnre
KEAQEMYIO BbICOTYHAMPOBASIIOLLETO CTEPXKHS.

* BeeauTe NpUcnocobAeHne AAS PA3SMATbIBOHUS
AeHTbI (32) B KpenAeHue (34).

o KOHTPOAVPYMTE HAMPOABASIIOWMIN POAUK (21):
HAMPABASIIOWNNA POAUK (21) AOAKEH BbITb YCTAHOB-
AEH MO LEHTPY KBeAYLLEeMY/NPMKUMHOMY POAUKY (12).

PeryAnpoBka ceapo4yHoro conAa TAPEMAT

« [TpoBepUTb 6A30BYHO MO3NLIMIO CBAPOYHOTO COMNAA (8).
— CBapoyHoe conAo (8) AONKHO OblTb HOMPABAEHO
MNOAPOAAEABHO U MO LETPY OTHOCUTEABHO BeAyLLe-
ro/NPWXUMHOIo POAUKAa (12) 1 OTPEryAMPOBAHO.
- PaccTosHmne A0 AEHTbI AOAKHO COCTOBASITE MPOUOA.
4 MM,

* [IoOBECTU PETYAMPOBKY CBAPOYHOrO COMnAa (8):
—[10 BbICOTE C MOMOLLLIO PEryAUpPOBOYHOrO BUHTA (13)
— o BEPTUKAAM C MOMOLLbIO PEryAUPOBOYHOM ranku (14)
- lNpo4re NapaMeTPbl C MOMOLLBIO PeryAUMPOBOYHbIX
BUHTOB (15).

TeHnt




PeryAanposka csapoyHoro conaa TAPEMAT Spriegel

o KOHTPOAVPYNTE OCHOBHYIO YCTAHOBKY CBAPOYHO

ro conaa (8).

— CBApPOYHOE CONnAO (8) AOAKHO OblITb BLIDOBHEHO U
YCTAHOBAEHO MAPAAAEABHO U1 MO LLEHTPY K BEAY
wemy / NPUKUMHOMY POAUKY (12).

— BCTABUTL U HATSIHYTE AHTY AAST HOBAPKU. — OTBEPCTIS
COMEA HO PACCTOSIHUM NPUOBA. 0,5 — 1 MM OT HOTIHYTOMN
AEHTBI AAST HOBAPKU (pUc. D).

¢ [IPOBECTM TOHKYHO HACTPOMKY CBAPOYHOrO CONnAa (8)

CAEAYIOLLMM OBPA30M:

— YAQAUTb YCTPOWNCTBO AAS PASMOTKM (32) MAOGABOYHDBIN
rpys (22).

— Haknorute TAPEMAT Spriegel (puc. A).

— CHaTb peryAMpoBOYHbIe BUHTbI (15) 1 OTBECT CBAPOYHOE
COnAO (8) BBEPX MAPAAAEABHO K MPMXKUMHOMY POAMKY (12),
A 30TEM CHOBQA 3ATSIHYTb PEryAUPOBOYHbIE BUHTbI (15)
(pwc. B).

— PaQcnoAoximntb OTBEPCTIS CBAPOYHOIO CONAa (8)
FOPU3OHTOABHO, PeryAMpOBOYHAS FANKA (14) AOAKHA
MPOXOANTb MAPAAAEABHO K MPMXKMMHOMY POAUKY (12)
(puc. C).

— OTperyAmMpoBaTs CBAPOYHOE COMNAO (8) BEPTUKAABHO
MO BbICOTE C NMOMOLLBIO PEeryAMpOBOYHOrO BUHTA (13)
OTHOCUTEABHO AEHTBI AAST HOBAPKW (HO PACCTOSIHAM
npwvbA. 0,5 - 1 Mmm). BeicoTa 3aBrcut ot Mateprana (puc. D).

puc A puc B puc C ~ puc D

Peryauposka HanpasAsitowmx poAaukos TAPEMAT Spriegel

o OTBUHTUTb BUHT C BHYTOEHHMM LWECTUTPAHHNKOM U
TOKVMM OBPA30M BbIBEPWTE BOKOBOW CABUT AEHTbI AAST
HOBAPKW, YTOObI MATEPUAA AEHTbEI COOKY MPUAETAA K
HANPABASIOLLUM POAUKAM (25), O 30TEM CHOBA 30BUHTUTL
BVHT C BHYTPEHHUM LLECTUMPAHHUKOM (pUC. E). CE

YCTAHOBKA B TPAHCMOPTHOE MOAOXEHUE

o [1OBEPHMTE HANPABASIOWUA POAUK (21)
BBEPX.

¢ BoiBepmte TepModeH (9) C NMOMOLLbIO
CAMOXOAHOU TeAeXKHM (31), HaNpaBbTE
BBEPX U YCTAHOBUTE B OMNPEAEAEHHOM
MOAOXEHMM B LUTUPTOBOM OrpaHUYUTEAE (23) 23
C NOMOLLbIO YNOPHOTO KOAbLA (24).
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YCTOHOBKA A€HTbI

* [/13BAEKUTE NPUCTIOCOBAEHUE AAS PASMATLIBAHUSI A€HTbI (32) 113 KpenAeHus (34).
o BAOXUTE AEHTY B NPUCNIOCOBAEHUE AAS PASMATLIBAHUS A€HTbI (32) 11

NMOBOPA YMBAMTE 3CHKMMHON TOPMO3HOM AUCK (33) A0 ynopa (AeBas pe3bba).
* BCcTaBbTE NPUCNOCOOGAEHUE AAS PA3SMATBLIBAHUS A€HTbI (32) B KpenAeHue (34).

e PeryApoBaHME 3CHKUMHOTO TOPMO3HOIo Aucka (33)

— TOPMO3HAST CUAC AAST PA3HOM LLMPUHBI
AEHT PETYAUPYETCS C MOMOLLIbIO Pe3b60BOro
wrndTta (35) Ha 3CHKUMHOM TOPMO3HOM AUCKe (33).

— MNO3MLMOHHAST KOHABKA HO AQTYHHOW YOCTM 30DKMMHOTO
TOPMO3HOIro AUCKA (33) CAYXUT B KOYECTBE
YCTOHOBOYHOTIO YCTPOWCTBA. ECAM NO3ULMOHHAOS
KOHQBKO HOXOAMTCSI B OAHOW MAOCKOCTM C OMOPHBIM
KPOEM, TO 3TO COOTBETCTBYET CPEAHEMY 3CHOKMMHOMY
TOPMO3HOMY ANCKY.

o BCTOBASINTE AEHTY CASAYIOLLIUM OBPA30M:

35

Onopr|||7| Kpamn

- YAOAUTE AOBCBOYHBIN IPY3 (22) (pu1C. 1), MPUNOAHUMMTE ANMAPAT M YCTOHOBUTE

AOBABOYHbIN rpy3 (22) Noa annaparom(puc. 2).

puc 2

ﬁ — CTOHbTE C NPOTUBOMOAOXKHON CTOPOHBLI TepmodeHd (9) (puc. 3).
— BCTOBbTE AEHTY B HAMPABASIOWMNA POAUK (25) (pucC. 4), MPOTIHUTE MOA
BEAYLUUM / MPUXKUMHBIM POAUKOM (12) 11 BCAEA 3Q 3TVIM BCTABLTE B POAUKU
AAS 3aKpenAeHust AeHTbl (27) (pucC. 5). POAUKU AAS 3AKPENAeHUsl AeHTbI (27)

PEryAUPYHOTCS.

- MNpunoaAHMMUTE ANNOPAT, CHAMUTE AOBCBOYHBIN TPYy3 (22) 1

Ha TAPEMAT.

CEleven

CHOBJ yCTaAQHOBUTE



MoAroToBKA K CBAPKE

@ @ MoacoepnHnte annopat K cetn. CeTeBoe HAMNpshKeHne
AOAKHO COOTBETCTBOBATH HAMPSPKEHMIO ANMAPATA.

o [IOBEPHMTE HANPABASIOWNINA POAUK (21) BHU3.

¢ YCTOHOBUTE NAPAMETPDI PEXMA CBAPKM (CM. CTp. 50).

& TemMnepaTtypa CBAPKN AOAKHA BblTb AOCTOTOYHOM (BPEMST HOPEBAHMST OK. 5
MUHYT).

Bo BpeMms npoLecca CBAPKU OnepaTop BCerAa HOXOAUTCS HA CTOPOHe
HONPABASIIOLLEro CTEePXXHS U YNPABASIET CBOPOYHbIM GBTOMATOM.

AEMOHCTPALMOHHASA CBAPKA

o AEMOHCTPALMOHHYIO CBAPKY HEOBXOANMO BBINOAHSIT COFAQCHO MHCTPYKTMBHOMY
YKQA3AHMIO MO CBAPKE NMPOU3BOAUTEASI MATEPNAAC, A TAKXKE HALMOHAABHBIM
HOPMAM NAU AUPEKTVBAM.

e MpoBEepPbTE AEMOHCTPALMOHHYIO CBAPKY.

Ceapka

o OnycturetrepmModeH (9) 1 BCTOBASINTE MEXAY TEHTOM U AEHTOM AO YMOpA.

MNPUBOAHOWM ABUIATEAb CBTOMOTUMYECKW 3AMYCKAETCSl C MOMOLLbIO
@ AQTYMKA (28). ECAM GBTOMOTMYECKUM 3AMYCK HE MPOUCXOAUT,
HacTpouTte AaTinK (CM. cTp. 51). MALMHY MOXHO TAIOKE 3AMyCKATb

BPYYHYHIO C MOMOLLbIO BbIKAIOHATEAST ABUTATEAS BKA./BbIKA. (5)
(1. Mmnyabc «Apurarenb BKA.» / 2. imnyAbC «ABUratens BbIKA.»).

o CBAPOYHBIM GBTOMATOM MOMHO YMPABASTE C MOMOLLBIO HOMPABASIIOLLETO POAMKA (21).
CwmelleHne NonpaBbTe C MOMOLLbIO HAMPABASIOWETo CTepXHs (17). He okasbiBanTe
ACQBAEHME HO HAMPABASIIOWMUN CTEepXXeHb (17), 3T0 MOXET MPMBECTU K AePEKTAM
CBAPKN.
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MNocae ceapku

* BoiBeAMTE TEPMO®EH (9) C MOMOLLIEIO CAMOXOAHOM TeAEXKMU (31), HONPOBLTE BBEPX
M YCTAOHOBUTE B OMPEAEAEHHOM MOAOXKEHUN B LUTUPTOBOM OrpaHuyutene (23) c
MOMOLLLbIO YNOPHOrO KOAbLA (24).

e YCTOHOBUTE PYYKY HOCTPOMKMU Temnepartypbl (7) HO HyAb, BAAropaqapst aTomy
OXACHKAQETCS CBAPOYHOE COoNnAO (8) (oK. 10 MUHYT).

o [TOCAE OXACKAEHWSI CBAPOYHOTO COMAQ (8) YCTAHOBMTE FAQBHBIN BbIKAIOYATEAD (3) HO 0.

OT1CcoeANHUTL Ka6eAb CeTeBOro NUTAHUS (1) OT SASKTPOCETU.

& MY NCYEZHOBEHUN HOMPSDKEHWS CETU BblBEAUTE TepModeH (9) 1 yCTaHoBUTE

FACBHbIA BbIKAlOYATEAb (3) HO 0.ECAM CHOBO MOSIBUAOCH CETEBOE HAMPSHKEHME,
HEOBXOAMMO YCTAHOBUTL FACGBHbIA BbIKAIOYATEAb (3) HO | 1M HOXKOTb KHOMKY
aKTMBAUMK (4).

YCcTaHOBUTE NApAMeTPbl PeXnUMa CBAPKU

¢ YCTOHOBUTE FACBHbIA BbIKAIOYATEAb (3) HO |. HOXXKMKTE KHOMKY aKTtusauuu (4)
(TepModeH GYHKUMOHUPYET).

« Temnepatypa CBApKu
YCTAQHOBUTE PYYKY HACTPOMKM TeMnepaTypbl (7) HO KeAaeMOe 3HAYEHNE. Bpemst
HArPEBAHMST OK. 5 MUHYT.

* CKOpPOCTb CBAPKU
— B 30BNCUMOCTM OT TEHTA 1 AEHT YCTAHOBUTE OMPEAEAEHHYIO CKOPOCTh CBAPKN C
MOMOLLIbIO PYYKU HACTPOMKMU (6).

o CUAQ CTbIKOBAHUS
— CWAQ CTbIKOBAHWS MEPEHOCUTCS HO BEAYLLMNA / NPYKUMHOM POAUK (12).
- B cAy4ae HeEOBXOAMMOCTU MOXKHO CHSITb AOBABOYHBIN TPY3 (22).

BHUMOHME

ANNapaT HEAb3S1 MPUMOAHVMATL 30 AOGABOYHBIN TPY3 (22).
A06aBOYHBIN FPY3 (22) He 30DUKCUPOBOH.

>



AedekT-lNMpununHa-Mepa

» Aedekrt
- [—lpI/IBOAHOVI ABUTATEAb NMOCAE YCTAOHOBKM COMAQ ABTOMATUYECKM He 3ArnyCKaeTCsl.

« MpuunHa
— Aatynk (28) HOCTPOEH HEMPOBUABHO.

« Mepa
& — OxAncanTE CBAPOYHOE cOonAO (8) (oK. 10 MUHYT).

— YCTQHOBMTE FACBHbIN BbIKAIOYATEAD (3) HO 0.

- OnyctutetepmoddeH (9) 11 BCTaBbTE AO YNOPA NOAOXKEHWS CBAPHOTO LLBA.

— OCAODBbTE CTOMOPHDbIN BUHT (29) AAST AQTYUKA (28).

— ABUrQNTE AQTYUK (28) K KOHTAKTHOMY AQTYMKY (30) (DaCCTOsSHME CPABATEIBAHMS 0.5 MM).

— 3ATSHMTE CTONMOPHbBIN BUHT (29) AAS ACTYMKA (28).

- BbiBepanTe TepmodeH (9) C NOMOLLBIO CAOMOXOAHOM TeAEXKMU (31), HaNPOBLTE BBEPX U
YCTOHOBUTE B OMPEAEAEHHOM MOAOXKEHUM B LWITUGHTOBOM OrpaHuumntene (23) c
MOMOLLbIO YNOPHOrO KOAbLLA (24).

« ECAV NpuunHa AedekTa BCe ele He YCTPAHeHd, 06paTtntechb B CepBUCHOE
OTAEAeHue.

Buna, ceepxy
0.5mm 28
> 1< 29
30
—>
[T 1
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KomnaAekrtyouwme

VICNOAb3YyNTE NCKAIOYUTEABHO KOMIMAEKTYIOLWME GUpMbI Leister.

O6yuyeHue

TexHOAOrMM OBPABOTKK Leister 1 nx ABTOPU3NPOBAHHBIE CEPBUCHBIE OTAEAEHUS MO
BCEMY MVPY MPEAAOraoT 6eCNAQTHbIE KYPChl CBAPKU. B CAydae HEOBXOAMMOCTU
KAVMEHT TAKKE OBYYaETCs1 HO MeCTe MPOW3BOACTBA. lepea NEPBLIM MPUMEHEHNEM
HEONMbITHLIE MOAbL30BATEAUM AOAXKHBI ObiTb MPOUHCTPYKTUMPOBOHBI B OOPALLEHUN CO
CBOPOYHbIM aBTOMATOM TAPEMAT.

TexHnyeckoe o6CAyXUBAHUE

o [PV 3ArPFI3HEHNN OYNCTUTE CBAPOYHOE COMAO (8) C MOMOLLBIO MPOBOAOYHOM
LETKN.

o AepPXKNTE B YNCTOTE BO3AYXO30BOPHUK HO TepModeHe (9).

« [lepea BBOAOM CBAPOYHOrO GBTOMATA B SKCMAYATALMIO MPOBEPbTe KOGEAb CeTeBOoro
NUTAHKUS (1) U LITEKEP HA BASKTPUYECKME N MEXOHUYECKME MOBPEKASHMS,

CepBuC 1 peMOoHT

o PeryAgpHoe 0B6CAY)XMBAHME MPOAAMBAET CPOK CAYXKObI aBToMmaTta TAPEMAT!

e PEMOHT MOTYT NPOBOANTL UCKAOYNTEABHO YIOAHOMOYEHHLIE CMEeLUAAUCTDI
QBTOPU3UPOBAHHbIX CEPBUCHBIX OTA@AEHUI.Ha NpoTsSXeHnn 24 4aCOB OHY FTOTOBbI
BBIMOAHUTb TEXHUYECKU MPABUABHBIE N HOAEXKHBIE PEMOHTHbIE PAGOThI C
OPUTMHAAbHBLIMW 3AMACHbIMA HACTSIMN COFAQCHO CXeMAM SAEeKTPNYeCKUX
COEAMHEHNM 1 NEPEYHSIM 3AMACHbLIX YOCTEWN.

FrapaHTtus

o AASI BTOTO ANMNAPATA CYLLIECTBYET OCHOBHQS FTAPAHTUS OT OAHOIO (1) FOAQ C MOMEHTA
NpPUoBPETEHNS (AOKA3ATEABCTBO C MOMOLLBKD CYETA UAWM KBUTAHLMK). BO3HMKAKOLWME
MOBPEXAESHUS YCTPAHSOTCS  3AMEHOM BbILLIGALLIEN N3 CTPOS AETOAU UAN PEMOHTOM.
FQPAHTUS HE PACMPOCTPAHSIETCS HO HANPEBATEABHBIE SAEMEHTHI,

o Apyrvie NpeTeHsnm, COrAQCHO 30KOHOMOAOKEHMSIM, UCKAKOYEHbI.

o [TOBpEeXXAEHWSI, BbI3BBAHHbLIE €CTECTBEHHBIM U3HALUMBAHUEM, NEPErPY3KOMN UAK
HEHOAAEXKALLMM OBPALLEHNEM, HE MOKPLIBAKOTCS TAPAHTUEN.

o TAIOKE UCKAOUYEHBI MPETEH3UM OTHOCUTEABHO AMMNAPATOB, KOTOPbIE BbIAU NEPECTPOEHDI
VAN M3MEHEHbI MOKYNATEAEM.
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