
LEISTER Comet
热热楔楔式式自自动动焊焊接接机机

调试前请仔细阅读使用手册并妥善保存以备今后使用。

CH 使用手册

LEISTER Comet 是是用用于于搭搭焊焊隧隧道道作作业业、、土土方方作作业业和和水水力力工工程程中中箔箔和和密密封封管管道道的的热热楔楔式式自自
动动电电焊焊机机。。

•搭搭接接 最大 125 mm

•焊焊缝缝成成形形 按照 DVS 2225 第一部分和 BAM 成形焊缝。根据需要也可
使用其它尺寸。

DVS：：德国焊接技术联合会
BAM：：联邦材料研究检验局（柏林）

®

LEISTER Process Technologies，，Riedstrasse，，CH-6060 Sarnen/Schweiz
电电话话 +41 41 662 74 74    传传真真 +41 41 662 74 16    www.leister.com    sales@leister.com

楔楔长长度度 材材料料种种类类 材材料料强强度度

70 mm
PE-HD、PP、
PE-LD…

1.5 − 2.0 mm
2.0 − 3.0 mm

50 mm 
PE-HD、PP、
PE-LD…

0.5 − 1.5 mm
1.0 − 2.0 mm

20 mm
PE-HD、PVC-P、
PE-LD…

0.5 − 1.0 mm 

备备注注：：

焊接 PVC 材材料料必必须须使使用用

专用楔。

应应用用
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生生命命危危险险！！打开设备时，接触带电组件和暴露在外的接口会
导致生命危险。打开设备前请将电源插头从插座中拔出。

火火灾灾和和爆爆炸炸危危险险！！未按规定使用 热楔式设备，特别是在易燃
物质和爆炸气体旁使用会产生火灾和爆炸危险。

设备必必须须在在人人员员监监控控下下运行。热楔放射的热量会引燃易燃物质。

FI 开开关关，用于在施工现场使用设备时保护人员安全。

额额定定电电压压，设备上规定的额定电压必须与电源电压一致。

烫烫伤伤危危险险！！不要触摸高温状态下的热楔应使设备冷却。

设备应防防潮潮。

FI

120

230

警警告告

小小心心

技技术术数数据据

70 mm 50 mm 20 mm

120, 230 � 120、230 � 120、230 �
1500 1200 700

50 / 60
最大 420 无级

最大 1000 无级

0.8 − 3.2 无级

295 × 250 × 245
7.5

检检验验标标志志

楔楔长长度度

电电压压 V~
功功率率 W
频频率率 Hz
温温度度 °C
焊焊接接压压力力 N
速速度度 m/min.
尺尺寸寸（（长长 ××宽宽××高高））mm
重重量量 kg

� 输入电压不可转换

将设备与带带有有地地线线的的插插座座相连接。设备内部或外部任何地线的
断裂都是危险的！
只只使使用用 带带有有 地地线线的的加加长长型型电电缆缆！！

设备一级保护



焊焊接接路路径径 = A − B

A：：上下密封轨道的厚度
B：：焊缝的厚度

C：：焊缝分部 1

D：：焊缝分部 2

E：：检验孔

热热楔楔焊接方向

上密封轨道压紧轮

下密封轨道

加加热热系系统统剖剖面面图图

后引导轮

下部驱动辊/
压紧辊

上部驱动辊/
压紧辊

前引导轮

热楔调节螺栓

搭搭焊焊的的剖剖面面图图

• 焊焊接接压压力力 � 可无段式调整。焊接压力通过曲杆传递到压紧辊上。在两个焊缝分部（C
和 D）以及一个没有检验孔的焊缝上，摆摆动动体体确确保保了了均均匀匀的的焊焊接接路路径径。
这实现了无故障的 T 形对接。焊接过程中，焊接压力根据密封轨道的厚度变化均匀地
进行调整。

• 驱驱动动装装置置 �双驱动系统，可无级设置并通过电子调节。设计调节回路，使设定的各
焊接速度都保持恒定，不受负载影响。通过行星齿轮装置向向驱驱动动辊辊/压压紧紧辊辊传传递递力力。

• 加加热热系系统统 � 可无级设置并电子调节热楔温度。根据材料强度可按照需要无级调整热
楔位置。

功功能能描描述述 LEISTER Comet
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设设备备说说明明 LEISTER Comet
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前前视视图图

后后视视图图
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�− 焊焊接接压压力力

将自动焊接机放入待焊接的材料中并定位。在热楔未驶入
前张紧夹夹紧紧 杆杆 (9)。通过旋转调调整整螺螺母母 (10)，，驱驱动动辊辊//压压紧紧

 辊辊 (20//21) 可轻松地研磨待焊接材料。松开夹夹紧紧杆杆锁锁定定装装

置置 (12)，同时松开夹夹紧紧杆杆 (9)。

参 照图图A 通过旋转调调整整螺螺母母 (10) 设置
焊接压力。用手拧紧锁锁紧紧 螺螺母母 (11)。

注注意意：：
超出最大焊接压力 1000 N 时，会造
成机械损坏。
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设设备备说说明明 LEISTER Comet

1. 电源连接线
2. 驱动电机和电子设备的外壳
3. 总开关
4. 键盘区
5. 显示屏
6. 驱动装置/传动装置
7. 热楔
8. 热楔滑座的球状把手
9. 焊接压力夹紧杆

10. 焊接压力调整螺母
11. 锁紧螺母
12. 夹紧杆锁定装置
13. 导向把手

14. 转轮（辊子）
15. 导向板
16. 连接热楔的软管
17. 压紧轮
18. 前引导轮
19. 后引导轮
20. 下部驱动辊/压紧辊
21. 上部驱动辊/压紧辊
22. 链条
23. 底架底部
24. 摆动体调节螺栓
25. 链条防护底部
26. 连接前引导轮的内六角螺栓
27. 热楔的调节螺栓

焊焊接接参参数数 LEISTER Comet

图图 A焊焊接接压压力力

网网格格

1112 10

最最大大焊焊接接压压力力 1000 N

[N]

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4

4 5



运运行行准准备备

• 安装导导向向把把手手 (13)。
•将球球状状把把手手 (8)从制动器中拔出并在球球状状把把手手 (8) 上回拉热楔滑座，直至球球状状把把手手 (8)
再次嵌入。

• 将设备通电。
• 用主级或控制级起动设备。
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加加热热装装置置 光标在显示屏上闪烁H

焊焊接接温温度度

使用按按键键 ，， 设置焊接温度。温度取决于材料类型和环境温度。设定的额定

值将显示在显示屏上。使用按键 和 （同时按压）接通加热装置。加热约 5 分钟。

驱驱动动装装置置

接接通通 /断断开开

设设置置额额定定值值

M

接接通通// 断断开开

设设置置额额定定值值

&H

焊焊接接 LEISTER Comet

焊焊接接准准备备

− 布线 搭接宽度 80 mm 至 125 mm
密封轨道必须在搭接范围之内，并且上下面均洁净。

− 供电 至少 3 kW（发电机），
并并配配备备 FI 开开关关 

− 电源线 电缆最小横截面参照下表
230 V~ 小于 50 m 3x1.5 mm²

小于 100 m 3x2.5 mm²
120 V~ 小于 50 m 3x1.5 mm²

小于 100 m 3x2.5 mm²

焊焊接接参参数数 LEISTER Comet

焊焊接接速速度度

分别根据箔或密封轨道并参照天气影响用按按键键 设置焊接速度。设定的额定值将显
示在显示屏上。

+H −
+H

+

+−

+−

+−



显显示示 (2) 驱驱动动装装置置故故障障原原因因

100 % •电源欠压
100 %  或 < •密封轨道搭接过大
100 %  或 < •驱动辊 (20/21) 脏污
100 %  或 < •超出最大焊接压力 (1000 N)
100 % 或 < •焊接速度高，负载力矩大（例如锚沟、T 形对接等）

显显示示 4 加加热热装装置置故故障障原原因因 根据加热时间

100 % • 电源欠压
100 %  • 电热元件损坏

焊焊接接 LEISTER Comet
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主主级级

规规格格：： 记记忆忆卡卡

总开关 (3) 接通

控控制制级级

&

如如果果故故障障一一直直存存在在，，请请联联系系服服务务点点。。

记忆卡

未安装

已安装

自动启动

是/否

否 ?
I
�

365*

364*

打开

打开

是

是/否协议启动

编号 7

（没有） 0 关闭 关闭

关闭

闪烁

可用空间
（序号 7）

Led 绿色 Led 红色

< 过过载载显显示示

*加加热热装装置置/驱驱动动装装置置激激活活

监控焊接过程并借助功率消耗显示
来识别故障。

显显示示编编号号 级级

驱动装置/加热装置 主级 控制级
1. 速度 实际值
2. 速度 额定值 功率
3. 温度 实际值
4. 温度 额定值 功率
5. 压紧力 实际值
6. 存储卡 可用空间

总开关 (3) 接通

标标准准

+−
?

&

1 3

2 4

1 3

2 4

1 3 5

2 4 6

1 3 5

2 4 7 6



图图 B 

21

15

23

最最大大前前搭搭接接范范围围
20 mm

焊焊接接过过程程

• 检查：− 驱驱动动辊辊/压压紧紧辊辊 (20/21) 以及热热楔楔 (7) 必须在放入密封轨道或箔前保持洁净。
− 电源线长度/电缆敷设。

• 设置焊接参数，参见 5/6 页。
• 必须达到热楔温度。
• 将自动焊接机放入搭接的密封轨道或箔内并定位。
• 在键键盘盘区区 (4) 用按键 起动驱动电机。
• 热热楔楔 (7) 驶入。
• 张紧夹夹紧紧杆杆 (9)。

• 检查焊缝（焊缝凸起处/焊接路径）。必要时在键键盘盘区区 (4) 用按键  修正焊接速度。
• 操纵导导向向把把手手 (13)，使自动电焊机沿着搭接处前进，直至前搭接宽度保持在 20 mm
范围内（参见 B 图）。

• 在焊缝末端前 1 cm 处松开夹夹紧紧杆杆 (9)，用球球状状把把手手 (8) 回拉热热楔楔 (7)。
• 在键键盘盘区区 (4) 用按键 关闭驱动电机。在键键盘盘区区 (4) 用按键 和 （同时按住）

结束加热。

8

焊焊接接 LEISTER Comet

M

+-

M H +

开始焊接过程

焊接过程结束



必要时可根据材料强度调整热楔。

• 将自动焊接机放入待焊接的密封轨道或箔中。
• 热热楔楔 (7) 驶入。
• 用规定的焊接压力张紧夹夹紧紧杆杆 (9)。
•移除链链条条防防护护底底部部 (25)。
• 松开内内六六角角螺螺栓栓 (26)。
• 松开后后引引导导轮轮 (19) 的六角螺栓。
• 将后后引引导导轮轮 (19) 调整到正确的高度。热热楔楔 (7) 和后后引引导导轮轮 (19) 之间的距离应为材料

厚度。
• 拧紧后后引引导导轮轮 (19) 的六角螺栓。
• 松开热热楔楔的的调调节节螺螺栓栓 (27)。热热楔楔 (7) 根据密封轨道自动调节。
• 拧紧热热楔楔的的调调节节螺螺栓栓 (27)。
• 将前前引引导导轮轮 (18) 调整到正确的高度。放置的材料和前前引引导导轮轮 (18) 之间的距离应大约

小于 1 mm。
• 拧紧内内六六角角螺螺栓栓 (26)，这时必须用一个内六角固定住前前引引导导轮轮 (18)。
• 安装链链条条防防护护底底部部 (25)。
• 试试焊焊接接

设设置置热热楔楔 LEISTER Comet

9

9

25

26

19
18

7

27
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针对不同的应用情况，例如隧道或地下工程，可用 LEISTER Comet 制造各种搭接焊缝。
分为焊缝和检验孔两种宽度。也可制造没有检验孔的焊缝。为了得到这些不同的搭接焊
缝，必须安装相应的驱动辊/压紧辊。根据客户需要，驱动辊/压紧辊可为铝制或不锈钢
质地。

拆拆卸卸驱驱动动辊辊//压压紧紧辊辊的的顺顺序序为为编编号号 1 − 9

安安装装驱驱动动辊辊//压压紧紧辊辊的的顺顺序序为为编编号号 9 − 1

1. 埋头螺钉 M3x6

2. 摆动体防护板

3. 螺纹销钉 M4x8

4. 圆柱形销 6x80

5. 防护环（轴 ∅15）

6. 间隔垫圈

7. 驱驱动动辊辊/压压紧紧辊辊

8. 板簧

9. 完整的上驱动轴

1 2 9 8

7

6
5

3 3 4

重重新新装装调调上上部部的的驱驱动动辊辊/压压紧紧辊辊 LEISTER Comet



拆拆卸卸驱驱动动辊辊//压压紧紧辊辊的的顺顺序序为为编编号号 1 − 16

安安装装驱驱动动辊辊//压压紧紧辊辊的的顺顺序序为为编编号号 16 − 1

1. 埋头螺钉 M3x6

2. 圆柱头螺钉 M8x40

3. 隔离轴套

4. Nilos 挡环 ∅ 8/20x1.8

5. 调节垫片 ∅ 8/14x0.1

6. 全套后转轮

7. 调节垫片 ∅ 8/14x0.1

8. Nilos 挡环 ∅ 8/20x1.8

9. 隔离轴套

10. 引导轮

11. 驱动辊/压紧辊防护板

12. 埋头螺钉 M4x12

13. 夹盘

14. 驱驱动动辊辊//压压紧紧辊辊

15. 间隔垫圈 ∅ 15/22x0.3

16. 板簧 5x6.5

10

1

11

16 15
14

13

12

9
8

2
3

4
5

6
7

重重新新装装调调下下部部的的驱驱动动辊辊//压压紧紧辊辊 LEISTER Comet
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Comet 使用手册/2001年 06月

LEISTER Process Technologies 及其授权服务点为您提供免费的焊接课程和培训。

• 只可使用 LEISTER 配件。

• 用刷子清洁热热楔楔 (7)。
• 用钢丝刷清洁驱驱动动辊辊/压压紧紧辊辊 (20/21)。
• 必要时用链条润滑喷雾器处理链链条条 (22)。
• 检查电电源源线线 (1) 和插头是否有电气或机械损坏。

• 最多不超过 1000 个运行小时后应由经授权的服务点检查设备。

• 只能由专业的 LEISTER 服服务务点点进行维修工作。保证在 24 小小时时内内按照电路图和备件清
单用原装备件进行专业可靠的维维修修服服务务。

• 按照保修单以及各种有效的一般商业条款和供货条件来承担质保责任。

• LEISTER Process Technologies 不承担任何非原装设备的质保。禁止改装或改动
LEISTER 设备。

保保留留技技术术更更改改权权

经经授授权权的的维维修修机机构构：：

®

LEISTER Process Technologies，，Riedstrasse，，CH-6060 Sarnen / Schweiz
电电话话++ 41 41 662 74 74 传传真真 ++ 41 41 662 74 16 www.leister.com    sales@leister.com

培培训训

配配件件

维维护护

服服务务与与维维修修

质质保保


