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LEISTER Comet
Heizkeil-Schweissautomat

EJ Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verflgung aufbewahren.

ANWENDUNG

Der LEISTER Comet ist ein Heizkeil-Schweissautomat zum Uberlappschweissen
und Konfektionieren von Folien und Dichtungsbahnen im Tunnel sowie Erd- und
Wasserbau.

Keillinge Materialart Materialstéirke
Bemerkung: PE-HD. PP, 1,5-2,0mm
FUr das Verschweissen 70 mm PE-LD. ... 2.0-3.0mm
von Materialien aus Pa— 06-15
PVC muss ein Spezial- 50 mm PED oo o mm
keil verwendet werden. - HD’ IF:\/C > -
20 mm PE-LD, ... ' 0.5-1.0mm
« Uberlappung max. 125mm
¢ Nahtform Es werden Schweissndhte gemdss DVS 2225 Teil | und
BAM hergestellt. Andere Abmessungen nach Bedarf
moglich

DVS: Deutscher Verband far Schweisstechnik
BAM: Bundesanstalt fdr Material-Forschung und -Priifung, Berlin
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A WARNUNG
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PRUFZEICHEN

TECHNISCHE DATEN

Lebensgefahr beim Offnen des Gerdtes da spannungs-
fuhrende Komponenten und AnschlUsse freigelegt
werden. Vor dem Offhen des Gerdtes Netzstecker aus
der Steckdose ziehen.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemdassem Ge-
brauch von Heizkeilgeraten, besonders in der Ndhe von
brennbaren Materialien und explosiven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Heizkeil nicht in heissem Zustand
berdhren. Gerdt abkuhlen lassen.

Gerdt an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen.
Jede Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder
ausserhalb des Gerdtes ist gefdhrlich!

Nur Verl&éngerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

VORSICHT

Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss
mit der Netzspannung Ubereinstimmen.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerd&tes auf Baustellen ist
fur den Personenschutz dringend erforderlich.

Gerd&t muss beobachtet betrieben werden. Abstrahl-

wdarme des Heizkeils kann brennbare Materialien ent-
zUnden.

Gerdat vor Feuchtigkeit und Nésse schiitzen.

®

Gerd&teschutzklasse 1 @

Keilléinge 70 mm 50 mm 20 mm
Spannung V~ 120, 230 * 120, 230 %« 120, 230 %
Leistung w 1500 1200 700
Frequenz Hz 50/ 60

Temperatur °C max. 420 stufenlos

Fligekraft N max. 1000 stufenlos

Antrieb m/min. 0.8-3.2 stufenlos

Masse LxBxH mm 295 x 250 x 245

Gewicht kg 7,5

% Anschlussspannung nicht umschaltbar



FUNKTIONS-BESCHREIBUNG LEISTER Comet

¢ Heizsystem — Die Heizkeil-Temperatur ist stufenlos einstelloar und elektronisch
geregelt. Je nach Materialstérke kann bei Bedarf die Heizkeilposition stufenlos
eingestellt werden.

Schnittmodell Heizskeilystem

Obere Antriebs-/
Andrtckrolle

Niederhalterrolle

Obere Dichtungsbahn

Einstellschraube
Heizkeil

|

Untere Antriebs-/

Andrlckrolle Untere Dichtungsbahn

FUhrungsrolle hinten FUhrungsrolle vorne

o Fligekraft — stufenlos einstellbar. Die Fugekraft wird Uber den Kniehebel auf
die Andruckrollen Ubertragen. Der Pendelkopf garantiert einen gleichmés-
sigen Fugeweg auf die beiden Teilndhte (C und D) sowie auch auf eine Naht
ohne Prufkanal.

Dies ermdéglicht ein problemloses Schweissen von T-Stéssen. Wdhrend des
Schweissvorganges passt sich die Fugekraft linear der Dickendnderung der
Dichtungsbbahn an.

Schnittmodell einer Uberlappschweissung

Figeweg=A-B

A : Dicke der oberen und unteren
Dichtungsbahn

B : Dicke der Schweissnaht (o D

C: Teilnaht 1 = LAV ‘ 'y
D : Teilnaht 2 R \B;A\ﬁ B \VA\L
E : Prdfkanal E

¢ Antrieb — doppeltes Antriebssystem, stufenlos einstellbar und elektronisch
geregelt. Der Regelkreis ist so ausgelegt, dass die jeweils eingestellte Schweiss-
geschwindigkeit lastunabhdngig konstant bleibt. Die KraftUbertragung auf die

Antriebs-/Andrlckrolle erfolgt Uber ein Planetengetriebe.
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LEISTER Comet

GERATE-BESCHREIBUNG

Ansicht Vorderseite

Ansicht Rickseite
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GERATE-BESCHREIBUNG

. Netzanschlussleitung

. Gehduse fur Antriebsmotor
und Elektronik

. Hauptschalter

. Tastenfeld

. Display

. Antrieb/Getriebe

. Heizkeil

. Ballengriff fur Heizkeilschlitten

. Spannhebel Fugekraft

. Einstellmutter FUgekraft

Sicherungsmutter

Arretierung Spannhebel

FUhrungsgriff

SCHWEISS-PARAMETER
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\ - Fagekraft

Schweissautomat in das zu verschweissende Material
einfahren und positionieren. Spannhebel (9), ohne
den Heizkeil einzufahren spannen. Durch drehen der
sollen die Antriebs-/Andriick-
rollen (20/21) das zu verschweissende Material
leicht touchieren. Arretierung Spannhebel (12) I6sen
und gleichzeitig Spannhebel (9) entspannen.

Einstellmutter (10),
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Grafik A

LEISTER Comet

Laufrad (Walze)
Leitblech

Schlauch zu Heizkeil

Niederhalterrolle
FUhrungsrolle vorne
FUhrungsrolle hinten

Untere Antriebs-/Andrlckrolle
Obere Antriebs-/Andrlckrolle
Kette

Fahrgestell Unterteil
Einstellschraube Pendelkopf
Kettenschutz Unterteil
Innen-Sechskantschraube zu
FUhrungsrolle vorne
Einstellschraube Heizkeil

LEISTER Comet

Fugekraft durch Drehen der Ein-
stellmutter (10) gemdss Grafik A
einstellen. Sicherungsmutter (11)
von Hand anziehen.

Achtung:
Bei Uberschreitung der max.
Fugekraft von 1000 N kdénnen
mechanische Beschd&digungen
auftreten.



SCHWEISS - PARAMETER LEISTER Comet

Schweisstemperatur _

Schweisstemperatur mit den Tasten E ) H einstellen. Die Temperatur ist
vom Material und der Umgebungstemperatur abhdngig. Eingestellter
SOLL-Wert wird auf dem Display angezeigt. Mit Tasten |E| und (gleich-
zeitig dricken) Heizung einschalten. Aufheizzeit ca. 5 Minuten.

Heizung __,_@_> Kursor blinkt

auf Display

*

N nnnN l_i
+ EIN / AUS uuu
———{H[-&+[— .
Schweissgeschwindigkeit

Je nach Folie oder Dichtungsbahn und Witterungseinflissen die Schweissge-
schwindigkeit mit den Tasten H einstellen. Eingestellter SOLL-Wert wird auf

dem Display angezeigt.
E SOLL-Wert Einstellung

Antrieb >
n n
—»—@ EIN / AUS ccl co
n
u

ccd* 4O

co C2
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SCHWEISSEN LEISTER Comet

Schweissvorbereitung
- Verlegung Uberlappungsbreite 80 mm bis 125 mm

Dichtungsbahnen mussen zwischen der Uberlappung
sowie auf der Oberseite und Unterseite sauber sein.

- Stromversorgung mindestens 3 kW (Generator)
ausgeristet mit FI-Schalter

— Netzkabel minimaler Kabelquerschnitt
gemdss Tabelle

230 V~bis 50m 3x1,5mm?2

bis 100m 3x2,5 mm?2
120 V~bis 50m 3x1,5mm?2
Betriebsbereitschaft bis 100m 3x2,5 mm?2

o Flihrungsgriff (13) montieren.

¢ Ballengriff (8) aus der Rastung ziehen und am Ballengriff (8) Heizkeilschlitten
zurlick ziehen bis Ballengriff (8) wieder einrastet.

e Gerdt ans Netz anschliessen.

e Gerdt starten mit Main— oder Control-Level.
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SCHWEISSEN

Ausfiihrung:

Main-Level

T

Hauptschalter (3) EIN

Control-Level

B&&#

Hauptschalter (3) EIN

Kontrolle des Schweissvor-
ganges und Fehlererkennung
mittels Anzeige von Leistungs-

bedarf.

LEISTER Comet

Standard Memory Card
1 3 1 3 5
| | | | |
T T I I I
000 SO0 \80< 20 850
ol 400* 180* 400 365
| | | | |
f f I I 1
2 4 2 4 6
1 3 1 3 5
—— S
cch HO0 80 380 850
4E* 5O 4I* B0* 7365
I 1 | | 1~
f f f f —
2 2 4 76
Anzeige Nr. Level
Anfrieb/Heizung Main | Control
1. Geschwindigkeit IST-Wert

2. Geschwindigkeit

SOLL-Wert | Leistung

__ . 3. Temperatur IST-Wert
:_ Uberlast-Anzeige 4. Temperatur SOLL-Wert | Leistung
Heizung /Antrieb akiv 5. Anpresskraft IST-Wert
6. Speicherkarte Restkapazitat
Memory Karte | Autostart Nr.7 Restkapazitdt | Led grin | Led rot
(Pos.7)
Nicht eingesetzt No / Yes (kein) 0 Aus Aus
) No ? . ,
eingesetzt 365 Ein Aus
Yes |
Protokoll ein No /Yes - 364* Ein blinken
Anzeige 4 Heizung Fehler-Ursache nach Autheizzeit
100 % e Netzunterspannung
100 % e Defekt von Heizpatronen
Anzeige (2) Antrieb Fehler-Ursache
100 % * Netzunferspannung
100 % oder < e Zu grosse Uberlappung der Dichtungsbahnen
100 % oder < ¢ Verschmutzung der Antriebsrollen (20/21)
100 % oder < e Maximale Fugekraft (1000 N) Uberschritten
100 % oder < e Hohe Schweissgeschwindigkeit mit grossem Lastmoment
(z.B. Einbindegraben, T-Stoss ...)

Wenn Fehlfunktion immer noch vorhanden, Service-Stelle kontaktieren.




SCHWEISSEN LEISTER Comet

Schweissablauf

e Kontrolle: — Antriebs-/Andriickrollen (20/21) sowie Heizkeil (7) mUssen vor
dem Einfahren in die Dichtungsbahn oder Folie sauber sein.
— Netzkabell&dnge / Kabelfuhrung.

e Schweissparameter einstellen, siehe Seite 5/6.

¢ Heizkeiltemperatur muss erreicht sein.

e Schweissautomat in die Uberlappgelegte Dichtungstbbahn oder Folie einfahren
und positionieren.

e Antrielbsmotor mit Taste @ auf Tastenfeld (4) einschalten.

¢ Heizkeil (7) einfahren.

¢ Spannhebel (9) spannen.

| Schweissvorgang beginnt |

e Schweissnaht kontrollieren SchwelssqusT/Fugeweg) Bei Bedarf Schweiss-
geschwindigkeit mit Tasten auf Tastenfeld (4) korrigieren.

¢ Schweissautomat am Fuhrungsgrlff (13) entlang der Uberlappung flhren, so
dass die vordere Uberlappungsbreite im Bereich der 20 mm Zone gehalten
wird (siehe Grafik B).

Grafik B
)
23— W
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NS NS = XY Max. Vordere
! | Uberlappungsbreite
> 2omn <€

| Ende Schweissvorgang |

¢ lcm vor dem Schweissnahtende Spannhebel (9) entspannen, Heizkeil (7) mit
Ballengriff (8) zurlick ziehen.

e Anfrielbsmotor mit Taste @ auf Tastenfeld (4) ausschalten. Heizung mit Tasten
E und (gleichzeitig dricken) auf Tastenfeld (4) ausschalten.
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EINSTELLEN HEIZKEIL LEISTER Comet

Bei Bedarf kann der Heizkeil entsprechend der Materialstérke eingestellt
werden.

e Schweissautomat in die zu verschweissende Dichtungsbahn oder Folie ein-
fahren.

¢ Heizkeil (7) einfahren.

¢ Spannhebel (9) mit vorgesehener Fugekraft spannen.

o Kettenschutz Unterteil (25) entfernen.

¢ Innen-Sechskantschraube (26) I6sen.

e Sechskantschraube von Fihrungsrolle hinten (19) [&sen.

¢ Fliihrungsrolle hinten (19) in der richtigen Hohe einstellen. Der Abstand zwi-
schen Heizkeil (7) und Fuhrungsrolle hinten (19) soll die Materialstarke
betragen.

e Sechskantschraube von Fiuhrungsrolle hinten (19) anziehen

¢ Einstellschraube Heizkeil (27) I6sen. Heizkeil (7) passt sich automatisch der
Dichtungsbahn an.

o Einstellschraube Heizkeil (27) anziehen.

e Flihrungsrolle vorne (18) in der richtigen Hohe einstellen. Der Abstand zwi-
schen eingelegtem Material und Fihrungsrolle vorne (18) soll ca. <1 mm
betragen.

¢ Innen-Sechskantschraube (26) anziehen dabei muss die Flihrungsrolle vorne
(18) mit einem Innsechskant gehalten werden.

o Kettenschutz Unterteil (25) montieren.

¢ Probeschweissung




Umriistung obere Antriebs-/Andriickrolle LEISTER Comet

Bei verschiedenen Anwendungen, zum Beispiel Tunnel- oder Tiefbau werden
mit dem LEISTER Comet verschiedene Uberlappndéhte hergestellt. Diese unter-
scheiden sich in der Schweissnahtbreite und Prifkanalbreite. Auch werden
Schweissnaihte ohne Prufkanal hergestellt. Um diese verschiedenen Uberlapp-
ndhte zu realisieren, mussen die entsprechenden Antriebs-/Andruckrollen
montiert werden. Diese Antriebs-/Andrickrollen werden nach Kundenwunsch
aus Aluminium oder rostfreiem Stahl angefertigt.

1. Senkschraube M3x6 6. Distanzscheibe

2. Schutzblech Pendelkopf 7. Antriebs-/Andriickrolle

3. Gewindestift M4x8 8. Scheibenfeder

4. Zylinderstift 6x80 9. Antriebswelle oben komplett

5. Sicherungsring (Welle @ 15)

Demontage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 1 -9

Montage  der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 9 - 1



Umriistung untere Antriebs-/Andriickrolle LEISTER Comet
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1. Senkschraube M3x6 9. Distanzbuchse
2. Zylinderschraube M8x40 10. Fuhrungsrolle
3. Distanzbuchse 11. Schutzblech Antriebs-/Andrickrolle
4. Nilos-Ring @ 8/20x1,8 12. Senkschraube M4x12
5. Passscheibe @ 8/14x0.1 13. Klemmmscheibe
6. Laufrad hinten komplett 14. Antriebs-/Andrickrolle
7. Passscheibe @ 8/14x0,1 15. Distanzscheibe @ 15/22x0,3
8. Nilos-Ring & 8/20x1,8 16. Scheibenfeder 5x6,5

Demontage der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 1-16

Montage  der Antriebs-/Andriickrollen, Reihenfolge Nr. 16 - 1
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SCHULUNG

LEISTER Process Technologies und deren autorisierte Service-Stellen bieten
kostenlos Schweisskurse und Einschulungen an.

ZUBEHOR

e Es darf nur LEISTER-Zubehodr verwendet werden.

WARTUNG

¢ Heizkeil (7) mit Burste reinigen.
¢ Antriebs-/Andrickrolle (20/21) mit Drahtburste reinigen.

o Ketten (22) bei Bedarf mit Kettenspray behandeln.
¢ Netzkabel (1) und Stecker auf elektrische und mechanische Beschddigungen
UberprUfen.

SERVICE UND REPARATUR

o Gerdt soll spétestens nach ca. 1000 Betriebsstunden durch eine autorisierte
Service - Stelle Uberpruft werden.

e Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten LEISTER-Service-Stellen
ausfuhren zu lassen. Diese gewdhrleisten innert 24 Stunden einen fachgerech-
ten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen gemdss
Schaltplénen und Ersatzteillisten.

GARANTIE UND HAFTUNG

e Garantieleistung und Haftung erfolgen gemdss Garantieschein sowie den
jeweils gultigen allgemeinen Geschdfts- und Lieferbedingungen.

¢ LEISTER Process Technologies lehnt jegliche Garantie fur Gerdte ab, die nicht
im Original-Zustand sind. Keinesfalls durfen LEISTER-Gerdte umgebaut oder
verdndert werden.

Technische Anderungen vorbehalten

Ihre autorisierte Service-Stelle:

LEISTER Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Schweiz
Tel. +41 41 66274 74 Fax +41 416627416 www.leister.com sales@leister.com



