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@ Bedienungsanleitung (Original Bedienungsanleitung)

Wir gratulieren lhnen zum Kauf Ihrer SEAMTEK W-900 AT.

Sie haben sich flir ein erstklassiges Heizkeil-Schweissgerat entschieden.

Entwickelt und produziert wurde es nach dem aktuellsten Wissensstand der kunststoffverarbeitenden Industrie. Fir seine
Herstellung werden hochwertige Materialien verwendet.

I. Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung vor der ersten Inbetriebnahme
J unbedingt durch. Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung immer beim Geréat auf.
Geben Sie das Gerat nur mit Bedienungsanleitung an andere Personen weiter.

Leister SEAMTEK W-900 AT
Schweissautomat

1. SEAMTEK W-900 AT

Danke, dass Sie sich flr dieses erstklassige Heizkeil-Schweissgerat von Leister entschieden haben. Die SEAMTEK W-900
AT ist ein rechnergesteuertes Heizkeil-Schweissgeréat, das zur Verbindung beschichteter Industrietextilien, wie z. B. Polyvi-
nylchlorid (PVC), Polyurethan (PU), Polyethylen (PE) und Polypropylen (PP) eingesetzt wird. Diese verschiedenen Industrie-
textilien werden heute bei einer Vielzahl wichtiger und interessanter Produkte verwendet. Hierzu zahlen 3D-Applikationen,
Zelte, Abdeckplanen, aufblasbare Gegenstande, Geo-Membranen, LKW-Planen, Abdeckungen flr die Landwirtschaft, Ang-
ler-Ausriistungen, Schutzbekleidungen, Abdeckhauben, Rohre, Kunstleder und viele mehr. Die Mdglichkeiten sind nahezu
unbegrenzt.

1.1 Verwendung der Anleitung

Die SEAMTEK W-900 AT wird von der Leister Technologies AG in Kégiswil, Schweiz, hergestellt. In dieser Bedienungsanlei-
tung wird Folgendes detailliert erlautert:

e Aufstellen und Installation der SEAMTEK W-900 AT
e Samtliche Betriebsablaufe

e Beschreibung und Aufgaben der verschiedenen Module, die fiir die Verwendung der SEAMTEK W-900 AT verflig-
bar sind

Diese Bedienungsanleitung umfasst zudem eine Liste mit Tipps zur Fehlerbehebung, Gewahrleistungsinformationen und
ein ibersichtliches Inhaltsverzeichnis. Bitte lesen Sie alle Abschnitte dieser Bedienungsanleitung aufmerksam durch, bevor
Sie Ihre SEAMTEK W-900 AT das erste Mal verwenden.

Die vorliegende Bedienungsanleitung ersetzt alle Bedienungsanleitungen friineren Datums. Diese gelten nicht mehr. Wenn
eine Bedienungsanleitung neueren Datums folgt, wird die vorliegende Bedienungsanleitung ebenfalls durch diese ersetzt
und ungltig.

Die Leister Technologies AG setzt alles daran, dass die in dieser Anleitung enthaltenen Informationen vollstandig und exakt
sind. FUr die Verwendung dieser Informationen werden jedoch weder eine konkrete noch implizite Gewahrleistung betref-
fend Vollstandigkeit und Genauigkeit der Informationen noch eine Haftung tibernommen.

Diese Anleitung kann von Zeit zu Zeit und ohne vorherige Ankiindigung aktualisiert werden. Die neueste Version aller Bedie-
nungsanleitungen von Leister Technologies AG steht den berechtigten Benutzern auf Anfrage bei der Leister Technologies
AG zur Verfligung.



2. Uberblick wichtiger Sicherheitshinweise

2.1 Wichtige Sicherheitshinweise

> PO P PP

Vorsicht

DD @@

Lebensggfahr wegen Hochspannung
Vor dem Offnen des Schaltschranks muss das Gerét allpolig vom Netz getrennt werden.
(Netzstecker ziehen) Spannungsfiihrende Komponenten und Anschliisse kdnnen dabei freigelegt werden.

Feuergefahr )
Bei unsachgeméssem Gebrauch der Schweissmaschine (z.B. durch Uberhitzung von Material) sowie beson-
ders in der Nahe von brennbaren Materialien besteht Feuergefahr.

Verbrennungsgefahr!
Heizkeilaufnahme, Heizkeil und Schrittmotoren nicht im heissen Zustand beriihren. Sowie keinen Schmuck
tragen, insbesondere Uhren, Hand-/ Arm-/ und Fingerschmuck. Das Gerat immer zuerst abkiihlen lassen.

Gerat an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen
Jede Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerates ist gefahrlich.
Ausschliesslich Verlangerungskabel mit Schutzleiter verwenden.

Vergiftungsgefahr

Beim Bearbeiten von Kunststoffen, Lacken oder ahnlichen Materialien entstehen Gase, die aggressiv oder
giftig sein konnen. Vermeiden Sie das Einatmen von Dampfen, auch wenn diese unbedenklich scheinen.
Sorgen Sie stets flir eine gute Beliftung des Arbeitsplatzes oder tragen Sie eine Atemschutzmaske.

Quetschgefahr
Durch mechanisch und/oder elektromechanisch bewegte Teile besteht Quetschgefahr. Treffen Sie die
notwendigen Schutzmassnahmen, um Gefahrdungen durch mechanisch bewegte Teile vorzubeugen.

Einzugsgefahr
Fassen Sie nicht zwischen bewegliche Teile wie z. B. die Transportrollen, um das Einziehen von Gegen-
standen oder Korperteilen zu verhindern.

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

Die auf dem Gerat angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung vor Ort Gibereinstimmen. Bei
Ausfall der Netzspannung sind Hauptschalter und Antrieb auszuschalten.

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

Das Gerat darf ausschliesslich unter Aufsicht betrieben werden. Abwéarme kann zu brennbaren Materi-
alien gelangen, die sich ausser Sichtweite befinden.

Das Gerat darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht betrieben werden. Kindern ist
die Nutzung ganzlich untersagt.

Gerat vor Feuchtigkeit und Nédsse schiitzen.

Bei Arbeiten am offenen System keine Kleidungsstiicke wie Schals, Tlcher und Krawatten tragen. Langes
Haar zusammenbinden oder durch Kopfbedeckung schiitzen.

Schutzbrillen-Tragepflicht

Prozessbedingt werden diverse metallische Teile und Materialien auf hohe Temperaturen erwarmt, die bei
fehlerhafter Anwendung Spritzer generieren konnen. Bedienpersonal und Personen in unmittelbarer Nahe
mussen deshalb zwingend eine Schutzbrille tragen.



2.2 Bestimmungsgemaésse Verwendung

Die SEAMTEK W-900 AT ist flir das professionelle Verschweissen von Thermoplasten konstruiert.
Verwenden Sie ausschliesslich original Leister Ersatzteile und Zubehor, weil Sie sonst keine Gewéhrleistungs- oder Garan-
tieanspriiche geltend machen konnen.

2.3 Nicht bestimmungsgemésse Verwendung
Jede andere oder dartber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemass.

2.4 Schweissdampfe

Gefahr: Beim Schweissen bestimmter Materialien konnen giftige Dampfe entstehen. Achten Sie daher
darauf, dass geschlossene Raume stets gut durchliiftet sind. Ist dies nicht mdglich, sind die Schweiss-
dampfe abzusaugen. Beachten Sie immer das Sicherheitsdatenblatt des zu verarbeitenden Materials.

Achten Sie darauf, die richtigen Schweissparameter zu verwenden. Beginnen Sie bei Neuermittiungen von Schweisspa-
rametern mit einem tiefen Energiewert und steigern Sie diesen bis die Schweissung gut ist. So stellen Sie sicher, dass die
Schweissmaterialien nicht verbrannt und Schweissddmpfe reduziert werden. Als Zubehorartikel fir die SEAMTEK W-900
AT bietet Leister einen Adapter an, der einfach an eine externe Absaugung montiert werden kann. Konsultieren Sie hierfiir
lhren Vertriebspartner.

2.4.1 Absaugung
Die Absaugung (Leister Zubehdr 155.410) wird ohne Absaug-Aggregat geliefert. Leister empfiehlt darum folgende Eigen-
schaften des Aggregats.

Volumenstrom (20 °C) 234 m3/h (68 °F) 138 cfm
Schlauchanschluss @90 mm 3.54¢

Die abgesaugte Luft kann mit einer internen Filtereinheit filtriert werden. Dabei muss das verwendete Aggregat mit einer
Mehrstufen-Filterkombination ausgertistet sein um Gase und Rauch zu filtern.

Wenn die abgesaugte Luft nicht intern gefiltert wird, konnen die Abgase aus dem Geb&ude geleitet werden. Als extern ab-
blasendes Aggregat wird Leister Airpack (119.358) empfohlen. Dabei sind die lokalen Gesetze und Richtlinien zu beachten.

2.5 Betriebsarten

¢ Normalbetrieb: In dieser Zeit wird mit der Maschine Material verschweisst. Die Maschine kann im manuellen
(Achsen manuell ein/aus), im automatischen (Achsen automatisch gesteuert) und im semiautomatischen Betrieb
(Mischung von manuell und automatisch) verwendet werden.

¢ Einrichtbetrieb: Um die Maschine fiir den Normalbetrieb vorzubereiten, muss zuerst alles eingestellt werden.
Dabei befindet man sich im Einrichtbetrieb. Teile des Einrichtungsbetriebes werden manuell oder halbautomatisch
vorgenommen.

e Wartung / Instandhaltung / Reparatur / Installation: Dabei ist die Maschine nicht in Betrieb. Bei entsprechen-
den Handlungen muss die Maschine von Energieversorgungseinrichtungen jeglicher Art getrennt sein.

2.6 Fachpersonal und Ausbildung

e Bedienpersonal: Personen, die flr das Risten, Betreiben und Reinigen der Maschine zusténdig sind, werden als
Bedienpersonal definiert.
Dieses Personal ist verpflichtet die Betriebsanleitung gewissenhaft zu lesen und die darin enthaltenen Sicher-
heitsanweisungen zu befolgen. Zudem wird das Bedienpersonal vom Administrator in das Betreiben der Maschine
eingewiesen.

¢ Administrator: Personen, die fir die Reparatur, Instandhaltung, Installation und fiir das Justieren der Maschine
zustandig sind, werden als Administratoren definiert. Dieses Personal muss durch die Firma Leister Technologies
AG oder einen daflr angewiesenen Vertreter ausflhrlich geschult sein.
Dieses Personal ist verpflichtet, die Betriebsanleitung gewissenhaft zu lesen und die darin enthaltenen Sicher-
heitsanweisungen zu befolgen.

¢ Fachpersonal: Das Fachpersonal ist fiir die korrekte Inbetriebnahme der Maschine zustandig und muss eine
elektronische oder elektrische Ausbildung vorweisen.
Dieses Personal ist verpflichtet, die Betriebsanleitung gewissenhaft zu lesen und die darin enthaltenen Sicher-
heitsanweisungen zu befolgen.



3. Technische Daten

SEAMTEK W-900 AT
Nennspannung V~ 230/240 (US)
Frequenz Hz 50/60 (US)
Nennstrom A 17
Nennleistung W 3900
Max. Schweissstrom A ~ 600
Max. Temperatur °C ~ 680
Antriebsgeschwindigkeit m/min 0-30
Elektronik Panel PC mit SPS
Max. Klemmkraft Rollen N 238
Schweissnahtbreite mm 8-64
Emissionspegel LpA (dB) =78
Abmessungen Maschine (L x B x H) mm 1500 x 702 x 1500
Abmessungen Verpackung (L x B x H) mm 1760 x 926 x 1536
Gewicht Maschine kg ca. 238 kg (Grundausfiihrung)

ca. 268 kg (voll besttickt)

Gewicht Verpackung kg 145
Konformitatszeichen C€

Schutzklasse |

Technische Anderungen bleiben vorbehalten.

4. Transport und Inbetriebnahme

4.1 Anlieferung

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

Die SEAMTEK W-900 AT wird verpackt und gut geschutzt 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 notig.
Stellen Sie sicher, dass die Maschine nicht kippt.

Drehen Sie die Standfiisse (6) bis oben an den Anschlag, damit eine maximale Bodentfreiheit gewéahr-
leistet ist.

Fur ein sicheres Ausladen der Maschine aus der Transportkiste empfehlen wir lhnen, wie folgt vorzugehen oder Ihren Ver-
triebspartner zu fragen.

Entfernen Sie den rechten Seitendeckel der Holzkiste. Dieser Deckel dient gleichzeitig als Rampe.

Setzen Sie den rechten Seitendeckel als Rampe vor die Holzkiste und fixieren Sie ihn.

LGsen Sie anschliessend alle holzernen Transportsicherungen.

Drehen Sie alle vier Standfiisse (8) soweit nach oben wie moglich.

Drehen Sie die Maschine mit dem beweglichen Rad nach aussen.

Fahren Sie sie langsam aus der Holzkiste. Achten Sie darauf, dass die Maschine dabei nicht kippt.

o ok~

4.3 Transport innerhalb des Unternehmens

Gefahr: Lassen Sie die Maschine vor dem Transport unbedingt ausreichend abkihlen.



Um die Maschine innerhalb des Unternehmens an den gewtinschten Standort zu transportieren, miissen die Standfisse (8)
so weit nach oben gedreht werden, bis kein Bodenkontakt mehr besteht und die Maschine mit allen drei Radern am Boden
steht. Achten Sie darauf, dass die Maschine dabei nicht kippt.

4.4 Transport ausserhalb des Unternehmens
Transportieren Sie die Maschine ausschliesslich in der daftir vorgesehenen Transportbox, damit die Maschine gut gesichert
ist.

4.5 Arbeitsumgebung

Gefahr: Setzen Sie die SEAMTEK W-900AT niemals in leicht entziindbarer Umgebung ein und halten
Sie stets Abstand zu brennbaren Materialien.
Die SEAMTEK W-900AT darf ausschliesslich in gut beliifteten Raumen eingesetzt werden.

e Stellen Sie die SEAMTEK W-900AT nicht in die Nahe von Quellen, die grosse Vibrationen verursachen. Dies kon-
nen z. B. andere Maschinen sein, Vibrationen durch Strassenndhe oder dhnliches.

e Rund um die Maschine muss ein freier Arbeitsbereich von mindestens 1 m sein, um den Zugang rund um die
Maschine zu gewéhrleisten.

¢ Die Keilaufnahme (3) schwenkt funktionsbedingt hin und her. Achten Sie darauf, dass Personen oder Gegen-
stande gentigend Abstand haben.

4.6 Arbeitsplatz und Arbeitsplatzumgebung

Die SEAMTEK W-900AT hat Rollen. Dadurch kann die Maschine einfach verschoben werden. Dabei ist zu beachten, dass
der Platzbedarf der Maschine eingehalten wird und die Maschine nach jedem Verschieben wieder mit den Stellflissen
arretiert wird.

Der Arbeitsbereich kann den eingezeichneten Bereich (iberschreiten.

_F JE T .

A
SEAMTEK W-900 AT
A Platzbedarf der Maschine mm 2460 x 1560
B  Arbeitshereich mm 1420 x 860
C  Sicherheitsabstand mm 450 x 450
D  Wandabstand mm 2460 x 260
E Platzbedarf Servicetiiren mm 710 x 670



Es muss zwingend gewdhrleistet sein, dass die Maschine nur bis zu einer maximalen Feuchtigkeit von 80 % und der
Umgebungstemperatur von maximal 40°C betrieben wird. Wird dies nicht eingehalten, konnen einzelne Komponenten der
Maschine nicht mehr richtig funktionieren.

Der Bediener der Maschine ist dafir verantwortlich, dass eine Sitzhohe gewdahlt wird, bei der eine ideale Einsicht in den
Schweissprozess gewahrleistet ist und korperliche Haltungsschéden vermieden werden. Idealerweise wird ein dafiir vorge-
sehener, hohenverstellbarer Stuhl verwendet.

4.7 Maschine sicher platzieren

Die Maschine muss auf ebenem Untergrund
platziert werden. Drehen Sie alle vier Standfiis-
se (8) nach unten, bis die Maschine auf allen
Standfiissen gleichmassig steht und einen gu-
ten und sicheren Stand hat. Die Maschine muss
mit einer Wasserwaage ausgerichtet werden.
Drehen Sie alle Stellflisse gleichméassig nach
unten bzw. nach oben.

4.8 Inbetriebnahme der Maschine
Priifen Sie die Maschine vor Inbetriebnahme auf Beschédigungen.

4.8.1 Netzanschluss

Anschluss Stecker
Die Maschine muss an einen Fehlerstrom-Schutzschalter angeschlossen werden. Fehlerstrom-Schutzeinrichtungen verhin-
dern geféhrlich hohe Fehlerstrome gegen die Erde und verhindern lebensgeféahrliche Stromunfélle.

Netzanschlussstecker

Die SEAMTEK W-900 AT wird ohne Anschlussstecker geliefert. Eine daftir ausgebildete Fachperson muss einen Stecker
anschliessen, der die Spezifikationen der Maschine garantiert und allen gesetzlichen Anforderungen im jeweiligen Land
entspricht.

Folgende Spezifikationen der Stromquelle sowie des Anschlusssteckers sind zwingend einzuhalten.

Nennspannung vV 230—-240
Frequenz Hz 50/60
Strom A 17

Netzanschlussleitung und Verlangerungskabel
¢ Die auf dem Gerat angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung tibereinstimmen.

¢ Das Kabel zum Netzstromanschluss (18) fiir die Maschine muss frei beweglich sein und darf weder Anwender
noch Dritte bei der Arbeit behindern (Stolpergefahr).

¢ Verlangerungskabel missen fiir den Einsatzort zugelassen und entsprechend gekennzeichnet sein. Ber(icksichti-
gen Sie gegebenenfalls den notwendigen Mindest-Querschnitt fir Verlangerungskabel.



Anschlusskabel

International (230 V): USA (240 V):

Funktion Funktion
Aderfarben braun L1 (230V AC) L1 (120V AC)
Anschlusskabel hell-blau N L2 (120V AC)
Maschine gelb/griin PE PE

5. Ihre SEAMTEK W-900 AT

5.1 Typenschild und Identifizierung

Die Typenbezeichnung und die Serienkennzeichnung sind auf dem Typenschild Ihres Gerats angebracht. Bitte Ubertragen
Sie diese Angaben in Ihre Bedienungsanleitung und beziehen Sie sich bei Fragen an unsere Vertretung oder autorisierte
Leister-Service-Stellen immer darauf.

%

Leister Technclo ges AG
Mt in Sunilearband

Welding Machine £

Seamtek W -900 AT

rticle 159.159

Artikel-Nr: 159.159
SBHBN-NI. e

5.2 Lieferumfang (Standard-Ausriistung in der Transportbox)

1 X SEAMTEK W-900 AT

1 x Pedestal montiert

1 x Anschlusskabel (ohne Stecker)

1 x Elektroschema

2 x Schliissel fir Schaltschrank

1 x Bedienungsanleitung

1 x Quickarm optional montiert (optionales Zubehor)

1 x Tape Delivery System optional montiert (optionales Zubehor)



6. Ubersicht Maschinenelemente

6.1 Frontansicht
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1. Adjustable Hot Wegde Module (AWM) 8. Stellfiisse
2. Keilhalterungsaufnahme 9. Schaltschrank
3. Keilhalterung 10. Hauptschalter
4., Schweissrollen 11.USB- Anschluss
5. Guideaufnahme 12. Not-Aus Schalter
6. Pedestal 13. Bedieneinheit
7. Fusspedal

11
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6.2 Riickansicht

14. Tape delivery system (Zubehdr) 18. Netzstromanschluss flir Maschine  22. Schweisskeil

15. Quickarm (Zubehor) 19. Ethernet Ausgang Zubehor B 23. Ethernet Ausgang Zubehor A
16. Aufhdnge-Vorrichtung fir Pedal ~ 20. Stromanschluss flr Zubehor B 24. Stromanschluss fiir Zubehor A
17. Lufteinlass Schaltschrank Kihlung 21. Luftauslass Schaltschrank Kiihlung

6.3 Schaltschrank

Der Schaltschrank (9) hat zwei separate Kammern; eine obere und eine untere Kammer, die voneinander getrennt
sind. Die Kammern diirfen niemals gedffnet werden, wenn die Maschine am Stromnetz angeschlossen ist.

Der Schaltschrank und insbesondere die Elemente im Schaltschrank kénnen sehr hohe Temperaturen erreichen.
A Lassen Sie die Maschine daher vor jedem Offnen des Schaltschrankes ausreichend abkiihlen, um Verbrennungen
Zu vermeiden.

6.4 Steckdosen fiir Zubehor
Die Steckdosen (20 und 24) an der Maschine sind ausschliesslich flr Leister-Zubehor zugelassen. Der Stro-
A manschluss wird mit der Netzspannung versorgt. Die Verschlusskappen der Stromanschllisse (20/24) drfen
ausschliesslich bei Verwendung des entsprechenden Leister-Original-Zubehdrs entfernt werden. Bei einer Fremd-
verwendung wird keine Haftung dbernommen.



6.5 Optionales Zubehor
6.5.1 Quickarm

7. Bedienung und Bedienelemente

7.1 Heizkeilaufnahme

(

O¢

\

22

Mit diesem Zubehor lassen sich Endlos-Réhren
und Schlduche herstellen.

Die Maschine kann in zwei verschiedenen Arten
mit dem Quickarm (15) ausgestattet werden.
Entweder wird der Quickarm direkt von Leister
an der Maschine verbaut oder dieser kann im
Nachhinein von einer autorisierten Person mon-
tiert werden.

Das Tape delivery system (14) eignet sich
flir das Einbringen eines Bandes in den Flge-
prozess. Vor allem beim Versiegeln (Tapen) von
N&hten und

Kleben (Bonden) von nicht schweissbaren Mate-
rialien wird das System eingesetzt.

Die Maschine kann in zwei verschiedenen Ar-
ten mit dem Bandzuflihrsystem ausgestattet
werden. Entweder wird das Bandzuflihrsystem
direkt von

Leister an der Maschine verbaut oder im Nach-
hinein von einer autorisierten Person montiert.

Gefahr: Der Heizkeil (22), die Keilhalterung (3), die
Heizkeilhalterungsaufnahme (2) und umliegende
Elemente konnen sich stark erhitzen. Fassen Sie
niemals eine dieser Komponenten an, wahrend die
Maschine in Betrieb ist.

Die SEAMTEK W-900 AT ist eine Heizkeil-Schweiss-
maschine. Prozessbedingt konnen sich einige
Komponenten stark erhitzen. Bedienen Sie die Ma-
schine daher immer mit der notigen Vorsicht.

Lesen Sie das Kapitel 8 Keil aufmerksam durch.

13
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7.2 Luftauslass Schaltschrankkiihlung

Der Schaltschrank hat ein integriertes Zirkulationssystem, um die Maschinenelemente zu kiihlen und vor Uberhitzung zu
bewahren. Bei 17 wird die Kiihlluft angesaugt und bei 18 tritt die warme Abluft aus. Halten Sie diese Offnungen jederzeit
frei, um den Zirkulationskreislauf nicht zu beintrdchtigen.

17\

\m_
i f

Restluft Abgang il

7.3 Touch Panel Bedieneinheit

Achtung: Benutzen Sie fiir die Bedienung ausschliesslich ihre Finger. Verwenden Sie keine nicht daftir bestimm-
ten Gegenstande, wie z. B. Stifte, Werkzeuge, um Beschadigungen am Touch Panel (13) zu vermeiden.

Uber den Touch Panel (13) kinnen die ak-

/ ﬂN tuellen Betriebszustande eingesehen sowie

13 | alle Schweissparameter bearbeitet werden.
——— Lesen Sie vor der Bedienung Kapitel 9
o) 1| Touch Screen aufmerksam durch.

7.4 Not-Aus-Knopf

@ Achtung: Driicken Sie den Not-Aus-Knopf (12) in Notfallsituationen, um die Maschine von der Stromversorgung
ZU trennen.

Anhand des Not-Aus-Knopfes (12) wird

/ die Maschine augenblicklich abgeschaltet.
12 |




7.4.1  Funktion Not-Aus-Knopf

Wenn der Not-Aus-Knopf im Schweissprozess gedrickt wird, unterbricht dies die Stromversorgung. Es werden keine Ach-
senbewegungen ausgefihrt und die Stromzufuhr zum Heizkeil stoppt sofort. Beachten Sie bitte, dass der Heizkeil (22), die
Heizkeilhalterung (3) und die Halterungsaufnahme (2) trotzdem noch eine ldngere Zeit heiss sein konnen.

Die Achsen konnen nach Driicken des Not-Aus-Knopfes manuell bewegt werden.

Um einen sicheren Neustart zu gewahrleisten, fihren Sie bitte folgende Schritte aus:
¢ Entfernen Sie alle Gegenstande aus der Schweisszone (z.B. verklemmtes Material).

e Durch das bewusste Entriegeln des Not-Aus-Knopfes wird die Maschine wieder mit Strom versorgt.
e Sobald der Not-Aus-Knopf gelost wird, startet die Maschine neu.

e Wahlen Sie die Sprache aus und driicken Sie ,Starten”, um die Maschine aufzustarten.
Achtung: Die Achsen fahren anschliessend automatisch in die Grundstellung.

e /ubehor wird in den Initialzustand gesetzt.

7.5 USB- Anschluss

Benutzen Sie den USB-Anschluss (11), um

lhre gespeicherten Rezepte oder Einstellun-

gen extern zu sichern oder diese maschi-

nendbergreifend auf mehreren SEAMTEK

11 &0 W-900 AT zu verwenden. Benutzen Sie ei-

\ &/ nen leeren USB-Stick und stecken Sie die-

sen in den USB-Anschluss. Anschliessend

konnen Sie auf dem Informationshildschirm

am rechten Rand die gewiinschten Aktionen
vornehmen.

7.6 Hauptschalter

Der Hauptschalter (10) trennt die Stromzufuhr zur Maschine und hat dieselbe Funktion wie der Not-Aus-Knopf
(Kapitel 7.4). Schalten Sie den Hauptschalter bei langeren Unterbriichen aus, um Strom zu sparen, sowie die
Maschinenkomponenten zu schonen.

S

10

/1
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7.7 Standfiisse

7.8 Pedaleinheit

Pedalseite Symbol
Linkes Pedal (7A)

Rechtes Pedal (7B)

16

Drehen Sie die Standfiisse (8) gleichmdssig nach
unten, um die Maschine sicher auf dem Boden zu
fixieren. Stellen Sie sicher, dass die Maschine einen
guten und sicheren Stand hat, bevor sie in Betrieb
genommen wird. Richten Sie die Maschine mit ei-
ner \Wasserwaage aus.

Kontern Sie anschliessend die Gewindestangen ge-
gen den Maschinenrahmen mit den Kontermuttern.

Gefahr: Achten Sie darauf, die bei-

den Pedale (7A + 7B) der Pedalein-

heit (7) nicht zu verwechseln. Beim

Platzieren des Materials oder beim
ungewollten Starten der Schweissung kann dies zu
Verbrennungen an den Handen flihren. Orientieren
Sie sich an der Trennwand zwischen den beiden
Pedalen (7A + 7B).

Mit der linken Pedale (7A) konnen Sie die obere
Rolle abheben, um das Material zu klemmen bzw.
zu entfernen. Wenn das Pedal im Schweissprozess
gedrlickt wird, schwenkt der Heizkeil aus und die
Schweissung wird gestoppt. Mit der rechten Pe-
dale (7B) starten Sie bei einmaliger Betatigung
den Schweissprozess (Heizkeil schwenkt ein und
die Rollen beginnen anschliessend zu drehen). Die
Basis-Geschwindigkeit wird vorgangig beim Para-
meter Min Tempo eingestellt. Nach dem Starten
kann mit dem Pedal 7B die Schweissgeschwin-
digkeit stufenlos eingestellt werden. Die maximale
Geschwindigkeit stellen Sie dabei beim Parameter
Max Tempo ein.

Funktion vor Schweisspro-
zess

Gedriickt halten
Obere Schweissrolle hebt sich
ab.

Einmaliges Driicken

Keil schwenkt ein, Schweis-
sung startet mit Basisge-
schwindigkeit

Funktion im Schweisspro-
zess

Einmaliges Driicken
Keil schwenkt aus

Gedriickt halten
Schweissprozess wird beendet
und die obere Schweissrolle
hebt sich ab.

Durchdriicken

Die Schweissgeschwindigkeit
wird je nach Lage des Pedals
stufenlos schneller oder lang-
samer.



7.9 Schweissarm Optionen und Wechsel

Achtung: Um den gewtnschten Schweissarm zu aktivieren, muss das Motor lcon (M) ausgeschaltet sein.
Stellen Sie sicher, dass der richtige Schweissarm ausgewahlt ist, um Schaden am Antrieb und gefahrdende
Situationen zu vermeiden.

Quetschgefahr: Durch mechanisch bewegte Teile entsteht Quetschgefahr. Achten Sie beim Wechseln der
Schweissarme darauf, dass keine Korperteile eingeklemmt werden. Stellen Sie den Reiter Keil und Rollendruck
auf manuell, um unbeabsichtigtes Starten zu vermeiden.

7.9.1 Schweissarm-Wechsel

P
= Q
J M
Energy +
4 Auto  Manual
N
e {86 =[ oo 4 =
0 - - |
Clamp Clearance OI - 0.0 + mm Clamp Force
)
Wedge Clearance P/ﬂ — 5.0 + mm
) ‘ B 3D ¥4 50 mm

Um zwischen den einzelnen Schweissarmen zu wechseln, stellen Sie bitte vorher alle Einstellungen auf Manuell und Off. Die
Transportrollen (4) sind nun gedffnet und der Schweisskeil (22) in der Ausgangsstellung.

Schalten Sie den Motor aus und wahlen Sie den Schweissarm, den Sie aktivieren méchten.

Pedestal (P) siehe Kapitel 7.9.2 / Quickarm (Q) siche Kapitel 7.9.3

7.9.2 Pedestal

Achtung:
@ Halten Sie den Pedestal (6) immer fest, wenn Sie die Halterungsschraube (6A) I0sen. Legen Sie ihn anschlies-
send vorsichtig nach unten. Wenn der Pedestal ungebremst nach unten fallt, kann er irreparablen Schaden nehmen.
Achten Sie beim Herunterklappen des Pedestal auf mogliche Quetschgefahr und halten Sie keine Korperteile zwischen Auf-
nahmeflache und Pedestal.

Pedestal aktivieren / deaktivieren

Losen Sie die Schraube (6A), welche die Gewindestange (6B) und den Pe-
destal (6) gegeneinander fixiert. Ziehen Sie die Schraube anschliessend hinaus
und halten Sie dabei den Pedestal fest. Legen Sie den Pedestal sorgféltig nach
unten.

Montieren Sie die Schraube und die dazugehdrigen Unterlagscheiben wieder,
damit diese nicht verlorengehen.

Wechseln Sie nun auf den Quickarm.

Um den Pedestal in Schweissposition zu bringen, heben Sie den Pedestal (6)
nach oben und montieren Sie die Schraube.

17
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7.9.3 Quickarm

aktivieren

deaktivieren

7.10  Transportrollen

=

Vergewissern Sie sich, dass die obere Transport-
rolle im offenen Zustand ist.(siehe Kapitel 7.9.1)

Halten Sie den Quickarm (15) fest und ziehen Sie
den oberen Halterungsstift (15A) hinaus, um die
Arretierung des Quickarms zu losen. Klappen Sie
diesen nun sorgfaltig nach unten und montieren
Sie den unteren Halterungsstift (15B) bis er
komplett einrastet.

Ziehen Sie den unteren Halte-
rungsstift (15B) heraus, um die
Arretierung des Quickarms (15) zu
losen. Klappen Sie diesen nun hin-
auf in die obere Position und montie-
ren Sie den oberen Halterungsstift
(28A) bis dieser komplett einrastet.

Stellen Sie zwingend sicher, dass
der Quickarm sicher fixiert ist, um
Verletzungen durch den herunter-
Klappenden Quickarm zu vermeiden.

Die Transportrollen (4) haben normalerweise
dieselbe Breite wie der Heizkeil. Die Breite des
Heizkeils gibt die Schweissbreite vor. In speziellen
Féllen kann die Rollenbreite von der Schweissbrei-
te abweichen.



7.10.1 Transportrollen wechseln

Achtung: Lassen Sie alle Komponenten zuerst abkiihlen, bevor Sie die Transportrollen wechseln, um Verbren-

nungen zu vermeiden.

Wechseln der Transportrollen

ol

A

Max Speed 8>})I = | 10.0 +, m/min
Top Diff 8») - 0.0+ %
Energy Iﬁj& - | 64.0 +, E/A
Preheat ﬁég - 60.0| 4 | %
Clamp Clearance 81 —J’ 0.0| < | mm
Wedge Clearance DE —_— 50| < mm

Auto  Manual

S |
Wedge In >
S

3 3D k= 50 mm

Stellen Sie in der Peripherie den Keil und die Klemmkraft auf Manuell und Off.

Quetschgefahr

AAD

Gefahr: Fassen Sie nicht zwischen bewegliche Komponenten, z. B. zwischen
die Transportrollen (4). Bei Arbeiten am offenen System keine Kleidungsstl-
cke wie Schals, Tlicher und Krawatten tragen und lange Haare zusammenbin-
den oder durch eine Kopfbedeckung schiitzen.

Die Transportrollen (4) sind nun geéffnet und die Rollen
konnen gewechselt werden.

Losen Sie die M6-Schrauben komplett und entfernen Sie
diese inklusive Federring und Unterlagscheibe (4C). Die
Transportrollen (4) konnen nun einfach abgezogen werden.

19
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7.11  Guideaufnahme
T | 5

=4

7.11.1 Guide montieren und einstellen

Um die Transportrollen (4) zu montieren, schieben Sie
die Transportrolle auf die Aufnahme (4B). Achten Sie
darauf, dass die Fihrungsstifte der Aufnahme mit den
Reiblochern der Transportrolle Ubereinstimmen. Pri-
fen Sie den Sitz der Transportrolle, um sicherzustel-
len, dass diese am gesamten Umfang vollstandig auf
der Aufnahme aufliegt. Ziehen Sie anschliessend die
M6-Schrauben inklusive Federring und Unterlagschei-
be (4C) wieder fest an.

Die Schnellaufnahme erlaubt das schnelle Montieren
bzw. Entfernen der diversen Zubehorguides. Drehen Sie
den Klemmhebel der Guideaufnahme (5) im Uhrzeiger-
sinn, um den Guide zu fixieren bzw. im Gegenuhrzeiger-
sinn, um ihn zu 16sen.

Stellen Sie sicher, dass der Guide nicht mit dem einschwenkenden Keil kollidieren kann. Schwenken Sie den Keil

@ Achtung: Stellen Sie zuerst den Schweisskeil (22) geméss Kapitel 8.3 bis 8.5 ein, bevor der Guide montiert wird.

zuerst bei nichtdrenenden Rollen ein und montieren Sie den Guide in eingeschwenkter Position, um die Distanz
zwischen Guide und Rollen abschétzen zu kénnen.

Um einen Guide zu befestigen, prifen Sie zuerst ob der
Schweisskeil (22) eingestellt ist. Filhren Sie die Stange
ein und klemmen Sie

anschliessend die Guideaufnahme (5) mit dem
Klemmhebel. Der Guide kann an den Klemmelementen
in die gewlinschte Position verschoben werden. Priifen
Sie nachdem Guide und Schweisskeil (22) eingestellt
sind, dass der Heizkeil beim Ein- und Ausschwenken
nirgends touchiert.

Es werden verschiedene Guides als Zubehor angeboten.
Fragen Sie Ihren Leister Vertriebspartner nach den zahl-
reichen Maglichkeiten.



8. Heizkeil

8.1 Keiltypen

Es gibt zwei verschiedene Keiltypen, die je nach Einsatzzweck bzw. benétigter Einsatzgeschwindigkeit eingesetzt werden.
Die Gravur auf der Keilhalterung (3) zeigt jeweils, um welchen Typ es sich handelt. Die Zahl zeigt die Schweissbreite. Die
maximal mdgliche Schweissgeschwindigkeit ist abhdngig von der montierten Schweisshalterung. Bei der Auswahl der
Keilhalterung (Kapitel 9.6) wird die mdgliche Geschwindigkeit des jeweiligen Keils automatisch begrenzt. Stellen Sie stets
sicher, dass Sie den passenden Keil (22) auf die richtige Schweisshalterung montieren.

8.1.1  3D- Keil (3- Dimensional Keil)

Dieser Keil kann bis 10m/min verwendet werden. Dieser Keil hat eine kleine Kontaktflache Keil/Material. Dem entsprechend
lasst sich das Material gut flihren und der Flihrungswiderstand fallt geringer aus. Dieser Keil ist unter anderem flr Kurven,
Produkte mit komplexen Formen und Anwendungen, bei denen die maximale Geschwindigkeit von 10m/min ausreicht,
bestens geeignet.

[— Beispiel Keilbeschriftung: 3D 25mm

8.1.2 HS- Keil (High Speed Keil)

Die vergrosserte Kontakifldche Keil/Material generiert eine ideale Energie-Einbringung ins Material. Die maximale Ge-
schwindigkeit ist bei 30m/min.

Dieser Keiltyp eignet sich hauptsachlich flir gerade, effiziente Schweissnahte.

[© ©]
O © ©
O @) S 28mm
] © ©)

[~ Beispiel Keilbeschriftung: HS 25mm
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8.2 Keilreinigung

Wenn der Keil richtig positioniert ist und die Schweissparameter korrekt eingestellt sind, ist die Schlackenbildung sehr ge-
ring und tritt hauptséachlich nur am vorderen Teil des Keils (22) auf. Stellen Sie den Keil bei tiberméassiger Schlackenbildung
neu ein und verringern Sie den Energiewert.

Reinigen Sie den Keil in regelmassigen Abstanden von Schlacke und Unreinheiten. Benutzen Sie einen Kunststoffschaber,
um die Schlacke zu entfernen. Ersetzen Sie den Keil bei nachlassender Schweissleistung oder mechanischer Beschadigung
(Kapitel 8.5)

|_— Bereich der Schlackenbildung

8.3 Wechsel der Keilhalterung/ Wechsel der Schweissbreite

Die Keilhalterung muss bei Beschadigung oder flir den Wechsel der Schweissbreite getauscht werden.

Mit dem Schnellwechsel-System kann die Halterung schnell und einfach gewechselt werden. Drehen Sie hierfir die Schrau-
ben 2A und 2B eine Viertel-Umdrehung gegen den Uhrzeigersinn und halten Sie den Keil dabei fest. Anschliessend kann die
Keilaufnahme einfach nach unten ausgefahren werden.

7~
-

% 2A

L — 2A

2B

Um die neue Keilhalterung zu montieren, fahren Sie
diese von unten ein und ziehen Sie die Schrauben 2A
und 2B im Uhrzeigersinn wieder fest.

L — 2A




8.4 Einstellung der Schweisskeilhdhe

Durch die Halterungsaufnahme werden kleinere Hohenunterschiede automatisch angepasst. Die Heizkeilhdhe muss trotz-
dem nach jedem Wechsel der Keilhalterung geprtft und - falls notig - eingestelit werden. Mit der Arretierschraube 2C kann
die Hohe der Keilhalterung bzw. des Keils eingestellt werden. Losen Sie die Schraube ein wenig, wahrend die Halterung fest-
gehalten wird. Schieben Sie diese auf die Hohe, so dass die Spitze des Heizkeils genau in der Mitte der zwei geschlossenen
Schweissrollen liegt. Ziehen Sie die Schraube anschliessend wieder gut fest. Filhren Sie diesen Schritt in eingeschwenktem
Zustand aus, jedoch so dass der Keil keinen Rollenkontakt hat.

A A

2C

: C%% © |4 _C

# (e

| Ty ©
e

8.5 Keilwechsel

Wechseln Sie den Keil immer mit der Keilwechsel-Assistenz (Kapitel 9.6). Dies verringert die Verletzungs- und Kollisions-
gefahr deutlich und mdgliche Fehler kdnnen minimiert werden. Stellen Sie sicher, dass vor jedem Keilwechsel die Heizung

ausgeschaltet ist.

22
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Die Heizkeilplatte ist mit vier Schrauben fixiert. Losen Sie die
Schrauben ein wenig und ziehen Sie den Heizkeil (22) bzw.
die Heizkeilplatte weg. Priifen Sie anschliessend das Fllstiick
(22A) auf mogliche Beschadigungen. Das Fllstlick halt den
Keil wahrend dem Schweissprozess in der richtigen Form und
schiitzt den Keil vor mechanischen Beschadigungen. Wechseln
Sie das Fillstiick bei Beschadigungen sorgféltig aus.

Schieben Sie den neuen Heizkeil (22) auf die Halterung. Heben
Sie das obere Metallplattchen ein wenig an, damit der Keil zwi-
schen Halterung (3) und Anpressplatte (22B) zu liegen kommt.
Drticken Sie nun den Heizkeil mit einem Finger an den Anschlag
und ziehen Sie alle vier Schrauben fest an.

Flhren Sie anschliessend das Keileinstellprogramm  (Kapitel
9.6) durch.

Entfernen Sie in regelmassigen Absténden die beiden Anpres-
splatten (22B) oben und unten und reinigen Sie die Keil-Kon-
taktflachen auf der Anpressplatte (22B) und der Halterung (3).
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9. Touch Panel Bedieneinheit der SEAMTEK W-900AT

Das Touch Panel (13) besteht aus einem hochwertigen Touchscreen Display. Sémtliche Maschineneinstellungen konnen
am Bildschirm vorgenommen werden.

9.1 Startbildschirm

Nach dem Starten wird auf dem Display der Startbildschirm mit der Sprachauswahl angezeigt. Wahlen Sie Ihre Sprache und
driicken Sie die Schaltflache Starten. Beachten Sie, dass nach dem Driicken von Starten gewisse Initalisierungsbewegun-
gen der Achsen ausgeftihrt werden.

9.2 Home Bildschirm

Nach dem Starten wird der Home- Bildschirm angezeigt. In dieser Ansicht kdnnen sémtliche Schweissparameter eingestellt
sowie die Peripheriegeréte wie Heizung und Antrieb eingeschaltet werden.

Reiter zum Wechseln der Ansicht (Kapitel 9.2.1)

Min Speed o - 10.0| =+ | m/min
Max Speed 8)):1 - 10.0 + m/min
Top Diff 8’» = 0.0 4+ %
Energy Iﬁ}_i - 64.0 +’ E/A
Preheat ﬁé‘) —' 60.0 + %
Clamp Clearance 8I — 0.0 + mm
Wedge Clearance P:E — 5.0 + mm
Schweissparameter (Kapitel 9.2.2) Peripherie (Kapitel 9.2.3)



9.2.1 Reiter zum Wechsel der Ansichten

Am oberen Bildschirmrand sind die Reiter flir die einzelnen Bildschirmansichten wahlbar. In welcher Ansicht Sie sich befin-

den, sehen Sie am gewahlten Reiter. Der Reiter der aktuellen Ansicht wird weiss eingefarbt.

Symbol

Bezeichnung

Home Ansicht

Benutzerwahl und Wechsel von Passwort

Andern von Maschinen Einstellungen

Schweissrezepte laden, speichern und ldschen

Keileinstellungen- oder Keilwechsel vornehmen

Wahl von Maschinenzubehor

) 9|\ [ {23 e 2>

ey
e
St

Wahl der Sprache

it

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

25



9.2.2 Schweissparameter

Auf der linken Seite der Home-Ansicht befinden sich die Schweissparameter. Driicken Sie auf den entsprechenden Wert,
um ihn zu &ndern. Alternativ kdnnen Sie mit "= oder + den Wert erhdhen oder verringern.

Bezeichnung

Symbol

Minimum Tempo

Die Rollengeschwindigkeit 1asst sich zwischen 0 m/min bis 30 m/min einstellen.
Das Minimum Tempo ist die Basis- Geschwindigkeit nach dem Einschwenken
des Heizkeils.

Diese muss bei eingeschalteter Heizung >0 m/min sein. Das Tempo darf nur
S0 hoch sein, dass eine kontrollierte Schweissung durchgefiihrt werden kann.

Maximum Tempo

Das Maximum Tempo beschreibt die Geschwindigkeit, die beim Durchdrlicken
des Pedals erreicht werden kann. Je nach Keiltyp ist die zuldssige maximale Ge-
schwindigkeit unterschiedlich hoch. Die maximale Geschwindigkeit ist 30m/min.

Oberes Differential

Die obere Rolle Iasst sich mit einer zur unteren Rolle differentiellen Geschwin-
digkeit betreiben. Maximal kann die obere Rolle 100 % schneller (doppelte
Geschwindigkeit) oder bis 99 % langsamer betrieben werden. Wird durch das
Differential die maximale Geschwindigkeit von 30 m/min tiberschritten, wird der
Wert der ,,Geschwindigkeit* automatisch angepasst. Der Wert des ,Oberen Dif-
ferentials %" wird beibehalten.

Energie

/=

Die Energie ist der Energiewert, der auf einer definierten Fldche wirkt. Der
Energiewert kann von 0 E/A bis 200 E/A eingestellt werden. Die theoretische
Heizkeiltemperatur berechnet sich durch den Energiewert in Abhangigkeit der
Geschwindigkeit automatisch.

Vorwdrmung

IR
@ﬁ

Die Vorwarmung definiert die Vorwdrmenergie mit Einbezug der Wartezeit des
Keils, des definierten Energiewertes sowie der Startgeschwindigkeit. Der Ein-
stellbereich ist von -100 % bis + 300 %.

Spaltmass Rollen

Das Spaltmass der Rollen definiert den Abstand der Rollen zueinander und dem-
entsprechend den Anpressdruck. Das Spaltmass wird in mm eingestellt. Rich-
tung + erhoht den Rollenabstand, wogegen bei Richtung — der Rollenabstand
verringert wird.

Spaltmass Keil

W29

Das Spaltmass des Keils definiert den Abstand des Heizkeils zu den Schweiss-
rollen bzw. zum Schweisszentrum.

In — Richtung wird der Abstand zu den Rollen verringert in + Richtung erhoht.




9.2.3 Peripherie

Heizung (4 Die Heizung ist ausgeschaltet. ( Die Heizung ist eingeschaltet.
Motor % Der Motor ist ausgeschaltet. Der Motor ist eingeschaltet.
Wechsel von Haben Sie neben dem Standard Schweissarm Pedestal einen Quickarm montiert, kann auf der

Antrieb rechten Seite des Touch Panels (13) die Selektierung vorgenommen werden. Die Wahl des Schweis-
sarms wird im Home-Bildschirms als Icon dargestellt. Die Icons haben folgende Bedeutung:
Anmerkung: Um zwischen den zwei Antrieben Pedestal und Quickarm wechseln zu konnen, ist der
Motor jeweils vorgangig zu deaktivieren.

Antrieb p | Durchdie Wahl von diesem Reiter kann der Antrieb ,Pedestal® ein- oder ausgeschal-
Pedestal tet werden.
% Der Antrieb Pedestal ist ausge- Der Antrieb Pedestal ist einge-
schaltet. schaltet.
Antrieb Q Durch die Wahl von diesem Reiter kann der Antrieb Quickarm ein- oder ausgeschal-
Quickarm tet werden.
@ Der Antrieb Quickarm ist aus- Q Der Antrieb Quickarm ist einge-
geschaltet. schaltet.
Keil einfahren -;E J Keil einfahren ist im Modus ,,Automatisch” und wird durch Driicken der Pedaleinheit
ywotart/Stop Weld" automatisch eingeschwenk.
O ‘ Keil einfahren istim Modus ,Ma- Keil einfahren istim Modus ,Manu-
nuell und ausgeschwenkt. ell“ und eingeschwenkt.
o T
> =
Klemmkraft »S J Die Klemmkraft ist im Modus ,Automatisch® geschlossen. Der gewdhlte Klemmen-
i druck wird angewendet.
O | Die Klemmkraft ist im Modus Die Klemmkraft ist im Modus ,Ma-
,Manuell“ und offen. nuell“ und geschlossen.
. | >

Anmerkung: Flr das Schweissen von Material missen der Keil einfahren und die Klemmkraft auf ,Automatisch” eingestellt
werden.
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9.3 Reiter Benutzer

In dieser Ansicht kann der Benutzer gewechselt werden. Die drei Benutzer haben unterschiedliche Rechte flr die Benutzung
und Einstellungen der Maschine. Um den aktuellen Benutzer (grau schattiert) zu wechseln (im aktuellen Beispiel Admin),
wahlen Sie die entsprechende Ebene und geben das Passwort ein. Loggen Sie sich tber die Schaltflache

,Log in“ ein. Als Passworter sind folgende Standard Passworter definiert:

Standardpasswaorter:
Admin: 11
User. 22
Guest: 33

Sie konnen diese Standard Passworter andern. Loggen Sie sich zuerst mit dem User ein, fiir den das Passwort gedndert
werden soll und wahlen Sie anschliessend Passwort wechseln.

Geben Sie nun das alte Passwort ein. Danach muss das neue Passwort zweimal eingetragen werden. Achten Sie darauf,
dass die Eingabe des neuen Passwortes zweimal identisch ist. Am besten notieren Sie sich das Passwort, damit sie es nicht
vergessen. Um das Passwort zurlickzusetzen, kontaktieren Sie bitte Leister Technologies AG.

= Admin Password
o User
[

B o

[ Cancel ][ Change Password ]




Die einzelnen Benutzer haben verschiedene Berechtigungen. Die folgende Tabelle gibt eine Ubersicht tiber die Berechtigun-
gen der einzelnen Nutzer.

Admin: Voller Funktionsumfang flr Inbetriebnahme und mdgliche Reparaturen der Maschine
User: Supervisor, Standard bei Maschinenstart
Guest: Shop Worker, stark eingeschrankte Bedienung

Zahlerstande loschen
Axis Setup
Alarme loschen

Benutzer
Bildschirm Funktion Guest User | Admin
Reiter wéhlbar v v v
Home Schweissparameter (linke Seite) X 4 v
Peripherie (rechte Seite) X 4 v
Reiter wahlbar v v v
Benutzer Passwort eingeben v v v
Passwort &ndern X 4 4
Reiter wahlbar X 4 4
Automatischer Riicklauf X 4 4
Klemmkraft X v v
Einstellungen Position X-Achse X 4 v
Pedalsensitivitat X 4 v
Einheiten X v 4
Anzahl Netzteile X X v
AHAM Rechts einschalten X X 4
Reiter wahlbar X 4 4
Rezent Rezept laden X v 4
Rezept speichern X v v
Rezept 1dschen X v v
Reiter wahlbar X 4 4
Keil Wechsel Keil X v 4
Einstellung Keil X 4 v
Erweiterungen Reiter wahlbar X 4 v
Settings X v v
Sprache Reiter wahlbar X 4 4
Wechsel der Sprache X 4 v
Reiter wéhlbar 4 v 4
Rezept Backup X 4 v
Rezept Recovery X 4 4
Info Meter Values X v 4
X X v
X X v
X v v
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9.4 Reiter Maschinen-Einstellungen

In dieser Ansicht konnen Sie die Einstellungen an der Maschine &ndern. Je nach eingeloggtem Benutzer sind bestimmte
Einstellungen gesperrt, resp. nicht ersichtlich. Um alle Einstellungen anzuzeigen oder zu dndern, loggen Sie sich als ,Ad-
min“ ein. (siehe auch Tabelle Berechtigungen der einzelnen Nutzer). Haben Sie eine Anderung vorgenommen, wird diese
automatisch gespeichert. Beim ndchsten Start wird die neue Einstellung automatisch geladen.

Folgende Einstellungen konnen vorgenommen werden:

o ] ecipe Wedge Accessones H
DI E D | B | B ]
Auto Reverse Distance 9'84' — 3.0 + mm
Clamp Force 38: — 10.0 + %

X-Axis Position L_x -— 0.0 4+ mm
Pedal Sensitivity Ky - ol 4 0.3
Units " inch
Number Power Supplies 2
Aham Right Enable O |
Einstellung Symbole Beschreibung
O Distanz, die das Material beim Schweissstop zurlickgefiinrt wird. Bei
Automatischer Riicklauf | ===€= korrekter Einstellung kénnen Sie eine nahtlose und dichte Schweissnaht
O erreichen. Als Standard sind 2 bis 3 mm zu wahlen.
Klemmkraft mit der im Standby-Modus die Rollen aufeinandergepresst
Klemmkaaft werden. Klemmkraft [asst sich nur einstellen, wenn Klemmkraft-Schieber
auf ,automatisch* steht. Die Klemmkraft kann dem Material oder den

Benutzerwiinschen angepasst werden.

Feineinstellung der X-Achse. Diesen Wert kdnnen Sie ebenfalls tiber den
gefiihrten Keileinstellungsassistenten einstellen.

Bestimmen Sie hier die Sensitivitat des Fusspedals flr Geschwindigkeit-
sanderungen.

Position X-Achse

I R 0: lineares Verhalten
Pedaisensitvitat % 1: polytropes Verhalten
2: parabolisches Verhalten
3: kubisches Verhalten
Einheiten Umschalten zwischen metrischer und imperialer Anzeige

Anzahl Netzteile

Anzahl der montierten Netzteile

AHAM Rechts einschal+

ten

Aktiviert den rechts eingebauten AHAM: Aktivierung darf nur erfolgen,
wenn die entsprechenden mechanischen Komponenten eingebaut sind.




Pedal Sensitivity

[

N\

N
AN
|

N\
N

A linear behavior

A/ / - polytropic behavior
0.4 B
/ c C: parabolic be havior
03 // D D: kubic behavior
01

o

Speed:

o 01 0z O3 04 05 06 07 08 05 1

Pedal position: 0= not activated
1 = fully activated

9.5 Reiter Rezepte

In dieser Ansicht konnen Sie Ihre Schweissparameter als Rezepte abspeichern, um diese zu einem spateren Zeitpunkt
wieder zu verwenden. Sie konnen Ihre Rezepte auch auf einem externen Speichermedium zur Datensicherung abspeichern
oder diese auf weitere SEAMTEK W-900 AlT-Schweissmaschinen laden. So konnen Sie sicherstellen, dass Ihre Schweiss-
maschinen mit den identischen Schweissparametern arbeiten. Es konnen bis 50 Rezepte abgespeichert werden.

> | 0~ N

Min Speed & = 10.0| < | m/min fil
Max Speed 8}}3 = 10.0| == | m/min E PE weiss
Top Diff 8») - 0.0|=F % E PE blau
Energy Ibé — 64.0| -  E/A B PVC gelb b
( —_— I PVC grau
Preheat N = 60.0| == %
oT _ L E PVC rot
Clamp Clearance ol — 0.0 == mm
~_
Wedge Clearance P/l;i — 50 :{}D mm C‘: Load




32

Rezept speichern Nachdem Sie Ihre Schweissparameter in der Home Ansicht eingegeben haben, wahlen Sie
ein freies Rezept, um Ihre Parameter unter dieser Rezeptnummer zu speichern. Wahlen Sie
anschliessend [ Save* und geben Sie im anschliessenden Fenster einen Rezeptnamen ein.
Driicken Sie ,0K", um zu bestatigen und das Rezept unter der gewahlten Rezeptnummer zu
speichern.

Rezept loschen Wahlen Sie das zu loschende Rezept und anschliessend die Schaltflache mit dem Papier-
korbsymbol . Das Rezept wird unwiderruflich geldscht.

Rezept laden Um Ihre gespeicherten Rezepte zu laden, wéhlen Sie das entsprechende Rezept und an-
schliessend die Schaltflache : ,Load". Sie werden nun aufgefordert, lhre Wahl mit ,0K* zu
bestatigen. Nach dem Laden des gewahiten Rezepts wechselt die Ansicht zur Home-Ansicht.
Achten Sie auf die Rezeptmarke & oben rechts in der Eingabe der Schweissparameter. Die
Marke enthalt die gewahlte Rezeptnummer und ist so lange ersichtlich bis die Schweisspa-
rameter geandert werden.

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

Rezept dndern Laden sie das zu &ndernde Rezept und bearbeiten Sie die Rezeptparameter in der Home-An-
sicht. Loschen Sie das zuvor geladene Rezept und speichern Sie |hre bearbeiteten Schweis-
sparameter unter dem gewtinschten Rezeptplatz.

9.6 Reiter Keil

Unter diesem Reiter finden Sie die Meniftinrung ,Wechsel Keil“ und die Men(ftihrung ,Einstellung Keil*
Nutzen Sie diese zwei Mens fiir den geflihrten Keilwechsel und/oder die Keilpositionseinstellung.

9.6.1 Sicherheitshinweise

Schweisskeil vor dem Einfahren anhand des installierten Einstellprogrammes (Kapitel 9.6.2) einstellen. Bevor der
Keil eingeschwenkt wird, ist zwingend sicherzustellen, dass eine Kollision ausgeschlossen werden kann.

é Quetschgefahr: Beim Einfahren des Heizkeils entsteht durch bewegte Teile Quetschgefahr.

9.6.2 Keil Einstellungsassistent

Um eine bestmadgliche Schweissung zu erhalten, sowie die Lebensdauer des Keils zu maximieren, ist guter Kontakt des Keils
zu den Rollen zwingend notwendig. Um den Keil effizient einzustellen, empfehlen wir Ihnen ausdriicklich, den Einstellung-
sassistenten zu verwenden.

=
I Accessories I

»l Wedge Change

4 o Wedge Adjustment

Cancel

Wahlen Sie im Reiter das Auswahifeld Keil. Anschliessend haben Sie die Mdglichkeit, den Keilwechsel und die Keileinstel-
lung anhand der Anleitung durchzufiihren.




Symbol Bezeichnung

Keilwechsel
| > | Klicken Sie auf dieses Symbol, um den Keil anhand der Schritt-fiir-Schritt-Anleitung zu wechseln und ihn
in einem zweiten Schritt zu positionieren.

<P Keileinstellung
In diesem Menti begleitet Sie die Schritt-flir-Schritt-Anleitung durch die Keilpositionierung.

9.6.3 Schweisskeil wechseln

1/5: Do you want to change Waedga?
Prass on the red armow 1o continue.

=

Klicken Sie mit dem roten Pfeil durch die Anleitung und filhren Sie jeweils den entsprechenden Schritt aus.

Heizung ausschalten

26 Turn O the Healing

e
™
™

Hizal

Schalten Sie die Heizung (falls eingeschaltet) aus, um den ndchsten Schritt vorzunehmen.
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Richtige Schweisshalterung und Schweisskeilbreite auswahlen

D% | & | B e B) | B | |

3/5: Change Wedge:
Select new Wedge Size.

HS: 8 13 19 25 38 50 57 64

3D: 8 13 19 E 38 50 57 64 b

Cancel

Wechseln Sie den Keil in diesem Anleitungsschritt (Kapitel 8.3 bis 8.5). Wahlen Sie anschliessend die richtige Halterung
und die korrekte Schweissbreite. Dieser Schritt ist sehr wichtig, weil die Software anhand dieser Informationen die bendtigte
Schweissenergie in Abhangigkeit der Geschwindigkeit berechnet.

Kalibrierung des Heizkeils

A ‘ 9 ‘ (8% | [ recse 32— @‘ i

4/5: Turm on Heating and
start Calibrating new Wedge.

w9

Wedge Calibration 7&

Cancel

Schalten Sie in diesem Schritt die Heizung wieder ein, um die Kalibrierung des Heizkeils vorzunehmen. Driicken Sie an-
schliessend auf Kalibrieren. Der Heizkeil wird entsprechend des Widerstandwertes kalibriert.



Widerstandspriifung

5/5: Resistance Check

O -3.6 % Deviation ’

In diesem Schritt wird der Widerstand des Heizkeils anhand der installierten Daten abgeglichen und gepriift. Wenn die Ab-
weichung des Ist-Widerstands zum Soll-Widerstand zu gross ist, wird im Ampelsystem die orange oder rote Lampe leuch-
ten. Bitte priifen Sie in diesem Fall, ob der Heizkeil richtig montiert ist, ob die richtige Schweisshalterung bzw. Schweissbrei-
te ausgewahlt wurde und ob die Kontaktfldchen frei von Verschmutzungen sind (Siehe Kapitel 8).

9.6.4 Schweisskeil positionieren
Klemmdruck aktivieren

Switch Clamp Force to Auto

Auto  Manual

Wedge In

Continue with the foot pedal P8) Clamp Force

Cancel

Bevor Sie die Schweisskeilposition einstellen, stellen Sie sicher, dass im Bewegungsradius der Keilaufnahme keine Gegen-
stande sind (z.B. montierte Guides) und somit beim Einschwenken des Keils keine Kollisionen auftreten konnen. Schalten
Sie den Reiter auf Automatik und flihren Sie durch Betatigen des rechten Fusspedals den néchsten Schritt aus.




Rollendruck einstellen

Switch Clamp Force to Auto

Auto  Manual

Continue with the foot pedal >8>

Cancel

1/3 Wheel adjustment:

Adjust Clamp C e until the wheel
just touch minimally.

Afterwards press OK

Clamp Clearance — 0.0 + mm

Stellen Sie den Rollendruck mit dem — und + Knopf so ein, dass die Rollen sich leicht bertihren, ohne jedoch Druck aufein-
ander auszutiben. Bestatigen Sie anschliessend mit OK. Die Rollen werden dann automatisch mit 1,5 mm gepresst.

Keil vorbereiten

Switch Wedge In to Auto

Auto  Manual

N
i
ran

Continue with the foot pedal P8> Clamp Force

Cancel

Schalten Sie den Reiter auf automatisch und aktivieren Sie die Keiloewegung. Mit dem Pedal gelangen Sie zum nachsten
36 Schritt. Achtung: Nach dem Aktivieren des Pedals schwenkt der Keil in Schweissposition.




Keilabstand zu den Rollen einstellen

213 Wedge adjustment:
Adjust the wedge until it completely touch the wheels.

Afterward press OK.

Wedge Ciearance

Priifen Sie zuerst ob die Schweisskeilhdhe (?eméss Kapitel 8.4 korrekt eingestellt ist. S o
Bewegen Sie den Keil in Y- Richtung anhand der — und + Knopfe. Stellen Sie den Keil so ein, dass er —wie im Bild ersichtlich

— auf der vollen Keillange Kontakt mit den Rollen hat. Bestatigen Sie mit OK.

X-Achse einstellen

3/3 Symmetric adjustment:
Adjust the wedge in X-Direction.
Afterward press OK.

X-Axis Position

Cancel

Stellen Sie anschliessend die Keilausrichtung in X ein, so dass die gesamte Keilbreite auf den Rollen aufliegt.

Einstellungen speichern

DNzle -8 Pk

Adjustment Done.
The new values are written in.

Continue with the foot pedal b8}

Cancel

Durch Betéatigen des Fusspedals werden die Werte gespeichert und der Heizkeil fahrt in die Ausgangsstellung zurtck.

37
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9.7 Reiter Zubehor

In der Ansicht Erweiterungen konnen Zusatzgerate wie z.B. Puller oder Tape Cutting Unit ein-/ausgeschaltet und paramet-
riert werden. Flir die Bedienung dieser Gerate beachten Sie bitte die dem Produkt separat beiliegende Bedienungsanleitung.

@ ‘."2\” ‘ {?\} Seftings E Recipe D Wedge @ ‘ i

Puler
Tape Cutting Unit

Cancel

9.8 Reiter Information

Auf dem Informationsbildschirm sind verschiedene Prozessdaten einsehbar. Dariiber hinaus werden bei Auftreten eines
Fehlers in der Alarmliste Fehler mit Datum/Zeit inres ersten Auftretens, Fehlernummer und einer kurzen Fehlerbeschreibung
angezeigt. Wenn Fehler auftreten, ist das Kapitel 12 Warn- und Fehlermeldung (Troubleshooting/Q&A) einzusehen. Zusatz-
lich finden Sie auf diesem Reiter die Moglichkeit, die Rezepte auf einen externen USB-Stick zu speichern.

@ ‘% ‘ @ Settings E Recipe D Wedge @ Accessories @ ‘n

Power Abs. UPWM Pos. Recipes RBECkUP Rezepte
EeCOVEry
. Meter
Voltage 0mv Abs. X-Axis Pos. Meter Values R
Current 0.0A Abs. Y-Axis Pos. — Prozessdaten
Resistance 1.80 mOhm Selected Arm PEDESTAL | Speed
Date/Time (CEST/CET) Nr. Description
0 0 A
1 0 =
[E2 0
3 0
L&l | 0 — Fehlertabelle
51 0 N
< | >
Delete Alarms |State:  SBY | [Software Version: V180612 | lime:  11:19:48 |
1

1
Software Version



10. Schweissablauf und Tipps

10.1  Schweissablauf

Schweissung vorbereiten/ Testmodus

Um eine Schweissung vorzubereiten, missen die Schweissparameter definiert werden. Wir empfehlen, dass Sie sich mit
kleinen Teststreifen und der gleichen Materialpaarung an die Parameter herantasten, bis eine gute Schweissnaht erzielt
wird.

Schweissung durchfiihren

Nachdem der Schweisskeil eingestellt ist, lasst sich die Schweissung mit dem Pedal kontrollieren. Driicken Sie das linke
Pedal (7A) der Pedaleinheit (7), um die obere Rolle anzuheben. Platzieren Sie nun das Material wie gewinscht und losen
Sie das Pedal wieder. Das Material wird jetzt mit dem definierten Klemmdruck zusammengedriickt. Starten Sie die Schweis-
sung mit dem rechten Pedal (7B) der Pedaleinheit. Der Schweisskeil (22) fahrt in die Schweissposition und die Rollen
drehen mit der definierten Startgeschwindigkeit. Je nach eingestellter Vorheizzeit beginnen die Transportrollen (4) zeitver-
z0gert zu drehen und das Material zu transportieren. Fiihren Sie das Material nun frei oder mit den optionalen Guides. Bei
Bedarf kdnnen Sie mit dem selben Pedal (7B) die Geschwindigkeit stufenlos erhdhen, indem Sie das Pedal herunterdriicken.
Flihren Sie die Schweissung bis zum Ende fort. Sobald der Schweissprozess gestoppt ist, kdnnen Sie diesen mit dem linken
Pedal (7A) beenden und das Material entfernen.

Maschine abstellen
Lassen Sie die Maschine vollstandig in ausgeschwenktem Zustand abkuihlen. Anschliessend konnen Sie den Hauptschal-
ter (10) betétigen und die Maschine abstellen.

10.2 Tipps fiir ein besseres Schweissergebnis

Materialspannung

Versuchen Sie, das Material moglichst spannungsfrei in die Schweisszone einzuftinren. Spannungen sind in der Praxis nicht
unumgénglich, kdnnen jedoch mit der richtigen Materialeinfihrung deutlich verringert werden.

Achten Sie zusatzlich auf das Verlassen der Schweisszone. Die noch warme Schweissnaht sollte nach der Schweisszone
nicht direkt nach unten fallen. Die Abkiihlungsphase sollte ebenso maglichst spannungsfrei sein. Es empfiehlt sich, einen
Tisch oder &hnliches zum Auslaufen des Materials zu verwenden.

Geschwindigkeit
Die Materialflihrung bendtigt Erfahrung. Neueinsteiger beginnen am besten mit einer tieferen Schweissgeschwindigkeit,
um das Gefiihl flir die Materialfiihrung zu entwickeln. Die Geschwindigkeit kann anschliessend schrittweise erhoht werden.

Kaltdurchlauf

Uben Sie den Schweissablauf bei einer komplexen Form zuerst ohne Einschwenken des Schweisskeils (22). Stellen Sie
in der Peripherie den Keil (22) auf manuell. So kdnnen Sie ein Geftinl flir die Schweissform entwickeln, ohne das zu ver-
arbeitende Material zu beschadigen.

Bereit sein, die Schweissung zu stoppen

Seien Sie stets darauf vorbereitet, die Schweissung mit dem linken Pedal (7A) der Pedaleinheit (7) zu unterbrechen. So
konnen Sie bei einem Materialfiihrungsfehler rasch reagieren, um die Schweissung zu stoppen und das Material neu aus-
Zurichten.

Rezepte speichern
Speichern Sie die Rezepte bei wiederkehrenden Auftragen sinnvoll ab. Dies erleichtert lhnen deutlich die Parameterermitt-
lung beim erneuten Schweissen desselben Materials.

Guides

Verwenden Sie die als Zubehor erhaltlichen Guides. Die richtig eingestellten Guides flihren das Material und erlauben eine
gleichméssige Schweissnaht. Informieren Sie sich bei lhrem Vertriebsha@ndler nach den verschiedenen Guide-Moglichkei-
ten.

Regelméssige Pausen

Die Arbeit an der SEAMTEK W-900 AT erfordert hohe Konzentration. Machen Sie eine Pause, wenn Sie sich mde fiihlen. 29
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11. Warn- und Fehlermeldungen SEAMTEK W-900 AT

11.1

Fehlerstufen

Auftretende Fehler werden von der Maschinen-Steuerung in 2 Stufen unterschieden. Diese unterscheiden sich hinsichtlich
der Auswirkungen auf Prozess, Maschine und Person.

Tabelle 1: Fehler Unterscheidung

Fehlerstufe | Bezeichnung | Auswirkung Aktion
1 resp. Technische Keine oder geringe Auswir- | Hinweis-Anzeige in Fehlerliste. Reiter des Informati-
1xx Warnung kung auf den Prozess onsbildschirms wird nicht eingefarbt.
2 resp. Error Grosse Auswirkung auf den | Anzeige in Fehlerliste und Reiter des Informations-
2XX Prozessfehler laufenden Prozess. bildschirms wird rot eingefarbt.
(Bsp. Achsenfehler)
3 resp. Error Unmittelbare Gefahr fir Per- | Notfall-Anzeige auf Bildschirm, sicheres Herunter-
3XX Notfall sonen oder Zerstorung von | fahren des Systems, soweit mdglich.
Komponenten
11.2  Fehlerliste

Im Infotext wird fiir den Leister-Support die Fehlernummer angezeigt. Die Fehlernummer auf 100er Basis zeigt die Fehler-
stufe. z. B. 201 ist ein Fehler der Stufe 2. Der Fehler 301 ein Fehler der Stufe 3.
Nachfolgend sind alle Fehler aufgelistet, die von der Steuerung abgefangen und/oder signalisiert werden.

Tabelle 2: Liste aller Fehler

Error Nr. | Stufe | Info Text Beschreibung
110 1 Warning 110: UPWM-AXxis: Total Axis Clearan- | Clamp Clearance (UPWM-AXxis) is more than
ce>10mm 10 mm
111 1 Warning 111: Heat turned off due to low min | Heat turned off due to low min speed
speed
200 2 Error 200: Puller Motor Driver Error Driver error (Puller). Check for Overload.
201 2 Error 201: Upper Motor Driver Error (Upper Driver error (Upper Wheel Module). Check for
Wheel Module). Overload.
202 2 Error 202: Lower Motor Driver Error (Pedestal | Beckhoff Treiber Error (Pedestal or Quickarm)
or Quickarm) Check for Overload.
204 2 Error 204; Reading Machine Settings File. In StateMachine()
Check Machine Settings. Passwords set to Machine Settings File can not be read. Stan-
standard dard Values applied
205 2 Error 205: Error Setup X-Axis. g_eStateMachi- | In StateMachine()
ne = INIT X-Axis initial position can not be reached, check
if X-Axis is mechanically blocked
206 2 Error 206: Error Setup Y-Axis. g_eStateMachi- | In StateMachine()
ne = INIT Y-Axis initial position can not be reached, check
if Y-Axis is mechanically blocked
207 2 Error 207: Error Setup UPWM-AXxis. g_eState- | In StateMachine()
Machine = INIT UPWM-AXxis initial position can not be reached,
check if UPWM-Axis is mechanically blocked
208 2 Error 208: Cannot open Backup Source File. Recipe File on PLC (SPS) corrupted. Do recover
your Data from your Memory Stick.




209 Error 209: Can not open Backup Destination Missing Memory Stick.
File.
210 Error 210: Can not read Backup Source File. Recipe File on PLC (SPS) corrupted.
Do recover your Data from your Memory.
211 Error 211: Can not write Backup Destination Missing Memory Stick.
File.
212 Error 212: Can not close Backup Destination Missing Memory Stick.
File.
213 Error 213: Can not close Backup Source File. | Recipe File on PLC (SPS) corrupted.
Do recover your Data from your Memory.
214 Error 214: Can not open Recovery Source File. | Recipe File on Memory Stick corrupted.
Do backup your Data from PLC (SPS) to Me-
mory Stick.
215 Error 215: Can not open Recovery Destination | Recipe File on PLC corrupted.
File.
216 Error 216: Can not read Recovery Source File. | Recipe File on Memory Stick corrupted.
Do backup your Data from PLC (SPS) to Me-
mory Stick.
217 Error 217: Can not write Recovery Destination | Recipe File on PLC (SPS) corrupted.
File.
218 Error 218: Can not close Recovery Recipe File on PLC (SPS) corrupted.
Destination File.
219 Error 219: Can not close Recovery Source File. | Recipe File on Memory Stick corrupted.
Do backup your Data from PLC (SPS) to Me-
mory Stick.
220 Error 220: Open File in Read Machine In SettingsRead()
Settings Error Machine Settings Open File. All Pass-
words set to Standard
221 Error 221; Read CSV Line in Read Machine InSettingsRead))
Settings Error Read CSV Line Machine Settings
222 Error 222: Close File in Read Machine Settings | In SettingsRead!(), Error Closing File
223 Error 223: X-Axis Error from Controller In ErrCheck()
check if parameter settings are correct or
X-Axis is mechanically blocked, check Aham
right enable setting
224 Error 224: Y-Axis Error from Controller In ErrCheck()
225 Error 225: UPWM-AXxis Error from Controller. check if parameter settings are correct or
Y-Axis is mechanically blocked
226 Error 226: Error UPWM-Axis. Busy during In ErrCheck()
WpAbs-State. INOUT_SMALLSTEP.
227 Error 227: Error UPWM-Axis. Busy during check if parameter settings are correct or
WpAbs-State. IN_ABSOLUT UPWM-AXis is mechanically blocked
228 Error 228: Error UPWM-Axis. Busy during In UPWM_AxisWPush()

WpPush-State

Movement not possible, UPWM-Axis is already

operating
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Error Nr.

Stufe

Info text

Beschreibung

229

Error 229: Error UPWM-AXxis. Busy during
Cp-State

In UPWM_AxisCp()
Movement not possible, UPWM-Axis is already
operating

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 In SettingsWrite()
Settings Error Write CSV Line Machine Settings
232 2 Error 232: Close File in Write Machine Settings | In SettingsWrite(), Error Closing File
233 2 Error 233: Error UPWM-Axis. Busy during RW | In UPWM_AxisManRw()
State Movement not possible, UPWM-AXxis is already
operating
234 2 Error 234: Error UPWM-Axis. Busy during In UPWM_AxisManCp()
Cp-State Movement not possible, UPWM-Axis is already
operating
235 2 Error 235: Error UPWM-AXxis. Busy during RW | In UPWM_AxisRw()
State Movement not possible, UPWM-AXxis is already
operating
236 2 Error 236: Error positioning UPWM-Axis. Posi- | In UPWM_AxisMove()
tion can not be reached check if parameter settings are correct or
UPWM-Axis is mechanically blocked
237 2 Error 237: Error UPWM-Axis. Busy during In UPWM_AxisCpMinusPush()
WpAbs-State. INOUT_SMALLSTEP. Movement not possible, UPWM-AXis is already
operating
238 2 Error 238: Error UPWM-AXxis. Busy during In UPWM_AxisCpMinusPush)
WpAbs-State. IN_ABSOLUT Movement not possible, UPWM-AXxis is already
operating
239 2 Error 239: LV-Wedge Resistance / Tempera- In LvWedge()
ture too high Wedge requires recalibration, change wedge
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 Reci-
pes
242 2 Error 242; Close File in Read Recipes In RecipesRead (), Error Closing File
243 2 Error 243: Error positioning X-Axis. Position In X_AxisMove()
can not be reached check if parameter settings are correct or
X-Axis is mechanically blocked
244 2 Error 244 Error positioning Y-Axis. Position In'Y_AxisMove()
can not be reached check if parameter settings are correct or
Y-Axis is mechanically blocked
245 Error 245: Error X-Axis. Busy during OUT-State | In X_AxisOut()
Movement not possible, X-Axis is already
operating
246 Error 246: Error X-Axis. Busy during IN-State In X_AxisIn()
Movement not possible, X-Axis is already
operating
247 2 Error 247: Error Y-Axis. Busy during IN-State In'Y_AxisIn()
Movement not possible, Y-Axis is already
operating
248 2 Error 248: Error Y-Axis. Busy during OUT-State | In'Y_AxisOut()
Movement not possible, Y-Axis is already
operating
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 Machi-
ne Settings
252 2 Error 252: Close File in Write Recipes In RecipesWrite (), Error Closing File




253 Error 253: Can not finish X-/Y-Axis In INnManState()
IN-Movement Backup Source File. Check if parameter settings are correct or X-Y-
Axis is mechanically blocked
254 Error 254: Can not finish X-/Y-Axis In InState()
IN-Movement Check if parameter settings are correct or
X-Y-Axis is mechanically blocked, check Aham
right enable setting
255 Error 255: Can not get System Time In PlcTime()
Can not get System Time
256 Error 256: Can not get System Time In PlcTime()
Can not set System Time
257 Error 257: LvWedge Current / Current too low | In LvWedge ()
Error occured in Current Measurement. Check
connection between Shunt and PLC
258 Error 258: Can not open Backup Source File. | Machine Settings File on PLC (SPS) corrupted.
Do recover your Data from your Memory Stick.
259 Error 259: Can not open Backup Destination Missing Memory Stick.
File.
260 Error 260: Can not read Backup Source File. Machine Settings File on PLC (SPS) corrupted.
Do recover your Data from your Memory.
261 Error 261: Can not write Backup Destination Missing Memory Stick.
File.
262 Error 262: Can not close Backup Destination | Missing Memory Stick.
File.
263 Error 263: Can not close Backup Source File. | Machine Settings File on PLC (SPS) corrupted.
Do recover your Data from your Memory.
264 Error 264: Can not open Recovery Source File. | Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC (SPS) to
Memory Stick.
265 Error 265: Can not open Recovery Destination | Machine Settings File on PLC (SPS) corrupted.
File.
266 Error 266: Can not read Recovery Source File. | Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC (SPS) to
Memory Stick.
267 Error 267: Can not write Recovery Machine Settings File on PLC (SPS) corrupted.
Destination File.
268 Error 268: Can not close Recovery Machine Settings File on PLC (SPS) corrupted.
Destination File.
269 Error 269: Can not close Recovery Source File. | Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC (SPS) to
Memory Stick.
278 Error 278: PWR_SUP_LVW / current too low In LvWedge()
Power Supply lacks in weld current. Power
Supply needs maintenance or low setting in
Energy parameter
279 Error 279: LvWedge Voltage / Voltage too low | In LvWedge()
Error occured in Voltage Measurement.
Check connection between Wedge and Wedge
holder. Wedge is broken or damaged.
290 Error 290: Supervision, EL6080 NOVRAM, Can not read Meter Hours during Startup of
Load: FB Read/Write busy for t>200ms Supervision Extension.
Shutdown SEAMTEK W-900 AT Machine and
restart.
291 Error 291: Supervision, EL6080 NOVRAM, foWrite Error in INIT State of EL6080.

fbWrite.bError

Shutdown SEAMTEK W-900 AT Machine and
restart.
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292 2 Error 292: Supervision, EL6080 NOVRAM, Invalid Working Counter of EL6080.
fbWrite.bWcState Shutdown SEAMTEK W-900 AT Machine and
restart.
293 2 Error 293: Supervision, EL6080 NOVRAM, Can not write Meter Hours during Startup of
Write: FB busy for t>200ms Supervision Extension. Delete Error Message
in i-Tab. If Error reappears shutdown SEAMTEK
W-900 AT Machine and restart.
294 2 Error 294 Supervision, EL6080 NOVRAM, Can not read Meter Hours during Startup of
Load: FB Read/Write busy for t>200ms Supervision Extension.
Shutdown SEAMTEK W-900 AT Machine and
restart.
310 3 Error 310: LV-Wedge Controller Error. Restart | LV-Wedge PID Controller has Error. Restart
Machine Machine.
12. Wartung

Lebensgefahr Hochspannung
Vor dem Offnen des Schaltschranks muss das Gerat allpolig vom Netz getrennt werden. (Netzstecker
ziehen)
Spannungsfiihrende Komponenten und Anschllisse konnen dabei freigelegt werden.

Wartungsarbeiten dirfen nur von ausgebildeten Fachleuten ausgeftinrt werden. Kindern ist die Nutzung
ganzlich untersagt.

12.1  Wartungsintervalle
Zeitraum Kontroll- und Wartungsarbeit Ersatzteile Hilfsmittel
bei Bedarf ¢ Heizkeil reinigen und wenn notig Luftfilter Kunststoffschaber,
ersetzen Messingburste
o Luftfilter reinigen oder ersetzen
e Finstellung des Pedestal, Quickarm und
UWM
taglich/ e Standfestigkeit der Maschine priifen - -
vor Inbetriebnahme | o Maschine und Netzkabel auf Beschadigun-
gen prifen
Wochentlich Gesamte Maschine mit feuchtem Tuch reini- | — feuchtes Tuch
gen
6 Monate Reinigen oder austauschen des Filters fiir den | Filter Isopropyl-Alkohol
Schaltschrank. Je nach Umgebungsbedingun- | Art. 156.762 Druckluft
gen.




12.2  Ansaudfilter ersetzen

Nr.

Bezeichnung

Text

Abbildung

1

Filter
Schaltschrank

Der Luftfilter ist nach Bedarf zu reinigen.

e Senkschrauben (26, A) losen.

e (Chromstahlabdeckung (26, B) wegneh-
men.

e Filtermatte (26, C) herausnehmen und
unter kaltem Wasser aussptlen.

e Filtermatte mit Druckluft ausblasen und
trocknen.

e Filter (70), Abdeckung (60) und Schrau-
ben (100) wieder montieren.

Alle 2 Jahre sollte der Filter ausgetauscht

werden.

26, B

26, A

12.3
Blockierungen der Maschine kdnnen auftreten, wenn das Schweissmaterial nach der Schweisszone nicht ungehindert weg-
gefuhrt wird. Wenn eine Maschinenstorung/Blockierung wéhrend des Schweissprozesses auftritt, beenden Sie sofort die
Schweissung mit dem linken Pedal (7A) der Pedaleinheit (7). Wenn eine gefahrliche Situation auftritt, die Maschine

Maschinenstorung

sofort mit dem Not-Stop-Knopf (12) ausschalten.

Stellen Sie Reiter der Periperie auf Manuell, damit die Rollen gedffnet werden. Entfernen Sie das blockierende Material

sorgfaltig.

12.4
Um guten Kontakt zwischen Keil, Schweissmaterial und Rollen zu erreichen, ist eine gute Rolleneinstellung sehr wichtig.
Sobald Sie trotz guter Keileinstellung schlechte Schweissresultate erhalten, priifen Sie den Lauf der Rollen. Kontaktieren Sie

Einstellung der Schweissarme

lhren Leister-Vertriebspartner, um weitere Unterlagen flr die Armeinstellungen zu erhalten.

Ausrichtung

Darstellung Sichtrichtung

Gut eingestellte Rollen

Schlecht eingestellte Rollen

Vertikale Achse

Horizontale Par-
allelitat

Vertikale Achse

Geradeauslauf
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13. Zubehor

Informieren Sie sich tber das umfangreiche Zubehor auf www.leister.com.

Verwenden Sie ausschliesslich original Leister-Ersatzteile und -Zubehdr, weil Sie sonst keine Gewéhrleistungs-
oder Garantieanspriiche geltend machen konnen.

Weitere Informationen erhalten Sie unter www.leister.com.

14. Erweiterungen

Es sind diverse Zubehorartikel und Erweiterungen verfligbar. Kontaktieren Sie bitte Ihren Leister- Vertriebspart-
ner und informieren Sie sich unter www.leister.com.

15. Service und Reparatur

Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen auszufthren.

Leister-Service-Stellen gewahrleisten fachgerechten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-Ersatz-
teilen geméass Schaltpldnen und Ersatzteillisten. Die Adresse Ihrer autorisierten Service-Stelle finden Sie auf der
letzten Seite der Bedienungsanleitung. Weitere Informationen erhalten Sie unter www.leister.com.

16. Schulung

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

17. Gewahrleistung

e Fr dieses Gerdt gelten die vom direkten Vertriebspartner/Verkdufer gewahrten Garantie- oder Gewahrleistungsrechte
ab Kaufdatum.

¢ Bei einem Garantie- oder Gewahrleistungsanspruch (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein) werden Herstellungs-
oder Verarbeitungsfehler vom Vertriebspartner durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.

* Weitere Garantie- oder Gewahrleistungsanspriiche werden im Rahmen des zwingenden Rechts ausgeschlossen.

e Schéden, die auf nattrliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemasse Behandlung zurlickzufilhren sind, werden
von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

e \erschleissteile, Keile sind von der Gewahrleistung oder Garantie ausgeschlossen.

e Keine Garantie- oder Gewéahrleistungsanspriiche bestehen bei Geréten, die vom Kéufer umgebaut oder verandert wur-
den, sowie bei Verwendung von nicht originalen Leister-Zubehorteilen.

18. Konformitatserklarung

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kagiswil/Schweiz bestatigt, dass diese Produkte in der von uns
in Verkehr gebrachten Ausfiinrungen die Anforderungen der folgenden EG-Richtlinien erfillen.
Richtlinien: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonisierte Normen: ~ ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-11,
EN 61000-3-12, EN 62233, EN 60204-1 + A1, EN 50581
Name des Dokumentationsbevollmachtigten: Volker Pohl, Manager Product Conformity

Kaegiswil, 16.08.2018 (SYUW\O oW ng 6/ 2_75 L
I e

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

19. Entsorgung

Dem Kunden obliegt die ordnungsgemasse Entsorgung der Maschine.
Die Maschine besteht aus verschiedenen Metallen und Kunststoffen. Es ist darauf zu achten, dass die Ma-
schine den Ortlichen Umweltschutzbedingungen entsprechend entsorgt wird.



20. Quick Reference Guide

20.1  Einschalten/Starten

Schalten Sie die Maschine mit dem Hauptschalter (10) ein.

Wahlen Sie die Sprache und drlicken Sie Starten

Driicken Sie Keil im Reiter und um den Keil einzustellen

Stellen Sie das Min Tempo, das Max Tempo und die Energie ein

Stellen Sie in der Peripherie den Keil und die Klemmkraft auf automatisch

Platzieren Sie mit dem linken Pedal (7A) der Pedaleinheit (7) das Material

Starten Sie die Schweissung mit dem rechten Pedal (7B) der Pedaleinheit (7) durch einmaliges Betatigen
Passen Sie die Geschwindigkeit mit dem rechten Pedal anhand Ihrer gewahlten Tempo Werte an

Durch einmaliges Betatigen des linken Pedals (7A) stoppen Sie die Schweissung. Beim wiederholten Driicken des
Pedals (7A) heben Sie die Rollen ab.

© ® NSOk~

20.2 Ausschalten

1. Heizung mit Taste Heizung Ein/Aus ausschalten.
2. Hauptschalter (10) ausschalten.
3. Stecker Netzspannung ziehen

47



Your authorised Service Centre is:

© Copyright by Leister

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +4141662 7474
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com

SEAMTEK W-900 AT / de / 08.2018

Art. 163.180



