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Instrukcja obsiugi (ttumaczenie wersji oryginalnej instrukcji)

Gratulujemy zakupu zgrzewarki SEAMTEK AT.

Jest to wysokiej klasy urzadzenie do zgrzewania z uzyciem gorgcego powietrza.

Zostato zaprojektowane i wyprodukowane zgodnie z najnowszymi osiggnieciami w zakresie obrobki termoplastyczne;.
Do jego produkciji uzyto materiatéw najwyzszej jakosci.

Przed pierwszym uruchomieniem nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
I_!!J Instrukcja obstugi powinna by¢ przechowywana w poblizu urzadzenia.
Nie nalezy przekazywac urzadzenia innym pracownikom bez instrukcji obstugi.

Zgrzewarka automatyczna
Leister SEAMTEK AT

Dostepne sg dwie wersje zgrzewarki SEAMTEK AT: SEAMTEK 900 AT o powierzchni roboczej 900 mm oraz 2000 AT o po-
wierzchni roboczej 2000 mm. O ile nie zaznaczono inaczej, wszystkie opisy funkcii, instrukcje, ostrzezenia i symbole odnosza
sie do obu wersji. llustracje wykonano w oparciu o wersje 900 AT, wymiary moga sie rézni¢ w przypadku wersji 2000 AT.

W dalszej czesci instrukcji nazwa SEAMTEK AT odnosi sie do obu wers;ji.

1. SEAMTEK AT

Dzigkujemy, ze wybrali Panstwo najlepsze rotacyjne urzadzenie do zgrzewania gorgcym powietrzem. SEAMTEK AT to sterowane
komputerowo urzadzenie do zgrzewania gorgcym powietrzem przeznaczone do tgczenia laminowanych przemystowych wyro-
béw widkienniczych, np. polichlorku winylu (PVC), poliuretanu (PU), polietylenu (PE) i polipropylenu (PP). Sg one wykorzystywane
do produkcji wielu waznych i interesujacych produktow, w tym aplikacji 3D, namiotéw, plandek, dmuchancow, geomembran,
plandek do samochoddw ciezarowych, pokry¢ dla rolnictwa, sprzetu wedkarskiego, odziezy ochronnej, pokrowc6w ochronnych,
rur, skory syntetycznej i nie tylko. Oferujg praktycznie nieograniczone mozliwosci.

1.1 Korzystanie z instrukcji

W niniejszej instrukciji opisano montaz i obstuge urzadzenia SEAMTEK AT. Urzadzenie zostato wyprodukowane przez Leister
Technologies AG w Kagiswil w Szwajcarii. W instrukcji opisano konfiguracje, montaz, sekwencje operacyjne, charakter i zadania
modutéw, ktorych mozna uzywac z urzadzeniem SEAMTEK AT. Dokumentacja obejmuje rowniez liste wskazowek dotyczacych
rozwigzywania problemow, informacje na temat gwarancji oraz spis tresci. Ninigjsza instrukcja obstugi ma na celu umozliwienie
prawidtowego montazu i obstugi urzadzenia SEAMTEK AT. Przed uzyciem urzadzenia SEAMTEK AT nalezy uwaznie przeczytac
catg instrukcje.

Z chwilg publikacji niniejszej wersji instrukcji wszystkie wczesniejsze wersje tracg waznosc. Z kolei ta wersja utraci wazno$¢ po
opublikowaniu nowszej instrukcji.

Firma Leister Technologies AG doktada wszelkich staran, aby informacje zawarte w ninigjszej instrukcji byty kompletne i precy-
zyjne. Firma nie udziela jednak zadnej gwarancji, wyraznej ani dorozumianej, ani nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci w zwigzku
z wykorzystaniem tych informacji odnosnie do ich kompletnosci lub doktadnosci.

Niniejsza instrukcja moze by¢ co pewien czas aktualizowana bez wczesniejszego powiadomienia. Najnowszg wersje wszystkich
instrukcji obstugi opublikowanych przez Leister Technologies AG moga uzyskac autoryzowani uzytkownicy, kierujgc prosbe do
Leister Technologies AG.



2. Przeglad waznych wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa

2.1 Wazne wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Ostrzezenie

O Q6. PP BPBPEB> P

Zagrozenie dla zycia z powodu niebezpiecznego napiecia

Przed otwarciem szafy sterowniczej nalezy odtgczy¢ od Zrodta zasilania wszystkie bieguny urzadzenia.

(Odfgczy¢ wiyczke sieciowa) Komponenty i przytgcza przewodzace napiecie mogg zosta¢ odstoniete. Podtgczy¢
urzgdzenie do gniazdka z przewodem ochronnym. Kazde przerwanie przewodu ochronnego wewnatrz lub na
zewnatrz urzadzenia jest niebezpieczne. Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia i zamoczeniem. Uzywac
wytgcznie przediuzacza z przewodem ochronnym.

Niebezpieczenstwo pozaru z powodu nieprawidtowego uzycia urzadzenia do zgrzewania (np. przegrzanie
materiatu), przede wszystkim w poblizu materiatéw palnych.

Ryzyko poparzenia
Nie nalezy dotykac rury i dyszy elementu grzejnego, gdy czesci te sg gorgce. Nie nalezy nosi¢ zadnej bizuterii
ani zegarkow, zwtaszcza na dtoniach, ramionach i palcach. Zawsze najpierw umozliwi¢ schtodzenie urzadzenia.

Niebezpieczenstwo zatrucia Podczas obrébki tworzyw sztucznych, lakieréw lub podobnych materiatow
wydzielajg sie gazy, ktore moga by¢ agresywne lub toksyczne. Unika¢ wdychania oparow, nawet jesli wydajg sie
nieszkodliwe. UpewniC sig, ze stanowisko robocze jest przez caty czas dobrze wentylowane lub zatozy¢ maske
oddechowa.

Niebezpieczenstwo zakleszczenia Gdy dysza jest wsunigta, wystepuje ryzyko zakleszczenia z powodu czesci
poruszanych pneumatycznie. Uwazac, aby podczas wymiany ramienia zadna czesSc ciata nie zostata przy-
trzadnieta.

Niebezpieczenstwo wciggniecia
Nie wkfadac rak pomiedzy elementy ruchome, np. rolki napedowe, aby unikna¢ niebezpieczenstwa
wciggniecia.

Niebezpieczenstwo: Do bezpiecznego wyjecia urzadzenia ze skrzyni potrzebne sg dwie osoby. Uwazac, aby
nie przewrocic urzadzenia.

Napigcie znamionowe urzadzenia musi odpowiadac napieciu Zrédta zasilania na miejscu. W przypadku
awarii zasilania nalezy wytgczy¢ wytgcznik gtowny i naped.

Podczas korzystania z urzgdzenia wymagany jest wytgcznik ochronny FI do ochrony personelu w miejscu
korzystania z urzadzenia.

Urzadzenie musi by¢ monitorowane przez caly czas pracy. Oddawane ciepto moze dostac sie do palnych
materiatéw, ktdre znajduja sie poza zasiegiem wzroku.

Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie przez przeszkolonych specjalistow lub pod ich nadzorem. Dzieci
pod zadnym pozorem nie moga obstugiwac urzadzenia.

Podczas wykonywania prac przy otwartym urzadzeniu nie nosic takich czesci garderoby jak szale, chusty
lub krawaty. Dtugie wtosy nalezy zwigzac lub schowac pod nakryciem gtowy.

W zaleznosci od konfiguracji maszyny (szerokos¢ dyszy, ustawienie dyszy, il0S¢ powietrza) i zgrzewanego
materiatu maszyna moze 0siggngc krytyczny poziom hatasu. Operator oraz osoby znajdujgce sie w poblizu
muszg w tym czasie stosowaé odpowiednie ochronniki stuchu.



2.2 Przeznaczenie

Urzadzenie SEAMTEK AT jest przeznaczone do profesjonalnego zgrzewania tworzyw termoplastycznych.
Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i akcesoria firmy Leister, w przeciwnym wypadku wykluczone jest
dochodzenie roszczen z tytutu gwarancji i rekojmi.

2.3 Niewtasciwe uzycie

Kazde inne lub wykraczajgce poza podane tutaj ramy uzycie uwaza sie za niezgodne z przeznaczeniem.

2.4 Tryby pracy

e Normalna praca: W tym trybie maszyna zgrzewa materiaty. Maszyne mozna obstugiwac w trybie recznym, automatycznym lub
pétautomatycznym.

¢ Przygotowanie do pracy: Aby przygotowa¢ maszyne do normalnej pracy, nalezy ja najpierw skonfigurowac. Dokonuje si¢ tego
w trybie przygotowywania do pracy.

¢ Konserwacja/serwis/montaz: W tym trybie maszyna nie pracuje. Maszyna musi zosta¢ odtgczona od zZrodta zasilania i spre-
zonego powietrza przed wykonaniem odpowiednich czynnosci.

2.5 Specjalisci i przeszkolenie

e Operatorzy: Personel odpowiedzialny za konfiguracje, obstuge i czyszczenie maszyny jest okreslany mianem operatorow.
Pracownicy ci sg zobowigzani do uwaznego przeczytania instrukcji obstugi i przestrzegania zawartych w niej wskazéwek doty-
czacych bezpieczenstwa. Ponadto operatorzy otrzymujg instrukcje dotyczace obstug maszyny od administratorow.

¢ Admin: Personel odpowiedzialny za naprawe, konserwacje, montaz i regulacje maszyny to administratorzy. Pracownicy ci s3
przeszkoleni przez Leister Technologies AG lub przez wyznaczonego do tego przedstawiciela. Pracownicy ci s3 zobowigzani do
uwaznego przeczytania instrukcji obstugi i przestrzegania zawartych w niej wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa.

e Specjalisci: Odpowiadajg za prawidtowe podtgczenie maszyny. Specjalisci musza mie¢ odpowiednie kwalifikacje w zakresie
elektroniki lub elektryki.
Pracownicy ci sg zobowigzani do uwaznego przeczytania instrukcji obstugi i przestrzegania zawartych w nigj wskazowek
dotyczacych bezpieczenstwa.



3. Dane techniczne

SEAMTEK 900 AT SEAMTEK 2000 AT
Napiecie znamionowe vV~ 230/240 (US)
Czestotliwosc Hz 50/60 (US)
Prad znamionowy A 20
Napiecie znamionowe w 4500
Temperatura °C 120-700
Temperatura maksymalna °C 700
Przeptyw powietrza I/min 80—-170
Naped m/min 0-30
Elektronika Panel PC ze sterownikiem PLC
Dmuchawy Sterowane objetosciowym natezeniem przeptywu
Pompa rotacyjna topatkowa

Maksymalna sita zacisku rolek N 600
Szeroko$¢ zgrzewu mm 8 — 64
Poziom hatasu LpA (dB) ~78
Wymiary maszyny (dt. x szer. x wys.) mm 1500 x 702 x 1500 2650 x 702 x 1500
Wymiary opakowania (dt. x szer. x wys.) mm 1760 x 926 x 1536 2936 x 926 x 1536
Masa maszyny kg ok. 238 kg (wersja podstawowa) ok. 403 kg

0k. 268 kg (z petnym osprzetem) (wersja podstawowa)
Masa opakowania kg 145 243
Znak zgodnosci €3
Klasa ochrony | D

Prawo do zmian technicznych zastrzezone.

4. Transport i przekazanie do eksploatac;ji

4.1 Dostawa
Nie podnosi¢ maszyny za pomocg dzwigu lub podobnego urzadzenia.

Zgrzewarka SEAMTEK AT jest dostarczana w opakowaniu i zabezpieczonej skrzyni transportowej. Podczas
przemieszczania maszyny w skrzyni transportowej nalezy zwracic uwage na symbole oznaczajgce srodek
ciezkosci.

4.2 Wytadunek urzadzenia ze skrzyni transportowej

Niebezpieczenstwo: Do bezpiecznego wyjecia urzadzenia ze skrzyni potrzebne sg dwie osoby. Uwazac,
aby nie przewrocic urzadzenia.
Przekreci¢ ndzki (6) w gore do oporu, aby uzyskac jak najwieksza odlegtos¢ od podioza.

Aby bezpiecznie wytadowac maszyne ze skrzyni transportowej, zalecamy zapoznanie sie z dostepnym samouczkiem wideo.
W tym celu prosimy skontaktowaé sie ze swoim dystrybutorem.

1. Zdjac¢ przednig pokrywe drewnianej skrzyni. Pokrywy mozna rowniez uzy¢ jako rampy.

Umiesci¢ przednig pokrywe jako rampe przed drewniang skrzynig i zabezpieczy¢.

Nastgpnie usungc¢ wszystkie drewniane zabezpieczenia na czas transportu.

Przekreci¢ wszystkie cztery ndzki (6) maksymalnie do gory.

Obroci¢ maszyne na zewnatrz przy uzyciu kofa skretnego.

Powoli wysuna¢ maszyne ze skrzyni. Podczas wykonywania tej czynno$ci uwazac¢, aby maszyna sie nie przewrdcita.

oo, wLN

4.3 Przemieszczanie w siedzibie klienta

Niebezpieczenstwo: Odczekac na schiodzenie maszyny przed jej transportem.
(Zob. tryb schtadzania, rozdziat 8.5)



Aby przemiesci¢ maszyne w wybrane miejsce na terenie zaktadu, nalezy przekreci¢ ndzki (6) maksymalnie w gore, aby nie
miaty kontaktu z podtozem, a maszyna spoczywata na podtodze wszystkimi trzema kotami.

4.4 Przemieszczanie urzadzenia poza siedzibg klienta
Maszyne nalezy przemieszczac tylko w dobrze zabezpieczonej skrzyni transportowej przewidzianej do tego celu.

4.5 Srodowisko pracy

Niebezpieczenstwo: Nie uzywac zgrzewarki SEAMTEK AT w sgsiedztwie materiatow tatwopalnych,
zachowac wystarczajgcg odlegtos¢ od materiatow palnych lub gazéw wybuchowych!
Zgrzewarki gorgcym powietrzem mozna uzywac tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

¢ Nie umieszczaC maszyny w poblizu zrddet silnych drgan, takich jak inne maszyny, przebiegajaca w poblizu droga lub tym
podobne.

¢ W celu zapewnienia dostgpu do maszyny nalezy pozostawi¢ wokét niej wolng przestrzen robocza o szerokosci co najmniej 1 m.

e W zaleznosci od funkcji RMGP (13) kotysze sie na boki. Nalezy uwazac¢, aby osoby i przedmioty znajdowaty sie w odpowiedniej
odlegtosci.

4.5.1 Opary podczas zgrzewania

Niebezpieczenstwo: Podczas zgrzewania niektorych tworzyw mogg powstawac trujgce opary. Dlatego
IQ‘ tez w zamknigtych pomieszczeniach nalezy zapewni¢ wiasciwg wentylacje. Jesli nie jest to mozliwe, opary

podczas zgrzewania nalezy odciggac.

Nalezy stosowac odpowiednie parametry zgrzewania. Podczas ponownego okreslania parametréw zgrzewania nalezy rozpoczaé
od niskiej temperatury i zwiekszac j3, az do uzyskania dobrego efektu. Nalezy uwazac, aby nie przypali¢ zgrzewanych materia-
tow, dzieki czemu ilos¢ powstajgcych opardw zostanie zmnigjszona. Jako wyposazenie dodatkowe firma Leister oferuje adapter
do SEAMTEK AT, ktory mozna tatwo zamontowac na zewnetrznym urzadzeniu prézniowym. W tym celu prosimy skontaktowac
sig ze swoim dystrybutorem.

4.5.2 0Odcigg oparéw

Urzadzenie prozniowe (wyposazenie dodatkowe Leister 155.410) jest dostarczane bez odciggu. Firma Leister zaleca uzycie
odciggu o0 nastepujgcych parametrach.

Objetosciowy przeptyw powietrza (20°C) 234 m%h (68°F) 138 cfm
Ztacze wezowe 290 mm 3,54"

Odciggane powietrze mozna filtrowa¢ za pomocg wewnetrznego zespotu filtrujgcego. Zespot wewnetrzny musi by¢ wyposazony
w wielostopniowg kombinacje filtrow do gazow i dymu.

Jesli odciggane powietrze nie jest filtrowane wewnetrznie, spaliny moga by¢ réwniez odprowadzane na zewnatrz budynku.
Zalecamy zastosowanie zewnetrznej dmuchawy Leister Airpack (119.358). Nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych przepisow
lokalnych.



4.6 Stanowisko pracy i Srodowisko pracy

Na ramie SEAMTEK AT umieszczone sg kotka, ktdre umozliwiajg tatwe przemieszczenie maszyny w inne migjsce. Podczas
przemieszczania maszyny nalezy upewnic sig, Ze zachowana zostata wymagana przestrzen wokét niej, a regulowane ndzki sg
zablokowane.

Obszar roboczy moze wykracza¢ poza zaznaczony obszar.

Nalezy zwrocic szczegdlng uwage na bezpieczng odlegtosé. Konieczne jest zachowanie odlegtosci 200 mm, poniewaz dysza
goracego powietrza odchyla sie na zewnatrz. Z tytu maszyny znajduje sie wylot goracego powietrza. Dlatego tez nalezy zacho-
wac odlegtosc¢ od Sciany.

SEAMTEK 900 AT SEAMTEK 2000 AT
A Wymagana przestrzen dla maszyny mm 2380 x 1530 3530 x 1530
B Obszar roboczy mm 1350 x 840 2500 x 840
C Bezpieczna odlegtos¢ mm 540 x 200 540 x 200
D Odlegtos¢ od Sciany mm 2380 x 250 3530 x 250
E Wymagana przestrzen dla drzwi gtdwnych mm 700 x 670 700 x 670



10

Maszyne mozna uzytkowac tylko na wysokosci maksymalnie 2000 m nad poziomem morza. Producent nie jest w stanie zagwa-
rantowac prawidtowego dziatania urzgdzenia na wigkszej wysokosci.

Ponadto nalezy upewnic sie, ze maszyna jest uzytkowana przy maksymalnej wilgotnosci wynoszacej 95% i w maksymalne;
temperaturze 45°C. Niektore elementy maszyny moga nie dziataC prawidtowo, jesli bedzie uzytkowana po przekroczeniu tych
wartosci.

Operator powinien pracowac z przodu maszyny na krzesle z regulacjg wysokosci. Umozliwia to personelowi obstugujgcemu
prawidtowa obserwacje miejsca zgrzewania, a tym samym zapobiega problemom z postawg.

Maszyne nalezy zawsze obstugiwac w rekawiczkach w celu ochrony przed
wysokimi temperaturami.

4.7 Bezpieczne ustawienie urzadzenia

Maszyne nalezy ustawi¢ na réwnym podtozu.
Przekreci¢ wszystkie cztery nozki (6) w dot (obrot
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara) tak, aby maszyna pewnie spoczywata na
wszystkich ndzkach (6). Uzy¢ poziomicy do wypo-
ziomowania maszyny.

4.8 Pierwsze uruchomienie urzadzenia
Przed pierwszym uruchomieniem sprawdzi¢, czy maszyna nie jest uszkodzona.

4.8.1 Zasilanie

Wtyczka zasilania
Maszyna musi by¢ podtgczona do wytgcznika roznicowo-pragdowego. Wytgczniki réznicowopradowe zapobiegajg niebezpiecznie
wysokim prgdom doziemnym i pomagajg zmniejszy¢ liczbe wypadkéw z udziatem pradu elekirycznego zagrazajacych zyciu.

Wtyczka zasilana elektrycznego

Zgrzewarka SEAMTEK AT jest dostarczana wraz z wtyczkg zasilania. Nalezy podtgczy¢ wtyczke, ktdra gwarantuje zachowanie
parametrow technicznych maszyny i spetnia wszystkie wymogi prawne okreslone w danym kraju.

Nalezy przestrzega¢ nastepujacych wytycznych dotyczgcych zrodta pradu i wiyczki zasilania.

Napigcie znamionowe vV 230-240
Czestotliwosé Hz 50/60
Prad znamionowy A 20

Przewdd zasilajgcy oraz kabel przedtuzajacy

¢ Napiecie znamionowe urzadzenia musi odpowiadac napieciu Zrodta zasilania.

e Kabel przytacza zasilania maszyny (22) musi sig swobodnie przesuwac i nie moze utrudnia¢ pracy uzytkownikom lub innym
osobom (niebezpieczenstwo potknigcia sie), patrz rysunek 6.2.

¢ Przedtuzacze musza by¢ dopuszczone do uzytku w migjscu stosowania i odpowiednio oznakowane. Nalezy uwzgledni¢ wyma-
gany minimalny przekréj poprzeczny dla przediuzaczy.



Kabel potgczeniowy

Miedzynarodowy (230 V): USA (240 V):

Funkcja Funkcja
Kolory przewodéw brazowy L1 (230 V AC) L1 (120 V AC)
Kabel potaczeniowy  niebieski N L2 (120 V AC)
Maszyna 76tto-zielony PE PE

4.9 Podtaczanie Zrodta sprezonego powietrza

Podtgczy¢ odpowiedni przewod sprezonego
powietrza do przytacza sprezonego powietrza
(19), a nastepnie podtgczy¢ przewdd do Zrodta
pod cignieniem co najmniej 8 baréw. Nastawi¢
regulator sprezonego powietrza na 6,5 bara.

’ﬂ-'rr st wo

Zgrzewarka Seamtek jest dostarczana z szyb-
koztaczka (19), ale bez przytacza wezowego.
Nalezy uzy¢ wtasnego przytgcza wezowego
zZ gwintem zewnetrznym R/Rc %4". Wkreci¢
przytacze w gwint wewnetrzny szybkoztgczki

Nastepnie podtaczy¢ waz do zrodta sprezonego
powietrza pod ciSnieniem min. 6,5 bara (94 psi)
i maks. 10 bar (145 psi). Sprawdzi¢ cisnienie na
manometrze w szafie uktadu pneumatycznego
(26). W razie potrzeby wyregulowaé cisnienie
przy uzyciu pokretta recznego.

5. Urzadzenie SEAMTEK AT

5.1 Tabliczka znamionowa i oznaczenie

Oznaczenie typu i numer seryjny sg podane na tabliczce znamionowej urzadzenia.

(e Rl 20 Nalezy skopiowac te informacije do instrukcji obstugi; w przypadku jakichkolwiek pytan
Welding Machine do przgdstawicieli lub autoryzowanego centrum serwisowego firmy Leister prosimy o ich
Seamtek 900 AT podanie.
230/240V__ 50/60Hz Nr artykutu:

4500W_ .
1010012345 Nr seryjny:

Article 155.555

5.2 Zakres dostawy (model standardowy w skrzyni transportowej)

1 x Seamtek AT 2 x rolki stalowe 25 mm, zamontowane
1 x podpora, zamontowana 1 x kabel potgczeniowy (bez wtyczki)

1 x ramig szybkiego podawania, zamontowane opcjonalnie (wyposazenie dodatkowe) 2 x klucz do szafy rozdzielczej

1 x ramie boczne, zamontowane opcjonalnie (wyposazenie dodatkowe) 1 x podrecznik obstugi

1 x system podawania tasmy, zamontowany opcjonalnie (wyposazenie dodatkowe) 1 x schemat potgczen

1 x dysza 25 mm, zamontowana

(19). Podtaczy¢ whasny waz do ztgcza wezowego.

11
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6. Przeglad elementow urzadzenia

6.1 Widok z przodu

TelovER] ||

Noarwn =

Sruby regulacyjne potozenia dyszy (rozdziat 7.1)
Panel dotykowy (rozdziat 7.2)

Przycisk zatrzymania awaryjnego (rozdziat 7.3)
Ztacze USB (rozdziat 7.4)

Wyfgcznik gtowny (rozdziat 7.5)

NGzki (rozdziat 7.6)

Modut pedatow (rozdziat 7.7)

10.
11.
12.
13.

Ramie zgrzewajgce (podpora) (rozdziat 7.8)

Rolki napedowe (rozdziat 7.9)

Gorna rolka dociskowa (modut kota gérnego, MKG)
Mocowanie prowadnicy (rozdziat 7.10)

Dysza zgrzewajgca (rozdziat 7.1)

Regulowany modut gorgcego powietrza




6.2 Widok z tytu
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14. Wyjscie Ethernet wyposazenia dodatkowego A~ 19. Przytacze doprowadzajgce sprezone 22, Ztacze elektryczne maszyny

15. Ztacze elekiryczne wyposazenia dodatkowego A powietrze do maszyny 23. Zawieszenie pedatu noznego

16. Przylgcze sprezonego powietrza wyposazenia 20. Zacze elektryczne wyposazenia 24. Element grzejny
dodatkowego A dodatkowego B rury ochronne;

17. Przewod powietrza elementu grzejnego 21. Wyjscie Ethernet wyposazenia 25. Szafa rozdzielcza

18. Ztacze elektryczne elementu grzejnego dodatkowego B 26. Szafka sprezonego powietrza

6.3 Wyjscia

Wyjscia (15 i 20) maszyny sg przeznaczone wytgcznie do podigczania akcesoriow firmy Leister. Ztgcze elektryczne jest zasilane
napieciem sieciowym. Firma Leister nie odpowiada za uzycie niezgodne z przeznaczeniem.

6.4 Opcjonalne akcesoria
6.4.1  Ramie boczne (nie dotyczy modelu SEAMTEK 2000 AT)

— Dodatkowe ramie zgrzewajgce jest szczegoinie
D g e o )‘——/@ przydatne w przypadku zgrzewania nadmuchiwa-
— nych tuneli i workéw.

97 Do maszyny mozna podtgczy¢ ramig boczne
(27) na dwa sposoby. Ramie boczne (27) jest
/ montowane do maszyny od razu przez firme

G)}? / Leister lub w pdzniejszym terminie przez klienta.

|\ /|
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6.4.2 Ramie szybkiego podawania

6.4.3

29

IiD ; ® LEISTER
/ 35—

7. Obstuga i elementy sterujace
7.1 Dysza zgrzewajgca

7.1.1  Regulacja potozenia dyszy zgrzewajacej

Umozliwia ono wytwarzanie tuneli i wezy nieogra-
niczonej dtugosci.

Do maszyny mozna poditgczy¢ ramie szybkiego
podawania (28) na dwa sposoby. Ramie
szybkiego podawania (28) jest montowane

do maszyny od razu przez firme Leister |ub

w pdzniejszym terminie przez klienta.

System podawania tasmy (29) jest
przeznaczony do podawania tasmy podczas
procesu fgczenia. System stuzy przede wszystkim
do uszczelniania (laminowania) szwdéw oraz
sklejania (spajania) materiatow niezgrzewalnych.

Do maszyny mozna podtgczy¢ system podawania
tasmy na dwa sposoby. System podawania tasmy
jest montowany do maszyny od razu przez firme
Leister lub w pdzniejszym terminie przez klienta.

Przed rozpoczeciem regulacji nalezy przekreci¢ dysze jak najdalej od rolek napedowych (9), aby

uniknac kolizji.

Niebezpieczenstwo zakleszczenia! Gdy dysza jest wsunieta, wystepuije ryzyko zakleszczenia z powodu

czesci poruszanych pneumatycznie.

W zaleznosci od konfiguracji maszyny (szeroko$¢ dyszy, ustawienie dyszy, iloS¢ powietrza) i zgrzewanego
materiatu maszyna moze 0siggnac krytyczny poziom hatasu. Operator oraz 0soby znajdujace sie w poblizu
muszg w tym czasie stosowa¢ odpowiednie ochronniki stuchu.



N
SZa Zam. L"'
Dy -

Cisnienie zacisku

Cisnienie

Nastepnie ustawiC dysze zgrzewajaca (12) w potozeniu zgrzewania na karcie ,warunki zgrzewania” (wszystkie ustawienia

w trybie ,Auto”). Kazdorazowo podczas wymiany rolek napedowych (9) lub dyszy zgrzewajacej (12) nalezy ponownie
wyregulowac potozenie dyszy zgrzewajacej. Przed ponowna regulacjg dyszy zgrzewajgcej (12) nalezy zdja¢ prowadnice, jesli
zostata zamontowana. Przekrecic dysze zgrzewajgca (12) do pozycji poczatkowej jak najdalej od maszyny, aby uniknac kolizji

dyszy zgrzewajacej (12) z maszyng podczas regulacii jej potozenia.

N

Po wyregulowaniu dyszy zgrzewajgcej (12) lekko dokreci¢ dzwignie
zaciskowa srub regulacyjnych. Rozpocza¢ zgrzewanie, aby sprawdzic,
czy dysza zgrzewajgca (12) nie styka sie z niczym podczas wysuwania
i wsuwania. W razie potrzeby wyregulowac kat nachylenia dyszy.

7.1.2  Pofozenie dyszy zgrzewajgcej i zrodto ciepta

Cieplej Zimniej

Kierunek Z

Przekrecic Srube regulacyjng (Z) w kierunku
(+2), aby umiescic dysze zgrzewajaca (12) wy-
zej lub w kierunku (-Z), aby umiescic¢ dysze nizej.
Zablokowac $rube regulacyjng (Z) przy pomocy
dzwigni zaciskowe;.

Kierunek Y

Przekrecic Srube regulacyjng (Y) w kierunku
(-Y), aby odsunac dysze zgrzewajgca (12) od
rolek lub w kierunku (+Y), aby przysung¢ dysze
do rolek. Zablokowac Srube regulacyjng (Y)
przy pomocy dzwigni zaciskowej.

Kierunek X

Przekreci¢ srube regulacyjng w kierunku (-X), aby
przesunac dysze zgrzewajacg (12) w lewo lub
w Kierunku (+X), aby przesung¢ dysze w prawo.
Zablokowac $rube regulacyjng (X) przy pomocy
dzwigni zaciskowej.

Im blizej rolek napedowych znajduje sie dysza
zgrzewajaca (12), tym wyzszy jest doptyw ener-
gii do strefy zgrzewania, co oznacza, 7e bedzie
mozna uzyskac taki sam efekt koncowy przy
nizszej temperaturze zgrzewania.

Dysza zgrzewajgca (12) musi by¢ ustawiona

w wystarczajgcej odlegtosci od strefy zgrzewania,
aby zapewni¢ bezdotykowe [bez bezposredniego
kontaktu z dyszg zgrzewajaca (12)] podawanie
materiatu.

Wyregulowac dysze zgrzewajaca (12) tak, aby
poziom hatasu byt jak najmnigjszy.

15
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7.1.3  Wymiana dyszy zgrzewajacej

Ostrzezenie: Nalezy pozostawi¢c maszyne do catkowitego wystygniecia w trybie schtadzania przed wymiang
dyszy zgrzewajgcej (12). Dysza zgrzewajgca (12) moze byc nadal gorgca nawet po uruchomieniu trybu

chtodzenia.

W standardzie montowana jest dysza zgrzewajgca (12) 25 mm. Dostepne sg dysze o szerokoSci 8 —64 mm.
Przed zamontowaniem nowej dyszy zgrzewajacej (12) nalezy uzyc sruby regulacyjnej (Y) do przekrecenia dyszy zgrzewa-
jacej (12) jak najdalej od maszyny w kierunku (-Y). Przed wymiang dyszy zgrzewajacej (12) nalezy pozostawi¢ maszyne do

catkowitego wystygniecia.

7
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7.1.4  Niski przeptyw

Nastepnie odkre¢ nakretke (12 A) kluczem
ptaskim 11/16 cala. Teraz mozna zdjgc dysze
zgrzewajaca (12). Nalezy ostroznie obchodzic
sie z dysza zgrzewajaca (12), aby nie uszkodzi¢
otworu wylotu powietrza. Nastepnie zamontowac
wybrang dysze zgrzewajacg (12) i mocno ja
dokrec.

Podczas uzywania dysz o matym przeptywie gorg-
ce powietrze wypuszczane jest przez obejscie.
Gorace powietrze moze wydostawac sie z wylotu
obwodu obejsciowego. Nalezy dopilnowac, aby

w strefie zagrozenia nie znajdowali sie ludzie.

Niebezpieczenstwo: Dysza zgrzewajgca

(12), rura elementu grzejnego i rura ochronna
elementu grzejnego (24) moga byc¢ bardzo
gorgce podczas pracy. Dotkniecie tych elementow
grozi poparzeniem. Nigdy nie nalezy dotykac tych
elementow podczas pracy maszyny. Powyzsze
elementy mogg by¢ gorace nawet po uruchomie-
niu trybu schtadzania.

SEAMTEK AT do maszyna do zgrzewania gorgcym
powietrzem. W zaleznosci od wykorzystywanego
procesu niektore elementy moga sie nagrzewac
do bardzo wysokiej temperatury. Podczas obstugi
maszyny nalezy zachowac 0stroznosc.



7.1.6  Wylot powietrza

Nadmiar powietrza dostarczanego przez pompe jest odprowadzany z maszyny przez obwod obejsciowy. W zwigzku z tym gorgce
powietrze moze sig wydostawac z tylu maszyny. (Wylot powietrza resztkowego zostat przedstawiony na rysunku)

Ponadto z maszyny moze wydostawac sie ciepte powietrze z wylotu powietrza chtodzacego (patrz rysunek), ktére jest wymagane
do chtodzenia szafy sprezonego powietrza.

Wiot powietrza

I g/‘, ~ chtodzacego
[ 1]

Wylot powietrza

o/ — chiodzacego
A

B

Wylot powietrza resztkowego

7.2 Dotykowy panel obstugi

Ostrzezenie: Panel dotykowy nalezy obstugiwa¢ wytgcznie palcami. Uzycie niedozwolonych przedmiotdw,
takich jak dtugopisy i narzedzia, moze prowadzi¢ do uszkodzenia panelu dotykowego (2).

Panel dotykowy (2) stuzy do przegladania
aktualnych standw roboczych, a takze do edycji
wszystkich parametréw zgrzewania. Przed rozpo-
czeciem korzystania z panelu dotykowego nalezy
przeczyta¢ uwaznie rozdziaty 7 i 9.

7.3 Przycisk zatrzymania awaryjnego

Ostrzezenie: Poniewaz maszyna nie uruchamia trybu schtadzania, jesli zostanie wytgczona za pomocg przy-
cisku zatrzymania awaryjnego (3) przycisku nalezy uzywac tylko w wyjgtkowych sytuacjach. W przypadku

pominigcia procesu schtadzania okres eksploatacji elementu grzejnego ulega znacznemu skroceniu.

I/ Weisniecie przycisku zatrzymania awaryjnego
/ (3) natychmiast catkowicie wytgcza maszyne.

\

—
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7.4 Przetacznik zatrzymania awaryjnego

Dzieje sie tak po nacisnieciu tego przycisku:

1. Maszyna jest odtaczona od Zrodta zasilania. Element grzejny i pompa sg wytgczone.
Ostrzezenie: Jesli wytacznik awaryjny zostanie aktywowany, gdy element grzejny jest wiaczony, moze to spowodowac po-
wazne uszkodzenie maszyny. Dlatego nalezy jak najszybciej ponownie wtgczy¢ maszyne, w przeciwnym razie moze dojs¢
do uszkodzenia elementu grzejnego. Gdy tylko maszyna zostanie ponownie wtgczona, automatycznie aktywuje proces
chtodzenia. Oznacza to, ze zostanie uruchomiona pompa.

2. Doptyw sprezonego powietrze do gtownej linii jest odtgczany. Nie mozna uzywac cylindrow. Cisnienie we wszystkich cylin-
drach nie jest uwalniane.

3. Maszyna zostaje wytaczona. Cate wyposazenie dodatkowe podtgczone do maszyny rowniez zostaje wytaczone.

Ponowne uruchamianie maszyny:

1. Maszyne mozna wigczy¢, obracajac wytgcznik awaryjny.

2. Maszyna uruchamia sig ponownie natychmiast po zwolnieniu wytgcznika awaryjnego. Doptyw energii elektrycznej i sprezo-
nego powietrza zostaje wznowiony.

3. Akcesoria znajduja sie w trybie wyjsciowym.

7.5 Ztacze USB

Ztacza USB (4) mozna uzyc, aby wykonac
zewnetrzng kopie zapasowg zapisanych receptur
lub uzywac receptur na kilku maszynach
SEAMTEK AT jednoczes$nie.

7.6 Gtowny przefacznik

Ostrzezenie: Poniewaz maszyna nie uruchamia trybu schtadzania, jesli zostanie wytgczona za pomocg
wytacznika gtéwnego (5), wytgcznik nalezy aktywowac dopiero po schtodzeniu. W przypadku pominigcia
procesu schtadzania okres eksploatacji elementu grzejnego ulega znacznemu skroceniu.

Przekreci¢ wytgcznik gtowny (5), aby uruchomic
9 maszyne lub catkowicie ja wytgczy¢ po ostygnieciu.
Przed dtuzszymi przerwami w pracy nalezy za-
wsze wytgcza¢ maszyne za pomocg wytgcznika
gtéwnego (5).

Wi




7.7 Nozki

7.8 Pedat nozny

7.9 Zawor redukeyjny ci$nienia 3 bar

Obrdci¢ nézki (6) zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara (patrzac z gory), aby je opuscic, lub

w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara, aby je podnies¢. Przed pierwszym
uruchomieniem nalezy upewnic sig, ze maszyna
jest ustawiona stabilnie.

Niebezpieczenstwo: Nalezy uwazac, aby nie
pomylié dwdch pedatéw (7 A + 7 B) modutu
pedatéw — szczegdinie, gdy podczas ustawiania
materiatu mozna przypadkowo rozpoczac proces
zgrzewania. Moze to spowodowac poparzenie
dtoni. Nalezy kierowac sie potozeniem przegrody
pomiedzy dwoma pedatami (7 A + 7 B).

Modut pedatdw (7) umozliwia utozenie ma-
teriatu, poniewaz obie rece pozostajg wolne,

a takze rozpoczynanie i zatrzymywanie procesu
zgrzewania. Przy uzyciu lewego pedatu (7A)
mozna unies¢ gorng rolke, aby umiescic pod nig
materiat. Proces zgrzewania mozna uruchamia¢

i zatrzymywac przy uzyciu prawego pedatu (7 B).

Cylindry pneumatyczne stuza do poruszania RMGP. Do tego celu w szafce sprezonego powietrza zostat zainstalowany zawor
redukeyjny. Jest on fabrycznie ustawiony na maks. 3 bary. Zmniejszone ci$nienie pomaga zapobiegaC powaznym urazom

podczas wsuwania RMGP.

Ostrzezenie: Nie zdejmowaé pokrywy.

Nie regulowac cisnienia. Moze to prowadzi¢ do obrazen podczas wsuwania RMGP. Ponadto czesci maszyny

szybciej sig zuzywaja.
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7.10  Opcje ramienia zgrzewajacego (P, S, Q), wymiana ramienia

Ostrzezenie: Aby mozna byto wybra¢ aktywne ramie, ikona silnika (M) musi by¢ wytgczona. Nalezy upewnic
sie, ze wybrane zostato prawidtowe ramie, aby zapobiec uszkodzeniu napedu.

Niebezpieczenstwo zakleszczenia Gdy dysza jest wsunieta, wystepuje ryzyko zakleszczenia z powodu
czesci poruszanych pneumatycznie. Uwazac, aby podczas wymiany ramienia zadna czesc ciata nie zostata
przytrzasnieta.

7.10.1 Wymiana ramienia

Powietrze

Ciepto

Silnik >$-P M

Auto Reczny

L\_ I
Dysza zam. ,:

Aby wymienic ramiona, nalezy najpierw ustawi¢ wszystkie ustawienia tryb ,Reczny” i ,wyt.”. Rolki napgdowe (9) sg otwarte,
a dysza zgrzewajaca (12) znajduje sie W pozycji wyjsciowej.

Wytgczyc silnik i wybrac ramie, na ktdrym wymieniane s3:

Podpora (P) patrz rozdziat 7.8.2 / Ramie boczne (S) patrz rozdziat 7.8.4 / Ramig szybkiego podawania (Q) patrz rozdziat 7.8.3

7.10.2 Podpora

Ostrzezenie:

Nalezy zawsze podtrzymywac podpore (8) podczas wyjmowania sworznia mocujgcego (8 B). Ostroznie po-
tozy¢ podpore. Jezeli podpora nie bedzie chroniona przed upadkiem, moze ulec nieodwracalnemu uszkodzeniu.
Podczas odktadania podpory nalezy pamigta¢ o mozliwym ryzyku przygniecenia i uwazac, aby zadna czes$é
ciata nie dostata sie pod podpore.

Dezaktywacja podpory

Nacisng¢ gtdwke sworznia mocujacego (8
B) faczgcego pret gwintowany (8 A) z podpo-
rg, aby zwolni¢ blokade. Nastepnie wyciggngc
sworzen, mocno trzymajac podpore. Ostroznie
potozy¢ podpore. Wiozy¢ sworzen mocujacy na
miejsce, zeby go nie zgubi¢. Wymieni¢ ramig na
boczne lub szybkiego podawania.

Aby umiesci¢ podpore w pozycji zgrzewania,
unieS¢ podpore (8) i wsungc sworzen
mocujacy (8 B) naciskajgc jego gtowke, az
znajdzie sie we wiasciwej pozyciji.




7.10.3 Ramie szybkiego podawania

Aktywacja ramienia szybkiego podawania

Upewnic sig, ze gorna rolka napedowa (9)
@ jest otwarta. (patrz punkt 7.8.1)

WyciggnaC gdrny sworzen mocujacy (28 A),
aby zwolni¢ mechanizm blokujacy ramie
szybkiego podawania (28). Ostroznie opusci¢
ramig i wsung¢ dolny sworzen mocujacy (28 B)
28 do samego konca.

/

N/

Wyciggnac dolny sworzen mocujacy (28 B),
aby zwolni¢ mechanizm blokujacy ramig
szybkiego podawania (28). Umiesci¢ ramie
w potozeniu gornym i wsungé gérny sworzen
mocujacy (28 A)do samego konca.

7.10.4 Ramie boczne (nie dotyczy modelu SEAMTEK 2000 AT)
Aktywacja ramienia bocznego

Przekreci¢ ramig boczne (27) w gore i mocno
dokrecic zacisk (27 A).

27
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Dezaktywacja ramienia bocznego

Odtgczy¢ zacisk (27 A), a nastepnie ostroznie
i powoli przekrecic ramie boczne (27) w dot.

7.11  Rolki napedowe

W standardzie montowane sg rolki napedowe (9) o szerokosci 25 mm.
Zasilane elektryczne rolki napgdowe (9) zaciskajg i podajg materiat. Maksymalna predkosc obrotowa oryginalnych rolek firmy
Leister wynosi 30 m/min.

7.11.1  Wymiana rolek napedowych

Ostrzezenie: Nalezy przeprowadzi¢ petny cykl schtadzania, aby personel obstugujgcy nie doznat poparzen
w wyniku przypadkowego kontaktu z rozgrzanymi elementami podczas wymiany rolek.

Wymiana rolek dociskowych

2~ S ) 5 -
23| gt e | R | ) e[ B | PL|
Predkosc M= 1.2 + | m/min Powietrze B

=2
Gormna roznica no - 0.0 + 7 ! Ciepio @

Silnik

Auto Reczny

[ ~ |
P o p{‘jn‘“’ . 9 O I O + .7 7: .7 Dysza s
fE— o - |
Cisnienie zacisku - 0.5 + | bar Cisnienie zacisku
Cisnienie = 20 + | bar CiSnienie

Przed wymiang rolek napedowych (9) naIIeZy najpierw catkowicie sph’rodzié maszyne w trybie schtadzania.
W obszarze ,Peryferia” ustawi¢ DYSZA, CISNIENIE ZACISKU oraz CISNIENIE ZGRZEWANIA na tryb ,Reczny”.
Aby utatwi¢ proces wymiany, ustawic silnik na ,wt.”.

e

—
|

[

[4)]

[=}

+

Temp.

Podgrzewanie - 1.0 + | sec




Ryzyko zakleszczenia

Niebezpieczenstwo: Nie nalezy wktadac rgk pomiedzy poruszajgce sie
elementy, np. rolki napedowe (9). Podczas wykonywania prac przy otwartym
& urzadzeniu nie nosic¢ takich czesci garderoby, jak szale, chusty lub krawaty

i zZwigzac dtugie wiosy lub schowacé je pod nakryciem gtowy.

Urzadzenie SEAMTEK AT dysponuje dwoma trybami ci$nienia. Za pomocg cignienia zacisku mozna pozycjonowa¢ materiat
przed procesem zgrzewania. Domysinie to ci$nienie jest znacznie nizsze niz ciSnienie zgrzewania i ma na celu ochrong osoby

obstugujacej przed zakleszczeniem.

<
< 9A
Ld

9

7.12  Uchwyt do prowadnic

Rolki napedowe (9) s3 teraz otwarte i mozna je
wymienic.

Wykreci¢ do korica $ruby M6 (9 A) i wyjac je
razem z podktadkami. Teraz mozna tatwo wyjgc¢
rolki napedowe (9).

Aby zamontowac rolki napedowe (9)nalezy
nasunac rolke napedowa (9) na uchwyt (9 B).
Upewni¢ sig, Ze kotki prowadzace uchwytu pasuja
do otwordw rolki napedowej (9). Sprawdzi¢
osadzenie rolki napedowej (9), aby upewnic

sig, ze rolka jest catkowicie osadzona w uchwycie
na catym obwodzie. Nastepnie mocno dokrecic
Srube M6 (9 A) z nakretka.

Szybkoztacze prowadnic umozliwia szybki montaz
lub demontaz dodatkowych prowadnic. Obrdci¢
dzwignie zaciskowa uchwytu do prowadnic (11)
w prawo, aby przymocowac uchwyt do
prowadnic (11) lub w lewo, aby go zdjac.
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7.12.1 Montaz i regulacja prowadnicy

Ostrzezenie: Przed zamontowaniem prowadnicy wyregulowac dysze zgrzewajgca (12)
zgodnie z wytycznymi w rozdziale 7.1.1.

Sprawdzi¢, czy dysza zgrzewajaca (12) zostata
wyregulowana. Wsung¢ sworzen, a nastepnie
zamkna¢ uchwyt do prowadnic (11) za pomocg
dzwigni zaciskowej. Prowadnice mozna przesu-
na¢ w zadane potozenie na elementach zaci-

11 skowych. Po wyregulowaniu prowadnicy i dyszy
zgrzewajacej (12) nalezy sprawdzic, czy dysza
zgrzewajaca (12) niczego nie dotyka podczas
wysuwania i wsuwania.

Rozne prowadnice sg dostepne jako akcesoria.
Prosze zapytac dystrybutora o dostgpne opcje.

8. Panel sterowania SEAMTEK AT

Panel dotykowy (2) to wysokiej jakosci ekran dotykowy. Na ekranie mozna dostosowac wszystkie ustawienia maszyny.

8.1 Ekran startowy

Po uruchomieniu urzgdzenia na wyswietlaczu pojawia sig ekran poczatkowy wraz z jezykami do wyboru. Prosze wybra¢ swoj
jezyk i nacisna¢ przycisk ,Start”.

8.2 Widok gtowny

Widok ekranu zmieni sie na strong gtéwna. W tym widoku mozna ustawi¢ wszystkie parametry zgrzewania i wtgczy¢ urzadzenia
peryferyjne, takie jak pompa prozniowa, element grzejny i naped.



Karta zmiany widoku

ﬂ %2 ’ {}* Ustawienia ﬁ Receptura |I.
—
Predkosé :))} = 1.2 m/min
Goérna réznica 8») = 0.0 %
Temp. m - 250 °C
Podgrzewanie 'Am - 1.0 sec
Przeptyw 4 - 90.0 Vmin
Cisnienie zacisku % - 0.5 bar
Cisnienie f% - 2.0 bar

Parametry zgrzewania

8.3 Karty zmiany widoku

W gdrnej czesci ekranu mozna wybrac karty poszczegolnych widokow ekranu. Wybrana karta wskazuje obecnie wyswietlany
widok. Biezaca karta jest zaznaczona kolorem biatym.

Test @ I Akcesoria

Dysza zam.

Cisnienie zacisku

CiSnienie

pL]i

S

~ W

Silnik

Peryferia

Symbol

Znaczenie

Widok gtéwny

Wybdr uzytkownika i zmiana hasta

Dostosowanie ustawieri maszyny

Wezytywanie, zapisywanie i kasowanie receptur zgrzewania

Test zgrzewania w celu okre$lenia parametréw

Wybdr wyposazenia dodatkowego

Wybor jezyka

EEECOLERED

Ekran informacyjny
(biezgce wartosci, wyswietlanie btedow i zapisywane/wczytywanie danych przez USB)
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8.4 Parametry zgrzewania

Parametry zgrzewania znajdujg sie po lewej stronie widoku gtdwnego. Nalezy dotkng¢ wartosci, aby jg zmodyfikowac. Mozna

rowniez zmniejszac i zwigksza¢ warto$ci, wybierajac - lub

réznica w %

Znaczenie Symbol
Predkosc¢ : Predkos¢ obrotowg rolek mozna regulowa¢ w zakresie od 0 m/min do 30 m/min.
Gorna Rolka gérna moze obracac sie z inng predkoscig niz rolka dolna.

Rolka gorna moze obracac sie w zakresie od 100% szybciej (podwajna predkosc)
do 99% wolniej. Jesli gérna roznica przekroczy maksymaing predkosé 30 m/
min, warto$¢ jest automatycznie dostosowywana do ,predkosci”. Warto$¢ ,gornej
réznicy w %" nie zmienia sie.

Temperatura

Wyswietlane sg dwie wartosci temperatury. Warto$¢ wyswietlana na czarno to
wartos¢ zadana.

wstepnego

— Natomiast wartos¢ wyswietlana na czerwono wskazuje rzeczywista temperature.
ill- 450 + |°cC
fid - 432 + | °C
Jesli rzeczywista temperatura miesci sie w zakresie +/-20°C nastawy, wyswietla-
na jest tylko warto$¢ zadana (na czarno).
Czas nagrzewania 11 Czas nagrzewania wstepnego to czas od ostatniego ruchu dyszy do uruchomienia

rolek napedowych (9). Czas nagrzewania wstepnego umozliwia uruchomienie
rolek napedowych (9) z opoznieniem w celu dtuzszego podgrzewania materiatu
na poczatku zgrzewu.

Natezenie strumie-
nia powietrza

»SQ N

Natezenie strumienia powietrza jest regulowane pomiedzy pompa prézniowg

a elementem grzejnym. W zaleznosci od zastosowanej dyszy zgrzewajacej (12),
w przypadku wigkszej rozbieznosci wartosci zadanej i rzeczywistej, wartosé
zadana musi zosta¢ automatycznie dostosowywana przez sterownik. Dostosowane
wartosci sg dodatkowo wySwietlane w tabeli wartosci referencyjnych btedow na
ekranie informacyjnym.

Uwaga: Korekta nastawy pompy prozniowej ma miejsce w przypadku, gdy pompa
nie dostarcza wybranej ilosci powietrza.

Cisnienie zacisku

Cisnienie zacisku to regulowane cisnienie pneumatyczne cylindra zaciskajgcego
przed lub po cyklu zgrzewania. Ze wzgleddw bezpieczenstwa (ryzyko zakleszcze-
nia) cisnienie zacisku zostato ograniczone. Mozna je ustawi¢ w zakresie od 0,5 do
2 barow.

Cisnienie
zgrzewania

P do

Cisnienie zgrzewania to regulowane cisnienie pneumatyczne cylindra zaciskajg-
cego podczas cyklu zgrzewania. Cisnienie mozna ustawic w zakresie od 0,5 do
5 barw.




8.5 Peryferia

[

Powietrze 'T Pompa prozniowa jest Pompa prézniowa jest wtgczona
-® wyfgczona
h___d

Element grzejny | .. .Y Element grzejny jest Element grzejny jest
I ’ wytgczony wigczony

Schtodzenie

5]

[

Gdy pompa prozniowa i element grzejny sg wigczone, tryb schtadzania mozna aktywo-
wac, wytgczajac pompe prézniowa. Element grzejny jest wytaczany, a pompa prézniowa
pracuje do momentu ostygniecia elementu grzejnego.

Ostrzezenie — ryzyko poparzenia: Dysza powietrzna (12), element grzejny rury
ochronnej (24) lub inne elementy mogg by¢ nadal gorgce nawet po zakonczeniu

procesu schfadzania!

Wymiana Jedli poza standardowg ,podporg” zostato zamontowane ,ramie boczne” lub ,ramie szybkiego podawa-

napedu nia”, mozna dokona¢ wyboru po prawej stronie panelu dotykowego (2). Wybor ramienia zgrzewajgce-
go reprezentuje ikona w widoku gtownym. lkony oznaczaja:
Uwaga: Aby przetaczac pomigdzy trzema napgdami ,podpory”, ,ramienia bocznego” i ,ramienia szyb-
kiego podawania”, nalezy najpierw wytaczy¢ silnik.

Podpora P Wyhbierajac te kartg, mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ naped ,podpory”.

naped %

Naped ,podpory” jest wytgczony.

Naped ,podpory” jest wigczony.

Ramie boczne
naped

Wybierajac te karte, mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ naped ,ramienia bocznego”.

Naped ,ramienia bocznego” jest
wytgczony.

Naped ,ramienia bocznego” jest
wigczony.

Ramig szybkiego Wyhbierajgc te karte, mozna wtgczy¢ lub wytgczy¢ naped ,ramienia szybkiego
podawania podawania”.
naped
Q Naped ,ramienia szybkiego 100 Naped ,ramienia szybkiego
=|£- podawania” jest wytgczony. B’ podawania” jest wytaczony.
Dysza Dysza zgrzewajaca (12) znajduje sig w trybie ,Auto” i jest automatycznie wsuwana po
zgrzewajaca (12) nacisnieciu ,pedatu zgrzewania” modutu pedatéw (7).
Dysza zgrzewajgca (12) Dysza zgrzewajaca (12)
znajduje sie w trybie ,Recznym” znajduje sie w trybie ,Recznym”
i jest wysunieta. i jest wsunieta.
Rolki Rolki zaciskajgce sg zamknigte w trybie ,Auto”. Zastosowano wybrane cisnienie zacisku.
zaciskajace

Rolki zaciskajgce sg otwarte
w trybie ,Recznym”.

Rolki zaciskajgce sg zamkniete
w trybie ,Recznym”.
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Zgrzewanie W trybie ,Auto” rolki zgrzewajgce sg zamkniete podczas procesu zgrzewania.
zaciskajace Zastosowano wybrane cisnienie zgrzewania.
Rolki zgrzewajgce znajdujg sie Rolki zgrzewajgce znajdujg sie
w trybie ,Recznym”. w trybie ,Recznym”. Zastosowano
Brak cisnienia zgrzewania. cisnienie zgrzewania.
Zgrzewanie nie jest mozliwe.
Uwaga Aby zgrza¢ materiat, dysza zgrzewajaca (12) i dwie rolki napedowe (9) musza by¢ ustawione
na tryb ,Auto”.

8.6 Uzytkownik

W tym widoku mozna przetgczaé uzytkownikow. Trzej uzytkownicy majg rdzne uprawnienia w zakresie uzytkowania i ustawien
urzadzenia. Aby zmieni¢ biezacego uzytkownika (zaznaczonego na szaro), nalezy wybrac¢ wiasciwego uzytkownika — w tym
przypadku ,Uzytkownik” lub ,Go$¢” — i wprowadzi¢ hasto. Zalogowacé sie, naciskajac przycisk ,Login”. Zdefiniowane zostaty
nastepujgce hasta standardowe:

Hasta standardowe:
Admin: 11/Uzytkownik: 22/Gos¢: 33

Standardowe hasta mozna zmienic¢. Nalezy najpierw zalogowac sie jako uzytkownik, dla ktérego chce sig zmienic¢ hasto,

a nastepnie wybra¢ ,Zmien hasto”.

Wprowadzi¢ stare hasto. Nastepnie trzeba bedzie dwukrotnie wprowadzi¢ nowe hasto. Wprowadzajac hasto po raz drugi nalezy
uwazac, aby byto doktadnie takie samo jak hasto wprowadzone za pierwszym razem. Najlepiej zanotowac hasto, zeby go nie
zapomnie¢. Aby zresetowac hasto, trzeba skontaktowac sie z Leister Technologies AG.

_I:i_::" Ustawienia a Receptura Il. Test @ Akeesoria | P ‘ i

; Admin Hasto
. Uzytkownik

[

2 e




Poszczegodlini uzytkownicy moga miec rozne uprawnienia. Tabel ponizej przedstawia uprawnienia poszczegolnych uzytkownikow.

Admin: Peten zakres funkcji umozliwiajgcych przeprowadzenie pierwszego uruchomienia i wszelkich napraw maszyny
Uzytkownik: Osoba nadzorujgca, standardowe funkcje uruchomienia maszyny
Gos$é: Pracownik liniowy, ograniczone mozliwosci obstugi

Uzytkownik
Ekran Funkcja Gos¢  [Uzytkownik| Admin
Wybér kart v v v
Widok gtowny Parametry zgrzewania (po lewej) X v v
Peryferia (po prawej) X v v
Wybor Kart v v v
Uzytkownik Wprowadzanie hasta v v v
Zmiana hasta X 4 v
Wybdr kart X v v
Srednica gérego kofa X v v
Srednica dolnego kota X v v
Zeby przektadni silnika X X v
Zeby przektadni napedu X X v
Ustawienia
Automatyczna zmiana odlegtosci X v v
Wiaczanie ,Nacisngc i przytrzymac pedat” X X v
Przycisk resetowania X v v
Przycisk zapisu X v v
Kalibracja ekranu dotykowego X X v
Wybdr kart X v v
Wezytaj recepture X v v
recepture Zapisz recepture X v v
Usun recepture X v v
Test Wybor kart X v v
‘ Wybor kart X v v
Urzadzenia dodatkowe Ustaniona . v v
Wybdr kart X v v
ek Wybor jezyka X v v
Wybdr kart v v v
Kopia zapasowa receptury X v v
Informacije Odzyskiwanie receptury X v v
Usur alarmy X 4 v
Ustawianie daty/godziny X X v
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8.7 Ustawienia maszyny

W tym widoku mozna zmieniaC ustawienia maszyny. W zaleznoSci od zalogowanego uzytkownika niektore ustawienia s3
zablokowane lub niewidoczne. Aby wySwietli¢ lub zmieni¢ wszystkie ustawienia, nalezy zalogowac sie jako ,Admin”.
(Zob. takze tabela uprawnien poszczegdlnych uzytkownikow). Mozna dokona¢ nastgpujacych zmian ustawien:

Ustawienie Opis
Wybdr domysinego jezyka na karcie wyboru jezyka. Po wybraniu ,Zapisz” wybor zostanie zapa-
Jezyk migtany i jezyk jest wybierany automatycznie przy ponownym uruchomieniu systemu. Domysiny

jezyk to angielski (EN).

Automatyczna zmiana
odlegtosci

Odlegtosc, o jaka materiat jest cofany na koricu zgrzewu. Przy prawidtowym ustawieniu mozna
uzyska¢ niewidoczng i szczelng spoing. Standardowo nalezy wybra¢ od 2 do 3 mm.

Srednica gérmego kota

Srednica gomej rolki. Standardowo 63,5 mm

Srednica dolnego kofa

Srednica dolnej rolki. Standardowo 63,5 mm

Zeby przektadni silnika

Liczba zgbow przekfadni na wale rolki. Standardowo 18

Zeby przektadni napedu

Liczba zebdw przektadni na wale silnika. Standardowo 26

Wigczanie ,Nacisngé
i przytrzymac pedat”

Gdy tylko pedat nozny przestanie by¢ naciskany, proces zgrzewania zostaje przerwany.

Kalibracja ekranu
dotykowego

Ponowna kalibracja panelu dotykowego

W przypadku wprowadzenia zmian mozna wybrac przycisk ,Zapisz”, aby zapisa¢ zmiany ustawien. Przy kolejnym uruchomieniu
systemu nowe ustawienia zostang wczytane automatycznie.
Wybranie przycisku ,Resetuj” powoduje wczytanie standardowych wartosci wymienionych powyze;.

a Receptura I' . Test @ I Akcesoria P |_ ‘ I

Automatyczna zmiana odleglosci =8- 3.000 mm

Srednica gérnego kota

Srednica dolnego kota

63.500 mm

63.500 mm ’

Zeby przekiadni silnika

Zeby przekiadni napedu
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Wigcz. Nacisngc i przytrzymac pedat C)

Kalibracja panelu dotykowego

8.8 Receptury

W tym widoku mozna zapisa¢ parametry zgrzewania jako receptury, aby uzy¢ ich ponownie w pdzniejszym terminie. Mozna

réwniez zapisac swoje receptury na zewnetrznym nosniku pamieci w celu wykonania kopii zapasowej lub wczytac receptury
w innych zgrzewarkach SEAMTEK AT. W ten sposob mozna mie¢ pewnoSc, ze wszystkie zgrzewarki wykorzystujg identyczne
parametry. Mozna zapisa¢ maksymalnie 50 receptur.

Zapisz recepture

Po wprowadzeniu parametréw zgrzewania w widoku gtéwnym nalezy wybrac dostepng receptu-
re, aby zapisaC parametry pod tym numerem receptury. Nastgpnie wybrac E ,Zapisz” i wpro-
wadzi¢ nazwe receptury. Nacisna¢ ,0K”, aby potwierdzi¢ i zapisac recepture pod wybranym
numerem.

Usun recepture

Wybrac recepture do usuniecia, a nastepnie przycisk z symbolem kosza na Smieci 'i
Receptura zostanie usunigta bez pytania o potwierdzenie decyzji.

Wczytaj recepture

Aby wczyta¢ wezesniej zapisane receptury, wybra¢ odpowiednig recepture, a nastepnie
nacisnaé przycisk ,Wczytaj” E Po wyswietleniu pytania o potwierdzenie nacisnaé ,0K”.

Po wczytaniu wybranej receptury widok przetgcza sie na widok gtéwny. Podczas wprowadzania
parametrow zgrzewania nalezy zwrdci¢ uwage na etykiety receptur n W prawym gornym rogu.
Etykieta zawiera wybrany numer receptury i jest widoczna do momentu zmiany parametréw
zZgrzewania.

Uwaga: Jezeli np. z powodu uzycia bardzo szerokiej dyszy zgrzewajacej (12) i bardzo wyso-
kiej temperatury nie mozna 0siggng¢ wybranego przeptywu objetosciowego pompy prézniowej,
to przeptyw objetosciowy automatycznie maleje. Etykieta receptury na gorze jest ukryta, ponie-
waz parametry receptury nie sg juz zgodne z wezytanymi parametrami zgrzewania.

Przeniesienie receptury

Receptury mozna przenosi¢. Aby to zrobi¢, nalezy wybraé recepture do przeniesienia i wezytac
ja. Nastepnie zapisa¢ wczytane parametry jako nowg recepture.

Zmiana receptury

Wezytac recepturg do zmiany i edytowac jej parametry w widoku gtéwnym. Usung¢ wczesniej
wczytang recepture i zapisa¢ edytowane parametry zgrzewania w wybranej lokalizacji receptury.
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o ‘ 'I:I'::: Ustawienia Il. Test @ Akcesoria PL ‘ i

Predkosdé z m - 0.8 + | m/min []
Goma réznica 8}» = 00 + | %
Temp. Ml - 370| + | °C
) w
Podgrzewanie }) - 0.5 + | sec ’
Przeplyw ..:. = 80.0| + | Vmin
Cisnienie zacisku % - 05| + | bar
Cisnienie % - 1.5 + | bar E Wczytaj

8.9 Tryb testowy

Tryb testowy umozliwia okreslenie optymalnej szybkosci zgrzewania. Aby to zrobic, nalezy wybrac karte ,Test” w gornej czesci
ekranu. Tryb testowy przeprowadza uzytkownika przez wszystkie etapy krok po kroku.

Widok 1 Podczas testu dysza zgrzewajaca (12) i rolki napedowe (9) musza znajdowac sie w trybie
LAuto”. W tym celu nalezy wcisnac przycisk Gkl

Ostrzezenie: Najpierw upewnic sie, czy dysza jest wyregulowana zgodnie z punktem 7.1.1. Po
nacisnieciu przycisku otwarte rolki napedowe (9) moga sie zamknac, a dysza zgrzewajgca
(12) moze przetgczy¢ sie w potozenie doprowadzania.

Widok 2 Wigczy¢ pompe prézniowa, element grzejny i naped.
Widok 3 Przygotowac pasek testowy o dtugosci nieco wiekszej niz 550 mm/21,7 cala i umiesci¢ mate-
riat pomigdzy zaciskami.

Wprowadzi¢ przyblizong predkosc¢ zgrzewania w obszarze okna po lewej. Proces zgrzewania
paska testowego rozpoczyna sie przy +50% przyblizonej predkosci zgrzewania i jest liniowo
zmnigjszany do -50%. Rozpoczac zgrzewanie probne za pomoca ,pedatu zgrzewania” modutu
pedatéw (7).

@ Akeesoria | P ‘ i

Predkosé - 12| + | m/min

P P m _ 0 1. Ustaw tryb zgrzewania na AUTO.
Goma raznica 8 0088 * W razie potrzeby ustaw predkosc i

temperaturg.
Temp. I l l - 250 + | °C
) i
Podgrzewanie —‘j - 1.0] + | sec ’
Auto Reczny

P {. i i e

rzeplyw < 90.0| + | Vmin LR 4
Cisnienie zacisku % - 0.5 + | bar
CiSnienie % = 20| 4+ | bar




Widok 4 Ostroznie przerwac pasek testowy zaczynajac od poczgtku zgrzewu i zmierzy¢ odlegtosc od
poczatku paska testowego do miejsca, w ktorym rozpoczyna sie dobry zgrzew. Wprowadzi¢ te
wartos¢ w milimetrach lub calach w wyswietlonym oknie wprowadzania danych.

Uwaga: Jesli pasek zostat dobrze zgrzany od samego poczatku zgrzewu, nalezy ponownie
uruchomic tryb testowy z wigkszg predkoscig przyblizong. Jesli zgrzew jest niewystarczajgco
spojony, uruchomi¢ ponownie tryb testowy z mniejszg predkoscig przyblizona.

Widok 5 Optymalna predkoS¢ zgrzewania jest obliczana oblicza na podstawie przyblizonej predkosci
zgrzewania i zmierzonej odlegtosci. Potwierdzi¢ przyciskiem ,0K”, aby zaakceptowac warto$¢
i przej$¢ do widoku gtéwnego.

8.10  Ekran urzadzen dodatkowych

W widoku urzgdzen dodatkowych mozna wigczaé i wytgczac oraz parametryzowac dodatkowe urzadzenia, takie jak modut
zaciggania lub modut odcinania tasmy. Podczas obstugiwania tych urzadzen nalezy przestrzegaé instrukcji obstugi dotgczonych
do kazdego produktu.

{}* Ustawienia E Receptura Il’

G! = Przenosnik

a Monitoring

Zmiana parametrow pedalu
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8.11 Informacije

Widok informacji umozliwia uzytkownikom przegladanie danych procesowych w celu uproszczenia rozwigzywania problemow
lub lokalizacji usterek. Ponadto w przypadku wystapienia btedu btedy sg wyswietlane na liscie alarmdéw wraz z data/godzing
pierwszego wystapienia, numerem btedu i krotkim opisem. Jesli wystapi btad, nalezy zapoznaé sig z rozdziatem 10 — Ostrzeze-
nia i komunikaty o btedach (Rozwigzywanie probleméw/Pytania i odpowiedzi).

ﬁ* Ustawienia ﬁ Receptura Il. Test @ Akeesoria | PL ‘n

Temp. 24 °C PWM 0 % Ustawienia maszyny S
Recovery
Cisnienie Izaciskuf 0.50 bar Pedat zgrzewania FALSE Receptury EETLL
zarzewania Recovery
Przeplyw powietrza 0 ¥min Pedat podnoszenia FALSE
orzez wilot
Wybrane ramie PEDESTAL ¥ Dlugosé 308 m
| DatalCzas (CEST/ICET) | Nr Opis alarmu |

0 |- 0 - A

1 0

2 0

3 0

4 0

5 0 N

< >
Usuf alarmy ‘ State: SBY ‘ ‘Wersja oprogramowania V200727 ‘ ‘Czas: 13:13:11 ‘

Data/godzina
8.12  Ustawianie daty/godziny

Aby mdc zmieni¢ date i godzing, uzytkownik musi zalogowac sie jako administrator (rozdziat 8.6). Nastepnie klikng¢ pole Godzina
i wprowadzi¢ zmiany.



9. Sekwencja i wskazowki dotyczace zgrzewania

9.1 Sekwencja zgrzewania

Przygotowywanie zgrzewu/Tryb testowy

Aby przygotowac zgrzew, nalezy okresli¢ parametry zgrzewania. Zaleca sie stopniowe dostosowywanie parametrow przy uzyciu
matych paskow testowych z tych samych materiatow, az do uzyskania dobrego zgrzewu. Mozna takze wykorzystac tryb testowy
(zob. rozdziat 8.9).

Wykonywanie zgrzewu

WeisngC lewy pedat (podnoszenia) modutu pedatéw (7), aby podnies¢ gdrne rolki. Umiescic materiat na miejscu i zwolni¢
pedat. Materiat jest teraz Sciskany z okreslonym cisnieniem zacisku. Upewnic sig, ze przed rolkami napedowymi (9) jest
wystarczajgco duza szczelina, tak aby dysza zgrzewajaca (12) miata wystarczajgcg przestrzen miedzy materiatami. Rozpo-
czqC proces zgrzewania prawym pedatem modutu pedatéw (7) (rozpoczecie zgrzewania). Dysza zgrzewajaca (12) przesuwa
sie do pozycji zgrzewania. W zaleznosci od ustawionego czasu nagrzewania wstepnego rolki napedowe (9) zaczynajg sie po
pewnym czasie obracac i przenoszg materiat. Materiat mozna prowadzi¢ swobodnie lub korzystajac z opcjonalnych prowad-
nic. Proces zgrzewania mozna w kazdej chwili przerwac tym samym pedatem. Kontynuowac proces zgrzewania do korica. Po
zatrzymaniu procesu zgrzewania mozna go catkowicie zakonczy¢ za pomocg pedatu (podnoszenia) i wyjg¢ materiat.

Wytaczanie maszyny
Wytgczy¢ doptyw powietrza na karcie. Maszyna automatycznie przejdzie w tryb schtadzania. Pozostawi¢ maszyne do catkowite-
go ostygniecia, az pompa sie wytaczy. Mozna wtedy uzy¢ wytgcznika gtéwnego (5) do wytaczenia maszyny.

9.2 Jak uzyska¢ lepszy efekt koncowy

Naprezenie materiatu

Nalezy starac sie podawac materiat do strefy zgrzewania, jak najmniej go naprezajgc. W praktyce nie da sie unikng¢ naprezania
materiatu, ale mozna je znacznie zmniejszy¢ poprzez prawidtowe podawanie.

Nalezy takze zwracaC uwage na materiat opuszczajacy strefe zgrzewania. Jeszcze cieply zgrzew nie powinien opadaé swobod-
nie od razu po opuszczeniu strefy zgrzewania. Podczas etapu schtadzania nalezy rowniez stara¢ sie wyeliminowa¢ naprezenia.
Zalecane jest uzycie stotu lub podobnego przedmiotu, na ktérym materiat moze spoczywac po opuszczeniu strefy zgrzewania.

Predkos¢

Podawanie materiatu wymaga doswiadczenia. Nowi pracownicy powinni rozpoczynaé od nizszej predkosci zgrzewania (i odpo-
wiednio nizszej temperatury zgrzewania), aby zaznajomic sie z wprowadzaniem materiatu. Nastepnie predko$¢ mozna stopnio-
wo zwigkszac.

Zimny przebieg

Na poczatek warto przecwiczy¢ sekwencje zgrzewania ztozonego ksztattu bez wsuwania dyszy zgrzewajacej (12). Na karcie
dyszy zgrzewajgcej (12) ustawic tryb ,Reczny”. W ten sposdb mozna poznac¢ zgrzewany ksztatt, nie niszczac obrabianego
materiatu.

Bycie przygotowanym do zatrzymania procesu zgrzewania

Nalezy pamigtac, ze w kazdej chwili mozna przerwaé proces zgrzewania prawym pedatem modutu pedatéw (7). W przypadku
btedu podawania materiatu umozliwia to zatrzymanie procesu zgrzewania i wyréwnanie materiatu. Nastgpnie dzigki regulowane-
mu czasowi nagrzewania wstepnego mozna dokonczy¢ zgrzew.

Zapisywanie receptur
Warto zapisywac receptury w logicznym miejscu na wypadek powtérzenia sie zaméwienia. Znacznie utatwia to okre$lenie para-
metréw podczas ponownego zgrzewania tego samego materiatu.

Prowadnice
Zachecamy do korzystania z prowadnic dostepnych jako akcesoria. Prawidtowo wyregulowane prowadnice prowadzg materiat
i zapewniajg jednolity zgrzew. Prosze zapyta¢ dystrybutora o informacje na temat prowadnic.

Regularne przerwy
Praca przy zgrzewarce SEAMTEK AT wymaga skupienia — jesli czujesz si¢ zestresowany, zréb sobie przerwe.
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10. Ostrzezenia i komunikaty btedach SEAMTEK AT

10.1  Poziomy btedow

Wszelkie wystepujgce btedy sa dzielone przez sterownik maszyny na dwa poziomy. Btedy sg réznicowane na podstawie ich
wptywu na proces, maszyne i ludzi.

Tabela 1: rdznicowanie btedow

Poziom btedu | Oznaczenie Wptyw Dziatanie
1 lub Ostrzezenie Niewielki wptyw na proces Uwaga wyswietlana na liscie btedow. Karta ekranu
1xx techniczne lub jego brak informacyjnego nie jest wyswietlana na czerwono.
2 lub Btad Duzy wptyw na trwajacy WySwietlanie na liscie btedow, karta ekranu informa-
2XX procesu proces. cyjnego wyswietlana na czerwono.

(np. warto$¢ temperatury ponizej normy)

10.2  Lista bfedow

Numer btedu dla zespotu wsparcia Leister jest podany w tekscie informacyjnym. Trzycyfrowe numery btedéw wskazujg poziom
btedu, np. 201 to bfgd poziomu 2. Btgd 101 to btad poziomu 1.
Wszystkie btedy rozpoznawane i/lub sygnalizowane przez sterownik urzadzenia zostaty wymienione ponizej.

Tabela 2: lista btedow

Nr btedu | Poziom | Tekst informacyjny Opis

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

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

102 1 Warning 102: Reset of Air Volume Controller. Air Volume can not be reached.
Too high Setpoint. Setpoint is too high.
103 1 Warning 103: Reset of Air Volume Controller. Air Volume can not be reached.
Too low Setpoint. Setpoint is too low.
200 2 Error 200: P-Puller Motor Driver Error Beckhoff driver error (Puller).
Check for Overload.
201 2 Error 201: Upper Motor Driver Error (Quickarm or | Beckhoff driver error (Upper Wheel Module).
Upper Wheel Module). Check for Overload.
Press button "Delete Alarms"
202 2 Error 202: Lower Motor Driver Error (Pedestal or | Beckhoff Treiber Error (Pedestal, Sidearm or
Sidearm). Upper Wheel Module). Check for Overload.

Press button "Delete Alarms"

203 2 Error 203: No Temperature Sensor/ Heater No Thermocouple connected for longer than 2
connected min. Display 1372°C / 2412 °F = no Thermo-
couple connected
204 2 Error 204: Reading Machine Settings File. Check | In StateMaching()
Machine Settings Machine Settings File can not be read.

Standard Values applied. All Passwords set to
1234




208 Error 208: Cannot open Backup Source File. Recipe File on PLC corrupted. Do recover your
Data from your Memory Stick.
209 Error 209: Can not open Backup Destination File. | Missing Memory Stick.
210 Error 210: Can not read Backup Source File. Recipe File on PLC corrupted.
Do recover your Data from your Memory.
211 Error 211: Can not write Backup Destination File. | Missing Memory Stick.
212 Error 212: Can not close Backup Destination File. | Missing Memory Stick.
213 Error 213: Can not close Backup Source File. Recipe File on PLC 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 to Memory Stick.
215 Error 215: Can not open Recovery Destination File. | Recipe File on PLC corrupted.
216 Error 216: Can not read Recovery Source File. Recipe File on Memory Stick corrupted.
Do backup your Data from PLC to Memory Stick.
217 Error 217: Can not write Recovery Destination File. | Recipe File on PLC corrupted.
218 Error 218: Can not close Recovery Recipe File on PLC corrupted.
Destination File.
219 Error 219: Can not close Recovery Source File. Recipe File on Memory Stick corrupted.
Do backup your Data from PLC to Memory Stick.
220 Error 220: Open File in Read Machine In SettingsRead|()
Settings Error Machine Settings Open File.
All Passwords set to 1234
221 Error 221: Read CSV Line in Read Machine In SettingsRead!()
Settings Error Read CSV Line Machine Settings
222 Error 222: Close File in Read Machine Settings In SettingsRead(), Error Closing File
230 Error 230: Open File in Write Machine In SettingsWrite()
Settings Error Machine Settings Open File
231 Error 231: Write CSV Line in Write Machine In SettingsWrite()

Settings

Error Write CSV Line Machine Settings
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Nr bfedu | Poziom | Tekst informacyjny Opis
232 2 Error 232: Close File in Write Machine Settings In SettingsWrite(), Error Closing File
240 2 Error 240: Open File in Read Recipes In RecipesRead(), Error Recipes Open File
241 2 Error 241: Read CSV Line in Read Recipes In RecipesRead (), Error Read CSV Line Recipes
242 2 Error 242: Close File in Read Recipes In RecipesRead (), Error Closing File
250 2 Error 250: Open File in Write Recipes In RecipesWrite()
Error Machine Settings Open File
251 2 Error 251: Write CSV Line in Write Recipes In RecipesWrite (), Error Write CSV Line Machine
Settings
252 2 Error 252: Close File in Write Recipes In RecipesWrite (), Error Closing File
258 2 Error 258: Can not open Backup Source File. Machine Settings File on PLC corrupted. Do
recover your Data from your Memory Stick.
259 2 Error 259: Can not open Backup Destination File. | Missing Memory Stick.
260 2 Error 260: Can not read Backup Source File. Machine Settings File on PLC corrupted. Do
recover your Data from your Memory.
261 2 Error 261: Can not write Backup Destination File. | Missing Memory Stick.
262 2 Error 262: Can not close Backup Destination File. | Missing Memory Stick.
263 2 Error 263: Can not close Backup Source File. Machine Settings File on PLC corrupted. Do
recover your Data from your Memory.
264 2 Error 264: Can not open Recovery Source File. Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC to Memory
Stick.
265 2 Error 265: Can not open Recovery Destination Machine Settings File on PLC corrupted.
File.
266 2 Error 266: Can not read Recovery Source File. Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC to Memory
Stick.
267 2 Error 267: Can not write Recovery Machine Settings File on PLC corrupted.
Destination File.
268 2 Error 268: Can not close Recovery Machine Settings File on PLC corrupted.
Destination File.
269 2 Error 269: Can not close Recovery Source File. Machine Settings File on Memory Stick corrup-
ted. Do backup your Data from PLC to Memory
Stick.
270 2 Error 270: Air Temperature Setpoint not reached. | Air Temperature during Heat-Up (slow Controller)

Lower Airvolume or Temperature Setpoint, restart
Heater

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




271

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

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

272 2 Error 272: Wedge Temperature Setpoint not | Wedge Temperature can not be reached.
reached. Lower Airvolume or Temperature Setpoint is too high or Ambient Temperature
Setpoint, restart Heater of SEAMTEK AT is too low.
273 2 Error 273: Wedge Temperature Setpointtoo | Wedge Temperature can not be reached for
high. Heat Controller Restart initiated long Time. Wedge Temp. Controller has been
reset. Stop and restart Heating.
274 2 Error 274 Air Temperature Setpoint not Air Temperature of fast Controller can not be
reached. Lower Airvolume or Temperature reached. Setpoint is too high, Air Volume is
Setpoint, restart Heater too high. Ambient Temperature or Inlet Air
Temperatur of SEAMTEK AT is too low.
275 2 Error 275: Air Temperature Setpoint too high. | Air Temperature of fast Controller can not be
Heat Controller Restart initiated reached for long Time. Air Temp. Gontroller
has been reset. Stop and restart Heating.
276 2 Error 276: PWM for slow Hot Air Controller PWM < 50. Thermocouple not connected or
too low. Check Thermocouple. broken.
277 2 Error 277: PWM for fast Hot Air Controller too | PWM < 50. Thermocouple not connected or
low. Check Thermocouple. broken.
280 2 Error 280: Shop Air Pressure too low. Clamp | Shop Air Pressure too low. Check and increa-
Pressure Setting lowered. se Pressure to min 6 bar. Clamp Pressure
Set point adjusted (lowered). Check and
correct if necessary.
281 2 Error 281: Shop Air Pressure too low. Weld Shop Air Pressure too low. Check and increa-

Pressure Setting lowered.

se Pressure to min 6 bar. Weld Pressure Set
point adjusted (lowered). Check and correct if
necessary.

11. Najczesciej zadawane pytania

Problem Rozwigzanie

Wymiana rolek:
Rolki zgrzewajgce ciezko jest zdjgé.

L=

==

ub R

( : /g\;/\\:)

wymienic.

lub

Weisna¢ ,pedat podnoszenia”.

Aby wymienic rolki, wysuna¢ dysze

i wigezy¢ silnik wykorzystywanego ramienia zgrzewajgcego.

Rolki sg teraz zablokowane na pie¢ minut i mozna je bez problemu
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WysSwietlane s3 ujemne wartosci
temperatury. Szybkie i powtarzajgce sie
fazy nagrzewania.

Termoelement nie jest prawidtowo podtgczony. Zwrdcic uwage na
biegunowos¢ przewodow przytaczeniowych. Prosze sprawdzi¢
biegunowosc i kolory przewoddw na schemacie potgczen, aby zapewnic
prawidtowe potgczenie.

Wyswietlane wartosci temperatury nie
zmieniajg sie (zwykle okoto 40 — 65°C).
Szybkie i powtarzajgce sie fazy nagrzewania.

Podczas podtaczania termoelementu dochodzi do zwarcia przewoddow
przytaczeniowych. Sprawdzi¢ potgczenia.

W punkcie pomiaru dochodzi do zwarcia termoelementu.

Wymienic¢ termoelement.

Po wymianie termoelementu
wySwietlanie temperatury jest nieprawi-
dtowe: Ekran wyswietla 1372°C lub
2412°F. Wystepuje bigd 203.

Termoelement nie zostat podtgczony lub doszto do roztaczenia.

Automatyczne zmniejszenie przeptywu
powietrza: W przypadku bardzo szerokich
dysz i wysokich temperatur zgrzewania
czasami pozgdany przeptyw objetosciowy nie
jest osiggany. Nastawa przeptywu powietrza
zmnigjsza sig automatycznie o 10 I/min.

Pompa prézniowa ma ograniczong wydajnosc¢. W celu uzyskania jed-
nolitego efektu zgrzewania przeptyw objetosciowy jest redukowany do
dopuszczalnej wartosci.

Po rozpoczeciu zgrzewania wybrag nizszy przeptyw objetosciowy.

Dysza zgrzewajgca nie nagrzewa sie¢

Upewnic sig, ze zostat wtgczony element grzejny

Jesli element grzejny jest aktywny, na ekranie informacyjnym wyswie-
tlana jest na zielono wartosé ,PWM”.

PWM 0 %

Jesli element grzejny jest wytgczony, wyswietlana warto§¢ ma kolor
czerwony.

Jesli ta wartosc przekracza 20%, a mimo to nie mozna stwierdzi¢
wzrostu temperatury dyszy zgrzewajgcej, nalezy wymieni¢ element
grzejny.

Znaczne fatdowanie sie w migjscu zgrzewu

Upewni¢ sig, ze w widoku gtdwnym zostato wybrane wiasciwe ramie
(podpora, szybkiego podawania lub boczne).

Fatdowanie sie mozna ograniczy¢ lub wyeliminowac, wprowadzajgc
gdrna réznice (rolka gérna moze pracowac z inng predkoscia niz rolka
dolna).

Upewnic sie, ze informacije dotyczace @ rolki gérnej i dolnej wprowa-
dzone na karcie ,Ustawienia” sg poprawne.

Domy$lInie wartosci te wynosza 63,5 mm.

12. Obstuga techniczna

Wysokie napiecie niebezpieczne dla zycia! Przed otwarciem szafy rozdzielczej nalezy odtaczy¢ urzadzenie
od zasilania na wszystkich biegunach (wyciggna¢ wtyczke sieciowa). W trakcie tego procesu mogg zostac
odstoniete elementy i potaczenia pod napieciem.

Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wytacznie przez przeszkolonych specjalistow lub pod ich nadzorem.




Czestotliwosé Monitorowanie i konserwacja Czesci zamienne Narzedzia
W razie potrzeby e Wyczyscic gtowice zgrzewajaca (12) Filtr powietrza Mosigzna szczotka
mosiezng szczotkg przeznaczong do tego celu
e Wyczyscic lub wymienic filtr powietrza
Codziennie przed e Sprawdzi¢ stabilne ustawienie maszyny - -
uruchomieniem e Sprawdzi¢ maszyne i kabel zasilajgcy pod
katem uszkodzen
e Sprawdzi¢ cisnienie sterujgce zespotu przy-
gotowania powietrza (maks. 10 barow/min.
6,5 bara.)
Raz w tygodniu Wyczysci¢ catg maszyne - Mokra szmata

Raz w miesigcu

Wyczyscic filtr sprezonego powietrza rotacyjne;

Zestaw filtrow

Alkohol izopropylowy

pompy topatkowe;. (156.777) Sprezone powietrze
Raz w miesigcu Wyczyscic filtr zespotu przygotowania powietrza. | Zestaw filtrow Alkohol izopropylowy
(156.777) Sprezone powietrze
Raz na pot roku Wyczysci¢ lub wymienic filtr szafy rozdzielczej. | Zestaw filtrow Alkohol izopropylowy
W zaleznosci od warunkdw otoczenia. (156.777) Sprezone powietrze
Co 2 lata Wymienic filtr sprezonego powietrza rotacyjnej | Zestaw filtrow
pompy topatkowe;. (156.777)
Co 2 lata Wymieni¢ filtr zespotu przygotowania powietrza. | Zestaw filtrow
(156.777)
Nr | Znaczenie Tekst Rysunek

1 Filtr w szafie
rozdzielcze;

Filtr powietrza nalezy czysci¢ co szesé miesiecy.

e Wykreci¢ Srubg z them stozkowym ptaskim
(26, A).

e Zdejmij pokrywe ze stali chromowej (26, B).

* Wyjg¢ mate filtracyjng (26, C) i wyptuka¢ pod
strumieniem zimnej wody.

e Przedmuchaé i osuszy¢ mate filtracyjng
sprezonym powietrzem.,

e Zatozy¢ z powrotem filtr (70), pokrywe (60)
i Sruby (100).

Filtr nalezy wymienia¢ co dwa lata.
Filtr wchodzi w sktad zestawu filtréw (156.777).

26, B

26, A

2 Filtr sprezone-
go powietrza
rotacyjnej
pompy topat-
kowej

Przed uzyciem maszyny nalezy zawsze Wyczy-
$ci¢ wkiad filtra (156.778) izopropanolem, aby
zapobiec uszkodzeniom.

Filtr nalezy wymieniac co dwa lata. Filtr wchodzi

w sktad zestawu filtréw (156.777).

e Podczas montazu zbiornika na filtrze nalezy
upewnic sie, ze pokretto blokujgce jest wyrow-
nane z nakretka z przodu (lub z tytu) obudo-
wy, aby zapobiec spadnieciu lub uszkodzeniu
zbiornika.

¢ Przed wyjeciem zbiornika filtra nalezy zdeher-
metyzowac ukifad.

e SzczegOtowe informacje dotyczace montazu
i demontazu filtra znajduja sie w odpowiednim
dokumencie w zatgczniku.
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Zagrozenie zycia ze wzgledu na
A element pod napigciem.

Przed otwarciem szafy rozdzielczej

urzadzenie nalezy odtaczy¢ od za-

silania na wszystkich biegunach.
(Odtgczy¢ wiyczke zasilania.)

Nr | Znaczenie Tekst Rysunek
3 Filtr zespotu Przed uzyciem maszyny nalezy zawsze wyczy- ﬂ
przygotowania | $ci¢ wkiad filtra izopropanolem, aby zapobiec
powietrza uszkodzeniom.
Filtr nalezy wymieniac co dwa lata. e
Filtr wchodzi w skfad zestawu filtréw (156.777). o P
¢ Przed wyjeciem zbiornika filtra nalezy zdeher- j@ﬂL o o <
metyzowac ukfad. &
e SzczegOtowe informacje dotyczace montazu D
i demontazu filtra znajdujg sie w odpowiednim
dokumencie w zatgczniku.
4 Wymiana 1. Wyjac Sruby (24, A).
elementu
grzejnego

2. Zdja¢ pokrywe (24, B).

3. Zdja¢ opaske zaciskowg weza (24, C)
i wyciggna¢ waz ze ztacza.

4. Odkrecic $ruby (24, D) i zdjg¢ uchwyt (24, E).

5. Pociggnac za uchwyt elementu grzejnego
(24, F) i wyciggnaC element z obudowy.

24,F




6. Wyjac element grzejny (150.581) S,
Z uchwytu (24, F) i wiozy¢ nowy element
grzejny.

150581
AN

24, F

7. Ponownie zmontowac elementy wykonujgc kroki w odwrotnej kolejnosci.

OSTRZEZENIE:
Podczas wymiany elementu grzejnego istnieje ryzyko poparzenia. Czynno$¢ te mozna wykonac tylko
po przeprowadzeniu procedury chtodzenia.

Wymiana ter-
moelementu

1. Wyjaé $ruby (24, A).

2. Zdjac pokrywe (24, B). Odtaczy¢ biato-zie-
lony kabel z boku termoelementu.

3. Poluzowac nakretke przepustu (24, G)
i nakretke na trojniku (24, H).

4. Wyjac termoelement (154.620) i wymie-
ni¢ na nowy.

154620

5. Ponownie zmontowac elementy wykonujgc kroki w odwrotnej kolejnosci.

OSTRZEZENIE:
Podczas wymiany elementu grzejnego istnieje ryzyko poparzenia. Czynnos¢ te mozna wykonac tylko
po przeprowadzeniu procedury chtodzenia.

OSTRZEZENIE:
Termoelement moze sig zaklinowaC w wyniku znacznej roznicy temperatur. Nie nalezy ciggnac na
site. Sprobowac odtaczy¢ element, delikatnie go opukujgc.

43



44

Cewka
indukcyjna

W przypadku znacznych roznic temperatur lub
dtugiego okresu eksploatacii, ruch osi dyszy
zgrzewajgcej i watka dociskowego moze ulec
przesunieciu.

Aby skompensowac te zmiany, mozna dokonaé
precyzyjnej regulaciji za pomoca cewki induk-
cyjnej.

Regulacja osi:

1A, 1B 0$ Z rolki

2A, 2B 0S Z dyszy

3A, 3B 0§ X dyszy

4A, 4B 08 Y dyszy

1ARegulacja ruchu zaciskania rolki

1BRegulacja ruchu otwierania rolki

2_\7;1]'
Al

2A 08 Z dyszy
Regulacja ruchu w gore
2B 08 Z dyszy
Regulacja ruchu w dot
3A 08 X dyszy
Regulacja wysuwania
3B 0$ X dyszy Regulacja wsuwania
4A 0S Y dyszy
Regulacja wysuwania
4B 08 Y dyszy Regulacja wsuwania
Przesunigcie 1. Ruch wahadtowy ramienia zgrzewajgcego (podpory)
ramienia 2. Przechylenie
zgrzewajace- | 3. Wysokosc
go (podpory) 4. Dtugosc
5. Szerokosc¢

Odkrecic nakretki (8, A)
po obu stronach.




1.2 Wyregulowaé kat ramienia zgrzewajgcego
za pomoca $rub (8, B).

Ostrzezenie:
Po zakonczeniu regulaciji dokreci¢ nakretki.

2.1 Odkrecic sruby (8, C)

2.2 Wyregulowac ramig zgrzewajace za
pomocg Srub (8, D).

Ostrzezenie:
Po zakonczeniu regulaciji dokreci¢ sruby.

3.1 Odkreci¢ nakretki (8, E).
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3.2 Uzy¢ preta do regulacji wysokosci rolki
Zgrzewajgce;.

Ostrzezenie:
Po zakonczeniu regulacji dokreci¢ nakretki.

4.1 Odkrecic sruby (8, G)
po obu stronach.

4.2 Recznie przesungc ramie zgrzewajace
do tytu lub do przodu.

Ostrzezenie:
Po zakonczeniu regulacji dokreci¢ sruby.

5.1 Odkrecic Sruby zabezpieczajace po obu
stronach (8, H).




5.2 Qdkrecic¢ nakretki (8, 1) ]
po obu stronach.

Stozek uchwytu zespotu zaciskowego jest
zakleszczony. Przesuwac nakretki osiowo za
pomoca plastikowego mtotka do momentu
poluzowania tulei zaciskowe;.

Recznie przesungC ramig zgrzewajace w lewo
lub w prawo.

Ostrzezenie:
Po zakonczeniu regulacji dokrecic Sruby
i nakretki.

12.1  Btad urzadzenia

Jesli zgrzewany materiat nie bedzie sie swobodnie przesuwat przez strefe zgrzewania, moze dojs¢ do zablokowania maszyny.
Jesli podczas procesu zgrzewania wystgpi usterka/blokada maszyny, natychmiast zakonczy¢ zgrzewania prawym pedatem
modutu pedatow (7).

W takim przypadku nalezy ustawi¢ DYSZA ZAM., CISNIENIE ZACISKU i CISNIENIE ZGRZEWANIA na tryb ,,Reczny”. Rolki musza
by¢ otwarte. Ponadto nalezy wytaczy¢ silnik i uruchomic tryb schtadzania. Gdy uktad catkowicie ostygnie, mozna odkleic zablo-
kowany zgrzewany materiat.

13. Akcesoria

Na stronie www.leister.com znajdujg sie informacje na temat szerokiej oferty akcesoriow.

Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i akcesoria firmy Leister, w przeciwnym wypadku wykluczone jest
dochodzenie roszczen z tytutu gwarancii i rekojmi.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.leister.com.

14. Urzadzenia dodatkowe

141 Monitorowanie

To urzadzenie dodatkowe umozliwia monitorowanie zaréwno przeptywu powietrza, jak i parametrow temperatury zgrzewania.
Jesli parametry wykraczaja poza zdefiniowane limity, system emituje alarm wizualny i dzwiekowy. Limity mogg zosta¢ okreSlone
wedle uznania uzytkownika.

Ponadto system ostrzegawczy jest wyposazony w pamie¢ remanentng. Umozliwia ona rejestracje czasu pracy maszyny, pompy
prozniowej i elementu grzejnego. Rejestruje réwniez liczbe cykli nagrzewania elementu grzejnego.
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14.1.1 Monitorowanie parametréw zgrzewania

Monitorowanie zarowno parametru przeptywu powietrza, jak i temperatury mozna aktywowac¢ za pomocg przycisku Wt./Wyt.
na karcie Wyposazenie dodatkowe/Monitorowanie.

Monitorowanie parametrow przeptywu powietrza i temperatury jest wytgczone.

Monitorowanie parametrow przeptywu powietrza i temperatury jest wigczone.

14.1.2 Temperatura

W celu monitorowania temperatury mozna ustawi¢ warto$¢ graniczng odchylenia temperatury. Jesli rzeczywista warto$¢ wykro-

czy poza ten zakres temperatury, jest to sygnalizowane przez alarm wizualny. Podczas zgrzewania oprocz alarmu wizualnego
emitowany jest alarm dzwiekowy.

A A A

Nastawa &Q#WA—A

Czas
Odchylenie temp. +/-
./\, Temperatura rzeczywista
A W wyznaczonym zakresie Zielone $wiatto $wieci. i
ol
B Poza zakresem Nagrzewanie/schtadzanie lub tryb czuwania i:—
Czerwone $wiatto Swieci. '

= =

B Poza zakresem Podczas zgrzewania emitowany jest sygnat

alarmowy oprocz czerwonego $wiatta. _:i: + ‘)))
1L

14.1.3 Natezenie strumienia powietrza

W celu monitorowania przeptywu powietrza mozna ustawi¢ warto$¢ graniczng odchylenia przeptywu powietrza. Jesli rzeczywista

wartos¢ wykroczy poza ten zakres przeptywu, jest to sygnalizowane przez alarm wizualny. Podczas zgrzewania oprocz alarmu
wizualnego emitowany jest alarm dzwigkowy.

()
A A A

Nastawa %%UA—A

Czas

Odchylenie przept. powietrza +/-

./\, Rzeczywisty przeptyw powietrza




A W wyznaczonym zakresie Zielone Swiatto Swieci. ﬂ
~
|

B Poza zakresem Nagrzewanie/schtadzanie Iub tryb czuwania Ei:—

Czerwone Swiatto Swieci. -

B Poza zakresem Podczas zgrzewania emitowany jest sygnat

alarmowy oprocz czerwonego Swiatta. i: + ‘)))
[

14.1.4 Licznik godzin pracy

Licznik czasu pracy jest aktywowany po podtaczeniu urzadzenia alarmowego. Licznik czasu pracy pozostaje aktywny, gdy urza-
dzenie alarmowe jest wytgczone ﬂ .

(Czas pracy maszyny Monitoruje czas pracy urzadzenia Seamtek AT. Tej wartosci nie mozna zresetowac.

(Czas pracy pompy prozniowej Monitoruj_e_ozas pracy pompy prozniowej. Te wartoS¢ mozna zresetowac przy pomocy

symbolu .

Czas pracy elementu grzejnego | Monitoruje czas pracy elementu grzejnego. Te warto§¢ mozna zresetowac przy pomocy
symbolu .

Liczba cykli nagrzewania Monitoruje liczbe cykli nagrzewania elementu grzejnego. Liczba cykli nagrzewania wzra-

sta 0 1, gdy rzeczywista temperatura osiggnie co najmniej 200°C/392°F i co najmnie;]
90% temperatury docelowej. Jesli rzeczywista temperatura spadnie ponizej 120°C, licz-
be cykli ogrzewania zwigkszy sie ponownie po spetnieniu powyzszych warunkow. Liczbe
cykli nagrzewania mozna zresetowac przy pomocy symbolu 'i

15. Serwis i naprawy

Naprawy moga by¢ wykonywane wytgcznie przez autoryzowane punkty serwisowe firmy Leister.

Gwarantujg one przeprowadzenie fachowej i niezawodnej naprawy z zastosowaniem wytgcznie oryginalnych czesci zamiennych,
zgodnie ze schematami potgczen i wykazami czesci zamiennych. Adres centrum serwisowego znajduje sie na ostatniej stronie.
Wigcej informacji mozna znalez¢ na stronie www.leister.com.

16. Szkolenie

Firma Leister Technologies AG oraz jej autoryzowane centra serwisowe oferujg kursy i szkolenia w zakresie zgrzewania.
Wigcej informacji mozna znalez¢ na stronie www.leister.com.

17. Gwarancja

e Gwarancja lub roszczenia gwarancyjne oferowane na to urzadzenie przez bezposrednich partneréw dystrybucyjnych/sprzedawce
majg zastosowanie po dacie sprzedazy.

o \W przypadku gwarancji lub roszczenia gwarancyjnego (weryfikacja za pomocg faktury lub listu przewozowego), btedy fabryczne
lub procesowe beda usuwane przez partnera sprzedazowego na drodze wymiany lub naprawy.

 Przy zachowaniu ustawowych warunkdw, dalsze gwarancije i roszczenia sg wykluczone.

e |Jszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub niezgodnym z przeznaczeniem zastosowaniem urzadzenia
nie podlegajg roszczeniom gwarancyjnym.

* Elementy grzewcze nie beda przedmiotem gwarancji.

¢ Nie podlegajg gwarancji urzadzenia, ktore zostaty zmodyfikowane przez nabywce lub w ktorych zostaty uzyte nieoryginalne

czesci zamienne Leister. 19
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18. Deklaracja zgodnosci

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil, Szwajcaria potwierdza, ze modele produktu
wprowadzone przez firme do sprzedazy spetniajg wymogi nastepujgcych dyrektyw WE.

Dyrektywy: 2006/42/WE, 2014/30/UE, 2011/65/UE

Zharmonizowane normy: EN ISO 12100, EN 61000-6-4, EN 61000-6-2, EN 61000-3-12,

EN 61000-3-11 (Zax), EN 62311, EN 60204-1, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021
UW‘O oA Meg 6/’ B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

19. Utylizacja

Nie wyrzucaé sprzetu elektrycznego razem z odpadami domowymi.
Sprzet elektryczny, akcesoria i opakowania nalezy poddac utylizacji zgodnie z przepisami ochrony Srodowiska.
W przypadku utylizacji naszych produktow nalezy przestrzegac krajowych i lokalnych przepisow.

20. Skrocona instrukcja obstugi

201
1.

NOo O~ w

o

20.2

koL~

Wiaczanie/uruchamianie

Upewnic sig, ze wytgcznik gtéwny (5) jest wytgczony, a dysza zgrzewajgca (12) znajduije sie
w pozycji zabezpieczone.

PodtaczyC uktad sprezonego powietrza. Sprawdzi¢ regulator cisnienia, aby zobaczyc,

czy jest dostepne przynajmniej 6,5 bara.

PodtaczyC wtyczke zasilania sieciowego.

Wiaczy¢ wytacznik gtéwny (5).

Przefaczy¢ dysze zgrzewajaca (12) i rolki napedowe (9) w tryb AUTO.

Wybrac/ustawi¢ parametry zgrzewania.

Wiaczy¢ element grzejny przyciskiem wit./wyt. el. grzejnego; odczekac od trzech do pigciu minut
az do osiggniecia oczekiwanej temperatury.

Proces zgrzewania rozpoczyna sie automatycznie po nacisnieciu pedatéw (7, B).

Wytaczenie

Odchyli¢ dmuchawy goracego powietrza (8) do gory (zatrzymuje silnik napgdowy).
Wytaczy¢ element grzejny przyciskiem wit./wyt. el. grzejnego.

Zaczekac na zakonczenie procesu schtadzania (ok. szesciu minut).

Wigczy¢ wytacznik gtowny (5).

WyciggnaC wtyczke zasilania.



21. Zatacznik

Konfiguracja E-Pullera

1. Zamontowac puller za pomocg 2. Podtaczy¢ kabel zasilajgcy. 3. Podtaczy¢ kabel sieciowy.
trzech Srub M8 (w zestawie) na
ramie.

Po zamontowaniu przystapi¢ do wyréwnywania.

4. Odkrecic trzy Sruby M8 w celu wyrdwnania bocznego. Zapewnic¢ doktadne wyréwnanie z gtownymi rolkami.

£ s

5. Odkrecic cztery sruby M6, aby wyregulowac kgt nachylenia gornej rolki. Upewnic sig, ze lezy ona ptasko na dolngj rolce.
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Konfiguracja Pullera i Table 2000 E

1. OdkreciC szes¢ Srub M8 na lewym i prawym zespole pullera oraz cztery Sruby M3 z pierscienia regulujgcego osi pullera.

4. Aby wyregulowac rolki stotu, odkrecic cztery sruby M10. Teraz mozna dostosowac odlegtosc rolki od stotu (rowno-
legle) i wyrowna¢ w poziomie za pomocg dwoch srub dociskowych M10.




Wybraé typ pullera:

P-Puller = Puller pneumatyczny (wystepuje potgczenie pneumatyczne)
E-Puller = Puller elektroniczny (nie ma pofaczenia pneumatycznego)

Puller

E-Puller

. Tape Cutting Unit
a Supervision

Parameter Switch Pedal

Aktywacja Pullera na HMI:
1. Przejs¢ do karty ,Akcesoria”

2. Aktywowac Puller, naciskajgc ikone ,ON-OFF” (zielona: wt., biata: wyt.)

Wyregulowac szybkos¢ Pullera po lewej stronie ekranu (szybkoSci s regulowane w procentach). Jesli szybko$c jest
ustawiona na 5%, koto pullera obraca sie 5% szybciej niz koto maszyny bazowej. Ta wartoSc jest zwykle ustawiona
na 2-5%.

Uwaga:
Puller musi zosta¢ podtgczony. Jesli nie jest, sprawdzi¢ potgczenia elekiryczne

Delay ~#%=  Connected

o - 20| + | s M

Gap dimension rollers left

8I - 0.0/ + | mm
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Podnoszenie kota
Puller jest uzywany za

pomoca pedatu bazowego.

WcisngC pedat ,uniesienie
kofa”, a gorne koto pullera
sie uniesie. Gorne koto
pullera podaza za ruchami
gornego kota cokotu.

Op6znienie

Aktywowac i zdefiniowac opdznienie pullera

Uruchomienie

Wcisng¢ pedat ,Rozpocznij
zgrzewanie”, a Puller
zacznie dziatac.

Wrdci¢ do ,Uniesienia
kofa”, aby zatrzymac.

—> Aktywowac ,0poznienie”, naciskajgc ikone ,ON-OFF” (zielona: wt., biata: wyt.)

Puller zacisnie sie z okre$long wprowadzong wartoscig opoznienia.

o® - 20| +

Gap dimension rollers left

B8] = 0.0/ +

mm

-

Connected




Przeswit zacisku

Wyregulowac przeswit zacisku do zadanej wartosci. W przypadku zmniejszenia przeswitu zacisku nacisk rolek na

materiat wzrosnie.

W wersji 2000 mozna dostosowac (okreslic) przeswit zacisku po lewej i prawej stronie niezaleznie. Jak tylko aktywu-
jesz przycisk wt./wyt. obok wymiaru szczeliny, pojawi sie odpowiedni wybor.

Speed
¥ - +
Delay

e%» = 20 + ‘ s

Gap dimension rollers left

81 'm'l'"mm

%

~#%=  Connected

Speed
o =[] )
Delay
& == 4

Gap dimension rollers left

8 —J[oo] +)mm

1C

N
g

) -
Wadge I Accassoried @ I

o7

O  connected

Speed

S - +_J%
Delay
% -) 20 4|

Gap dimension rollers left

81 —J; 0.0/ <= |mm

[H1 connected

Gap dimension rollers right

8l -

01| == |mm

Wersja 900

Wersja 2000
Takie same wymiary szczeliny

Wersja 2000
Inne wymiary szczeliny
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Kalibracja Puller E

NS ok~ wd

© o

Tryb administratora logowania
Rozpocznij kalibracje

Wprowadz 5 mm w wymiarze szczeliny
Docisnij ekran gtowny w trybie automatycznym

Podnie$ gorne koto, naciskajac pedat =&

Zmierz odlegtos¢ migdzy gornym i dolnym kotem w mm

Oblicz przesuniecie: Odejmij zmierzong odlegtos¢ od rysunku przedstawionego w polu ,Rolki wymiaru szc-
zeliny”

Whprowadz wynik w przesunieciu 0si pola
Rozpocznij kalibracje

10. Kalibracja zostata pomySinie wykonana i $ciggacz jest gotowy do uzycia

Kalibracja Puller 2000

Ta sama procedura, jak w przypadku urzadzenia Puller E, dodatkowo recznie wyreguluj drugi Sciggacz po prawe;
stronie. Wyreguluj rysunek w polu ,Prawa rolka wymiaru szczeliny”, aby o$ Sciggacza byta ustawiona poziomo w
pozycji otwarte;j.

Speed

Delay

Calibration

Axis Offset

= - | 5,uﬂ%
a® - z,u+‘s

Gap dimension rollers left

8I - 0.0 +‘mm

0.0 mm

Connected

o
Test I Accessories

EN‘i

Delay =##=  Connected
& -] 20+ O G
Puller 2000
Gap dimension rollers left Gap dimension rollers right
8I 5 0.0 ﬂ mm O 8I - 0.1 j mm
Calibration “
Axis Offset mm “
E-Puller, kody btedow
Nrbtedu | Poziom | Tekst komunikatu Opis
112 1 Warning 112: E-Puller could not reach Clamp Clearance is over the actual E-Puller
Clamp Clearance. position. = increase clamp clearance
296 2 Error 296: E-Puller Motor Driver Error. Driver error (E-Puller). Check for Overload.
—> material jammed, increase clamp clea-
rance
297 2 Error 297: E-Puller Calibration Error. Check E-Puller machine setup.




[AF30,40—A])
<Disassembly>
Step 1

Step 2

Step 3

The bowl assembly is

detached from the product.

Rotates to either right or left 45° " and
the element assembly is detached.

The baffle is rotated to the
direction of the arrow and the
element is detached.

Bowl assembly

Note2) Holding

[Step1]

Element assembly

45° Notel) rotation

[Step2]

|| Remove

Note 1) Rotate 90 degrees to remove when -2 (Metal bowl), -8 (Metal bow! with level gauge).
Note 2) Rotate the element assembly holding the outer surface of the < symbol.

Quelle Bilder: SMC
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[AF30, 40—A)

<Assembly>

Step 1 Step 2

The element is attached to the [To attach element assembly to the bowl assembly. Concave of the bowl
deflector, and fixed into assembly is combined with convex of the element assembly. Rotate to

position in the direction shown. |either right and left by 45°.

Note2) Holding

45° Notel) rotation

Insert

Element

90° rotation o

Bowl assembly

Step 3

The bowl assembly is rotated until the bowl assembly is attached to the product, and the lock button clicks
into body when locked in position.

Product

Confirm the lock button
is locked to the flute of
the product before it
pressurizes it.

30° rotation

Lock button

Bowl assembly

Note 1) Rotate 90 degrees to remove when -2 (Metal bowl), -8 (Metal bowl with level gauge).
Note 2) Rotate the element assembly holding the outer surface of the < symbol.



9. REPLACEMENT PROCEDURE

/\ WARNING

Before replacement, ensure that the filter regulator is not pressurized.
* Rotate the pressure adjusting handle to zero.
*Replace refering to "10. DISASSEMBLY DRAWING" (P32 to P35).
- After replacement, ensure that specified function is satisfied and external leakage is not found before
starting operation.
1) Bowl assembly / element

[AW10—A])
<Disassembly>
Step 1 Step 2
The bowl assembly is released counterclockwise, Rotate the baffle by hand and counterclockwise to

detaches it from the product. If the bowl assembly is {remove the baffle and element.
tightened too much to be removed, use hook spanner

until it can be loosened by hand.
(Hook spanner nominal: :25/28)

Bowl assembly
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[AW10—A]

<Assembly>
Step 1 Step 2
Mount the element to the Hold the baffle by hand to rotate it clockwise and mount the element. Baffle
element guide.{Direction is not has mount direction. See disassembly drawing. Tighten by hand is the followed
specified.) tightening to torque level shown.

.1

!

!

i Element guide
Refential tightening torque

:0.35+0.05N-m

Step 3

Hold the bowl assembly by hand and rotate clockwise.
Tighten by hand is the followed tightening to torque level shown.

Tightening

~ Bowl assembly

Refential tightening torque: 1.5 N*m
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