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Bedienungsanleitung (Original Bedienungsanleitung)D

Leister SEAMTEK 900 AT 

Schweissautomat

Lesen Sie die Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme unbedingt durch.

Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung immer beim Gerät auf.

Geben Sie das Gerät nur mit Bedienungsanleitung an andere Personen weiter.

Danke, dass Sie sich für das weltweit beste Heissluft-Rotationsschweissgerät entschieden haben. Die SEAMTEK 900 AT ist ein 
rechnergesteuertes Heissluftschweissgerät, das zur Verbindung beschichteter Industrietextilien, wie z. B. Polyvinylchlorid (PVC), 
Polyurethan (PU), Polyethylen (PE) und Polypropylen (PP) eingesetzt wird. Diese werden heute bei einer Vielzahl an wichtigen 
und interessanten Produkten verwendet. Hierzu zählen 3D-Applikationen, Zelte, Abdeckplanen, aufblasbare Gegenstände, 
Geo-Membranen, LKW-Planen, Abdeckungen für die Landwirtschaft, Anglerausrüstungen, Schutzbekleidungen, Abdeckhau-
ben, Rohre, Kunstleder und vieles mehr. Die Möglichkeiten sind nahezu unbegrenzt.

Dieses Dokument beschreibt die Montage und den Betrieb der SEAMTEK 900 AT. Sie wird von Leister Technologies AG in Kä-
giswil, Schweiz, hergestellt. Beschrieben wird das Aufstellen und die Installation, Betriebsabläufe, Beschreibung und Aufgaben 
der verschiedenen Module, die für die Verwendung Ihrer SEAMTEK 900 AT verfügbar sind. Diese Dokumentation umfasst auch 
eine Liste mit Fehlerbehebungstipps, Gewährleistungsinformationen und Inhaltsverzeichnis. Diese Anleitung soll die Installation 
und den Betrieb der SEAMTEK 900 AT gewährleisten. Lesen Sie alle Abschnitte dieser Anleitung aufmerksam durch, bevor Sie 
Ihre SEAMTEK 900 AT benutzen.
Diese Version macht alle Versionen mit früherem Datum ungültig. Sie wird auch durch Anleitungen späteren Datums ungültig 
gemacht.
Leister Technologies AG setzt alles daran, dass die in dieser Anleitung enthaltenen Informationen vollständig und exakt sind. 
Für die Verwendung dieser Informationen wird jedoch weder eine konkrete noch implizite Gewährleistung betreffend Vollstän-
digkeit und Genauigkeit der Informationen noch eine Haftung übernommen.
Diese Anleitung kann von Zeit zu Zeit und ohne vorherige Ankündigung aktualisiert werden. Die neueste Version aller Bedie-
nungsanleitungen von Leister Technologies AG steht den berechtigten Benutzern auf Anfrage bei Leister Technologies AG zur 
Verfügung.

1. SEAMTEK 900 AT

Wir gratulieren Ihnen zum Kauf Ihrer Seamtek 900 AT!
Sie haben sich für ein erstklassiges Heissluftschweissgerät entschieden.
Entwickelt und produziert wurde es nach dem aktuellsten Wissensstand der kunststoffverarbeitenden Industrie. Für seine Her-
stellung gelangen hochwertige Materialien zur Anwendung.

1.1 Verwendung der Anleitung
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2. Überblick wichtiger Sicherheitshinweise

Warnung

Lebensgefahr Hochspannung! Vor dem Öffnen des Schaltschranks muss das Gerät allpolig vom Netz getrennt 
werden.  
(Netzstecker ziehen) Spannungsführende Komponenten und Anschlüsse können dabei freigelegt werden.

Feuergefahr besteht bei unsachgemässem Gebrauch der Schweissmaschine (z.B. durch Überhitzung von 
Material) sowie besonders in der Nähe von brennbaren Materialien!

Verbrennungsgefahr! 
Heizelementrohr und Düse nicht im heissen Zustand berühren. Das Gerät stets zuerst abkühlen lassen! 

Gerät an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen! Jede Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder 
ausserhalb des Gerätes ist gefährlich!
Ausschliesslich Verlängerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

Vergiftungsgefahr! Bei der Bearbeitung von Kunststoffen, Lacken oder ähnlichen Materialien entstehen Gase, 
die aggressiv oder giftig sein können. Vermeiden Sie das Einatmen von Dämpfen, auch wenn diese unbedenklich 
scheinen. Sorgen Sie stets für eine gute Belüftung des Arbeitsplatzes oder tragen Sie ein Atemschutzmaske.

Quetschgefahr! Durch mechanisch und/oder pneumatisch bewegte Teile. Treffen Sie die notwendigen Schutz-
massnahmen, um den Gefährdungen durch mechanisch bewegte Teile vorzukehren.

Einzugsgefahr!
Fassen Sie nicht zwischen bewegliche Teile wie z. B. den Transportrollen, um das Einziehen von Gegen-
ständen zu verhindern.

Um die Maschine zu verschieben werden zwei Personen benötigt. Stellen Sie sicher, dass die Maschine nicht 
kippen kann.

Vorsicht

Die auf dem Gerät angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung vor Ort übereinstimmen. Bei 
Ausfall der Netzspannung müssen Hauptschalter und Antrieb ausgeschaltet werden.

FI
Für den Einsatz des Gerätes ist ein FI-Schutzschalter zum Schutz des dort arbeitenden Personals zwingend 
erforderlich.

Das Gerät muss während des Betriebs ständig beobachtet werden! Abwärme kann zu brennbaren Materia-
lien gelangen, die sich ausser Sichtweite befinden.
Das Gerät darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht betrieben werden. Kindern ist die 
Benützung gänzlich untersagt.

Gerät vor Feuchtigkeit und Nässe schützen.

Bei Arbeiten am offenen System keine Kleidungsstücke wie Schals, Tücher und Krawatten tragen. Lange 
Haare zusammenbinden oder durch Kopfbedeckung schützen.

Je nach Maschinenkonfiguration (Düsenbreite, Düseneinstellung, Luftvolumen) und verwendetem Schweiss-
material kann die Maschine einen kritischen Lautstärkenwert erreichen. Tragen Sie und die Personen in der 
Umgebung dabei einen geeigneten Gehörschutz.

2.1 Wichtige Sicherheitshinweise
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Achten Sie darauf, die richtigen Schweissparameter zu verwenden. Beginnen Sie bei Neuermittlungen von Schweissparametern mit 
tiefer Temperatur und steigern Sie diese bis die Schweissung gut ist. So stellen Sie sicher, dass die Schweissmaterialien nicht ver-
brannt werden und dadurch die Schweissdämpfe reduziert werden. Als Zubehörartikel bietet Leister einen Adapter für die SEAMTEK 
900 AT an, welcher einfach an eine externe Absaugung montiert werden kann. Konsultieren Sie hierfür Ihren Vertriebspartner. 

Die Absaugung (Leister Zubehör 155.410) wird ohne Absaugaggregat geliefert. Leister empfiehlt darum folgende Eigenschaften des 
Aggregats.

Die abgesaugte Luft kann mit einer internen Filtereinheit filtriert werden. Dabei muss das Inhausaggregat mit einer Mehrstufen-Filter-
kombinationen ausgerüstet sein um Gase und Rauch zu filtern.
Wenn die abgesaugte Luft nicht intern gefiltert wird, können die Abgase auch aus dem Gebäude geleitet werden. Als extern abbla-
sendes Aggregat wir Leister Airpack (119.358) empfohlen. Dabei sind die lokalen Gesetze und Richtlinien zu beachten.

2.2 Bestimmungsgemässe Verwendung

Gefahr: Beim Schweissen bestimmter Materialien können giftige Dämpfe entstehen. Achten Sie daher dar-
auf, dass in geschlossenen Räumen für eine gute Durchlüftung gesorgt ist. Anderenfalls sind die Schweiss-
dämpfe abzusaugen. Sicherheitsdatenblatt des zu verarbeitenden Materials beachten.

Volumenstrom (20 °C) 234 m³/h (68 °F) 138 cfm

Schlauchanschluss 90 mm 3.54“

Die Seamtek 900 AT ist für das professionelle Verschweissen von Thermoplasten konstruiert. 
Verwenden Sie ausschliesslich Original Leister Ersatzteile und Zubehör, da andernfalls keine Gewährleistungs- oder Garantie-
ansprüche geltend gemacht werden können.

Jede andere oder darüber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemäss. 

• Normalbetrieb: In dieser Zeit wird mit der Maschine Material geschweisst. Die Maschine kann im Manuellen, im Automati-
schen- und im Semiautomatischen Betrieb verwendet werden.

• Einrichtbetrieb: Um die Maschine für den Normalbetrieb vorzubereiten, muss zuerst alles eingestellt werden. Dabei befindet 
man sich im Einrichtbetrieb.

• Wartung / Instandhaltung / Installation: Dabei ist die Maschine nicht in Betrieb. Bei entsprechenden Handlungen muss die 
Maschine vom Strom- Pneumatiknetz getrennt sein.

• Bedienpersonal: Personen welche für das Rüsten, Betreiben und Reinigen der Maschine zuständig sind, werden als Bedien-
personal definiert.

 Dieses Personal ist verpflichtet die Betriebsanleitung gewissenhaft durch zu lesen und die darin enthaltenen Sicherheitsanwei 
 sungen zu befolgen. Zudem wird das Bedienpersonal vom Administrator in das Betreiben der Maschine eingewiesen.

• Administrator: Für die Reparatur, Instandhaltung, Installation und das Justieren der Maschine zuständige Personal ist als Ad-
ministratoren definiert. Dieses Personal wird durch die Firma Leister Technologies AG oder einen dafür angewiesenen Vertreter 
ausführlich geschult.

 Dieses Personal ist verpflichtet die Betriebsanleitung gewissenhaft durch zu lesen und die darin enthaltenen Sicherheitsanwei 
 sungen zu befolgen.

• Fachpersonal: Zuständig für das korrekte anschliessen der Maschine. Das Fachpersonal muss eine elektronische oder elek-
trische Ausbildung vorweisen.

 Dieses Personal ist verpflichtet die Betriebsanleitung gewissenhaft durch zu lesen und die darin enthaltenen Sicherheitsanwei 
 sungen zu befolgen.

2.2.1 Schweissdämpfe

2.2.2 Absaugung

2.3 Nicht bestimmungsgemässe Verwendung

2.4 Betriebsarten

2.5 Fachpersonal und Ausbildung
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Seamtek 900 AT

Nennspannung V~ 230 / 240 (US)

Frequenz Hz 50 / 60 (US)

Nennstrom A 20

Nennleistung W 4500

Temperatur °C 120 – 700

Max. Temperatur °C 700

Luftmengenbereich l/min 80 – 170

Antriebsgeschwindigkeit m/min 0 – 30

Elektronik Panel PC mit SPS

Gebläse Volumenstrom geregelt
Drehschieberpumpe

Max. Klemmkraft Rollen N 600

Schweissnahtbreite mm 8 – 64

Emissionspegel LpA (dB) ≈ 78

Abmessungen Maschine (L × B × H) mm 1500 × 702 × 1500

Abmessungen Verpackung (L × B × H) mm 1760 × 926 × 1536

Gewicht Maschine kg ca. 238 kg (Grundausführung)
ca. 268 kg (voll bestückt)

Gewicht Verpackung kg 145

Konformitätszeichen

Schutzklasse I

Technische Änderungen bleiben vorbehalten.

3. Technische Daten

4. Transport und Inbetriebnahme

4.1 Anlieferung

Benutzen Sie keinen Kran oder ähnliches, um die Maschine anzuheben.

Die Seamtek AT 900 wird verpackt und gut geschützt in einer Transportkiste angeliefert. Achten Sie beim 
Verschieben der sich in der Transportkiste befindlichen Maschine auf das Schwerpunktzeichen.

4.2 Maschine aus der Transportkiste entladen

Gefahr: Um die Maschine sicher aus der Holzkiste zu entfernen, sind mindestens zwei Personen nötig. 
Stellen Sie sicher, dass die Maschine nicht kippt.
Drehen Sie die Standfüsse (6) bis oben an den Anschlag, damit eine maximale Bodenfreiheit gewährleistet ist.

Für ein sicheres Ausladen der Maschine aus der Transportkiste empfehlen wir die verfügbare Videoanleitung zu konsultieren. 
Fragen Sie dazu Ihren Vertriebspartner.

1. Entfernen Sie den Frontdeckel der Holzkiste. Dieser Deckel dient gleichzeitig als Rampe. 
2. Setzen Sie den Frontdeckel als Rampe vor die Holzkiste und fixieren Sie diesen.
3. Lösen Sie anschliessend alle hölzernen Transportsicherungen.
4. Drehen Sie alle vier Standfüsse (6) so weit nach oben wie möglich.
5. Drehen Sie die Maschine mit dem beweglichen Rad nach aussen.
6. Fahren Sie sie langsam aus der Holzkiste. Achten Sie dabei, dass die Maschine nicht kippen kann.

4.3 Transport innerhalb des Kundenbetriebs

Gefahr: Lassen Sie die Maschine vor dem Transport unbedingt ausreichend abkühlen. 
(siehe Cool-Down Mode, Kapitel 8.5)
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• Stellen Sie die Maschine nicht in die Nähe von Quellen, welche grosse Vibrationen verursachen. Dies können andere Maschi-
nen sein, in Strassennähe oder ähnliches.

• Um die Maschine muss ein Arbeitsbereich von mindestens 1 m frei sein, um den Zugang rund um die Maschine zu gewähr-
leisten.

• Der AHAM (13) schwenkt funktionsbedingt hin und her. Achten Sie darauf, dass Personen oder Gegenstände genügend 
Abstand haben.

Verschieben Sie die gut gesicherte Maschine ausschliesslich in der dafür vorgesehenen Transportbox.

Die Seamtek 900AT hat Rollen am Rahmen. Dadurch kann die Maschine einfach umplatziert werden. Dabei ist zu beachten, 
dass der Platzbedarf der Maschine eingehalten wird und die Maschine nach jedem verschieben wider mit den Stellfüssen 
arretiert wird.
Der Arbeitsbereich kann den eingezeichneten Bereich überschreiten.
Besonders zu beachten ist der Sicherheitsabstand. Da die Heissluftdüseneinheit ausschwenkt, muss der Abstand von 200 mm 
einzuhalten.
Auf der hinteren Seite der Maschine wird warme Luft aus der Maschine ausgeblasen. Darum der Wandabstand zu beachten.

4.4 Verschieben ausserhalb des Unternehmens

Gefahr: Setzen Sie die Seamtek 900 AT niemals in leicht entzündbarer Umgebung ein und halten Sie stets 
Abstand zu brennbaren Materialien!
Die Heissluftschweissmaschine darf nur in gut belüfteten Räumen eingesetzt werden.

4.5 Arbeitsumgebung

4.6 Arbeitsplatz und Arbeitsplatzumgebung

A Platzbedarf der Maschine 2380 × 1530 mm

B Arbeitsbereich 1350 × 840 mm

C Sicherheitsabstand 540 × 200 mm

D Wandabstand 2380 × 250 mm

E Platzbedarf Servicetüren 700 × 670 mm

Um die Maschine an den gewünschten Standort innerhalb des Unternehmens zu bewegen, müssen die Standfüsse (6) so weit 
nach oben gedreht werden, bis kein Bodenkontakt mehr besteht und die Maschine mit allen drei Rädern am Boden steht.

A

B

C

D

E
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Die Maschine darf auf maximal 2000m.ü.M betrieben werden. Wird die Maschine in einer grösseren höhe betrieben, kann 
nicht für die Nutzung garantiert werden.
Zudem ist darauf zu achten, dass die Maschine nur bis zu einer maximalen Feuchtigkeit von 95% und der Temperatur von ma-
ximal 45°C betrieben werden darf. Wenn die Maschine trotzdem verwendet wird können einzelne Komponenten der Maschine 
nicht mehr richtig funktionieren.

Der Bediener der Maschine arbeitet vor der Maschine auf einem Stuhl welcher höhenverstellbar ist. Dadurch kann das Bedien-
personal den Schweisspunkt richtig einsehen und somit können Haltungsschäden verhindert werden.

Die Maschine muss auf einem ebenen Unter-
grund platziert werden. Drehen Sie alle vier 
Standfüsse (6) nach unten (Drehrichtung 
Gegenuhrzeigersinn) bis die Maschine auf allen 
Standfüssen (6) gleichmässig steht und einen 
guten und sicheren Stand hat. Die Maschine soll 
mit einer Wasserwaage ausgerichtet werden.

Prüfen Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Beschädigungen.

Netzanschlussstecker 
Die Seamtek 900 AT wird ohne Anschlussstecker angeliefert. Schliessen Sie einen Stecker an, welcher die Spezifikationen der 
Maschine garantiert und allen gesetzlichen Anforderungen in dem jeweiligen Land entspricht.   
Folgende Spezifikationen der Stromquelle sowie des Anschlusssteckers sind zwingend einzuhalten.

Anschluss Stecker 
Die Maschine muss an einen Fehlerstromschutzschalter angeschlossen werden. Fehlerstrom-Schutzeinrichtungen verhindern 
gefährlich hohe Fehlerströme gegen Erde und tragen so zur Reduzierung lebensgefährlicher Stromunfälle bei.

Als Schutz vor den heissen Temperaturen darf an der Maschine nur mit 
Handschuhen gearbeitet werden.

4.7 Maschine sicher platzieren

6

4.8 Inbetriebnahme der Maschine

4.8.1 Netzanschluss

Nennspannung V 230 – 240

Frequenz Hz 50 / 60

Strom A 20

Netzanschlussleitung und Verlängerungskabel
• Die auf dem Gerät angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung übereinstimmen.
• Das Kabel zum Netzstromanschluss für die Maschine (22) muss frei beweglich sein und darf weder Anwender noch Dritte 

bei der Arbeit behindern (Stolpergefahr) siehe Abbildung 6.2.
• Verlängerungskabel müssen für den Einsatzort zugelassen und entsprechend gekennzeichnet sein. Berücksichtigen Sie gege-

benenfalls den notwendigen Mindest-Querschnitt für Verlängerungskabel.
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Schliessen Sie ein dafür geeignetes Druckluft-
kabel an den Druckluftanschluss (19) an und 
verbinden Sie das Kabel mit einer Quelle, welche 
mindestens 8 bar liefert. Stellen Sie den Druck-
luftregler auf 6.5 bar.

Die Seamtek wird mit der Schnellkupplung (19) 
aber ohne Schlauchtülle geliefert. Verwenden Sie 
eine betriebsinterne Schlauchtülle mit Aussen-
gewinde R/Rc ¼“. Schrauben Sie diese Tülle in 
das Innengewinde der Schnellkupplung (19). 
Verbinden Sie den betriebsinternen Schlauch 
mit der Schlauchtülle. Schliessen Sie nun den 
Schlauch an einer Druckluftquelle mit min 6.5 
bar (94Psi) max. 10 bar (145Psi) an. Kontrollie-
ren Sie den Druck auf dem Manometer im Innern 
des Pneumatikschranks (26). Stellen Sie den 
Druck gegebenenfalls mit dem Handrad ein.

4.9 Druckluft anschliessen

19

5.1 Typenschild und Identifizierung

5. Ihre SEAMTEK 900 AT

Die Typenbezeichnung und die Serienkennzeichnung sind auf dem Typenschild Ihres 
Geräts angebracht. Übertragen Sie diese Angaben in Ihre Bedienungsanleitung und bezie-
hen Sie sich bei Anfragen an unsere Vertretung oder autorisierte Leister Service-Stelle 
immer auf diese Angaben.
Artikel-Nr: 
Serien-Nr.: 

5.2 Lieferumfang (Standard-Ausrüstung in der Transportbox)

1 x Seamtek AT 900 2 x 25 mm Stahlrollen montiert

1 x Pedestal montiert 1 x Anschlusskabel (ohne Stecker)

1 x Quickarm optional montiert (optionales Zubehör) 2 x Schlüssel für Schaltschrank

1 x Sidearm optional montiert (optionales Zubehör) 1 x Bedienungsanleitung

1 x Tape Delivery System optional montiert (optionales Zubehör) 1 x Elektroschema

1 x 25 mm Düse montiert

Anschlusskabel 

International (230 V):
Funktion

USA (240 V):
Funktion

Aderfarben
Anschlusskabel
Maschine

braun L1 (230V AC) L1 (120V AC)

hell-blau N L2 (120V AC)

gelb/grün PE PE
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6. Übersicht Maschinenelemente

6.1 Frontansicht

1. Einstellschrauben Düsenposition (Kap. 7.1)
2. Touch Panel (Kap. 7.2)
3. Not-Aus Knopf (Kap. 7.3)
4. USB Anschluss (Kap. 7.4)
5. Hauptschalter (Kap. 7.5)
6. Standfüsse (Kap. 7.6)
7. Pedaleinheit (Kap. 7.7)

8. Schweissarm (Pedestal) (Kap. 7.8)
9. Transportrollen (Kap. 7.9)

10. Obere Andrückrolle (Upper Wheel Module, UWM)
11. Guideaufnahme (Kap. 7.10)
12. Schweissdüse (Kap. 7.1)
13. Adjustable Hot Air Module

1

2 3

4 5

6

7

8

10

12

13

11

9
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6.2 Rückansicht

6.4 Optionales Zubehör

6.4.1 Sidearm

Dieser zusätzliche Schweissarm eignet sich vor 
allem für das Deckelaufschweissen bei aufblas-
baren Röhren und Säcken.

Die Maschine kann in zwei verschiedenen Arten 
mit dem Sidearm (27) ausgestattet werden. Ent-
weder wird der Sidearm (27) direkt von Leister 
an der Maschine verbaut oder im Nachhinein 
vom Kunden selbst an der Maschine montiert.

6.3 Steckdosen

Die Steckdosen (15 und 20) an der Maschine sind nur für Leister Zubehör zugelassen. Der Stromanschluss wird mit der 
Netzspannung versorgt. Bei einer Fremdverwendung wird keine Haftung übernommen.

14. Ethernet Ausgang für Zubehör A
15. Stromanschluss für Zubehör A
16. Luftdruckanschluss Zubehör A
17. Luftleitung zu Heizelement
18. Stromanschluss für Heizelement

19. Druckluftanschluss Maschinenversorgung
20. Stromanschluss für Zubehör B
21. Ethernet Ausgang Zubehör B
22. Netzstromanschluss für Maschine
23. Aufhänge-Vorrichtung für Pedal

24. Heizelement Schutzrohr
25. Schaltschrank
26. Pneumatikschrank

14

15

19

20

21

22

23

25

26

16

17

18

24

27
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7.1 Schweissdüse

7.1.1 Schweissdüsenposition einstellen

6.4.2 Quickarm

6.4.3 Tape delivery system

7. Bedienung und Bedienelemente

Mit diesem Zubehör lassen sich Endlos-Röhren und 
Schläuche herstellen.

Die Maschine kann in zwei verschiedenen Arten mit 
dem Quickarm (28) ausgestattet werden. Entweder 
wird der Quickarm (28) direkt von Leister an der 
Maschine verbaut oder im Nachhinein vom Kunden 
selbst an der Maschine montiert.

Das Tape delivery system (29) eignet sich für 
das Einbringen eines Bandes in den Fügeprozess. 
Vor allem beim Versiegeln (Tapen) von Nähten und 
Kleben (Bonden) von nicht schweissbaren Materiali-
en wird das System eingesetzt.

Die Maschine kann in zwei verschiedenen Arten 
mit dem Bandzuführsystem ausgestattet werden. 
Entweder wird das Bandzuführsystem direkt von 
Leister an der Maschine verbaut oder im Nachhinein 
vom Kunden selbst an der Maschine montiert.

Düse vor dem Einstellen zuerst so weit wie möglich von den Transportrollen (9) wegschrauben, um 
Kollisionen zu verhindern.

Quetschgefahr! Beim Einfahren der Düse entsteht eine Quetschgefahr durch pneumatisch bewegte Teile.

Je nach Maschinenkonfiguration (Düsenbreite, Düseneinstellung, Luftvolumen) und verwendetem Schweiss-
material kann die Maschine einen kritischen Lautstärkenwert erreichen. Tragen Sie und die Personen in der 
Umgebung dabei einen geeigneten Gehörschutz.

28

29

29
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Z-Richtung
Drehen Sie die Einstellschraube (Z) Richtung 
(+Z), um die Schweissdüse (12) höher zu stel-
len bzw. in Richtung (-Z), um sie tiefer zu stellen. 
Arretieren Sie die Einstellschraube (Z) mit dem 
Klemmhebel.
Y-Richtung
Drehen Sie die Einstellschraube (Y) Richtung 
(-Y), um die Schweissdüse (12) von den Rollen 
weg zu bewegen bzw. in Richtung (+Y), um sie 
Richtung der Rollen zu bewegen. Arretieren Sie 
die Einstellschraube (Y) mit dem Klemmhebel.
X-Richtung
Drehen Sie diese in Richtung (-X), um die 
Schweissdüse (12) nach links zu bewegen bzw. 
in Richtung (+X), um sie nach rechts zu bewe-
gen. Arretieren Sie die Einstellschraube (X) mit 
dem Klemmhebel.

Stellen Sie nun die Schweissdüse (12) in Schweissposition unter Reiter "Schweissbedingungen" (alle auf Automatik).
Nach jedem Wechseln eines Armes, der Transportrollen (9) und der Schweissdüse (12) muss die Düsenposition neu 
eingestellt werden. Entfernen Sie vor dem Neueinstellen der Schweissdüse (12) den allfällig montierten Guide. Drehen Sie 
die Schweissdüse (12) in der Ausgangsstellung so weit wie möglich von der Maschine weg, um sicherzustellen, dass die 
Schweissdüse (12) beim Einschwenken nicht mit der Maschine kollidiert.

Ziehen Sie die Klemmhebel der Positionierungsschrauben leicht fest, 
nachdem die Schweissdüse (12) eingestellt ist. Prüfen Sie mit Start 
Weld, dass die Schweissdüse (12) beim Ein-/ und Ausschwenken 
nirgends touchiert. Justieren Sie bei Bedarf die Düsenneigung.

Je näher die Schweissdüse (12) an den Trans-
portrollen ist, desto höher ist die Energieeintra-
gung in die Schweisszone bzw. die einstellbare 
Schweisstemperatur wird niedriger sein für das 
gleiche Schweissergebnis. 
Die Schweissdüse (12) muss mindestens so 
weit von der Schweisszone entfernt sein, dass 
eine kontaktfreie [Kein direkter Kontakt zur 
Schweissdüse (12)] Materialführung gewähr-
leistet ist.
Stellen Sie die Schweissdüse (12) so ein, dass 
möglichst geringe Lärmemissionen auftreten.

7.1.2 Schweissdüsenposition und Wärmeeintrag

Z

-Z

+Z

Y

-Y

+Y

X

+X -X

9

12

heisser kälter
12 12
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7.1.3 Schweissdüse wechseln

7.1.5 Verbrennungsgefahr

Anschliessend lösen Sie die Mutter (12 A) 
mit einem 11/16-Gabelschlüssel (Inch). Die 
Schweissdüse (12) lässt sich nun abziehen. Be-
handeln Sie die Schweissdüse (12) vorsichtig, 
um die Luftaustrittsöffnung nicht zu beschädigen. 
Montieren Sie anschliessend die gewünschte 
Schweissdüse (12) und ziehen Sie diese wieder 
fest an.

Achtung: Kühlen Sie die Maschine mit dem Cool-down Modus vollständig ab, bevor Sie die Schweissdüse 
(12) wechseln. Die Schweissdüse (12) kann auch nach dem Cool-down Modus noch heiss sein.

Bei der Verwendung der Low-Flow Düsen wird 
heisse Luft durch einen Bypass abgelassen.
Dabei kann heisse Luft am Ende des Bypasses 
austreten. Beachten Sie dass sich niemand in der 
Gefahrenzone aufhält.

Standardmässig ist eine 25 mm Schweissdüse (12) montiert. Es sind Düsen in den Breiten 8 – 64 mm erhältlich.
Bevor Sie eine neue Schweissdüse (12) montieren, drehen Sie die Schweissdüse (12) mit der Einstellschraube (Y) in 
Richtung (-Y) so weit wie möglich von der Maschine weg. Lassen Sie die Maschine vor dem Wechseln der Schweissdüse (12) 
komplett abkühlen.

Die Seamtek 900 AT ist eine Heissluftschweiss-
maschine. Prozessbedingt können sich einige 
Komponenten stark erhitzen. Bedienen Sie die 
Maschine immer mit der nötigen Vorsicht. 

Gefahr: Die Schweissdüse (12), das Heizele-
mentrohr sowie das Heizelementschutzrohr (24) 
können im Betrieb sehr heiss werden. Beim Berüh-
ren dieser Elemente besteht Verbrennungsgefahr. 
Fassen Sie niemals eine dieser Komponenten an, 
während die Maschine in Betrieb ist. Diese Elemen-
te können auch nach dem Cool-down Modus noch 
warm sein.

24

12

7.1.4 Low-Flow

12 A
12
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7.1.6 Luftauslass

An der Maschine wird nicht benötigte Luft der Pumpe aus der Maschine durch einen Bypass abgelassen. Darum kann heisse 
Luft hinten an der Maschine austreten. (Siehe in der Abbildung Restluft Abgang)
Zudem kann beim Ausgang der Kühlluft (Siehe Abbildung) warme Luft aus der Maschine geblasen werden, welche zur Kühlung 
des Pneumatikschranks benötigt wird.

7.2 Touch Panel Bedieneinheit

Über den Touch Panel (2) können die aktu-
ellen Betriebszustände eingesehen sowie alle 
Schweissparameter bearbeitet werden. Lesen Sie 
vor der Bedienung die Kapitel 7 und 9 aufmerk-
sam durch.

Achtung: Benutzen Sie für die Bedienung ausschliesslich ihre Finger. Verwenden Sie keine nicht dafür be-
stimmten Gegenstände, wie z. B. Stifte, Werkzeuge, um Beschädigungen am Touch Panel (2) zu vermeiden.

7.3 Not-Aus Druckknopf

Anhand des Not-Aus Knopfes (3) wird die Ma-
schine augenblicklich komplett abgeschaltet.

Achtung: Da die Maschine bei Verwendung des Not-Aus Knopfes (3) den Cool-down Modus nicht ausführt, 
darf er nur im Notfall verwendet werden. Die Lebensdauer des Heizelementes wird ohne vorhergehende 
Abkühlung drastisch verringert.

Kühlluft Eingang

Kühlluft Ausgang

Restluft Abgang

2

3
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Sobald Sie diesen Schalter betätigen passiert folgendes:
1. Der Maschine wird die Stromzuguhr gekappt. Das Heizelement und die Pumpe werden ausgeschalten.   

Achtung: Wenn das Heizelement eingeschaltet ist und der Not-Aus betätigt wird, kann das zu beträchtlichem Schaden an 
der Maschine führen. Darum darauf achten, dass so schnell wie möglich die Maschine wieder eingeschaltet wird, sonst 
kann das Heizelement beschädig werden. Sobald die Maschine wider eingeschaltet wird, aktiviert die Maschine automa-
tisch den Abkühlungsvorgang. Das heisst, dass die Pumpe neu startet.

2. Die Druckluft wird von der Hauptleitung getrennt. Die Zylinder sind nicht einsetzbar. Der Druck in den Zylindern wird nicht 
bei allen abgelassen.

3. Maschine ist abgeschaltet. Auch alle an der Maschine angeschlossenen Zubehör Komponenten werden deaktiviert.

Neustart der Maschine:
1. Durch Drehen des Not-Aus Schalters kann die Maschine eingeschalten werden.
2. Sobald der Not-Aus Schalter gelöst wird, startet die Maschine neu. Die Strom und Druckluftzufuhr wird freigeschalten.
3. Zubehör wird in den Initialzustand gesetzt.

7.5 USB- Anschluss

Benutzen Sie den USB-Anschluss (4), um Ihre 
gespeicherten Rezepte extern zu sichern oder die 
Rezepte maschinenübergreifend auf mehreren 
Seamtek 900 AT zu verwenden.

7.4 Not-Aus

Drehen Sie den Hauptschalter (5), um die 
Maschine zu starten bzw. nach dem Cool-down 
Modus komplett abzuschalten. Schalten Sie die 
Maschine vor längeren Unterbrüchen immer mit 
dem Hauptschalter (5) ab.

Achtung: Da die Maschine bei einer Abschaltung anhand des Hauptschalters (5) den Cool-down Modus nicht 
ausführt, darf dieser nur nach erfolgter Abkühlung betätigt werden. Die Lebensdauer des Heizelementes wird 
ohne vorhergehende Abkühlung drastisch verringert.

7.6 Hauptschalter

4

5
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7.8 Pedaleinheit

Mit der Pedaleinheit (7) können Sie das Material 
platzieren, da beide Hände frei bleiben, sowie 
die Schweissung starten und stoppen. Mit der 
linken Pedale (7A) können Sie die obere Rolle 
abheben, um das Material zu platzieren. Mit der 
rechten Pedale (7 B) starten und stoppen Sie 
die Schweissung.

Gefahr: Achten Sie darauf, die beiden Pedale (7 
A + 7 B) der Pedaleinheit nicht zu verwechseln. 
Insbesondere wenn Sie das Material platzieren 
wollen und ungewollt die Schweissung starten. 
Dies kann zu Verbrennungen an den Händen 
führen. Orientieren Sie sich an der Trennwand 
zwischen den beiden Pedalen (7 A + 7 B).

7.7 Standfüsse

Drehen Sie die Standfüsse (6) im Uhrzeigersinn 
(von oben gesehen), um diese nach unten zu 
drehen und im Gegenuhrzeigersinn, um diese 
nach oben zu drehen. Stellen Sie sicher, dass die 
Maschine einen guten und sicheren Stand hat 
bevor sie in Betrieb genommen wird.

7.9 Druckregulierventil 3 bar

Für die Bewegung des AHAM’s werden Druckluftzylinder verwendet. Dabei ist im Pneumatikschrank ein Druckregulierventil 
eingebaut. Dieses ist auf max. 3bar voreingestellt. Der verminderte Druck hilft gravierende Verletzungen beim Einschwenken zu 
verhindern.

Achtung: Entfernen Sie das Abdeckblech nicht.
Verstellen sie den Druck nicht. Dies kann beim Einschwenken des AHAM’s zu Quetschungen führen. Zudem 
wird die Maschine schneller abgenutzt.

7 A

7 B 7

6
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7.10 Schweissarm Optionen (P, S, Q), Armwechsel

7.10.1 Armwechsel

7.10.2 Pedestal

Pedestal deaktivieren

Drücken Sie auf den Knopf des Halterungsstif-
tes (8 B), welche die Gewindestange (8 A) und 
den Pedestal zusammenhält, um die Sicherung 
zu lösen. Ziehen Sie den Stift anschliessend 
hinaus und halten Sie dabei den Pedestal fest. 
Legen Sie den Pedestal sorgfältig nach unten. 
Montieren Sie den Halterungsstift wieder, damit 
dieser nicht verloren wird. Wechseln Sie nun auf 
den Quickarm oder den Sidearm.
Um den Pedestal in Schweissposition zu bringen, 
heben Sie den Pedestal (8) nach oben und 
montieren Sie den Halterungsstift (8 B) durch 
Drücken des Knopfes bis er richtig sitzt.

Achtung: 
Halten Sie den Pedestal (8) immer fest, wenn Sie den Halterungsstift (8 B) lösen. Legen Sie ihn anschlies-
send vorsichtig nach unten. Wenn der Pedestal ungebremst nach unten fällt, kann er irreparablen Schaden 
nehmen.
Achten Sie beim Herunterklappen des Pedestals auf eine mögliche Quetschgefahr und halten Sie keine Körper-
teile zwischen die Aufnahmefl äche und dem Pedestal.

Um zwischen den einzelnen Armen zu wechseln, stellen Sie bitte vorher alle Einstellungen auf Manuell und Off . Die Transport-
rollen (9) sind nun geöff net und die Schweissdüse (12) in der Ausgangstellung.
Schalten Sie den Motor aus und wählen Sie den Arm, in welchen Sie wechseln:
Pedestal (P) siehe Kap. 7.8.2 / Sidearm (S) siehe Kap 7.8.4 / Quickarm (Q) siehe Kapitel 7.8.3

Achtung: Um den aktiven Arm auszuwählen, muss das Motor Icon (M) ausgeschaltet sein. Stellen Sie sicher, 
dass der richtige Arm ausgewählt ist, um Schäden am Antrieb zu vermeiden.

Quetschgefhar! Durch mechanisch bewegte Teile entsteht eine Quetschgefahr. Achten sie beim wechseln der 
Arme, dass keine Körperteile eingeklemmt werden.

8 B

8

8 A

P

S

Q

M
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7.10.3 Quickarm

7.10.4 Sidearm

Quickarm aktivieren

Quickarm deaktivieren

Sidearm aktivieren

Vergewissern Sie sich, dass die obere Transpor-
trolle (9) im offenen Zustand ist.  
(siehe Pkt. 7.8.1)

Ziehen Sie den oberen Halterungsstift (28 A) 
hinaus, um die Arretierung des Quickarms (28)
zu lösen. Klappen Sie diesen nun sorgfältig nach 
unten und montieren Sie den unteren Halte-
rungsstift (28 B) bis er komplett einrastet.

Ziehen Sie den unteren Halterungsstift (28 B) 
heraus, um die Arretierung des Quickarms (28) 
zu lösen. Klappen Sie diesen nun hinauf in die 
obere Position und montieren Sie den oberen 
Halterungsstift (28 A) bis dieser komplett 
einrastet.

Schwenken Sie den Sidearm (27) nach oben 
und schrauben Sie den Schnellspanner (27 A) 
satt fest.

28 A

28

28 A

27 A

27

28 B

28 B

28
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Wechseln der Anpressrollen

Sidearm deaktivieren

7.11 Transportrollen

7.11.1 Transportrollen wechseln

27 A

27

Achtung: Führen Sie den Cool-down Modus vollständig durch, damit unbeabsichtigte Berührungen der heis-
sen Komponenten während dem Rollenwechsel zu keinen Verbrennungen führt.

Lösen Sie den Schnellspanner (27 A) und 
schwenken Sie den Sidearm (27) sorgfältig und 
langsam nach unten.

Standardmässig sind 25 mm breite Transportrollen (9) montiert.
Die angetriebenen Transportrollen (9) klemmen und transportieren das Material. Die maximale Rollengeschwindigkeit bei 
Original Leister Zubehörrollen liegt bei 30 m/min.

Um die Transportrollen (9) zu wechseln, kühlen Sie die Maschine vorher mit dem Cool-Down Modus vollständig ab. Stellen 
Sie in der Peripherie DÜSE, KLEMMDRUCK sowie SCHWEISSDRUCK auf Manuell.
Damit der Wechsel einfacher ist, stellen Sie den Motor auf "EIN".
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Die SEAMTEK 900 AT hat zwei verschiedene Druckmodi. Mit dem Klemmdruck (Clamp pressure) lässt sich das Material vor 
dem Schweissprozess platzieren. Dieser Druck ist standardmässig deutlich niedriger als der Schweissdruck (Weld pressure) 
und soll die bedienende Person vor Quetschungen schützen.

Gefahr: Fassen Sie nicht zwischen bewegliche Komponenten z. B. zwischen die 
Transportrollen (9). Bei Arbeiten am offenen System keine Kleidungsstücke wie 
Schals, Tücher und Krawatten tragen und lange Haare zusammenbinden oder 
durch Kopfbedeckung schützen.

Quetschgefahr

7.12 Guideaufnahme

Die Transportrollen (9) sind nun geöffnet und 
können gewechselt werden.
Lösen Sie die M6-Schrauben (9 A) komplett und 
entfernen Sie diese inklusive Unterlagsscheibe. 
Die Transportrollen (9) können nun einfach 
abgezogen werden.

Um die Transportrollen (9) zu montieren, 
schieben Sie die Transportrolle (9) auf die 
Aufnahme (9 B). Achten Sie darauf, dass die 
Führungsstifte der Aufnahme mit den Reiblö-
chern der Transportrolle (9) übereinstimmen. 
Prüfen Sie den Sitz der Transportrolle (9), um 
sicherzustellen, dass diese am gesamten Umfang 
vollständig auf der Aufnahme aufliegt. Ziehen Sie 
anschliessend die M6-Schraube (9 A) inklusive 
Unterlagscheibe wieder satt an.

Die Schnellaufnahme für Guides erlaubt das 
schnelle Montieren bzw. Entfernen für die diver-
sen Zubehörguides. Drehen Sie den Klemmhebel 
der Guideaufnahme (11) im Uhrzeigersinn, um 
die Guideaufnahme (11) zu fixieren bzw. im 
Gegenuhrzeigersinn, um ihn zu lösen.11

9 A

9 B

9
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Das Touch Panel (2) besteht aus einem hochwertigen Touchscreen Display. Sämtliche Maschineneinstellungen können am 
Bildschirm vorgenommen werden.

Nach dem Starten wird auf dem Display der Startbildschirm mit der Sprachauswahl angezeigt. Wählen Sie Ihre Sprache und 
drücken Sie die Schaltfläche „Starten“.

7.12.1 Guide montieren und einstellen

Um einen Guide zu befestigen, prüfen Sie 
zuerst ob die Schweissdüse (12) eingestellt 
ist. Führen Sie die Stange ein und klemmen Sie 
anschliessend die Guideaufnahme (11) mit dem 
Klemmhebel. Der Guide kann an den Klemmele-
menten in die gewünschte Position verschoben 
werden. Prüfen Sie nachdem der Guide und die 
Schweissdüse (12) eingestellt sind, dass die 
Schweissdüse (12) nirgends touchiert beim Ein- 
und Ausschwenken.
Es werden verschiedene Guides als Zubehör 
angeboten. Fragen Sie nach den zahlreichen 
Möglichkeiten bei Ihrem Vertriebspartner.

Achtung: Stellen Sie zuerst die Schweissdüse (12) nach Kapitel 7.1.1 ein, 
bevor der Guide montiert wird.

8.1 Startbildschirm

8. Das Bedienfeld der Seamtek 900 AT

8.2 Home

Der Bildschirm wechselt zur Home Ansicht. In dieser Ansicht können sämtliche Schweissparameter eingestellt sowie die 
Peripheriegeräte wie Luftpumpe, Heizelement und Antrieb eingeschaltet werden.

11

12
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Schweissparameter Peripherie

Reiter zum Wechsel der Ansicht

8.3 Reiter zum Wechsel der Ansichten

Symbol Bezeichnung

 
Home Ansicht

Benutzerwahl und Wechsel von Passwort

 
Ändern von Maschinen Einstellungen

Schweissrezepte laden, speichern und löschen

Testschweissung für Parameterbestimmung durchführen

Wahl von Maschinenzubehör

Wahl der Sprache

Informationsbildschirm 
(aktuelle Werte, Fehleranzeige und externe Datenablage / Laden von Daten über USB)

Am oberen Bildschirmrand sind die Reiter für die einzelnen Bildschirmansichten wählbar. In welcher Ansicht Sie sich befi nden, 
sehen Sie am gewählten Reiter. Der Reiter der aktuellen Ansicht wird weiss eingefärbt.
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8.4 Schweissparameter

Auf der linken Seite der Home Ansicht befinden sich die Schweissparameter. Drücken Sie auf den entsprechenden Wert, um 

diesen zu ändern. Alternativ können Sie mit der Wahl auf  oder  den Wert erhöhen oder verringern.

Bezeichnung Symbol

Geschwindigkeit Die Rollengeschwindigkeit lässt sich zwischen 0 m/min bis 30 m/min einstellen.

Oberes  
Differential %

Die obere Rolle lässt sich mit einer zur unteren Rolle differentiellen Geschwindig-
keit betreiben. Maximal kann die obere Rolle 100 % schneller (doppelte Ge-
schwindigkeit) bis 99 % langsamer betrieben werden. Wird durch das Differential 
die maximale Geschwindigkeit von 30 m/min überschritten, wird der Wert der 
„Geschwindigkeit“ automatisch angepasst. Der Wert des „Oberen Differentials %“ 
wird beibehalten.

Temperatur Die Temperatur hat zwei Anzeigen. Der schwarze Wert indiziert den Sollwert. 

Abwechselnd dazu wird ein roter Wert, die Ist-Temperatur angezeigt. 

Beträgt die Ist-Temperatur +/- 20°C des Sollwertes, wird nur die Solltemperatur 
(schwarzer Wert) dargestellt.

Vorheizzeit Die Vorheizzeit ist die Zeit zwischen der letzten Düsenbewegung und dem Start 
der Transportrollen (9). Durch die Vorheizzeit können die Transportrollen (9) 
zeitverzögert gestartet werden, um das Material zu Beginn der Schweissnaht 
länger aufzuwärmen.

Luftvolumen Das Luftvolumen wird zwischen der Luftpumpe und des Heizelements geregelt. Je 
nach verwendeter Schweissdüse (12) muss bei einer längeren Abweichung des 
Soll- und Istwerts eine automatische Anpassung des Sollwerts durch die Steue-
rung vorgenommen werden. Eine allfällige Anpassung des Wertes wird zusätzlich 
in der Hinweis- und Fehlertabelle des Informations-Bildschirms angezeigt.

Hinweis: Anpassungen des Sollwertes werden vorgenommen, wenn die Luftpum-
pe das gewählte Luftvolumen nicht bereitstellen kann.

Klemmdruck Der Klemmdruck ist der geregelte Pneumatikdruck der Klemmzylinder vor oder 
nach dem Schweisszyklus. Aus Sicherheitsgründen (Klemmgefahr) wurde der 
Klemmdruck begrenzt. Dieser kann zwischen 0.5 bar bis maximal 2 bar einge-
stellt werden. 

Schweissdruck Der Schweissdruck ist der geregelte Pneumatikdruck der Klemmzylinder während 
des Schweisszyklus. Der Druck kann zwischen 0.5 bar bis maximal 5 bar einge-
stellt werden.
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Luft Die Luftpumpe ist  
ausgeschaltet

Die Luftpumpe ist eingeschaltet

Heizelement Das Heizelement ist  
ausgeschaltet

Das Heizelement ist  
eingeschaltet

Cool down Bei eingeschalteter Luftpumpe und Heizelement kann durch Ausschalten der Luftpum-
pe der „Cool-down“ Modus aktiviert werden. Die Heizung wird ausgeschaltet und die 
Luftpumpe wird solange betrieben bis das Heizelelement abgekühlt ist. 

Achtung Verbrennungsgefahr: Die Luftdüse (12), das Heizelement Schutzrohr (24) 
oder andere Kompenenten können auch nach dem Cool down noch heiss sein!

Wechsel von 
Antrieb

Haben Sie neben dem Standard Schweissarm „Pedestal“ einen „Sidearm“ oder „Quickarm“ montiert, 
kann auf der rechten Seite des Touch Panels (2) die Selektierung vorgenommen werden. Die Wahl 
des Schweissarms wird im Home Bildschirms als Icon dargestellt. Die Icons haben folgende Bedeutung:

Anmerkung: Um zwischen den drei Antrieben „Pedestal“, „Sidearm“ und „Quickarm“ wechseln zu 
können, ist jeweils der Motor vorgängig zu deaktivieren.

Antrieb
Pedestal

Durch die Wahl von diesem Reiter kann der Antrieb „Pedestal“ ein- oder ausgeschaltet 
werden.

Der Antrieb „Pedestal“ ist ausge-
schaltet.

Der Antrieb „Pedestal“ ist einge-
schaltet.

Antrieb
Sidearm

Durch die Wahl von diesem Reiter kann der Antrieb „Sidearm“ ein- oder ausgeschaltet 
werden.

Der Antrieb „Sidearm“ ist ausge-
schaltet.

Der Antrieb „Sidearm“ ist einge-
schaltet.

Antrieb
Quickarm

Durch die Wahl von diesem Reiter kann der Antrieb „Quickarm“ ein- oder ausgeschaltet 
werden.

Der Antrieb „Quckarm“ ist ausge-
schaltet.

Der Antrieb „Quickarm“ ist einge-
schaltet.

Schweissdüse 
(12)

Die Schweissdüse (12) ist im Modus „Automatisch“ und wird durch Drücken der 
Pedaleinheit (7) „Start/Stop Weld“ automatisch eingeschwenkt.

Die Schweissdüse (12) ist im 
Modus „Manuell“ und ausge-
schwenkt.

Die Schweissdüse (12) ist im Mo-
dus „Manuell“ und eingeschwenkt.

Rollen
Klemmen

Die Klemm-Rollen sind im Modus „Automatisch“ geschlossen. Der gewählte Klemmen-
druck wird angewendet.

Die Klemm-Rollen sind im Modus 
„Manuell“ und offen.

Die Klemm-Rollen sind im Modus 
„Manuell“ und geschlossen.

8.5 Peripherie
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Rollen
Schweissen

Die Schweiss-Rollen sind im Modus „Automatisch“ während dem Schweissen geschlos-
sen. Der gewählte Schweissdruck wird angewendet.

Die Schweiss-Rollen sind im 
Modus „Manuell“.
Der Schweissdruck wird nicht 
angewendet. Schweissen nicht 
möglich.

Die Schweiss-Rollen sind im Modus 
„Manuell“. Der Schweissdruck wird 
angewendet.

Anmerkung Für das Schweissen von Material müssen die Schweissdüse (12) und die beiden Transportrollen 
(9) auf „Automatisch“ eingestellt werden.

8.6 Benutzer

In dieser Ansicht kann der Benutzer gewechselt werden. Die drei Benutzer haben unterschiedliche Rechte für die Benutzung 
und Einstellungen der Maschine. Um den aktuellen Benutzer (grau schattiert) zu wechseln, wählen Sie den entsprechenden 
User, in diesem Fall „Bediener (User)“ oder „Gast (Guest)“ und geben das Passwort ein. Loggen Sie sich über die Schaltfläche 
„Log in“ ein.  Als Passwörter sind folgende Standard Passwörter definiert:

Standardpasswörter:
Admin: 11 / User: 22 / Guest: 33

Sie können diese Standard Passwörter ändern. Loggen Sie sich zuerst mit dem User ein, für welchen das Passwort geändert 
werden soll und wählen Sie anschliessend „Change Password“. 
Geben Sie nun das alte Passwort ein. Danach muss das neue Passwort zweimalig eingetragen werden. Es ist darauf zu achten, 
dass die Eingabe des neuen Passwortes zweimal identisch ist. Am besten wird das Passwort notiert, damit es nicht verloren 
geht. Um das Passwort zurückzusetzen, kontaktieren Sie hierzu Leister Technologies AG.
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Benutzer

Bildschirm Funktion Guest User Admin

Home

Reiter wählbar

Schweissparameter (linke Seite)

Peripherie (rechte Seite)

Benutzer

Reiter wählbar

Passwort eingeben

Passwort ändern

Einstellungen

Reiter wählbar

Upper Wheel diameter

Lower Wheel diameter

Motor Gear Teeth

Driven Gear Teeth

Auto Reverse Distance

Schaltfläche zurücksetzen

Schaltfläche speichern

Rezept

Reiter wählbar

Rezept laden

Rezept speichern

Rezept löschen

Test Reiter wählbar

Erweiterungen
Reiter wählbar

Settings

Sprache
Reiter wählbar

Wechsel der Sprache

Info

Reiter wählbar

Rezept Backup

Rezept Recovery

Alarme löschen

Die einzelnen Benutzer haben verschiedene Berechtigungen. Nachfolgende Tabelle gibt eine Übersicht über die Berechtigungen 
der einzelnen Nutzer. 

Admin: Voller Funktionsumfang für Inbetriebnahme und allfällige Reparatur der Maschine
User: Supervisor, Standard bei Maschinenstart
Guest: Shop Worker, stark eingeschränkte Bedienung
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In dieser Ansicht können Sie die Einstellungen an der Maschine ändern. Je nach eingeloggtem Benutzer sind bestimmte Ein-
stellungen gesperrt, resp. nicht ersichtlich. Um alle Einstellungen anzuzeigen oder zu ändern, loggen Sie sich als „Admin“ ein. 
(siehe auch Tabelle Berechtigungen der einzelnen Nutzer). Folgende Einstellungen können vorgenommen werden:

Haben Sie eine Änderung vorgenommen, können Sie die Schaltfläche „Save“ wählen, um diese Einstellung permanent abzu-
speichern. Beim nächsten Start wird diese neue Einstellung automatisch geladen.
Bei Wahl von „Reset“ können Sie die oben beschriebenen Standardwerte laden.

8.7 Maschinen-Einstellungen

Einstellung Beschreibung

Sprache
Wählen Sie im Reiter Sprachauswahl Ihre Standardsprache. Durch Wählen von „Save“ kann 
die Wahl abgespeichert werden und bei Neustart wird automatisch Ihre Sprache vorselektiert. 
Standardsprache ist Englisch (EN)

Auto Reverse Distance
Distanz, welche das Material bei Schweissende zurückgeführt wird. Bei korrekter Einstellung 
können Sie eine nahtlose und dichte Schweissnaht erreichen. Als Standard sind 2 bis 3 mm zu 
wählen.

Upper Wheel Diameter Durchmesser der oberen Rolle. Standard 63.5 mm

Lower Wheel Diameter Durchmesser der unteren Rolle. Standard 63.5 mm

Motor Gear Teeth Zahl der Antriebszähne auf der Rollenwelle. Standard 18

Driven Gear Teeth Zahl der Antriebszähne auf der Motorenwelle. Standard 26
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8.8 Rezepte

In dieser Ansicht können Sie Ihre Schweissparameter als Rezepte abspeichern, um zu einem späteren Zeitpunkt diese wieder 
verwenden zu können. Sie können auch Ihre Rezepte auf einem externen Speichermedium zur Datensicherung abspeichern 
oder diese auf weitere Seamtek 900 AT Schweissmaschinen laden. Somit können Sie sicherstellen, dass alle Ihre Schweissma-
schinen mit den identischen Schweissparametern arbeiten. Es können bis 50 Rezepte abgespeichert werden.

Rezept abspeichern Nachdem Sie Ihre Schweissparameter in der Home Ansicht eingegeben haben, wählen Sie 

ein freies Rezept, um Ihre Parameter unter dieser Rezeptnummer abzuspeichern. Wählen Sie 

anschliessend  „Save“ und geben Sie im anschliessenden Fenster einen Rezeptnamen 

ein. Drücken Sie „OK“, um zu bestätigen und das Rezept unter der gewählten Rezeptnummer 

abzuspeichern.

Rezept löschen Wählen Sie das zu löschende Rezept und anschliessend die Schaltfläche mit dem Papier-

korbsymbol . Das Rezept wird unaufgefordert gelöscht. 

Rezept laden Um Ihre vorgängig abgespeicherten Rezepte zu laden, wählen Sie das entsprechende Rezept 

und anschliessend die Schaltfläche  „Load“. Sie werden nun aufgefordert Ihre Wahl mit 

„OK“ zu bestätigen. Nach dem Laden des gewählten Rezepts wechselt die Ansicht zur Home 

Ansicht. Achten Sie auf die Rezeptmarke  oben rechts in der Eingebe der Schweissparame-

ter. Die Marke enthält die gewählte Rezeptnummer und ist solange ersichtlich bis die Schweis-

sparameter geändert werden.  

Bemerkung: Kann z. B. aufgrund sehr breiter Schweissdüse (12) und sehr hoher Temperatur 

der gewählte Volumenstrom der Luftpumpe nicht erreicht werden, reduziert sich der Volumen-

strom automatisch. Die obige Rezeptmarke wird ausgeblendet, da die Rezeptparameter nicht 

mehr mit den geladenen Schweissparametern übereinstimmen.

Rezept verschieben Rezepte können verschoben werden. Wählen Sie dazu das zu verschiebende Rezept aus und 
laden Sie das Rezept. Speichern Sie nun die geladenen Parameter im neuen Rezeptort.

Rezept ändern Laden sie das zu ändernde Rezept und bearbeiten Sie die Rezeptparameter in der Home 
Ansicht. Löschen Sie das zuvor geladene Rezept und speichern Sie Ihre bearbeiteten Schweis-
sparameter unter dem gewünschten Rezeptplatz.
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8.9 Testmodus

Der Testmodus ermöglicht die Ermittlung der optimalen Schweissgeschwindigkeit. Wählen Sie dazu den Reiter „Test“ im obe-
ren Bildschirmbereich. Der Testmodus wird Sie Schritt für Schritt durch den Test führen. 

Ansicht 1 Für den Test müssen Schweissdüse (12) und Transportrollen (9) auf „Auto“ umgeschaltet 

werden. Wählen Sie dazu die folgende Schaltfläche . 

Achtung: Stellen Sie zuvor sicher, dass die Düse nach Pkt. 7.1.1 eingestellt wurde. Bei Betä-
tigung der Schaltfläche können sich offene Transportrollen (9) schliessen und die Schweiss-
düse (12) kann in den eingefahrenen Zustand wechseln.

Ansicht 2 Schalten Sie die Luftpumpe, Heizung und den Antrieb ein.

Ansicht 3 Bereiten Sie einen Teststreifen von etwas mehr als 550 mm / 21.7 inches vor und positionie-
ren Sie das Material zwischen den Klemmen. 
Geben Sie die geschätzte Schweissgeschwindigkeit im linken Fensterbereich ein. Die Schweis-
sung des Teststreifen wird mit +50 % dieser geschätzten Schweissgeschwindigkeit gestartet 
und linear auf -50 % reduziert. Starten Sie die Testschweissung mit dem Fusspedal der Pedal-
einheit (7) „Start Weld“.

Ansicht 4 Reissen Sie den Teststreifen beginnend vom Schweissanfang vorsichtig auf und messen Sie 
die Distanz von Teststreifen-Anfang bis zur Stelle mit guter Schweissnaht. Diesen Wert in mm, 
resp. inch ist im angezeigten Eingabefenster einzugeben. 

Anmerkung: Wurde der Streifen bereits bei Beginn der Naht gut verschweisst, dann führen 
Sie den Testmodus erneut mit einer höheren geschätzten Geschwindigkeit durch. Ist die Naht 
ungenügend verbunden, führen Sie den Testmodus erneut mit einer niedrigeren geschätzten 
Geschwindigkeit durch.

Ansicht 5 Basierend auf der geschätzten Schweissgeschwindigkeit und der gemessenen Distanz wird 
die optimale Schweissgeschwindigkeit berechnet. Bestätigen Sie mit „OK“, um den Wert zu 
übernehmen und in die Home Ansicht zu wechseln.
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8.10 Erweiterungen Bildschirm

8.11 Information

In der Ansicht Erweiterungen können Zusatzgeräte wie z. B. Puller oder Tape Cutting Unit ein-/ausgeschaltet und parametrisiert 
werden. Für die Bedienung dieser Geräte beachten Sie bitte die separat dem Produkt beiliegende Bedienungsanleitung.

Der Informations-Bildschirm ermöglicht die Ansicht von Prozessdaten für eine vereinfachte Fehlersuche, resp. Fehlereingren-
zung. Darüber hinaus werden im Fehlerfall in der Alarmliste Fehler mit Datum/Zeit der ersten Erscheinung, Fehlernummer und 
einer kurzen Fehlerbeschreibung aufgezeigt. Im Fehlerfall ist das Kapitel 10 Warn- und Fehlermeldung (Troubleshooting/Q&A) 
einzusehen.
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9.1 Schweissablauf

9.2 Tipps für ein besseres Schweissergebnis

9. Schweissablauf und Tipps

Schweissung vorbereiten/ Testmodus 
Um eine Schweissung vorzubereiten, müssen die Schweissparameter definiert werden. Es empfiehlt sich mit kleinen Test-
streifen und der gleichen Materialpaarung an die Parameter heranzutasten, bis eine gute Schweissnaht erzielt werden kann. 
Alternativ kann der Testmodus verwendet werden (Siehe Kapitel XY).

Schweissung durchführen 
Drücken Sie das linke Pedal (Raise Wheel) der Pedaleinheit (7), um die obere Rollen anzuheben. Platzieren Sie nun das 
Material wie gewünscht und lösen Sie das Pedal wieder. Das Material wird nun mit dem definierten Klemmdruck zusammen-
gedrückt. Achten Sie auf einen genügend grossen Spalt vor den Transportrollen (9), damit die Schweissdüse (12) zwischen 
den Materialien genügend Platz hat. Starten Sie die Schweissung mit dem rechten Pedal der Pedaleinheit (7) (Start weld). Die 
Schweissdüse (12) fährt nun in die Schweissposition. Je nach eingestellter Vorheizzeit beginnen die Transportrollen (9) zeit-
verzögernd zu drehen und das Material zu transportieren. Führen Sie das Material nun frei oder mit den optionalen Guides. Sie 
können zwischendurch die Schweissung mit demselben Pedal unterbrechen. Führen Sie die Schweissung fort bis zum Ende. 
Sobald der Schweissprozess gestoppt ist, können Sie diesen mit dem (Raise Wheel) Pedal komplett beenden und das Material 
entfernen. 

Maschine abstellen
Stellen Sie die Luft über den Reiter aus. Die Maschine geht nun automatisch in den Cool-down Modus. Lassen Sie die Maschi-
ne vollständig abkühlen, bis die Pumpe abstellt. Anschliessend können Sie den Hauptschalter (5) betätigen und die Maschine 
abstellen.

Materialspannung
Versuchen Sie das Material möglichst spannungsfrei in die Schweisszone einzuführen. Spannungen sind in der Praxis nicht 
unumgänglich, kann jedoch mit der richtigen Materialeinführung deutlich verringert werden. 
Achten Sie ebenfalls auf das Verlassen der Schweisszone. Die noch warme Schweissnaht sollte nach der Schweisszone nicht 
direkt nach unten fallen. Die Abkühlungsphase sollte ebenso möglichst spannungsfrei sein. Es empfiehlt sich einen Tisch oder 
ähnliches zum Auslaufen des Materials zu verwenden.

Geschwindigkeit
Die Materialführung benötigt Erfahrung. Neueinsteiger sollten mit einer tieferen Schweissgeschwindigkeit beginnen (entspre-
chend tiefere Schweisstemperatur), um ein Gefühl für die Materialführung zu entwickeln. Die Geschwindigkeit kann anschlies-
send Schrittweise erhöht werden. 

Kaltdurchlauf 
Üben Sie den Schweissablauf bei einer komplexen Form zuerst ohne Einschwenken der Schweissdüse (12). Stellen Sie dabei 
den Reiter der Schweissdüse (12) auf manuell. So können Sie ein Gefühl für die Schweissform entwickeln ohne das zu verar-
beitende Material zu beschädigen.

Bereit sein die Schweissung zu stoppen 
Achten Sie darauf, die Schweissung jederzeit mit dem rechten Pedal der Pedaleinheit (7) stoppen zu können. So haben Sie 
die Möglichkeit, bei einem Materialführungsfehler die Schweissung zu stoppen und das Material neu auszurichten. Mit der 
einstellbaren Vorheizzeit können Sie die Naht anschliessend wieder komplett verschliessen.

Rezepte speichern
Speichern Sie die Rezepte bei wiederkehrenden Aufträgen sinnvoll ab. Dies erleichtert Ihnen die Parameterermittlung beim 
erneuten Schweissen desselben Materials deutlich.

Regelmässige Pausen
Die Arbeit an der Seamtek 900 AT erfordert eine hohe Konzentration. Wenn Sie sich gestresst fühlen, machen Sie eine Pause.

Guides 
Verwenden Sie die als Zubehör erhältlichen Guides. Die richtig eingestellten Guides führen das Material und erlauben eine 
gleichmässige Schweissnaht. Informieren Sie sich bei Ihrem Vertriebshändler nach den verschiedenen Guide-Möglichkeiten.
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Auftretende Fehler werden von der Maschinen-Steuerung in 2 Stufen unterschieden. Diese unterscheiden sich hinsichtlich der 
Auswirkungen auf Prozess, Maschine und Person.

Im Infotext wird für den Leister Support die Fehlernummer angezeigt. Die Fehlernummer auf 100er Basis zeigt die Fehlerstufe. 
z. B. 201 ist ein Fehler der Stufe 2. Der Fehler 01 ein Fehler der Stufe 1.
Nachfolgend sind alle Fehler aufgelistet, die von der Steuerung abgefangen und/oder signalisiert werden.

10. Warn- und Fehlermeldungen Seamtek 900 AT

Tabelle 1: Fehler Unterscheidung

Tabelle 2: Liste aller Fehler

10.1 Fehlerstufen

10.2 Fehlerliste

Fehlerstufe Bezeichnung Auswirkung Aktion

1 resp.
1xx

Technische 
Warnung

Keine oder geringe Auswir-
kung auf den Prozess

Hinweis-Anzeige in Fehlerliste. Reiter des Informati-
onsbildschirms wird nicht rot eingefärbt.

2 resp.
2xx

Error
Prozessfehler

Grosse Auswirkung auf den 
laufenden Prozess.

Anzeige in Fehlerliste und Reiter des Informationsbild-
schirms wird rot eingefärbt. 
(Bsp. Temperatur unter Normalwert)

Error Nr. Stufe Info Text Beschreibung

100 1 Warning 100: Air Flow lowered. Check Value. Air Flow Set point adjusted (lowered).  
Check and correct if necessary.
Max. pump power limit reached.

101 1 Warning 101: Air Flow increased. Check Value. Air Flow Set point adjusted (increased). Check 
and correct if necessary.
Max. pump power limit reached.

102 1 Warning 102: Reset of Air Volume Controller. 
Too high Setpoint.

Air Volume can not be reached.  
Setpoint is too high.

103 1 Warning 103: Reset of Air Volume Controller. 
Too low Setpoint.

Air Volume can not be reached.  
Setpoint is too low.

200 2 Error 200: Puller Motor Driver Error Beckhoff driver error (Puller).  
Check for Overload.

201 2 Error 201: Upper Motor Driver Error (Quickarm or 
Upper Wheel Module).

Beckhoff driver error (Upper Wheel Module). 
Check for Overload.
Press button "Delete Alarms"

202 2 Error 202: Lower Motor Driver Error (Pedestal or 
Sidearm).

Beckhoff Treiber Error (Pedestal, Sidearm or 
Upper Wheel Module). Check for Overload.
Press button "Delete Alarms"

203 2 Error 203: No Temperature Sensor/ Heater 
connected

No Thermocouple connected for longer than 2 
min. Display 1372°C / 2412 °F = no Thermo-
couple connected

204 2 Error 204: Reading Machine Settings File. Check 
Machine Settings

In StateMachine()
Machine Settings File can not be read.  
Standard Values applied. All Passwords set to 
1234
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208 2 Error 208: Cannot open Backup Source File. Recipe File on PLC corrupted. Do recover your 
Data from your Memory Stick.

209 2 Error 209: Can not open Backup Destination File. Missing Memory Stick.

210 2 Error 210: Can not read Backup Source File. Recipe File on PLC corrupted.  
Do recover your Data from your Memory.

211 2 Error 211: Can not write Backup Destination File. Missing Memory Stick.

212 2 Error 212: Can not close Backup Destination 
File.

Missing Memory Stick.

213 2 Error 213: Can not close Backup Source File. Recipe File on PLC corrupted.  
Do recover your Data from your Memory.

214 2 Error 214: Can not open Recovery Source File. Recipe File on Memory Stick corrupted.  
Do backup your Data from PLC to Memory Stick.

215 2 Error 215: Can not open Recovery Destination 
File.

Recipe File on PLC corrupted.

216 2 Error 216: Can not read Recovery Source File. Recipe File on Memory Stick corrupted.  
Do backup your Data from PLC to Memory Stick.

217 2 Error 217: Can not write Recovery Destination 
File.

Recipe File on PLC corrupted.

218 2 Error 218: Can not close Recovery  
Destination File.

Recipe File on PLC corrupted.

219 2 Error 219: Can not close Recovery Source File. Recipe File on Memory Stick corrupted.  
Do backup your Data from PLC to Memory Stick.

220 2 Error 220: Open File in Read Machine  
Settings

In SettingsRead() 
Error Machine Settings Open File.  
All Passwords set to 1234

221 2 Error 221: Read CSV Line in Read Machine 
Settings

In SettingsRead() 
Error Read CSV Line Machine Settings

222 2 Error 222: Close File in Read Machine Settings In SettingsRead(), Error Closing File

230 2 Error 230: Open File in Write Machine  
Settings

In SettingsWrite() 
Error Machine Settings Open File

231 2 Error 231: Write CSV Line in Write Machine 
Settings

In SettingsWrite() 
Error Write CSV Line Machine Settings
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Error Nr. Stufe Info text Beschreibung

232 2 Error 232: Close File in Write Machine Settings In SettingsWrite(), Error Closing File

240 2 Error 240: Open File in Read Recipes In RecipesRead(), Error Recipes Open File

241 2 Error 241: Read CSV Line in Read Recipes In RecipesRead (), Error Read CSV Line Recipes

242 2 Error 242: Close File in Read Recipes In RecipesRead (), Error Closing File

250 2 Error 250: Open File in Write Recipes In RecipesWrite() 
Error Machine Settings Open File

251 2 Error 251: Write CSV Line in Write Recipes In RecipesWrite (), Error Write CSV Line Machine 
Settings

252 2 Error 252: Close File in Write Recipes In RecipesWrite (), Error Closing File

258 2 Error 258: Can not open Backup Source File. Machine Settings File on PLC corrupted. Do 
recover your Data from your Memory Stick.

259 2 Error 259: Can not open Backup Destination File. Missing Memory Stick.

260 2 Error 260: Can not read Backup Source File. Machine Settings File on PLC corrupted. Do 
recover your Data from your Memory.

261 2 Error 261: Can not write Backup Destination File. Missing Memory Stick.

262 2 Error 262: Can not close Backup Destination 
File.

Missing Memory Stick.

263 2 Error 263: Can not close Backup Source File. Machine Settings File on PLC corrupted. Do 
recover your Data from your Memory.

264 2 Error 264: Can not open Recovery Source File. Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC to Memory 
Stick.

265 2 Error 265: Can not open Recovery Destination 
File.

Machine Settings File on PLC corrupted.

266 2 Error 266: Can not read Recovery Source File. Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC to Memory 
Stick.

267 2 Error 267: Can not write Recovery  
Destination File.

Machine Settings File on PLC corrupted.

268 2 Error 268: Can not close Recovery  
Destination File.

Machine Settings File on PLC corrupted.

269 2 Error 269: Can not close Recovery Source File. Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC to Memory 
Stick.

270 2 Error 270: Air Temperature Setpoint not rea-
ched. Lower Airvolume or Temperature Setpoint, 
restart Heater

Air Temperature during Heat-Up (slow Controller) 
can not be reached. Setpoint is too high, Air 
Volume is too high. Ambient Temperature or Inlet 
Air Temperatur of Seamtek 900 AT is too low. 
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11. Häufig gestellte Fragen

Problem Lösung

1 Rollenwechsel: 
Die Schweissrollen lassen sich nur schwer 
lösen.

Schwenken Sie für den Rollenwechsel die Düse aus,

schalten Sie den Motor des verwendeten Schweissarms ein.

 oder  oder 

Betätigen Sie das „Raise Wheel“ Pedal.

Die Rollen sind nun für 5 min. blockiert und lassen sich mühelos 
wechseln.

2 Anzeige von negativen Temperaturwerten.
Schnelle und wiederholende Aufheizphasen.

Das Thermoelement wurde nicht korrekt angeschlossen. Beachten 
Sie die Polarität der Anschlussdrähte. Polaritäten und Leiterfarben für 
den korrekten Anschluss entnehmen Sie bitte aus dem Elektroschema.

271 2 Error 271: Air Temperature Setpoint too high. 
Heat Controller Restart initiated

Air Temperature during Heat-Up (slow Cont-
roller) can not be reached for long Time. Air 
Temp. Controller has been reset. Stop and 
restart Heating.

272 2 Error 272: Wedge Temperature Setpoint not 
reached. Lower Airvolume or Temperature 
Setpoint, restart Heater

Wedge Temperature can not be reached. 
Setpoint is too high or Ambient Temperature 
of Seamtek 900 AT is too low.

273 2 Error 273: Wedge Temperature Setpoint too 
high. Heat Controller Restart initiated

Wedge Temperature can not be reached for 
long Time. Wedge Temp. Controller has been 
reset. Stop and restart Heating.

274 2 Error 274: Air Temperature Setpoint not 
reached. Lower Airvolume or Temperature 
Setpoint, restart Heater

Air Temperature of fast Controller can not be 
reached. Setpoint is too high, Air Volume is 
too high. Ambient Temperature or Inlet Air 
Temperatur of Seamtek 900 AT is too low. 

275 2 Error 275: Air Temperature Setpoint too high. 
Heat Controller Restart initiated

Air Temperature of fast Controller can not be 
reached for long Time. Air Temp. Controller 
has been reset. Stop and restart Heating.

276 2 Error 276: PWM for slow Hot Air Controller 
too low. Check Thermocouple.

PWM < 50. Thermocouple not connected or 
broken.

277 2 Error 277: PWM for fast Hot Air Controller too 
low. Check Thermocouple.

PWM < 50. Thermocouple not connected or 
broken.

280 2 Error 280: Shop Air Pressure too low. Clamp 
Pressure Setting lowered.

Shop Air Pressure too low. Check and increa-
se Pressure to min 6 bar. Clamp Pressure 
Set point adjusted (lowered). Check and 
correct if necessary.

281 2 Error 281: Shop Air Pressure too low. Weld 
Pressure Setting lowered.

Shop Air Pressure too low. Check and increa-
se Pressure to min 6 bar. Weld Pressure Set 
point adjusted (lowered). Check and correct if 
necessary.
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3 Anzeige von Temperaturwerten bleibt 
unverändert (üblich um 40–65°C).
Schnelle und wiederholende Aufheizphasen.

Beim Anschluss des Thermoelements sind die Anschlussleiter kurzge-
schlossen. Überprüfen Sie den Anschluss.
Das Thermoelement weist an der Messstelle ein Kurzschluss auf. Wech-
seln Sie das Thermoelement aus. 

4 Temperaturanzeige nach Austausch von 
Thermoelement ist fehlerhaft:
Der Bildschirm zeigt 1372 °C resp. 
2412 °F an. Error 203 tritt auf.

Das Thermoelement wurde nicht angeschlossen oder ist unterbro-
chen.

5 Automatische Reduktion von Luftvolumen:
Bei sehr breiten Düsen und hohen 
Schweisstemperaturen wird der gewünschte 
Volumenstrom teilweise nicht erreicht.
Das eingestellte Luftvolumen reduziert sich 
automatisch um 10 l/min.

Die Luftpumpe besitzt eine beschränkte Leistung. Um gleichbleiben-
de Schweissresultate zu erzielen, wird der Volumenstrom auf einen 
regelbaren Wert reduziert. 
Wählen Sie bei Schweissbeginn einen niedrigeren Volumenstrom.

6 Keine Temperaturzunahme an der 
Schweissdüse Stellen Sie sicher, dass die Heizung eingeschalten ist. 

Im Informations-Bildschirm wird bei aktiver Heizung der Anzeigewert 
„PWM“ grün eingefärbt.

Bei ausgeschaltener Heizung ist die Anzeige rot eingefärbt.

Ist dieser Wert höher als 20 % und kann keine Temperaturerhöhung 
an der Schweissdüse festgestellt werden, dann wechseln Sie das 
Heizelement.

7 Starke Wellenbildung an der Schweissnaht Stellen Sie sicher, dass der korrekte Arm (Pedestal, Quickarm oder 
Sidearm) in der Home-Ansicht gewählt wurde.
Durch die Eingabe eines Oberen Diff erential (die obere Rolle lässt sich 
mit einer zur unteren Rolle diff erentiellen Geschwindigkeit betreiben) 
kann die Wellenbildung reduziert oder vermieden werden.
Stellen Sie sicher, dass die Eingaben im Reiter "Einstellungen" unter 
Obere Rolle Ø und untere Rolle Ø korrekt sind.
Standardmässig betragen diese beiden 63.5 mm.

Das Gerät darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht betrieben werden. Kindern ist 
die Benützung gänzlich untersagt.

12. Wartung

Lebensgefahr Hochspannung! Vor dem Öff nen des Schaltschranks muss das Gerät allpolig vom Netz
getrennt werden.(Netzstecker ziehen) 
Spannungsführende Komponenten und Anschlüsse können dabei freigelegt werden.
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Nr. Bezeichnung Text Abbildung

1 Filter 
Schaltschrank

Alle 6 Monate sollte der Luftfilter gereinigt 
werden.

• Senkschrauben (26, A) lösen.
• Chromstahlabdeckung (26, B) wegnehmen.
• Filtermatte (26, C) herausnehmen und unter 

kaltem Wasser ausspülen.
• Filtermatte mit Druckluft ausblasen und trocknen.
• Filter (70), Abdeckung (60) und Schrauben 

(100) wieder montieren.

Alle 2 Jahre sollte der Filter ausgetauscht 
werden. Der Filter ist im Filter Set (156.777) 
enthalten.

2 Filter Druckluft 
Drehschieber 
Pumpe

Um Schäden zu vermeiden, reinigen Sie das 
Filter Element (156.778) vor jedem Gebrauch der 
Maschine mit Isopropyl-Alkohol.
Alle 2 Jahre sollte der Filter ausgetauscht werden. 
Der Filter ist im Filter Set (156.777) enthalten.
• Bei Installation des Behälters am Filter darauf 

achten, dass der Verriegelungsknopf mit der Nut 
auf der Vorderseite (bzw. Rückseite) des Gehäu-
ses ausgerichtet ist, um zu vermeiden, dass der 
Behälter herunterfällt oder beschädigt wird.

• Vor dem Wegnehmen des Filterbehälters, muss 
der Druck vom System genommen werden.

• Für die genaue Demontage und Montage des 
Filters Montage siehe (Verweis Dok im Anhang) 
Dok_Filtereinheit_Pumpe_Wartungsdok

Zeitraum Kontroll- und Wartungsarbeit Ersatzteile Hilfsmittel 

bei Bedarf • Schweissdüse (12) mit einer dafür vorgese-
henen Messingbürste reinigen

• Luftfilter reinigen oder ersetzen

Luftfilter Messingbürste

täglich/
vor Inbetriebnahme

• Standfestigkeit der Maschine prüfen
• Maschine und Netzkabel auf Beschädigungen 

prüfen

• Reglerdruck der Wartungseinheit prüfen   
(max. 10 bar / min. 6.5 bar.)

– –

Wöchentlich Gesamte Maschine mit feuchtem Tuch 

reinigen

– feuchtes Tuch

Monatlich Reinigen des Filters für die Druckluft der Dreh-
schieber Pumpe.

Filter Set 
(156.777)

Isopropyl-Alkohol
Druckluft

Monatlich Reinigen des Filters der Wartungseinheit. Filter Set 
(156.777)

Isopropyl-Alkohol
Druckluft

6 Monate Reinigen oder austauschen des Filters für den 
Schaltschrank. Je nach Umgebungsbedingungen.

Filter Set 
(156.777)

Isopropyl-Alkohol
Druckluft

2 Jahre Austauschen des Filters für die Druckluft der 
Drehschieber Pumpe.

Filter Set 
(156.777)

2 Jahre Austauschen des Filters der Wartungseinheit. Filter Set 
(156.777)
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Nr. Bezeichnung Text Abbildung

3 Filter War-
tungseinheit

Um Schäden zu vermeiden, reinigen Sie 
das Filter Element vor jedem Gebrauch 
der Maschine mit Isopropyl-Alkohol.
Alle 2 Jahre sollte der Filter ausge-
tauscht werden. Der Filter ist im Filter Set 
(156.777) enthalten.

• Vor dem Wegnehmen des Filterbehälter, 
muss der Druck vom System genommen 
werden.

• Für die genaue Demontage und Mon-
tage des Filters siehe (Verweis Dok im 
Anhang) Wartungseinheit_Filterwechsel

4 Heizelement 
wechseln

1. Entfernen Sie die Schrauben (24, A)

Durch netzspannungs-
führende Teile entsteht 
Lebensgefahr.
Vor dem Öffnen des Deckels 
die Maschine allpolig vom 
Netz trennen. 
(Netzsteckerziehen)

2. Entfernen Sie den Deckel (24, B)

3. Lösen Sie die Schlauchbride (24, 
C) und ziehen Sie den Schlauch 
von der Tülle.

4. Lösen  Sie die Schrauben (24, D) 
und entfernen Sie die Halterung 
(24, E))

5. Ziehen Sie am Heizelementsockel 
(24, F) und ziehen dieses aus dem 
Gehäuse.
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6. Separieren Sie das Heizelement 
(150.581) vom Sockel (24, F) und 
setzen Sie das neue Heizelement 
ein.

7. Montieren Sie die Elemente wieder in der umgekehrten Reihenfolge der Demontage.

ACHTUNG: 
Beim Wechsel des Heizelementes besteht Verbrennungsgefahr. Dieser Vorgang darf erst nach 
einem Cool-down Modus ausgeführt werden.

5 Thermoele-
ment wechseln

1. Entfernen Sie die Schrauben  
(24, A)

2. Entfernen Sie den Deckel (24, B) 
Lösen Sie das weisse und das 
grüne Kabel Thermoelement seitig.

3. Öffnen Sie die Mutter der Durch-
führung (24, G) und die Mutter am 
T-Stück (24, H)

4. Entfernen Sie das Thermoelement 
(154.620) und ersetzen Sie es 
durch ein neues. 

5. Montieren Sie die Elemente wieder in der umgekehrten Reihenfolge der Demontage.

ACHTUNG: 
Beim Wechsel des Heizelementes besteht Verbrennungsgefahr. Dieser Vorgang darf erst nach 
einem Cool-down Modus ausgeführt werden.

ACHTUNG:
Das Thermoelement kann durch die grosse Temperaturdifferenz fest sitzen. Wenden Sie keine 
Gewalt an. Versuchen Sie das Element durch leichtes Klopfen zu lösen.
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6 Drossel-Einheit Bei grossen Temperaturdifferenzen oder 
bei längerem Gebrauch kann sich die 
Achsbewegung der Schweissdüse und 
der Anpressrolle verstellen.
Um diese Veränderungen zu kompen-
sieren wird mit Hilfe der Drosseleinheit 
die Feinjustierung vorgenommen 
werden.

Achsen Steuerung:
1A, 1B Z-Achse Rolle
2A, 2B Z-Achse Düse
3A, 3B X-Achse Düse
4A, 4B Y-Achse Düse

1A Rolle Klemmbewegung steuern
1B Rolle Öffnungsbewegung steueren

2A Düse Z-Achse  
 Aufwärtsbewegung steuern
2B Düse Z-Achse  
 Abwärtsbewegung steuern

3A Düse X-Achse  
 Ausfahrbewegung steuern
3B  Düse X-Achse Einfahrbewegung  
 steuern

4A  Düse Y-Achse  
 Ausfahrbewegung steuern
4B  Düse Y-Achse Einfahrbewegung  
 steuern

1A 1B 2A 2B 3A 3B 4A 4B

7 Verstellung des 
Schweissarms 
(Pedestal)

1. Schwenken des Schweissarms (Pedestal)
2. Verdrehung
3. Höhe
4. Länge
5. Breite

1.1 Lösen Sie die Muttern (8, A)  
 beidseitig.
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1.2 Mit den Schrauben (8, B) kann  
 nun die Neigung des Schweissarms  
 eigestellt werden.

Achtung:
Nach dem Verstellen die Muttern fest 
anziehen.

2.1 Lösen Sie die Schrauben (8, C)

2.2 Verstellen Sie nun den Schweissarm 
mit den Schrauben (8, D)

Achtung:
Nach dem Verstellen die Schrauben fest 
anziehen.

3.1 Lösen Sie die Muttern (8, E)
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3.2 Verstellen Sie nun mit der Stange  
 die Höhe der Schweissrolle.

Achtung:
Nach dem Verstellen die Muttern fest 
anziehen.

4.1 Lösen Sie die Schrauben (8, G)  
 beidseitig.

4.2 Verstellen Sie nun den Schweissarm  
 von Hand nach hinten oder nach  
 vorne. 

Achtung:
Nach dem Verstellen die Schrauben fest 
anziehen.

5.1 Lösen Sie die Sicherungsschraube  
 auf beiden Seiten (8, H)
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5.2 Lösen Sie die Muttern (8, I)  
 beidseitig.

Der Konus der Spanneinheit wird 
klemmen. Darum mit Kunststoffhammer 
die Mutter achsial verschieben, bis die 
Spannhülse lose ist.
Verstellen Sie nun den Schweissarm 
von Hand nach links oder nach rechts. 

Achtung:
Nach dem Verstellen die Muttern und 
Schrauben fest anziehen.

Blockierungen der Maschine können auftreten, wenn das Schweissmaterial nach der Schweisszone nicht ungehindert wegge-
führt wird. Falls eine Maschinenstörung/Blockierung während des Schweissprozesses auftritt, beenden Sie sofort die Schweis-
sung mit dem rechten Pedal der Pedaleinheit (7).
Stellen Sie nach Eintreten dieses Falles NOZZLE IN, CLAMP PRESSURE, WELD PRESSURE auf Manuell. Die Rollen müssen 
geöffnet sein. Schalten Sie zusätzlich den Motor aus und starten Sie den Cool-down Modus. Nach erfolgter Abkühlung können 
Sie das festsitzende Schweissmaterial lösen.

Diese Maschinen-Erweiterung ermöglicht eine Überwachung  der beiden Schweissparameter Luftvolumen und Temperatur. 
Falls die Parameter ausserhalb der definierten Grenzen fallen, wird durch das System optisch und akustisch Alarm gegeben. 
Die Grenzen lassen sich vom Benutzer beliebig einstellen.
Weiter verfügt die Überwachungseinheit über einen remanenten Speicher. Dadurch lassen sich die Betriebs¬stunden von: der 
Maschine, der Luftpumpe und des Heizelements aufzeichnet. Weiter werden auch die Anzahl Aufheiz¬zyklen des Heizelements 
aufgezeichnet.

12.1 Maschinenstörung

Informieren Sie sich über das umfangsreiche Zubehör auf www.leister.com.
Verwenden Sie ausschliesslich Original Leister Ersatzteile und Zubehör, da andernfalls keine Gewährleistungs- oder Garantie-
ansprüche geltend gemacht werden können.
Weitere Informationen erhalten Sie unter www.leister.com.

13. Zubehör

14. Erweiterungen

14.1 Überwachungseinheit
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Die Überwachung der beiden Schweissparameter Luftvolumen und Temperatur kann über die On/Off-Taste im Tab Erweite-
rungen / Überwachung aktiviert werden.

Für die Überwachung kann ein Grenzwert für die Temperatur Abweichung eingestellt werden. Überschreitet der Istwert dieses 
Temperatur-Band, wird dies optisch angezeigt. Während dem Schweissen wird neben dem optischen Alarm zusätzlich ein 
akustischer Alarm ausgegeben.

Für die Überwachung kann ein Grenzwert für die Abweichung des Luftvolumens eingestellt werden. Überschreitet der Istwert 
dieses Luftvolumen-Band, wird dies optisch angezeigt. Während dem Schweissen wird neben dem optischen Alarm zusätzlich 
ein akustischer Alarm ausgegeben.

Die Überwachung der beiden Schweissparameter Luftvolumen und Temperatur ist deaktiviert.

Die Überwachung der beiden Schweissparameter Luftvolumen und Temperatur ist aktiviert.

A Innerhalb der Grenzen Signalisation mit grüner Lampe.

B Ausserhalb der Grenzen Aufheiz- / Abkühl oder Standby Phase
Signalisation mit roter Lampe.

B Ausserhalb der Grenzen Während dem Schweissen ertönt zusätzlich 
zur roten Lampe ein Alarmton. + 

14.1.1 Überwachung Schweissparameter

14.1.2 Temperatur

14.1.3 Luftvolumen
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• Für dieses Gerät gelten die vom direkten Vertriebspartner/Verkäufer gewährten Garantie- oder Gewährleistungsrechte ab Kaufdatum.
• Bei einem Garantie- oder Gewährleistungsanspruch (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein) werden Herstellungs- oder 

Verarbeitungsfehler vom Vertriebspartner durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.
• Weitere Garantie- oder Gewährleistungsansprüche werden im Rahmen des zwingenden Rechts ausgeschlossen.
• Schäden, die auf natürliche Abnutzung, Überlastung oder unsachgemässe Behandlung zurückzuführen sind, werden von der 

Gewährleistung ausgeschlossen.
• Heizelemente sind von der Gewährleistung oder Garantie ausgeschlossen.
• Keine Garantie- oder Gewährleistungsansprüche bestehen bei Geräten, die vom Käufer umgebaut oder verändert wurden wie 

auch bei Verwendung von nicht originalen Leister-Zubehörteilen.

17. Gewährleistung

A Innerhalb der Grenzen Signalisation mit grüner Lampe.

B Ausserhalb der Grenzen Aufheiz- / Abkühl oder Standby Phase
Signalisation mit roter Lampe.

B Ausserhalb der Grenzen Während dem Schweissen ertönt zusätzlich 
zur roten Lampe ein Alarmton.

 
+ 

14.1.4 Betriebsstundenzähler

Der Betriebsstundenzähler ist aktiv, sobald die Überwachungs-Einheit angeschlossen ist. Der Betriebsstundenzähler ist auch bei 
ausgeschalteter  Überwachungs-Einheit aktiv.

Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister Service-Stellen auszuführen.
Leister Service-Stellen gewährleisten fachgerechten und zuverlässigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen ge-
mäss Schaltplänen und Ersatzteillisten. Die Adresse Ihrer autorisierten Service-Stelle finden Sie auf der letzten Seite.
Weitere Informationen erhalten Sie unter www.leister.com.

15. Service und Reparatur

Leister Technologies AG und deren autorisierte Service-Stellen bieten Schweisskurse und Schulungen an.
Weitere Informationen erhalten Sie unter www.leister.com.

16. Schulung

Betriebsstunden Maschine Zählt die Betriebsstunden der Seamtek 900 AT. Dieser Wert kann nicht zurückgesetzt 
werden.

Betriebsstunden Luftpumpe Zählt die Betriebsstunden der Luftpumpe. Dieser Wert kann über das Symbol         zu-
rückgesetzt werden.

Betriebsstunden Heizung Zählt die Betriebsstunden des Heizelementes. Dieser Wert kann über das Symbol       
zurückgesetzt werden.

Anzahl Aufheizzyklen Misst die Anzahl der Aufheizzyklen des Heizelements. Die Anzahl Aufheizzyklen wird um 
1 inkrementiert, sobald die Ist-Temperatur mindestens 200 °C / 392 °F beträgt und 
mindestens 90 % der Solltemperatur erreicht hat. Fällt die Ist-Temperatur erneut unter 
120 °C, kann bei obigen Bedingungen die Anzahl Aufheizzyklen erneut inkrementiert 
werden. Die Anzahl Aufheizzyklen kann über das Symbol        zurückgesetzt werden.



48

19. Entsorgung

Dem Kunden obliegt die ordnungsgemässe Entsorgung der Maschine.
Die Maschine besteht aus verschiedenen Metallen und Kunststoffen. Es ist darauf zu achten, dass die Maschine 
den örtlichen Umweltschutzbedingungen entsprechend entsorgt wird.

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kägiswil/Schweiz bestätigt, dass dieses Produkt in der von uns in 

Verkehr gebrachten Ausführung die Anforderungen der folgenden EG-Richtlinien erfüllt.

Richtlinien: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65

Harmonisierte Normen: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-11,  

 EN 61000-3-12, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Name des Dokumentationsbevollmächtigten: Volker Pohl, Manager Product Conformity

Kaegiswil, 16.11.2016

 Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

18. Konformitätserklärung

20. Quick Reference Guide

20.1 Einschalten/Starten

20.2 Ausschalten

1. Heissluftgebläse (8) nach oben schwenken (stoppt den Antriebsmotor).
2. Heizung mit Taste Heizung Ein/Aus ausschalten.
3. Ende Abkühlvorgang abwarten (ca. 6 Minuten).
4. Hauptschalter (5) ausschalten.
5. Stecker Netzspannung ziehen.

1. Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter (5) ausgeschaltet und die Schweissdüse (12) in 
Parkposition ist.

2. Pneumatik anschliessen. Kontrolle beim Pneumatikregler, ob min. 6.5 bar vorhanden sind.
3. Gerät an Netzspannung anschliessen.
4. Hauptschalter (5) einschalten.
5. Schweissdüse (12) und Transportrollen (9) auf AUTO stellen.
6. Schweissparameter wählen/einstellen.
7. Heizung einschalten mit Taste Heizung Ein/Aus; drei bis fünf Minuten warten bis gewünschte 

Temperatur erreicht ist.
8. Durch betätigen der Pedale (7, B) wird der Schweissprozess automatisch gestartet.
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21. Anhang

Quelle Bilder: SMC
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Your authorised Service Centre is:

Leister Technologies AG

Galileo-Strasse 10

CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 41 662 74 74   

Fax +41 41 662 74 16    

www.leister.com

sales@leister.com

© Copyright by Leister
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