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(OriginaiBedienungsanleitung)

Abkirzungen
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Entsorgung

Wiederverwertung zugefuhrt werden.

Elektrowerkzeuge, Zubehor und Verpackungen sollen einer umweltgered

Nur fur EULa&nder:Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull!
Gemal der Europaischen Richtlinie 2002/96 tber Elektrd Elektronik
Altgerate und ihrer Um-setzung in nationales Recht missen nicht mehr
gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefuhrt werden.
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1.0 Einleitung

Dieses Dokument beschreibt die Montage und den Betrieb der SEAMTEK 36. Sie wird von
Leister Technologies AG in Kagiswil, Schwergestellt. Beschrieben wird das Aufstellen und

die Installation, Betriebsablaufe, Beschreibung und Aufgaben der verschiedenen Module , die
fur die Verwendung Ihrer SEAMTEK 36 verfugbar sind. Diese Dokumentation umfasst auch eine
Fehlersuchtabelle, Geiarleistungsinformationen und ein Inhaltsverzeichnis. Diese Anleitung

soll die korrekte Aufstellung, Installation und den Betrieb der SEAMTEK 36 mit minimalem
Aufwand gewabhrleisten. Bitte lesen Sie alle Abschnitte dieser Anleitung aufmerksam durch,
bevor $ Ihre SEAMTEK 36 benutzen.

Diese Version macht alle Versionen mit friherem Datum unguiltig. Sie wird auch durch
Anleitungen spateren Datums ungultig gemacht.

Leister Technologies AG setzt alles daran, dass die in dieser Anleitung enthaltenen
Informationen vollstandig und exakt sind. Fir die Verwendung dieser Informationen wird
jedoch weder eine konkrete noch implizite Gewahrleistung betreffend Vollstandigkeit und
Genauigkeit der Informationen noch eine Haftung ibernommen.

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

1.1 Konventionen in dieseAnleitung

Im Text dieser Dokumentation werden verschiedene Konventionen verwendet. Diese
Formatgebungen sollen die Lesbarkeit verbessern. Sie sind so gestaltet, dass der Bezug zu einer
bestimmten Taste z. B. in einer Besokibung der Funktion einer Tasteschnell hergestellt

werden kann.

Diese Konventionen sind:

1 Alle Beschriftungen werden mit inrem Originaltext an der Maschine angegeben.

Hinweis Hinweise wie dieser enthalten zusétzliche Informationen.

Die folgenden Symbole und Angaben machen auf zusatzliche Vorsichtshinweise aufmerksam:
Warnhinweis Diese Angaben warnen vor moglichen Gefahren, die infolge unsicherer
Vorgehensweise beim Bab entstehen kdnnen.
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Warnung Symbole wie dieses weisen Sie auf Vorgehensweisen hir

eine Beschadigung der Maschine verursachen kdnnen.

Lebensgefahbeim Offnen des Gerates, da
spannungsfihrende Komponenten und Anschlisse freige
werden. Vor dem Offnen des Geréates Netzstecker aus de
Steckdose ziehen.

Feuer und Explosionsgefahoei unsachgeméssem Gebrau
von Heizkeilgeraten, besonders in der Nahe von brennba
Materialien und explosiven Gasen.

VerbrennungsgefahrHeizkeil nicht in heissem Zustand
berthren.
Geréat abkihlen lassen.

Gerét an einé&Steckdose miSchutzleiteranschliessen. Jede
Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder ausserhg
des Gerates ist gefahrlich!

Nur Verlange-rungs-kabel mit Schutzleiter verwenden!

Vorsicht Nennspannungdie auf dem Gerat angegeben ist, muss mi
der Netzspannung Ubereinstimmen.
Bei Ausfall der Netzspannung mussen Hauptschalter und

Antrieb ausgeschaltet werden (Arretierung lésen).

FISchalterist beim Einsatz des Geréates auf Baustellen flr
Personenschutdringend erforderlich.

Geratmuss beobachtebetrieben werden. Warme kann zu
brennbaren Materialien gelangen, die sich ausser Sichtwe
befinden.

Gerét darf nur vorausgebildetenFachleutenoder unter
deren Aufsicht benltzt werden. Kindern ist die Bentitzung
ganzlich untersagt.

Gerét vor Feuchtigkeit und Nasse schitzen.

BeiArbeiten am offenen Systerkeine Kleidungsstiicke wie
Schals, Tucher und Krawatten tragen und lange Haare
zusammenbinden oder durch Kopfbedeckung schutzen.

QO @6 O >
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1.2 Aufbau dieser Anleitung
Diese Anleitung ist in mehrere Abschnitte unterteilt:

Einleitung

Aufstellen und Installation

Modulare und einstellbare Funktionen
Bedienelemente / Schnittstelle des Bedieners
Stromversorgung eiausschalten
Schweisseinstellung

Ablaufe

Grundlagen debleissluftschweissens

. Wechsel und Einstellung modularer Funktionen
10. Index

1.3 SEAMTEK 36

Danke, dass Sie sich fur das weltweit beste HeidRhifitionsschweissgerat entschieden
haben. Die SEAMTEK 36 ist ein rechnergesteueeissltftschweissgerat, das zur Verbindung
beschichteter Industrietextilien, wie z. BolyvinylchlorigPVC)Polyurethan(PU), Polyethylen
(PEund Polypropyler{fPP)eingesetzt wird. i2se werderheute bei einer Vielzahl an wichtigen
und interessanten Produkten verwendet. Hierzu zéhlen Zelte, Abdeckplanen, aufblasbare
Boote,Wasserspielsachen, Gétembrane LKWPlanen, Abdeckungen fiire Landwirtschaft
Anglerausristungschitzende Verkleidungamd viele weitere. Die Moglichkeiten sind nahezu
unbegrenzt.

©CoNTO~wWNPE
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Abb. 1 Vorderansicht der SEAMTEK 36

Das HeissluiRotationsschweissen ist ein kontrollierter und konstanter Durchlaufprozess mit
Geschwindigkeiten von 0,2522 Meter pro Minute Es dienizur Herstellung langer,
schnelleroder langsam geschweissterufwendiger Nahte. Im Gegensatzimrkémmlichen
Schweissgeraten, die nunmehr seit Gber 40 Jahren verwendet werden, konnen mit der
SEAMTEK 36 eine Vielzahl andiménsionalen Produkten hergestellt werden. Die
SEAMTEK 36 ist von-BFahlen vollstandig abgeschirmt undsst sichauchgut als

Ergdnzung zum HEchwessen einsetzen
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1.4 Funktionsprinzip

Im Betrieb richtet disSEAMTEK 36 einen steiftstrahl von 35 bis 700 “&lif die
Verbindungsflachen der beschichteten Gewebeteiles®gleitenrdann durch die beiden
Leitrollen, wodie Naht mitDruck geschweisst wird.

15 Technische Daten SP

NotwendigeEnergie

Druckluft 100¢ 120 psi bei 1 cfm6.9-8.3 bar bei 28.4 I/min
Stront 230 V AC bis 240 V AC, 50/60 Hz, einphhsiy,
Gewicht 330 lg

Die SEAMTESEG ist eine Prazisionsmaschine. Sie kdierHeisslufttemperatur zum Schweissen
mit einer Genauigkeit von +2 Grad °@nd die Geschwindigkeit der einzeln&ntriebsiollen
unabhéangig innerhalb von -0, 25mm/sec.halten kann. Die Schweissgeschwikait betragt
0,25¢ 22m/min.). Diese Prézision gewahrleistet sehr hochwertige Schweissnahte mit den
unterschiedlichsten Gewebeartesowie hohe Geschwindigkeiten und Temperaturen. Die
SEAMEK 36 ist eine dusserst vielseitige Maschine, die sich auch in Verbindung mit anderen
Schweissarten, wie z. &mHFRSchweissen einsetzen lasst.

1.6 Technische Unterstltzung

Diese Anleitung soll als vollstandiges, leidnstandliches Nachschlagwerk fir die SEAMTEK 36
dienen. Bei Fragen in Bezug auf Benutzund acher Wartung lhrer SEAMTEK 36, d@htin

dieser Dokumentation beantwortet werden, wenden Sie sich bitte an Leister Technologies AG,
wo Sie weitere Unterstitag erhalten

Tel.: +4141662 7474

Fax: +41416627416

E-Mail salessupport@leister.com

2.0 Maschinenkomponenten

Dieser Abschnitt beschreibt die verschiedenen Komponenten, die zur Benutzung lhrer
SEAMTEK 36 lieferbar sind. Weitere Informationen zur Bestellung der optionalen Module
erhalten Sie bei Leister Technologies AG.

Die SEAMTEK 36 ist ein modular aufgebabyssemDies ermoglichvor Ortden Austausch
verschiedener Komponenten ohne erforderliche Spezialwerkzeuge. Auch verschiedene
Konfigurationen der Maschine sind damit moglich.

10
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2.1 Tragerahmen
DerTragerahmen ist aus Stahl und bildet eine extrem stabile Plattform.

2.2 Hauptschaltung

Die Hauptschaltung befindet sich in einem NEGEh&use aus Metall, das am vertikalen
Maschinenstander angebracht ist. Dieses Modul entti@liHauptsclaltung, den
Steuerungsrechner und alle Motorantrieb®n derFrontder Hauptschaltung befindet sich der
Haupttrennschalter, der zuiin und Ausschalten der Stromversorgutey SEAMTEK 36 dient.
Auf der Bedienerseite der Hauptschaltung befindet sick Biot-AusTaste. Mit einer

Betatigung dieseTastewird die gesamte Stromversorgung unterbrochen dilgesamte
Druckluft aus der Maschine abgelassen.

Vorsicht: Bei einer Betatigung deot-AusTastewird die komplette
Maschine vollstandig ausgeschaltet, ohne dass das Heizelement seine
automatischen Abkuhlzyklus von 3 Minuten ausfiihrt. Damit kann das
Heizelement zerstort oder seine betriebliche Lebensutastark verkirzt
werden. Das Nefus darf nur in einem Notfall verwendet werden.

2.2.1GraphitLuftpumpe

Direkt neben der Hauptschaltung badiet sich die Graphituftpumpe Sieliefert Luft mit
konstantem Volumen und Druck zu einem AHAM und schliesslich zur SchweiBsei$se.

Pumpe ist fir einen Betrieb Gber mehrere tausend Betriebsstunden ausgelegt und liefert einen
kontinuierlichen sauberen Luftstrom mit geringéffartungsaufwandSiemacht
Druckluftkompressoren und aufwendige Trocknungssysteme zur Reirdguhgft Uberflissig.

Fur den Betrieb der Druckluftzylinder der SEAMTEK 36 ist nur ein kleiner Druckluftkompressor
erforderlich. Wenn die SEAMTEK 36 am Endddgss ausgeschaltet werden soll, fihrt die
Pumpe einerdreiminitigen Abkuhlzyklus zur Kiihlung des Heizelements durch. Damit wird die
betriebliche Lebensdauer des Heizelements verlangert.

2.3 Konstruktion und Aufbau des Quertragers

Der Quertragebesteht aus hochfesta, leichten und genuteten AlBpritzguss. Diese
Konstruktion ermoglicht eine einfach®sitionserschiebung der verschiedenen Module, die
am oberen Quertrager montiert sind.

2.3.1Befestigungen des Quertragers

Die Olerflachen des Spritzgu€uertragerssind nicht eben, sondern weisen neben den Nuten
geringflgige Vertiefungen auf. Wenn damit ein ebenes Objekt an der Flache montiert wird,
wirkt diese Flache wie eine Feder auf die Muttarnd Schraubegwinde. Damit erhalt man ine

11
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sehr sichere Verbindung beinimalem Anzug der Mutter. ddmalerweisel/2 bis3/4

Umdrehung nache&m Anschlagveiterdrehen.

2.4 Steuermodul

Am Quertrager bfindet sich das Steuermodul. Hier ist die TeGeteenBedienerschnititelle.
Eshandelt sich um einen Flachbildschimaf demdie meisten Bedienelemente der Maschine

und Rickmeldeinformationen angezeigt werden. Dieser Bildschirm reagiert auf Berihrung. Um

Einstellungen am Schweissprozess vorzunehmen, baridmtlie Symbdhsten am Bildschirm.

Je nachdem, welche Taste der Bediener berihrt, kann sich das jeweils angezeigte Meni &ndern.
Dies dient zur Einstellung von Temperatur, Geschwindigkeit und sonstiger Betriebsparameter.

Gewahrleistung fur die Maschine.

Vorsicht! Der Bediener darf ddgildschirm nur mit den Fingern berthren.
Spitze Gegenstande, wie z. B. Bleistifte oder Fingerridiyeien de Touch
Sreen beschadigen. Eine solche Beschadigung unterliegt nicht der

SIEMENS

Abb. 2— Touch&reen

2.5 Oberes Rollenmodul

Eine wesentliche Komponente der Rollenkopfeinheit ist das obere Rollenmodul (UD&#A)
UWM ist am Quertrager montiertm Betrieb wird die Rolle auf das untere Rollenmodul
abgesenkt. Danwird die HeissluESchweissdisén Position gbracht wodiesezwischen der
oberen und unteren Rolleinen Heissluftstratginblast Die unabhangige Drehung der Rollen
wird vom Rechner prazise gesteuert. @asitzte Gewebavird durch den Schwsskopf
gezogenderauf die Schweissnaht driickbas UWM wird Uber einen Hebel angehoben und
abgesenktDamit kann die obere Rolle leichter Uber dicke Nahtverbindungen gleiten als bei

12
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anderen RotationsSchweissmaschinen, wo die obé&telle am Ende eines vertikalen
Druckluftzylinders befestigt ist.

2.6 Heissluftmodul

Dasschwenkbare Heissluftmodul (AHAMerfligtzum Aufheizen der Schweissliitier ein
Heizelemenwvon 360 W Die heisse Luft wird Uber die Schweissdijeseauan derrichtigen
Schweissstelle abgegehdrin Druckluftzylind@aar, dasmit der Druckluftversorgung der
Einrichtung verbunen wird, ermdglicth die Bewegung der Schweissdise. In seiner
Ruhestellung befindetich das AHAM links vom UWM einer H6he von ca. 50 mm. In
dieser Stellung befindet sich die heisse Duse in ausreicmeidistand von den Handen des
Bedeners. So kann efas Gewebe zwischaten Schweissrollen einlegen, ohne sich dabei zu
verbrennen. Bei Aktivierung des AHAM wird die Dise nach unten auf die richtige Hohe
gestellt und gleitet dann nach rechts in die richtige Stellung, um die Heissluft auf digUiNaht
bringen.Die Schweissdudasst sich auf vier Achsen verstellenu beiden Seiten und auf
/abwarts. De Dise kann gedreht werden, um die Luft bei Spezialanwendungen mehr zur
oberen oder unteren Rolle zu richten. Die Schweissluft durchlauft das dreistufige Heizrohr
und wa&mt die Lut vor, bevor sie ia Heizelement gelangt. Damit wird die betriebliche
Lebensdauedes Heizelements verlangert. Um exakte Temperaturablesungen zu erhalten,
befindet sich @r Temperaturfuhler nahe der Dise.

2.7 Untere Rollenmodule (LWM)

Es gibdrei verschiedene untere Rollenmodule (LWM), diedlenSEAMTEK 36 installiert

werden kénnen. Diessirlt SRS&AGF f X a{ A R SEine SBAMTEHzg6Ran v dzA O |
Uber nur eines oder | drei Module verfigen. Damit idte SEAMTEK 36 ausserst vielseitig.

Jales dieser LWMs wird unabhéngig von seinen eigenen rechnergesteuerten Schrittmotoren
gesteuert. Diese LWMs werden in den folgenden Abschnitten erlauterdile WM lassen

sich schnell in Betriebsstellung bringen, wahrend die jeweils anderen in Rllnegt&hd.

Diese Anderungen erfordern nur wenige Sekunden.

13
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271APedest al fRollégmniodul e s

Dasd t S R SLaMMIwirdavon allen LWMs am meisten verwendet. Es kann zur Anfertigung
vieler verschiedeneNahtarten, wie z. B. UberlappStossund Saumnéhte eingesetzt
werden. Wie bei allen LWMs kénnen ant S R SRollet rhitceiner Breite von 8 mm bis

63,5 mm installiert werden. Zum Abdecken des vollstandigen Bereichs ist allerdings der
Einsatz vorzweiseparatena Y | LJE&wyiaker oder breiter Kopf) erforderlich. Die Rollen
konnen aus Edelstahl oder Silikon Duro40 oder Duro70 mit Harte Shore A sein. Das

a t S R Skanin fut Anfertigung langend gerader Néhte, von Kurven und mehrere
dreidimensionale Nahte verwendet werderks wird auch haufig zum Abdichten genahter
Néhte mit warmeaktiviertem Klebeband verwendet.

Pedestal

Abb. 3—, P e d eis Beti¢bSstellung

14
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Abb. 4—, P e d emittbr@iterh Kopf

272 Unteres A SRoHemmodul mi

Das untere { A R SRolleNd6dul zm Schweissnvon Schlauchen mit anderen

Gewebeteilen. Wie bei allen unteren Rollenmodulen kénnea inA R SStahleléri
unterschiedlicher Breite installiert werden. Der Antrieb de§ A R S erfolgtMb&rcseinen
Schrittmotormit einer Reihe von Riemen und Zahnréddieses Modul wird mit dem
Kipphebeb/16-18in seirer Schweissposition verriegelhd nach unten aus dem

Schweisskopfbereich bewegt, wenn es nicht in BetriePator { A R SeigheNshefi

ausgezeichnet fur Ablaufe, wie z. B. Ankleben von Handsclam8ohutzanziigen oder Stiefeln

an Hosenbeinen.

15
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Side Arm

l'

Abb.5-Vorder ansi cht der -Rollet eren ,Side Ar m‘

273AQui ck Ar mn

Dera v dzA O fst eln NN zur Herstellung langer durchgehender Schlduche. Er wird mittels
eines Schnellanschlusses am Quertrager befestigt. Auah ardzA O {kdnheNXMlé
Rollenbreiten installiert werden. Mit dem v dzA O {kénheNXah standardmaéssige
Uberlapmahteerzeugt werden, und A S YA & R SfcheMafliRz8 értinlkef. Dieses
LWM eignet sich hervorragend zum Fertigen von Trockenbeuteln, aufblasbaren Booten,
BelUftungsschlauchen und vieleeiterer Produkte.
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Abb. 7- Herstellung eines Schlauchs mitdgmQu i ¢ k Ar m*
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2.8 Zubehor
Um sie noch flexibler zu machen, konneit der SEAMTEK 36 weitereli&horelemente
verwendet werden Diese werden nachfolgend beschrieben.

281 ATDBape DeliveBgndSyst emii

Abrollvorrichtung

Das optionale Modul defiD® R A Sy & 1 dzNZufBHruSgheiDdé achiéhtetanS y
Stoffbands oder warmeaktivierten Nahtklebeba&sdzum Bereich des Schweisskopfs. Das vom
oTD$izugefiihrte Klebematerial kann u. a. dazu verwendet werden, gelochte Nahte
abzudichten. Die Bandspule wird an einem Stander obedesdloberen Rollenmoduls
angebracht Das Band auf der Spule wird zu eipannkontrollvorrichtungefuhrt. Dann lauft

es durch eine Fuhrung, das auf verschiedene Baaitéin eingestellt werden kanand zum
Schweisskopfbereich, wo Hitmad Druck angewendet werden.

Bandspule

: e kle )
» Einstellbare
\h-n*f Bandfiihrung

Abb. 8- Spannungskontrollvorrichtung deSDS,Tape Del i v BBangdAbiSliwaricheungs “
->nicht sichtbar
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T —

‘ Randelrad zum

Einstellen der
Bandbreite

Abb. 9- Einstellbare Bandfihrung

2.8.2 Rollen und Dilsen

Mit der SEAMTEK 36 kdnnen unterschiedliche Nah#maind Nahtarten erzeugt werden.
Dazu werdedie unterschiedlichen und schnell zu wechselnden Rollen und Disen eingesetzt.
Die Optionen sind:

Stahlrollen mit Breite 8 mm bis 63,5 mm
Silikonrollen mit Breite 8 mm bis 63,5 mm
Auf Anfrage kdnnekundenspezifische Rollen gefertigt werden (genutet, abgestuft).

2.8.3 FUhrungen

Mit der SEAMTEK 36 kdnnen verschiedene Fiuhrungen verwendet werderthlBedarf
kénnen Standardfuhrungen oder spezifische auf Wunsch gefertigte Filhrungen in der
Maschine verwendet werden.
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3.0 Aufstellung und Installation

Dieser Abschnitt enthalt Informationen zum Aufstellerd zur Installation der SEAMTEK 36.
Vor dem einschalten der Stromversorgung mussen alle entsprechenden Abschnitte dieser
Anleitung aufmerksam gelesen werden.

3.1 Umgebungsbedingungen

Die Maschine muss so bald wie moglich aus der Kiste entpacktstadiert werden. Ist eine
Lagerung erforderlich, muss sie in einem trockenen Bereich und bei einer Temperatur zwischen
5 bis 55 C gelagert werden.

Der Bereiclur das Aufstellen deBEAMTEK 36 muségendeKriterien erfullen:

Der Raum muss trocken, frei von Staub und gut bellftet sein.

Ein Umgebungstempernatbereich von 5bis 40 C muss eingehalten werden.

Der Boden muss eben, bestandig und nivelliert sein.

Weil die Maschine dadurch beschéadigt werden kénnte, mas$8dreich frei von grossen
Vibrationen oder Stossbelastgen sein, die von anderen Maschinen, Fahgzeukehr usw.
verursacht werdenDie moglichen Vibrationen oder Stossbelastungen miissen bewertet
werden; bei Problemen ist flr eine geeignete Isolierung zu sorgen.

= =4 =4

3.2 Montage vor Ort

Das Aufstellen der SEAMTEKist einfach. Zum Abladen der Maschinenkiste vom
Transportfahrzeug sollte ein Gabelstapler verfligbar sein. Nachdem die Aufstellungsstelle fur
die SEAMTEK 36 bestimmt wurde, den folgenden Ablauf durchfiihren:

1. Die Maschine aus der Kiste auspacken.

2. Die Bander auf der Innenseite, mit denen die Maschine an der Plattform befestigt ist,
entfernen.

3. Die Maschine von der Transportplattform anheben.

Die Nivellierfisse an der Unterseite des Rahmens nach oben stellen. Damit kann die

Maschine leicht an die jesilige Stelle gerollt werden.

5. Nachdem sich die Maschine an der gewollten Stelle befindet, die Nivellierflisse zum Loten
der Maschine nach unten stellen. Dazu werden eine Wasserwaage und die vorhandenen
einstelbaren Nivellierflisse verwendet. Damit wird die Schweissmaschine stabil aufgestellt

6. Die Rollen montieren, wenn sie fur den Transport abgenommen wurden.

»
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3.3 Priufliste vor der Inbetriebnahme

Vor der Inbetriebnahme der SEAMTEK 36 muss immer die folgeiifieng durchgefiihrt
werden:

Vorsicht Zur Vermeidung von Schaden an der Maschine sicherstellen, dass @thm
Druckluftversorgung ausgeschaltet sind, befabgendeSchritte durchgefihrt werden.

1. EineSichtkontrolle an der Maschine vornehmen, um sicherzustellen, dass alle modularen

Komponenten unbeschadigt, an ihrer Stelle und sicher befestigt sind.

. Das Heissluftmodul nach hinten und vorne schieben, um sicherzustellen, dass es sich in die
Schweissposin bewegen lasst. Dazu auf die Mitte der Verschiebeeinheit driicken.
Nachdem die Dise in Schweisspositiommtsssiesichca. 10 mm vor der Kontaktstelle
zwischen der obereand unteren Rolle befinden.uAhorizontaler Ebenenusssie zentriet

sein. In den meisten Féllen dient dies als gute Ausgangsposition. Wenn eine Einstellung der
Duse erforderlich ist, sind die entsprechenden Anweisungéschnitt 9.3.1 enthalten.

. Die obere Rolle von Hand in seine Position schwenken. Die Ausricdegungeren Rolle

zur unteren Rolle kontrollierersie missen lber die gesamte Breite Kontakt haben und
die Randemussenbundig sein Unter Schweissdruck kann eine zusétzliche Einstellung
erforderlich sein, diese erfolgt jedoch spéater bei eingeschalteter Druckluftversorgung.

3.4 Anforderungen an Strom und Druckluft

3.4.1Uberprifung der richtigen Stromversorgung und
Anschllisse

Vor Einschalten des Stroms zur Maschine kontrollieren, dass die Vgusgsspannung den
angegebenen Werten auf dem Typenschild entspriddtes sind die Grundwerte:

Hinweis Die SEAMTEK 36 ist auf internationale Stromversorgungsquellen ausgelegt.

208-240 V AC, einphasig
50/60 Hz

17A

3-adrige Konfiguration

1 L1 (230\AC)/ N/ PE (Erdung) international
1 L1(115v~)/L2 (115v~)/P.E. (Erdung) USA

3.4.2Anschluss der Druckluftversorgung
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Die SEAMTEK 36 bendtigt saubere und trockene Luft. Sicherstellen, dashdaderme
Druckluftsystem die angegebenen Werte auf dem Typelistbiern kann. Grundwerte 109
120 psi/ 696827 kpa @1cfm / 2,03 kg/B.9-8.3bar 28.4l/min

Zum Anschliessen der SEAMTEK 36 abrdiekluftversorgundolgenden Ablauf durchfiihren:

1) Zuerst muss sichergesteditin dass der Haupttrennschalten der Tir ausgeschaltet

(OFF) ist.

2) Den Regler auf Transportschaden kontrollieren unidBaeschadigung ersetzen.

3) Die Druckluftleitung mit dem Schnellanschluss am Druckluftregler anschliessen (siehe Abb.
10).

4) Jetzt kann die SEAMTEK 36 eingeschaltet werdere Skechnitt 5.0 zum ersten
Einschalten der SEAMTEK 36.

Abb. 10 DruckluftregleiTrennanschluss

4.0 Bedienelemente: Schalter, Fusspedale und Touch-

Screen

Dieser Abschnitt enthélt eine Einleitung zu den verschiedenen Schdhesspedale ufiduch
Screen, die fur die Einstellung der Schweisswerte und zur Steuerung des Schweissprozesses
verwendet werdenEs folgt ein Uberblick tiber diese Schalter, Fusspedale, den-Soreem
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und deren Einbauort. Viele der Steuerungen, die mit diesen Bedienelementen mdglich sind,
werden in weiteren Abschnitten dieser Anleitung eingehender besprochen.

4.1 Beschreibung des Steuermodul-Touch-Screens und
der Schalter

Dieser Abschnitt beschreibt die verschiedenen Bedienelemente am Steuerrbadul.
Steuermodul ist am Quertragbefestigt, wo es sictirekt in Kopfhéhe vor dem Bediener
befindet. Wie dies bei den modularen uathstellbaren Funktionen erlautert wird, enthalt das
Steuermodul die ToueEreenBedienerschnittstelle der SEAMTEK86den meisten
Bedienungsfunktionen. Das Bild zeigt das Hauptsteuermena.

SIEMENS

Abb. 11- Hauptsteuermend

1. Temperature Set Point An dieser Taste stellt der Bediener die Heisslufttemperatur
ein. Wenn der Bediener diese Taste betéatigt, wird ein numerisches Tastenfeld
eingeblendet.
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SIEMENS SIMATIC HMI

Abb. 12- Temperatureinstellung

Tastenfeld

Der Bediener gibt dann den gewinschten Vorgabewert ein und betatigt die
Eingabetaste unten links am Bildschirm. Danach wird wieder das Hauptstatusmeni mit
dem neuen Vorgabewert angezeigt. In diesem Moment beginnt die
Temperaturanpassung.

Air Temperatur ¢ Hier wird die IsfTemperatur angezeigt, die vom Temperatursensor
nahe der Duse erfasst wird. Einstellung in Celsius oder Fahrenheit mdglich.

Air On/Off¢ Mit dieser Taste wirdlie Luftpumpeeingeschaltetyvelchedie Luft zum
Heizelement forder Zum Ausschalten der Luftpumpe muss die Taste einfach nur
nochmals betatigt werden. Damit beginnt automatisch desiminttige Abkihlzyklus.

Heat On/Off¢ Einschalten der Stromversorgung des Heizelements, um die Warmluft

auf die gewiuinschte Temperatur ethitzen Diese Taste ist erst dann aktiviert, wenn

die Luftpumpe in Betrieb ist.

Preheat secondg Am Anfang einer Naht kann es erforderlich sein, dass die Diise den
Anfang der Naht bis zum Schmelzpunkt aufheizt, bevor die Drehung der Sobiesi
einsdzt. Dazu dient diese Vorhgste. Bei Betatigung der Taste wird ein numerisches
Tastenfeld eingeblendet, wie dies auch bei der Taste fur die Temperaturvorgabe der Fall
war. Den gewunschteWert fir diese Einstellung eingeben und danach die
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Eingabetaste étatigen. Die Einstellungen erfolgen in Sekunden, d. h. 0,5 entspricht %2
Sekunde. Die maximal zulassige Zeit betragt 5 Sekunden

Ein TippBei den meisten PW&:=weben zwischen 3¢%80 gdm2 ist eine Einstellung

von ca. 0,5 0,7 Sekunden erforderlich. Bieangt zwar auch von den Temperatund
Geschwindigkeitseinstellungen ab, ist aber dennoch eine gute Ausgangseinstellung.
Wenn der Wert auf O gesetzt wird, steuert der Bediener die Verzogerungszeit durch
digienigeZeit, wahrend der das Fusspedal STARIPPTSCHWEISSEN betéatigt halt.
Sobald er das Pedal loslasst, beginnt die Drehung der Rollen.
Bildschirm/Modusanzeigeg Hier wird der Titel des gerade angezeigten Menus
angezeigt. Hier wird auch die jeweilige Betriebsart der Maschine angezeigt. Die
verschiedenen Betriebsarten werden nachfolgend erlautert.

IDLE (Standby) ¢ Die Maschine schweisst nicht und wartet daral#ss der Bediener

die Einstellungen an allen Parametern des Systems vornimmt.

INSERT (einflhrem)Sobald der Bediener eine Schweissnaht begiwirt! das Wort
INSER&nNgezeigt, bis die Drehung der Rollen einsetzt. Damit wird angezeigt, dass die
Duse in én Schweissbereich bewegt wird.

WELD (schweisst)Dies bedeutet, dass die Maschine jetzt gerade schweisst.

NO CYCLE (kein Zyklg®)ie Schweissmaschine wechselt von Schweissen auf Pause.
PAUSE Kein Schweissen.

Seam LengthNahtlange ¢ Aktuelle Lange der Naht, die im aktuellen Durchgang
geschweisst wurde.

Base Speedasisgeschwindigkeit- Hier kann die Geschwindigkeit eingestellt werden,
mit der die Maschine das Material durch die Maschine fordert. Bei metrischen Einheiten
erfolgt de Messung in Metern pro Minute. Die Einstellung dieses Parameters erfolgt
gleich wie die Einstellung der Temperatur am Tastenfeld.

Both Differential % Beide Differen2%)¢ Hier wird der Wert der
Geschwindigkeitserh6hung an beiden Schweissrollen als Prozentsatz der
Basisgeschwindigkeit, die wahrend des Schweissprozesses an den Fusspedalen
vorgenommen wird.

10. Top Wheels Differential ¥0fferenz%obere Rollen ¢ Hier wird der Wert der
Geschwindigkeitsvariation der oberen Rolle in Bezug auf die Basisgeschwindigkeit
angezeigt. Diese Variation kann schneller oder langsamer als die Basisgeschwindigkeit sein.
Die untere Rolle lauft immer gleich wie die Basisgeschghedi Diese Einstellung kann
waéahrend des Schweissprozesses an den Fusspedalen vorgenommen oder vor Beginn des
Schweissens eingestellt werden

Hinweis: Wenn die Einstellung vor Schweissivegn Ment vorgenommen wird, bleibt
sie aktiv, bis sie im Menl wieder geldscht wird. Wenn die Einstellung aber wahrend des
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Schweissens am Fusspedal erfolgt, wird sie bei Beginn des nachsten Schweissprozesses

wieder aufgehoben.

11. Freee Wheel On/OffRreie Rollendrehung Ein/Ajg Damit wird die Stromversorgung

zu den Motoren ausgeschaltet und diese werden entkoppelt.

12.Calibration Kalibrierung ¢ Mit dieser Taste wd das folgende Menu aufgerufen:

SIEMENS

Abb. 13- Kalibrierung

Hier kdnnen die Rollendurchmesser geandeerden. Der Schrittmotor PPR muss auf

2000 bleiben.

13. Test Mode Testmodu3- Leister Technologies AG hat den so genannten Testmodus
entwickelt, um den Bediener bei der Bestimmung der perfekten Geschwindigkeit ftir
eine eingestellte Temperatur zu unterstitzen. Die Funktionsweise der Teststreifen

Funktion wird in Abschnitt 7.4 bestiben.
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4.1.1 Wahlschalter Druckluftzylinder-Modus

NOZZLE

AUTO @ IN

ouT
WELD PRESSURE

AUTO ON .
- WELD PRESSURE /
OFF
CLAMP PRESSURE
/)
AUTO i‘l’ ON
OFF

Abb. 14- Zylinderschalter

Diese Kippschalter steuern die Drudkdylinder zum Bewegen des Heissluftmoduls und des
oberen RollenmodulsSie befinden sich normalerweise in der Stellung AUTO, was bedeutet,
dass die einund Ausfahrbewegung der Druckluftzylinder mit den Fusspedalen gesteuert wird.

DieDruckluftzylinder kbnnen manuell gesteuert werdergem der Kippschalter in die Stellung

IN oder OUT fir die Duse, bz2@N / OFF fir SCHWEISSEN oder SPANNDRUCK geschaltet wird
Bei der Duse werden mit diesem Schalter die Rechnerbefehle Uberstand die

Schweissluftdise wird je nach gewdahlter Schalterstellung in oder aus dem Schweisskopfbereich
heraus bewegt. Mit IN wird die DUse in den Schweissbereich bewegt, mit OUT wird die Dise
aus dem Schweissbereich zurtickgestellt. Die anderen beitktteSadienen fir SPANNDRUCK
SCHWEISSDRUGder beidesunabhangig von Rechnerbefehlenirder jeweilige Schalter

in die Stellung ON gebracht, wird Schsgebder Spanndick auf den Zylinder gebraghmit

OFF wirdler Schweissund/oder Spanndruck aufgehoben.
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4.1.2 Rollendruckregler

WELD PRESSURE

RESSURE

CLAMP PRESSURE

Abb. 15- Rollendruckregler

Mit diesen beiden Reglern kann der Rollendruck eingestellt wekdien.sind zwei
Einstellungen moglicWWELD PRESSURE (Schweissdruck) oder CLAMP PEEpastREck)

DerSpanndruckwird normalerweise auf cd..24bar /18 psi/ 124 kpa&ingestellt. De

Scheissdrucwird normalerweise auf c&.76 bar/40 psi / 276kpa eingestellie nach Starke

desbeschichteterGewebes und der Rollenflache (St&ilikon oder ein sonstiger Werkstoff).
Nicht vergessen: Hierbei handelt es sich nur um Grundeinstellungen, die spater geandert
werden kdnnen. Siehe Eindteig Schweissdruck und Spanndruck
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4.2 Not-Aus-Taste

Abb. 16- Not-Aus-Taste

Rechts von der Position des Bedieners lakdirsich die rote NeAusTasteam
Stromversorgungsmodul. Bei Betatigen tiot-AusTaste werden der Strom zur gesamten
Maschine nd die Druckluftversorgung ausgeschalt@tese Taste darf nur im Notfall und
NICHT als Ef\usschalter verwendet werden.

4.3 Beschreibung der Fusspedaleinheit

DieFusspedaleinheit ist in vier Reihen mit vier Abschnitten unterteilt: oben links, oben rechts,
unten links, unten rechts (Abb. 18). Wie auch die verschiedenen Schalter und Tasten am
Steuermodul sind auch die sechs Fusspedalschaltedem Steuerungsrechneerbunden

und ermdglichen die Steuerung des Schweissvorgangs.

Abb. 17- Fusspedaleinheit
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Es folgt eine detailliertere Beschreibung der sechs tiegdenen Fusspedalschalter und ihrer
jeweiligen Funktionen:

4.3.1 Untere Reihe: Motor- und Zylindersteuerung

Die untere Reihe der Fusspedalschalter werden zuruBthAusschalteder
Antriebsrollenmotoren und zum Anheben und Absenken des oberen Rollenmoduls verwendet

Der FusspedalschalRAISE WHEEL (Rolle anhebebj die obere Rolle von der unteren ab
und ermdglicht damit das Einlegen oder Abnehmen der Gewebeteile. Bei Loslassen des
FusspedalschalteRAISE WHE#ird die obere Rolle wieder zur unteren Rolle abgesenkt und
wendet nur Spanndrucan.

Bei Betatigen des Fusspedalschali#isLD START/SHStart/Stop schweissemjird die
Heissluftdiisen den Nahtbereich zwischen den beiden Rollen bewegt und es wird
Schweissdruckrzeugt Bei Loslassen des FusspedalserWELD START/STE2#zt dann der
Betrieb der Antriebsrollen ein. (Anm.: wenn keine Vorheizung verwendet wird)

Hinweis Bei laufenden Motoren kénnen die Antriebsrollen jederzeit angehalterdignDise
aus dem Schweissbereich bewegt werdadem einer der unteren Fusspedalschalter betatigt
wird. Diese Funktion wird unter «Anhalten der Antriebsrader wahrend des Schweissens»
detailliert erlautert.

4.3.2 Obere Reihe: Rollengeschwindigkeits-Korrekturen

Die obere Reihe aus vier Fusspedalschaltern wird dazu verwendet, wahrend des
Schweissvorgangs ohne Hande Korrekturen an der Rollengeschwindigkeit vorzunehmen. Bei
den meisten Néhten sind solche Korrekturen zwar nicht erforderlich, bei Spezialnahtemkonne
sie jedoch hilfreich sein. Weitere Informationen zu den Fusspedalfunktionen sind unter
«Fusspedalkorrekturen wahrend des Schweissens vornehmen» (Abschnitt 7.4) enthalten.
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5.0 Ein-/Ausschalten der Stromversorgung

£\

Des tvat apan the door wieh
tha seitch in t2a ONgartan!

:,.@Q

Abb. 18- Einschalten der Stromversorgung

Hinweis: Solange die Schweissmaschine in Position «QNarfatie Tle des Stromkastens

nicht getffnet werden. Der Schalter konnte sonst beschadigt werden.

5.1 Stromversorgung einschalten

Mit dem Einschalten der Stromversorgungd Strom an die Hauptschaltung geleitet, wo sie zu

den verschiedenen Systemen verteilt wird.

Den folgenden Ablauf durchfuhren:

1. Vor dem Einschalteder Stromversorgung zur SEAMTEK 36 sicherstellen, dass alle drei
ZylindermodusNahlschalter in der Stellung AUTO sind. Die Zylinderm@ddiltdschalter
sindWELD PRESSURéhweissdruck), CLAMP PRESSURE (Spanuddusk)ZZLE (Duse)

no

Eins der unteren Rollenmodule in die Schweissposition stellen.

3. Nachdem alle obigen Schritte ausgefuhrt wurdger, Hauptstromschaltemuf ONschalten

).

Der Rechner wird automatisch hochgefahren und fuhrt eine Selbs®egtine durch.
Der Selbsttest ist nach ca. 15 Sekunden abgeschlosskdie drei Zylinder nehmen
den StandbyZustand anDie Dusast ausgefahren, Spanndruldégt an und halt die
obere Rolle gegen die untere und der Schweissdsi@dusgeschaltetn diesem

Moment wird kene Schweissluft ausgeblasen.
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5.2 Stromversorgung ausschalten

Wenn die Schweissarbeit fur démbeitstag beendet ist, sollte die Stromversorgung zur
SEAMTEK 36 ausgeschaltet werden. Man sollte sich mit diesem Ablauf bereits vor Beginn der
Schweissarbeitertraut machen.

Zum Ausschalten der Stromversorgung wie folgt vorgehen:

1. Die Taste Druckluft A Statusmeni des Touchscreens betétigen.
Die Versorgung des Heizelements wird beendet, aber die Steuerrelais sorgen dafur, dass

drei Minuten lang Luft durch die Luftheizspulen geblasen wird, um das Heizelement

abzukuhlen.

2. Nach Abschluss desinttigen Abkuhlzykluden Hauptstromschaltean die StellunddFF
(O) schalten.

Vorsicht: Der Haupttrennschalter darf erst dann ausgeschaltet
werden, wenn dedreiminitige Abkuhlzykluabgeschlossen ist, song
kann das Heizelemenerstort werden.

6.0 Schweisseinstellung

Dieser Abschnitt enthalt eine Beschreibung der Ablaufe fur die Schweisseinsteildeg
SEAMTEK 36. Nachdem Drucklufid Stromversorgung Uberprift und angeschlossen wurden,
kann die SEAMTEK 36 fur das Schweissen eingestellt werden.

Dieser Abschnitt beschreibt:

1 Einstellung des Schweissdrudksl Spanndruckiir das obere Rollenmodul

9 Einschalten der Schweissluftpumpe

1 AusgangsStartwerte einstellen

1 Vorheizung von 0,1 bis 5,0 Sekunden einstellen; normale Einstellung ist 0,5 bis 0,7
Sekunden.

1 Nach einem Wechsel der unteren Module immer die DUsenposition Gberprifen. Nachdem
die Duseauf Schweisstemperatust und Schweissdruck anliegt, muss die Dise von den
Rollen entfernt werden.
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6.1 Einstellung des Schweisand Spanndrucks fur das obere

Rollenmodul

Vor Beginn des Schweissvorgangs mussen Schweissddi8panndruck eingestellt werden.
Die verwendeten Ausgangseinstellungen sind nur Ausgangspunkte, mit denen die Arbeit
begonnen wird. Die Einstellung des Schweisg Spanndrucks kann bei Bedarf jederzeit
vorgenommen werden.

Hinweis Schweissund Spandruckdurfen nur dann eingestellt werden, wenn sich die
Maschine in Ruhestellung befindet (Zylinder und Zylindermdiéhlschalter missen sich in
der Stellung AUTO befinden). Die Rollen missen sich bertihren und das obere Rolletamiodul
nur Spanndruck und keinen vollen Schweissdaugldie Rolle austben.

So werden Spanndruck und Schweissdruck eingestellt:

1.

Wahrend die Moduswahlschalt&lR CYLINDER (Luftzylindef)AUTO eingestelltrsd,

den Regler fir Spanndruekif einen Druck einstellen, der ausreichend ist, um das Gewebe
in Position zdnalten (cal.24 bar A8 psi / 124 kppa Nicht vergessen: Dies ist nur ein
Ausgangspunkt, der bei Bedarf nachfolgend geandert grekénn.

Dann den Regler fur Schweissdriicks neben dem Regler fur Spanndruck einstellen. Eine
typische Einstellung mit Stahlradern an der oberen und unteren Rolle wére beispielsweise
2.76 bar A0 psi / 126 kpdlir die meistermittleren und schweren Gewebe (Gewebe mit

450 dm2 und schwerer). Bei fein beschichtetem oder nicht verstarktem Gewebe kann eine
Anderung der eingestellten Druckwertgforderlich werden, oder wenn am oberen
Rollenmodukin silikonbeschichtetes Rad verwendet wird.

Ohne mit den Handen zwischen die Antriebsrollen zu grejféen WahlschalteWELD
CYLINDER (Schweisszylirdeschalten (ON). Am unteren Raolleodul sollte ein
geringflgiger Abdrucku sehen sein, was bedeutet, dass Schweissdruck angewendet wird.

Die AnzeigdVELD PRESSURBW®8ssdruckjiberprifen. Bei Bedaduf2.76 bar AO psi/
276 kpa einstellen. Wenn sich der Knopf nicht drehen lasst, diesen herausziehen und
entriegeln.

Den Wahlschalte?WVELD ZYLINDER (Schweisszylimdeder auf die Position AUTO
stellen.
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6.2 Einschalten der Schweissluftpumpe

Nach den Einstellungen von Schweissdwrak Spanndruckann die Schweissluftpumpe
eingeschaltet werden, die kontinuierlich Luft in den Schweisskopfbereich fordert. Dies erfolgt
an der Taste «Luft Ein» im Statusmenu des Touchscreens.

Dazu diesen Ablauf ausfiihren:

1. ZumEinschalten der Schweissluftpumpe die Taste Luft Ein im Statusment betatigen. Damit
wird die Drehfliigelpumpe aktivierBei Betatigen vorHeating On»Heizung Eiywird die
Heizung mit Spannung versorgt.

Hinweis Durch Betatigen der Tasték Off» Luft Augam TouchScreen kann die
Schweissluftversorgurjgderzeit ausges$altet werden. Damit wird ein drgiintiger
Abkuhlzyklgfir das Heizelemerdktiviert.

Vorsicht: Der Haupttrennschaltdarf erst dann ausgschaltet werden,
nachdem der driminttige Abkihlzyklus beendet ist, sonst konnte das
Heizelement beschadigt werden.

Mit der Hand kontrollieren, ob aus der Dusentinuierlich kiihle Luft ausstromt. Unter normalen
Schweissbedingungen miissen am Vamilen der Luftstromungsanzeifgeine Einstellungen
vorgenommen werden.
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......

Diese Kugel
steigt mit
zunehmendem
| Luftstrom nach
oben

Abb. 19- Luftstromungsanzeige

6.3 Einstellung der Schweissausgangswerte

Wie bereits unteiSchweisseinstellung/Steuerung erlautert, werden bestimmte
Schweissausgangsweftstgelegt, bevor ein Teststreifen geschweisst widk Estellungen
der Schweissausgangswerte, die vor dem Schweissen eines Testsedidemarlich sind, sind
Schweisslufttemperatunnd Basisgeschwindigkeit

Die Ausgangswerte fir Temperatur und Geschwindigkeit werden an den entsprechenden
Tasten im Statusnmél des Touctscreens festgelegtNach der Einstellung bleiben diese Werte
auch nach Ausund Einschalten der Maschine gespeichert. Sie h&bdtigkeit, bis sie

geéndert werden

Hinweis Die Einstellung der Schweissausgangswerte ist nur moglich, wenn sich die SEAMTEK
36 im Zustand «Leerlauf» oder «Pause» befindet (nicht wahrend des SchweBseses
Informationen werden immer im Statusmeni angezeigt.

Diese Schweissausgangswerte sind
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6.3.1Schweisslufttemperatur

Diesist die Temperatur der erhitzten Luttie aus der Schweissdisgomt.
6.3.2Basisgeschwindigkeit

Die Basisgeschwindigkeit ist die Nenngeschwindigkeit der beiden Rollen. Die
Rolengeschwindigkeit kann wahrend des Selssprozesses geéndert werdes.rguss aber

mit einem Ausgangswert begonnen werden, auf den sich dann alle vorgenommenen
Anderungen beziehen.

HINWEISWenn eine dieser Variablen erhoht und verringert wwdhrenddie andere konstant
gehalten wird, andert sich die resultierende Nahttemperatur entsprechend.

6.3.3 Eingabe der Einstellungen

Zum Einstellen der Schweissausgangsweitsfolgt vorgehen:

1. Zum Einstellen deBchweisslufttemperatudie Taste Lufttemperatusetatigen. Am
Bildschirm wird die Tastatur eingeblendet. Die neue Temperatur eingeben und die
Eingabetaste betatigen.

2. Nun die Taste Basisgeschwindigkeitatigen undoetétigt halten. Die Einstellung der
Basisgeschwindigkeit erfolgt analog wie bei der Temperatur.

Damit sind die Schweissausgangsweiteestellt, die zum Schweissen eines Teststreifens
verwendet werden. Nicht vergessen: Hierbei handelt es sich nur um Ausgangsave e
sich alle nachfolgenden Anderungen beziehen.

7.0 Betriebsablaufe

Dieser Abschnitt beschreibt den Betrieb der BEEK 36. Er beschreibt das Einlegen des
Gewebes im Schweisskopf, das Schweissen eines Teststugitbdas Schweissen einer
normalen Naht. Auch Fusspedalkorrekturerd weitere Einstellungen wahrend des Beltis
werden in diesem Abschnitt behandelt.

7.1 Einlegen des Gewebes in den Schweisskopf

Wenn alle Voraussetzungen fiir das Schweissen im System erfullt sind, kann mammit
Schweissen beginnen. Damit etliehte Naht angefertigt werden kann, muss das Gewebe
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richtig im Schweisskopf positionies¢in Dazu benutzt man dieusspedalschaltdrAISE WHEEL
(Rolle anhebemynd BOTH (beide) + FREE \EHEtreie Roljeunten und oben links an der
Fusspedaleinheit. Vor dem Anfertigen einer Naht sollte dies ein paar Mal gelibt werden.

Der konkrete Ablauf hierfur ist wie folgt:

1.

Zunachst wird der Schalter Duse In/@ut dieStellung OUT geschaltet. Damit wird
verhindert, dass sich die Duse im Schweissbereich befindet, alle sonstigen Systeme
befinden sich in normalem Betrieb.

Dann das Fusspedal mit der Beschriftk®SE WHEEL (Rolle anhebek$ an der
Fusspedaleinheit betatigen.

Das obere Rollenmodulird angehoben und das Gewebe kann eingelegt werden.

Nun das Gewebe auf die untere Rolle auflegen. Die Vorgehensweise hangt von der Art der
Naht ab die geschweisst werden soll.

Den FusspedalschaltBAISE WHEEL (Rolle anhelmstassen.

Die obere Rolle wird auf das Gewebe abgesenkt, wo es nur durdBldeP PRESSURE
(Spanndruckin seiner Position gehaltenind.

Bei Bedarf das Fusspe®®\ISE WHEEL (Rolle anhekemut betétigen, um das obere
Rollenmodubnzuheben und das Gewebe auszurichten. Danach sollten die Geilebe
links und rechts agerichtet sein.

Wenn beide Gewebteileorwarts gezogen werden sollen, um die Menge an
ungeschweisstem Gewebe hinter der Rolle zu reduzieren, das Gewebe mit beiden Handen
halten und gleichzeitig den Fusspedalschaliad BOTH (beide) + FREE WHEEL Rodlie)

links in der oberen Reihe an der Fusspedaleinheit betatigen.

Die Antriebsrollen drehen frei, solange der Schalter betétigt gehalten wird, damit das
Gewebe entsprechend ausgerichtet werden kann.

Nachdem die Gewebeteile vorwarts in ihre Position gezogen wurden, den Fusspedalschalter
BOTH (beide) + FREE WHEEL (freie Rigtr loslassen.

Die Antriebsrollen werden wieder eingekoppelt und ihrer Position verriegelt.
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7.2 Auswahl eines unteren Rollenmoduls (LWM)

Eskénnen drei untere Rollenmodule ausgewéhlt werdert: S R Sca{iA R Sund aNaviagh O |

I NJY &

Damit werden die Schweissmodule nur in die Schweissposition gestellt. Der Rechner versorgt
dann immer automatisch den richtigen Motor mit Strom. Damit wird das gewahlte Rollenmodul
aktiviert. Nach einem Wechsel der unteren Module muss dgtieo der Dusémmer

kontrolliert werden. Die Diise musst Abstand von den Rollen eingestellt werden. Die
Einstellung nur dann vornehmen, wenn die Dise auf Schweisstemperatur ist und
Schweissdruck anliegt.

7.3 Schweissen eines Teststreifens

In diesem Abschnitt wird das Schweissen eines Teststrdiesthrieben. Dies dient zur
Bestimmung der besten Kombination aus Geschwindigkeitlemaperaturfir das Gewebe,
das veschweisstverden soll.

So funktioniert der Testmodus

Ein thermoplastisches Material reagiert beim Schweissen ahnlich wie ein Fotopapier. Die
Belichtung ergibt sich aus der Kombinatiwon Licht und Aufnahmedauer. Wenn einer

dieser Faktoren zu gross ist, wird das Bild Uberbelichtet, zu niedrige Werte verursachen eine
Unterbelichtung. Beim thermoplastischen Material sind diese Faktoren Temperatur und
Geschwindigkeit (Durchlauf durch den Selsgbereich). Baler SEAMTEK 3drd dieser
idealeSchweissbereich als «Schweissfenster» bezeichnet.

38



QM

\ LEISTER]| Bedienungsanleitung sete | 39765

i i Erstellt 01.10.2014 TEX
PLASTIC WELDING Schweissmaschine SEAMTEK [ ===t
Revision: A 9
Anderung

i

loo Hot Fine test
welding

Coarse test
welding range

Temperature

Speed
Abb. 20- Schweissfenster
Temperature Temperatur
Too hot Zu heiss
Fine test welding Feines Testschweissen
Coarse test welding range Grober Testschweissbereich
Speed Geschwindigkeit

Es gibt noch weitere Faktoredie eine Rolle spielen, wie z. B. Druck und Luftstrom. Alle
diese Faktoren werden in diesem Abschnitt behandaik. Funktionsweise des Testmodus
ist recht einfach. Die Maschine blast einen Heissluftstrom aufidieerbindenden Bereiche
der Testteile. Di®Rollen ziehen das Material durch den Schweissbereich. Bei Beginn des
Tests dreht der Rechner die Motoren 50 % schneller (grober Testmodus) als die
Geschwindigkeit, die in der Taste Basisgeschwindigkeit eingegeben \wander. rach
geschweisste,54 cm verringert der Rechner die Geschwindigkaits %. Und so weiter,
bis ca. 50 cran Material geschweisst wurdeim( StandardTestmodus). Danadhufen die
Motoren mit einer Geschwindigkeit, die 50 % langsamer als die Basisgeschwindigkeit ist.
Nachdem der Teststreifen auf Raumtemperatur abgekunhlt ist, wird er vom Bediener
herausgezogen. Der Bediener tberprift die gesamte Lange der Naht, bestdie
Schweissung zu ermitteln umaisst dann den Abstand von der Anfangsstelle des Tests bis
zur Stelle mit der guten Schweissung. Dann gibt er diesen Abstand in den Rechner ein und
der Rechner gibt die richtige Geschwindigkeit anyvalthedie Basisgeschniligkeit
eingestellt werden muss. Der Bediener sollte dann den Feiatéddieselbe Art und Weise
durchfihren, um das bestmdgliche Resultat zu erhalten. Nach Ausfiihren dieses Ablaufs
kann die Produktion beginnen.

Hinweis Bei jeder Anderung eines Schvegiarameters sollte ein Teststreifangefertigt
werden, damit die richtige Kombination aus Geschwindigkeit und Temperatur ermittelt wird.
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Anfertigen eines Teststreifens

1.

Zum automatischen Anfertigen eines TeststreifdiesTaste Testmoduzetatigen. Beim
allerersten Test die Vorheizung auf O Sekunden einstellen. Danach sollte eine Vorheizzeit
verwendet werden. Nicht vergessen, das zum Einstellen einer Vorheizzeit nur kurz das
FusspeddWELDCSTART/STBtart/Stopp schweisseangetipptwerden muss

Wenn der Bediener die TeSaste betatigt, wird das folgende Menl angezeigt:

Abb. 21- Testmeni

Beschreibung der Tasten:

Coarse Tesnhode(grober Testmodusg Die Maschine startet standardméssig im groben
Teststreifenmodus. Bei Betatigen dieser Taste wechselt der Rechner zum Feintest.

Grob Standardtest; Diese Taste ist vordefiniert auf Standaidgestellt, wobei @
Erhéhungen beim Test auf 25 nfiestgelegt sind. Durch Betatigen der Taste Standard
erfolgt ein Wechsel in den Modu&xtendel» (erweitert), wo der Test mit Erhéhungen von
150 mm durchgefihrt wird.

Pre Heat Second¥@rheizungn Sk) ¢ Dies ist gleich wie bei den Vorheizungssekunden im
Statusmend.

Test Length m (Testlange)Hier wird die Lange der aktuell geschweissten Naht angezeigt.
Base Speed m/Min (BasisgeschwindigkeiBier wird die Basisgeschwindigkeit angezeigt,

mit der die Maschine startet. Nachdem der Rechner die neue Geschwindigkeit mitgeteilt
hat, kann sie hier geéandert werden.
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Best Speed m/Min. (beste Geschwindigkeigier wird nach Ende des Testdurchlaufs und
EingabalesAbstands die richtige Geschwindiglaiigezeigt, auf die die
Basisgeschwindigkeit eingestellt werden soll.

Enter Best Weld DistancEifigabe des besten Schweissabstangibier wird der

gemessene Abstand vom Anfang der Naht bis zu jener Stelle eingegeben, wo die Naht am
besten erscheint (nehdem das Testteil entnommen wurde). Nach Eingabe des Abstands
wird bei Beste Geschwindigkeit/Min. automatisch jene Geschwindigkeit angezeigt, auf
welchedie Basisgeschwindigkeit eingestellt werden soll.

StatusScreen (Status ®hi) ¢ Zurtick zum Statuseml, wenn der Testmodus
abgeschlossen ist

. Danach ein paar Gewebestreiferitminer Breite von ceb0 mm und eier Lange von
mindestenss1 cm vorbereiten. Die Streifen in den Schweisskopf einlegen (siehe
Beschreibung im Abschnitt «Einlegen des Gewebeslimesskopf»).

3. Die Gewebeteile so halten, dass die Schweissdiise dazwiaaltiegen kommt

Drive wheels

welded seam

Abb. 22- Einlegen des Gewebes im Schweisskopf

Welded seam Geschweisste Naht
Drive wheels Antriebsrollen

Top fabric Oberes Gewebe
Nozzle Duse

Bottom fabric Unteres Gewebe
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4. Dann den Fusspedalschalter START/SBUPRVEISSENten rechts betatigen.
Die Dusewird in ihre Position vor den beiden Antriebsrollen bewegt.
Menu zum Einstellen der Vorheizung.
Kurz warten, damit die Gewebeoberflacfizeschichtung) fur den Schwdaeginn
ausreichend erhitzt ist (normalerweise 1/2 Sekunde oder weniger), und dann den Fuss vom
Fusspedalschalter START/STOPP SCHWHIESENCchts nehmen.

Die Drehung der Anebsrollen beginnt mit der voreingestellten Basisgeschwindigkeit +
50%und ziehen das Gewebe hinter die Diise und durch die Ratehyerlangsamen um
5 % 25,4 mm

Hinweis Jederzeit wahrend des Schweissvorgangs kénnefrdieebsrollen und die Duse aus
dem Schweissbereich entfernt werden, indem einer der unteren Fussschalter betatigt wird.
Siehe Abschnitt «Anhalten der Antriebsrollen beim Schweissen».

6. Den gesamten Testgtlifen ohne Unterbrechung Schweisseabei ca50von der
Oberseite beginnen. Die Schweissnaht abkihlen lassen. Der Gedanke hierbei ist, dass die
interne Naht unter den Schmelzpunkt der Gewebebeschichtung abkihlen soll.

Hinweis PVQasst sich schnell schweissen und kuihlt auch schnell ab, allerdings brauchen
Beschichtungen wie z. B. Polyurethan mehrere Minuten zum Abkuhlen und die Festigkeit der
Schweissverbindung kann auch noch mehfttendennach dem Verbindenoch zunehmen.

7. Dann die Teststreifean dem ungeschweissten Absdhauf einer Lange voB0 mm an der
Oberseite des Streifens auseinanderziehen. Die Stelle ermitteln, die vollstandig Uber die
gesamte Nahtbreite verschweisst iBlabei bedenken, dass die Halfte der Beschichtung auf
einer Seite, und die gegenuberliegende Halfte auf der anderen Seite abgezogen werden
kann. Dies ist eine noch annehmbare Schweissnaht. Wenn die anfangs geschétzte
Geschwindigkeit und Temperatoahezu richtig waren, ist es mdgl, dass die ersten paar
cm am Anfang zu kalt und wahrscheinlich nicht richtig verschweisst wwrddrdass auf
den letztencm zu viel Hitze in der Naht erzeugt wurden, was zu einem Verzug im Gewebe
oder sogar verbranmets Gewebe verursacht haben kann.

8. Die Mitte des Streifens ermitte]mvo die Schweissverbindung perfekt ist, d. h. auf halber
Strecke zwischen dem zu heissen und dem zu kalten Abschnitt. Dort ist die perfekte
Verbindung.
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Was macht der Rechner?

Im Modus des groben Teststreifeasnittelt der Rechner, welche Anpassungen an der
Basisgeschwindigkeibrgenommen werden sollen. Da der Modus des groben Teststreifens 50

% Uber der Basisgescimdigkeit begonnen wird, und die Geschwindigkeit auf jedem Zoll (25,4

YYO0O RSNJI bl KG OSNNAYISNI S6ANRSE Aad RAS al NJASI
Testschweissens die Stelle, wo das Gewebe mit der aktuell eingestellten Basisgeschwindigkeit

am Disjay geschweisst worden ist. Jeder Zoll (25,4 mm) Abstand von dieser Stelle entspricht

einer Differenz von 5 % (mehr oder weniger) von der aktuellen Basisgeschwindigkeit. Jede Stelle

1 6A430KSY RSY !'yFly3d RSa ¢Saia daelRraR8id al NJ] A ST
. FAAEAISA0OKgAYRAI]ISAGDP WSRS {GSttS yI OK RSNJ al
Mit diesem Prozess kann das Schweissfenster ermittelt werden. Nun kann mit dem Modus

feiner Teststreifen die Mitte im Schweissfenster gesucht werden.

Hinweise zu den Tests
Beim Schweissen eines Teils aus dem Material spielen verschiedene Faktoren eine Rolle. Solche
Faktoren, die sich auf eine Schweissnaht auswirken kénnen, sind u. a.:

1 Geschwindigkeit 9 Ddusenart / Ausrichtung
1 Temperatur 1 Rollenart / Ausrichtung
T Luftstrom 1 Gewebebeschichtung

1 Schweissdruck 1 Gewebetyp

T EinfUhwinkel 1 Relative Luftfeuchtigkeit

Die Auswirkungen von Hitze und Geschwindigkeit wurden bereits besprocheggehises
nung SAGSNI YAD X

Luftstrom¢ Der Luftstrom ist ein Mass fur die Menge an Luft, die aus der Dlse ausstromt.
Der Luftstrommessestellt sich wie folgt dar:
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Dieser Messer zeigt
die Menge des
Luftstroms in
StandardKubikfuss
pro Stunde (scfh) an.

Der Luftstrom
wird mit diesem
Knopf
gesteuert.

Abb. 23- Luftstromsteuerung

T

Schwessdrucke Wahrend des Schweissprozesgtsier Schweissdruck der
angewendete Anpressdruck auf die Naht durch die RollesPesserdes
geschmolzenen Kunststoffs zwischen den Materialstiicken verursacht grundsatzlich
das Vermischen des geschmolzenen Kunststoffs, wodurch zwei separate
Beschichtungen vereint werden. Wenn der Schweissdruck zu niedrig ist, kann der
Kunststoff nichschmelzen. Ist er zu hoch, wird viel geschmolzener Kunststoff seitlich
der Naht herausgepresst

Bei Schweissen von Material ohne Verstarkung ist der Schweissdruck ein kritischer
Faktor. Ein sehr niedriger Schweissdruck ist erforderlich. Allerdings neuss di
Temperatur héher sein, um das Material flissiger zu machen, um damit den
Vermischungsprozess zu unterstitzen.

EinfiUhmwinkel¢ Auch wie der Bediener die Gewebestlicke halt, kann sich auf die Naht
auswirken. Wenn die Stuicke sehr nahe zueinander gehaltedememird Hitze
eingeschlossen und die Nahttemperatiadurcherhéht. Wenn sie zu weit

auseinander gehalten werden, entweicht die Hitze einfacher, wodurch die
Temperatur verringert wird. In der Produktionussdas Verschweissen gleich wie bei
den Tests ausgefuhrt werden.
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Hotter Cooler
Heisser Kihler

Abb. 24- Gewebewinkel

7.4 Schweissen einer typischen Naht

Unter Verwendung eines oder beider Modi zum Anfertigen eines Teststieiete die

richtige Kombination aus Temperatur und Rollengeschwindigkeit ermittelt. Jetzt kann eine Naht

geschweisst werden.

Diesen Ablauf ausfuhren:

1. Zum Schweissesiner typischen Naht sicherstellen, dass das Statusmenu angezeigt wird.

2. Danach die beiden Gewebestlicke zwischen den Rollen ausrichten, wie dies in Abschnitt 7.1
oEinlegen des Gewebes im Schweisskbpéchrieben wurde. Die beiden Bebestiicke
auseinander halten, damit die Dikscht dazwischen gleiten kann.

Wenn die Vorheizung auf O eingestellt ist, beginnt die Drehung der Antriebsrollen mit der
eingestellten Basisgeschwindigkdamit werda die Gewebeteile hinter die
Schweissdusend durch die Rollen gezogen werden, wo Druck angewendet wird.

3. Jetzt den Fusspedalschalter START/STOPP SCHWIBtES Ed¢hts betatigen
Die Dusewird in ihre Position zwischen und voedieiden Antriebsrollen bewegind
Schweissdrucwird angewendet.

4. Kurz warten, damit die Gewebeoberflache flr den Scesveginn ausreichend erhitzt ist
(normalerweise 1/2 Sekunde oder wenigend dann den Fuss vom Fusspedalschalter
START/STOPP SCHWEISSEN unten rechts nehmenMdihdezeitEinstellungkann der
Rechner diese Verzdgerungszeit steuern.

Hinweis VorheizzeHlEinstellung Die &z6gerung von einer halben Sekunde ist zum Aufheizen

der mesten Gewebeflachen in OrdnungeiBehr fein beschichtetem Gewebe missen die

Rollen allerdings nahezsoftadrehen, nachdem sich die Diise an ihrer Position befirldiets

damit das Gewebe niclverbrennt Als genaueste Methode sollte die Funkti®reHeating

(Vorheizung in Sekverwendet werdenDamit kann der Rechner diese Verzogerungszeit

steuern.
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7.5 Anhalten und Starten wahrend dem Schweissen

Jederzeit wahrend des Schweissvorgangs konnen die Antriebsrollen und diguiS i@sm
Schweisskopfbereiafpenommenwerden, indem einer der unteren Fusspedalschalter betatigt
wird. Je nachdem, welcher betatigt wird, ist das Resultat untezdtibh: Pause oder ein voller
Leerlaufstopp. Die Wahl des jeweiligen Fusspedalschalters hangt von den Griinden zum
Unterbrechen bzw. Abbrechen des Schweissprozesses ab, der Schweissprozess wird jedoch
durch jeden unteren Fusspedalschalter angehalten. Igericein paar Beispiele zur Erlauterung.
Um den Schweissprozess nur kurz vor einer Fortsetzung zu unterbrechen, den
FusspedalschaltdVELD START/ST@Rr{/Stopp schweissenbetatigen. An dieser Stelle
werden die Schweissrollen zuriickgestellt und der Schweissbereich wird freigelegt, damit keine
Undichtigkeitauftreten.
Die Drehung der Antriebsrollen wird angehalten und die Dise wird von der
Schweissnaht entfernt, aber die aleeRolle wird nicht angehoben. Auch die
Nahtpositionszéhlung bleibt aktiv und zeigt die aktuelle-Zalil der bisher
geschweissten Naht an. Der Rechner zeigt «Paarsesd die SEAMTEK 36 wendet nur
Spannduck an. Zum Fortsetzen des Schweissvajgalas Pedal START/STZEDLING
(Start/Stopp schweisseninten rechts erneut betatigen.

Hinweis: Vorheizungseinstellun@PreHeat) Kurzmit Schweissewarten, bisdie
Gewebeoberflache fur den Schwdieginn zuSchmelzen beginnt (normaleerse 1/2 Sekunde
oder wenigerund dannerstden Fuss vom Fusspedalscha@@ART/STOP WEDLING
(Start/Stopp schweissennten rechts nehmen. Damit wird eine kontinuierliche Naht
gewdhrleistet. Oder die FunktioAreHeat(Vorheizung in Sek einstellen, damit der Rechner
diese Zeitsteuerung kontrolliert.

1 Wenn das Schweissen uber eine langere Zeit unterbrochen werden soll (z. B. um
Anderungen an der Gewebeposition oder in den Betagles vorzunehmen), den
Fusspedalschaltd?AISE WHEHDe anheben)inten links betatigen.

Die Antriebsrollen werden angehalten und die oberedratigehoben. Der Rechner

I SA3iG &L Rinddie SBAMSEKISE Wentddt wieder Spanndruck an, sobald der
Fuss vom Pedal genommen wird. Die Nahtpositionsanzeige wird agehsielit,

sobald das Schweissen fortgesetzt wird. Nicht vergessen: Zum Unterbrechen des
Schweissprozesses konnen alle Fusspedalschalter verwendet werden.

Hinweis In einem Notfall muss der Ndtus Tasterbetétigt werden. Bei Betatigen des NOT
AUSTasters werden der Strom zur gesamten Maschine ausgeschaltet und die Druckluft
abgelassen.
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7.6 Benutzung der Fusspedale

Mit den beiden unteren Fusspedalschaltern kdnnen die Motoren und der Schweissprozess
gesteuert werden (siehe Abschnitt 4Beschreibung der FusspedaleinibgiMit den vier

oberen Fusspedalschaltern konneédhrend eine Naht geschweisst wkarrekturen an der
Rollengeschwindigkeitorgenommen werderes folgen Beispiele fur die Fusspedalkorrekturen,
die wahrend des Schweissens mdglich:sind

7.6.1Reihe oben links T Korrektur der Nahthitze

Die beiden Fusspedalschalter oben links mit der Beschrift@igHB+ und BOTHBEIDE + /

BEIDE) werden dann benutzt, wenn beim Schegen festgestellt wird, dass die Niazuwenig
heissoder zu heiss ist. Bei Betatigen des jeweiligen Fusspedalschalters wird die Geschwindigkeit
beider Antriebsrollen je nach Korrektur, die vorgenommen werden soll, erhéht (+) bzw.
verringert €). Durch Erhéhen der Rollengeschwindigkeit wiedaktuell ausgefuhrtélitzein

der Nahtreduziert Durch Verringern der Rollengeschwindigkeit wird die Warnaeiin

aktuellen Naht erhéht.

Zur Ausfuhrung von Korrekturen an der Nahthitze beim SchweiskgEmdeRichtlinien
beachten und Ablaufe anwenden:

1. Wenn die Naht zu heiss erscheint (d. h. das Gewebe verbrekinntg, den
Fusspedalschaltd8OTH+Beide +) betatigen.

Der Rechner gibt einen akustischen Warn&drund zeigtdamit an, dass auf beide

Antriebsrollen eine Geschwindigkeitserhéhung von 5 % angewendet wurde.

2. Wenn die Naht zu kalt erscheint (d. h. das Gewebe nicht ausreichend geschmiotzemnm
eine gute Schweissnaht zu erhalten), den FusspedalscBa€H (bweide') betétigen.

Der Rechner gibt einen akustischen Warnédmund zeigt damit an, dass auf beide
Antriebsrollen eine Geschwindigkeitsverringerung von 5 % angewendet wurde.

Hinweis Jedes Schliessen der FusspedalschaldgrH+ (beide) und BOTH (beide-) wird in

Bezug auf die Stelle, wo sie in der Naht erfolgte, mit einer Genauigkeit von 2,5 mm registriert.
Wenn die SEAMTEK 36 dann furrdiehste Naht in den ModuRepeat(Wiederholer)

geschaltet wird, werden alle Fusspedalkorrekturen der vorhergghweissungutomatisch
angewendet.
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7.6.20Dben links - Freihdndiger Rollenfreischalter

Zusatzlich zur oben beschriebenen Funktion der Nahthitzekorrektur dient der Fusspedalschalter
BOTH + (beide) alsfreih&nigerRollenfreischalter. Damit konndseide Hande zum Einstellen

der Gewebeposition zwischen den Rollen verwendet werden. Diese Funktion ist nur dann
verfigbar, wenfa A OK RA S { 9! a ¢Pawséodera LAREe&kdihéfindst,”. ha

wenn sich die Antriebsrollen nicht drehen. Siehe Abschiitilegen des Gewebes im

Schweisskof

7.6.30ben rechts - Fehlerkorrektur Geweberegister

Die beiden Fusspedalschalter oben rechts mit der Beschriftung TOP + unb&P- / oben

-) werden benutzt, wenn festgestellt wirdass das obere Gewebeteil im Vegensatz zum

unteren Gewebeteil vorlauft oder zurtickfallt. Dies ist einfach anhand der Registermarkierungen
auf dem Gewebe zu erkennen. Bei Bedarf konnen die folgenden Geweberegister
Fehlerkorrekturen vorggommen werden.

1. Wenn das obere Gewebeteil vorlauft, den FusspedalschB@& (oben-) betatigen.
Der Rechner gibt einen akustischen Warnadirund zeigt damit an, dass die
Geschwindigkeit der oberen Rolle um 1 % verringert wurde. Das Peafalge notig
betatigen. Bei jeder Betatigung wird die aktuelle Geschwindigkeit um 1 % verringert.
2. Wenn das obere Gewebeteil zurtickfallt, den FusspedallstiOP +dben+) betatigen.
Der Rechner gibt einen akustischen Warnatrund zeigt damit an, dass die

Geschwindigkeit der oberen Rolle um 1 % erhoht wurde. Das Pedfalveie notig
betatigen. Bei jeder Betatigung widie aktuelle Geschwindigkeit um 1 % erhoht.
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7.7 Kalibrierung

Abb. 25- Kalibrierung

Dies ist das Kalibriermenu. Hier stellt der Bediener deBisthmesser aller Antriebsrollen
ein. Dies wd notwendig, wenn die Rollen auf einen anderen Durchmesser oder einen
anderen Umfang umgestellt werdeniebie Abschnitt 9.2Wechsel der Rolleneinhéit
Dieser Parameter ist werkssegjtauf Stahlrollen mi3,5 mm eingestellt.

Diesen Ablauf ausfiihren:

1 Zum Einstellen des 8lurchmessers der Antriebsrollen d{alibriertastein Statusmenu
betatigen. Das Menu wie im Bild oben wird angezeigt.

1 Am Displayverden dann zwei Werte angezeifturchmesser der oberen Rolle und
Durchmesser der unteren Rolle1/1000von0,1 mm. Eine Rolle mit Durchmessetb p &
Zoll 63,5 mm) wird beispielsweise a’.500 inch (63.5 mngngezeigt.

f Zum Andern dieser Werte die Taste mit dem Wert betétigen, der geéimarden soll.

1 Am Bildschirm wird die Tastatur eingeblendet. Den gewtinschten Wert eingeben und
die Eingabetaste betatigen. Danach wird automatisch wieder das Statusmenl angezeigt.
Zahlung Riemenscheibenzahne einstellen.

! SPS/PPR einstelleNICHT ANDER

7.8 Differenz-% obere Rolle

Ein weiterer Faktor, der die Nahtqualitat beeinflusst, ist die Differenzgeschwindigkeit der
oberen Rolle. Fur bestimmte, spezielle Nahte ist es erforderlich, dass die obere Rolle mit einer
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geringfligig anderen Geschwindigkeit dreht, als die untere Rolle, uRed®genauigke#xakt
beizubehalten. Die Differenzgeschwindigkeiten der beiden Rollen werden mit Différenz
obere Rolle eingestellt

Der Ablauf hierfir ist wie folgt:

 Diea 2 K S S #(Tdstk Differen®q obere Rolle betatigen. Der Rechner schaltet das
Display zur Anzeige des Tastenfelds um.

1 Den gewtiinschten neuen Wert eingebé&ialls dieseWert negativseom solltedie Ziffer
eingeben und mit der Taste-las entsprechende Vorzeichen auswahlen.

1 Die Eingabetaste betatigen, wonach automatisch wieder das Statusmeni angezeigt wird.

8.0 Grundlagen des Heissluftschweissens

Dieser Abschnitt enthalt praktische Tipps zum Anfertigen der bestméglichen Naht. Wie alle
Aufgaben erfordert auch das RotatieHgissluftschweissen Konzentration und Ubungd wie
bei jeder Arbeitverden standig neue Techniken und Methoden entdeckt.

Hier ein paar hilfreiche Tipps:

8.1 Fiur einen sanften, zugfreien Gewebedurchlauf sorgen

Die besten Schweissnargehalt man wenn auf das Gewebe keine Beanspruchung oder
Spannung ausgetbt wird, wahrend es von den Antriebsrollen durch den Schweisskopf gezogen
wird. Dieskann allerdings in der Praxis schwierig s&umerst wird durch den Zug der Rollen eine
gewisse Spannung exrgt. Zweitens wird durch das Fuhren der Teile durch die Rollen
unbemerkt eine gewisse zusatzliche Spannung verursaapisserdas Produkt ist, umso

starker ist dieser Effekt.

Es gibt Mdglichkeiten, dies auszugleichen: Die erste Art der Rollenspakanmdurch
Verringerung der Gewebereibung reduziert werden. Die Anfangseinstellungen sind sehr
wichtig. Sicherstellen, dass das Gewebe nicht klemmt oder an etwas hangenbleibt. Es kann
auch ein schrager Tisch mit glatter Oberflache verwendet werden, dasiGewebelurch
seineigenes Gewicht durch den Schweissbereratscht Ein Tisch mit glatter Flache bietet eine
Gleitflache mit niedriger Reibung fur schwerere Teild dss Gewebe wird im sauberen
Zustand wie bei der Herstellung gehaltddurch das haufig8chweissen gewinnt man
Erfahrung, wie dagweild zuverarbeitende Material zu behandelrst.
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8.2 Bei Bedarf eine niedrigere Rollengeschwindigkeit
verwenden

Es isklar, dass komplizierte und gebogene Formen mit einer niedrigeren Geschwindigkeit
geschweisst werden solltenbis man sich an die Formen gewohnt hatisEBnmer einfacher,

die Geschwindigkeit spater zu erhéhen. Daher die Geschwindigkeit senken, wenn man mit dem
Fuhren des Materials Probleme hat.

8.3 Kaltdurchlauf durchfihren

Bei Einfuhrung einer neuen Form, oder wenn es eine gewisse Zeit her ist, dass man eine
bestimmte Form geschweisst hat, istrassam immerein paar Kaltdurchlaufe durchzufiihren,
um sich an die Form zu gewéhnen.

Dazu den Modusschalter der Dimg OUT schalten. Damit wird die DUse nicht in den
Schweissbereich bewegt, aber alle sonstigen Systeme der SEAMTEK 36 funktionieren normal.

8.4 Zum Anhalten bereit sein

Wenn Problera auftreten, kann der Schweissprozess sofort unterbrochen und danach an
derselben Stelle wieder fortgesetzt werden, wenn wieder alles in Ordnung ist (Abschnitt 7.6).
Zum Anhalten der Motoren und Herausbewegen der Ddagw jedereit der Fusspedalschalter
START/STOPP SCHWEI®8HEgt werden

Die Rollen werden 60 Impulse zurlickgestellt und legen die Schweissnaht frei.

Danach kann die Schweissarbeit fortgesetzt werden.

Hinweis: Vorheizung ansPSTouchSeen verwendenKurz warten, damit die
Gewebeoberflache fur den Schwdieginn zu Schmelzen beginnt (normalerse 1/2 Sekunde
oder wenigerund dann den Fuss vom Fusspedalsch&8TART/STORELDINGStart/Stopp
schweissenjinten rechts nehmen. Damit wird eine kontinuierlicRehweissungewahrleistet.
Oder die Funktiom t NB | S| VorhgiZn@ SekuRdenjiveine grossere Genauigkeit
verwenden.

8.5 Entspannen und Zeit nehmen

Das Rotationsieissluftschweissen ist ein schneller Prozess, der vieekoation erfordertc

egal, wie viel Erfahrung man damit hat. Das heisst, entspannt arbeiteeinathequeme
Kdrperhaltung einnehmen. Wenn man sich gestresst fuhlt, sollte man eine Pause machen, oder
von einem anderen Bediener abgewechselt werden.
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9.0 Umstellen modularer Funktionen

Dieser Abschnitt beschreibt die erforderlichen Schritte zum Umstellen und Einstellen der
modularen Funktionen der SEAMTEK 36. Beschrieben werden das Entfiseh@nfigurieren
aller unterer Rollenmodule und der Wechsel von Rollersiieh.

9.1 Konfiguration der unteren Rollenmodule

Alle unterenRollenmodule&kdnnen in kirzester Zeit und mit wenig Aufwand an die
unterschiedlichen Produktanforderungen angepasst werden. Jedes LWM wird einzeln
besprochen.

Vor dem Wechsel eines der LWavh Fusspedd®AISE WHEEL (Rolle abhelbetdtigen und
den TouchSreen in Leerlauf schalten. Den Schai&/AMP PRESSURaiindruckyund den
SchalteWELD PRESSURh\eissdruckausschalten und den Schalter der Dise auf OUT
schalten. Sobald sich die LWMs in ihrer Arbeitsposition befinden, werden die
entsprechenden Motoren mit Strom versorgt.

9.1.1 Pedestal (Fussgestell)

Abb. 26Fussgestell in Ruheposition  Abb. 27 Fussgestell in Schweissposition

DasPedestal Fussgestéllvorsichtig nach oben und zum Bediener ziehen. Der Stander fallt in
die verriegelte Stellung (siehe unten).

Immer die Position der Duse kontrollierend sieimmer von den Rollen weg bewegen und
wieder dazu einstellen, wenn die DUsef Schweisstemperatust und Schweissdruck
vorhanden ist
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Abb. 28- Stander verriegelt

Der Stander verriegelt das Fussgestell in der Schweissposition

9.1.2ASi de Baitemdrm)

Abb. 29- Seitenarm in Schweissposition
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Abb. 30- Seitenarm in Ausserbetriefposition

Um den Seitenarm iBchweissposition zu bringen, wird er angehoben, bis er vollstandig
horizontal liegt. Die beiden Kipphebel anbringen und nur handfest anziehen. Das Bild unten
zeigt die angebrachten Kipphebel.

Die Kipphebel werden an
diesen Stellen angeschraubt
Nacheem die Hebel
angezogen sind, kdnnen sie
zum Verstellen
herausgezogen und gedreht
werden.

Abb. 31- Kipphebel
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9.1.3 Quick Arm

Abb. 34- Montierter Kipphebel
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9.2 Wechsel der Rolleneinheiten
Der folgende Ablauf dient fir den \ttesel von Rollenbreiten untiypen bei allen

Rollenmodulen.

9.2.1 Oberes Rollenmodul, Ausbau und Wechsel der

Rolleneinheit

Die folgenden Bilder dienen als Unterstitzung beim Wechseln der Rolle des oberen

Rollenmoduls.

Mit einem

Innensechskantschliissel
5/32diese beiden
Schrauben herausdrehen

Abb. 35— Entfernen derSchrauben

Das Lager vom
Wellenende
abnehmen

Abb. 36- Nachste Rolle installiean

Die Rolleneinheit nach
links schieben, um die
Lager freizulegen und
den Riemen
abzunehmen

Zur Montage der nachsten Rolle den Ablauf in umgekehrter Reihenfolge durchfihren
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9.2.2 Pedestal , Ausbau und Wechsel der Rolleneinheit

— Nach Losen

Mit einem dieser Schrauben

Innensechskants die

c_hlussel’3_>/32 Abdeckplatten

diese beiden nach oben

Schrauben ca. 2 schieben und

Umdrehungen abnehmen

herausdrehen (vorne und
hinten)

Abb. 37—, P e d e Bussgdstt)| Rplleneinheitausbauen und wechseln

Dieses Schlusselloch
ermdglicht das
Abnehmen der
Abdeckungen, ohne
die
Befestigungsschraub
en zu entfernen

Abb. 38- Abdeckungerabnehmen
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Abb. 39- Abdeckungentfernen

Abb. 40- Riemenspannvorrichtung

Abb. 41- Rolleabnehmen
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Abb. 42- Rolle wechseln

Abb. 43- Zur Montage der Rolle den Ablauf in umgekehrter Reihenfolge durchfiihren
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Abb. 44- Anbringen der SeitenplatteBefestigungen und Montage des Fussgestellkopfs auf
der Fussgestelhbdeckungen anbringen Jetztkann wieder geschweisst werden.

9.23ASi de BSaitemdrm) Ausbau und Wechsel der

Rolleneinheit

Diese Schraub&/16 mit
einem
Innensechskantschliissel
5/32 herausdrehen und die
Rolle von der Welle
abziehen

Abb. 44—, Si d e Sditenartt), AGsbau und Wechsel dé&rolleneinheit
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9.2.4 Quick Arm , Ausbau und Wechsel der Rolleneinheit

Mit einem
Innensechskantschliisse
1/8 diese beiden
Schrauben herausdreher

Nach Entfernen kann der hintere Keil zur
Ldsen der Rolle abgenommen werde

Abb. 45- Hinterer Keil entfernt

Abb. 46- Rollelosen

Jetzt kann die neue Rolle installiert
und der, Qu i c kwieder m*
montiert werden. Hier wird gezeigt,
wie der Riemen verlegt wird

Abb. 47- Verlegter Riemen

61




[LEISTER]

PLASTIC WELDING

Bedienungsanleitung

Schweissmaschine SEAMTEK

Revision: A

QM

Seite 62/ 65

Erstellt 01.10.2014 TEX
Freigabe

Anderung

9.3 Wechsel der Disen

Abb. 48- Wechsel der Diisen

anziehen.

Der Wechsel der Diisen ist sehr einfach.

1. Die Heisslufausschalten und die
Duse abkuhlen lassen.
2. Mit einem Kombischliissél1/16 die
Mutter wie hier gezeigt I6sen

3. In dieser Stellung muss die Diise
abgezogen werden.
4. Die neue Diise montieren,

ausrichten und die Mutter wieder

Wenn die inneren Teile
herausfallen, kdnnen sie
wie hier gezeigt wieder

zusammengesetzt werden
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9.3.1 Einstellung der Dusenposition

Dieser Knopf bewegt die
Diise ndher zu den
Rollen oder von diesen
weg

Mit diesem Knopf wird
die Duse in Bezug auf
die Rollen angehoben
und abgesenkt.

Abb. 50- DUse in der Rollenbreite zentrieren

So wird die Dise mit destellschrauben in einer Schwsgosition arretiert. Die drei Arretieren
in der Stellung In/Out, die Stellschraube blockiert die Bewegung auf/ab.
Dann Wartung an den AHABUNdschraubenbuchsen.

9.4 Installationdes TDS ATape Deli vRandd Syst e
Abrollvorrichtung)

Der TDSstander wird ohne Werkzeuge
einfach nur in die Nuten am oberen
Rollenmodul eingesetzt.
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Abb.51-T DS

s rape

D e BangAdrollyorri€hjuisgk e m*

(
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Seitenplatten oberes
Rollenmodul

Einstellknopf
Schieber

Nylon-
Unterlegscheibe

SpannerGrundplatte Bandfuhrungsplatten

Abb. 52-InstallationT DS , Tap e D e IBand Abrofworrghtung e m*

Schraube

elrin-Rolle

(
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