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Wir gratulieren lhnen zum Kauf eines Heizkeil-Schweissautomaten COMET

Sie haben sich flir einen erstklassigen Heizkeil-Schweissautomaten entschieden, der aus hochwertigen Materialen
besteht. Dieses Gerat wurde nach den neuesten Schweisstechnologien entwickelt und produziert.
Jeder COMET wird einer strengen Qualitdtskontrolle unterzogen bevor er das Werk in der Schweiz verldsst.

Congratulations on purchasing an automatic wedge welding machine COMET

You have chosen a top-class automatic wedge welding machine made of high-quality materials. This device
has been developed and produced according to the latest welding technologies.

Every COMET passes stringent quality checks before leaving the factory in Switzerland.
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Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfligung aufbewahren.

Leister COMET
Heizkeil-Schweissautomat

Anwendung

e COMET fiir Tunnel-, Erd- und Wasserbau
Uberlappschweissen und Konfektionieren von Folien und Dichtungsbahnen.
Uberlappungsbreite max. 125mm

e COMET fiir Unterdach-Folien und Dichtungsbahnen
Uberlappschweissen und Konfektionieren von Unterdach-Folien und Dichtungsbahnen mit definierter
Uberlappungsbreite von 60 — 70mm

e Nahtform
Es werden Schweissnéhte geméss DVS 2225 Teil | hergestellt.

Andere Abmessungen nach Bedarf maglich.
DVS: Deutscher Verband fiir Schweisstechnik

c ACHTUNG:
Fiir das Verschweissen von Materialien aus PVC muss ein dafir vorgesehene Geréatetyp mit Stahlkeil

verwendet werden.

95mm . Materialstarke 70mm . Materialstarke
Keillinge | Materialart Richtwert Keillinge | Materialart Richtwert

PE-HD,PPTPO...| 1.0-2.5mm kupfer | ETDPRTPO...| 1.52.0mm
Kupfer PE-LD 2.0-3.0mm

PE-LD 1.5-3.0mm Stahl PVC-P 2.0-3.0mm
50mm . Materialstarke 20mm . Materialstiarke
Keillinge b I Richtwert Keillinge b ST Richtwert
Ko PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm

upfer PE-HD, PVC-P,

PE-LD 1.0-2.0mm Stahl PE-LD, TPO... 0.5-1.0mm

Stahl PVC-P 1.0-2.0mm




Warnung

OB B B>

Lebensgefahr beim Offnen des Gerates, da spannungsfihrende Komponenten
und Anschliisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerétes Netzstecker aus
der Steckdose ziehen.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgeméssem Gebrauch von Heizkeil-
geréten, besonders in der Néhe von brennbaren Materialien und explosiven
Gasen.

Verbrennungsgefahr ! Heizkeil nicht in heissem Zustand bertihren. Gerat
abkuhlen lassen.

Gerdt an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen. Jede Unterbrechung
des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerates ist geféhrlich!
Nur Verléngerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

Vorsicht

230
400

ONOIS)

Konformitat

Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss mit der Netzspannung
Ubereinstimmen.
Bei Netzausfall Heizkeil ausfahren.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerates auf Baustellen ist fir den Personen-
schutz dringend erforderlich.

Gerdt muss beobachtet betrieben werden. Abstrahlwérme des Heizkeils kann
brennbare Materialien entziinden.

Gerét darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht bentitzt
werden. Kindern ist die Ben(itzung génzlich untersagt.

Gerdt vor Feuchtigkeit und Nasse schiitzen.

Leister Technologies AG, Galileostrasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestatigt, dass dieses Produkt in der von
uns in Verkehr gebrachten Ausflihrung die Anforderungen der folgenden EG-Richtlinien erftillt.

Richtlinien:
Harmonisierte Normen:

Kaegiswil, 21.01.2013

Entsorgung

2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
EN 12100-1, EN 12100-2, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

R o ) ey

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung zuge-
fihrt werden. Nur fiir EU-L&nder: Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiilll GemaB der
Européischen Richtlinie 2002/96 tber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in natio-
nales Recht missen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugeftihrt werden.



Technische Daten COMET

Keillange

Spannung

(Anschlussspannung nicht umschaltbar)
Leistung

Frequenz

Temperatur, stufenlos
Konformitétszeichen
Sicherheitszeichen
Zertifizierungsart

Schutzklasse |

Technische Anderungen vorbehalten

COMET, Tunnel-, Erd- und Wasserbau
Keillinge

Breite Heizkeil

Andrere Keilnahtbreite auf Anfrage

Schweissnahtbreite
(bezieht sich auf Heizkeil mit Priifkanal)

Fiigekraft, stufenlos

Antrieb, stufenlos

Gewicht ohne Netzanschlussleitung
Masse L x B x H

mm

V~

Hz

mm

mm

mm

m/min.

kg
mm

COMET, Unterdach-Folien und Dichtungsbahnen

Keillinge

Breite Heizkeil
Andrere Keilnahtbreite auf Anfrage

Fiigekraft, stufenlos

Antrieb, stufenlos

Gewicht ohne Netzanschlussleitung
Masse L x B x H

mm

mm

m/min.

kg
mm

95 70 50 20
230 120,230 120,230 120, 230

1850 1500 1200 700
50/60 50/60 50/60 50/60
max. 420 max. 420 max. 420 max. 420
€3 €3 €3 €3
® ® ® ®
CCA CCA CCA CCA

@) @) @) @)

95 70 50 20
50 50 50 30

2x 15 2x 15 2x15 2x 10

max. 1000
0.8-3.2
7.0
295 x 250 x 245

20
30

max. 500
0.8-6.0
7.5
355 x 250 x 245



Funktionsbeschreibung

e Heizsystem —> Die Heizkeil-Temperatur ist stufenlos einstellbar und elektronisch geregelt. Je nach Material-
starke kann bei Bedarf die Heizkeilposition stufenlos eingestellt werden.

Schnittmodell Heizskeilystem
Obere Antriebs-/ />
Andriickrolle

e Einstellschraube

‘}

Niederhalterrolle

Obere Dichtungsbahn

//////////////////////////////////,

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\v\\\\\‘

Fiihrungsrolle hinten

Untere Antriebs-/

Andriickrolle Untere Dichtungsbahn

Fiihrungsrolle vorne

e Fiigekraft — stufenlos einstellbar. Die Fligekraft wird (iber den Kniehebel auf die Andriickrollen iibertragen.
Der Pendelkopf garantiert einen gleichmassigen Fiigeweg auf die beiden Teilndhte (C und D) sowie auch
auf eine Naht ohne Priifkanal.

Dies ermdglicht ein problemloses Schweissen von T-Stdssen. Wahrend des Schweissvorganges passt sich die
Fligekraft linear der Dickendnderung der Dichtungsbahn an.

Schnittmodell einer Uberlappschweissung

Fiigeweg=A-B

A: Dicke der oberen und unteren
Dichtungsbahn

: Dicke der Schweissnaht ‘ C D B

: Teilnaht 1
b = 4
: Teilnaht 2 NN Bt\ =~ B S SSIA
E

: Priifkanal

moow

<

e Antrieb — doppeltes Antriebssystem, stufenlos einstellbar und elektronisch geregelt. Der Regelkreis ist
S0 ausgelegt, dass die jeweils eingestellte Schweissgeschwindigkeit lastunabhéngig konstant bleibt. Die
Kraftlibertragung auf die Antriebs-/Andriickrolle erfolgt iiber ein Planetengetriebe.



Geratebeschreibung

Tunnel-, Erd- und Wasserbau
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Netzanschlussleitung

. Gehause fiir Antriebsmotor und Elektronik

Hauptschalter
Tastenfeld

Display
Antrieb/Getriebe
Heizkeil

Ballengriff fir Heizkeilschlitten
Spannhebel Fiigekraft
Einstellmutter Fiigekraft
Sicherungsmutter
Arretierung Spannhebel
Flihrungsgriff

Laufrad (Walze)
Leitblech

16 Schlauch zu Heizkeil

17 Niederhalterrolle

18 Fihrungsrolle vorne

19 Fihrungsrolle hinten

20 Untere Antriebs-/Andriickrolle
21 Qbere Antriebs-/Andriickrolle
22 Kette

23 Fahrgestell-Unterteil

24 Einstellschraube Pendelkopf
25 Kettenschutz-Unterteil

26 Innensechskantschraube zu Flihrungsrolle vorne
27 Einstellschraube Heizkeil

28 Laufrad

29 Flihrungsblech oben

30 Fihrungsblech unten




Einstellen der Schweissparameter

Fiigekraft

@ Arretierung Spannhebel (12) sgitlich driicken und gleichzeitig Spannhebel (9) nach oben schwenken.
Sicherungsmutter (11) von Hand 16sen. Spannarm (31) mittels Einstellmutter Fiigekraft (10) auf die
maximale Offnung einstellen. Spannarm (31) mittels Spannhebel (9) spannen.

(@ Teststreifen (untere und obere Membrane) des zuverschweissenden Materials zwischen untere Antriebs-/
Andriickrolle (20) und obere Antriebs-/Andriickrolle (21) einlegen.
Durch drehen der Einstellmutter (10) sollen die Antriebs-/Andriickrollen (20/21) das zu verschweissende
Material leicht touchieren.

@ Arretierung Spannhebel (12) seitlich driicken und gleichzeitig Spannhebel (9) nach oben schwenken.
Teststreifen entfernen.

Fligekraft durch Drehen der Einstellmutter (10) IN]

geméss Grafik A einstellen. A Fiigekraft Grafik A
Druckeinstellung gemdss Schweissanleitung des
Materialherstellers.
Sicherungsmutter (11) von Hand anziehen. 1888
Achtung: 800
Bei Uberschreitung der max. Fiigekraft 288
von 1000 N konnen mechanische 500
Beschadigungen auftreten. 400
300
Skala auf dem Gerat beachten! 200
100
PRESSURE > Step

1 TURN = 600 N 1234561234
1 STEP =100 N max. Fiigekraft 1000 N




Einstellen der Schweissparameter

Schweisstemperatur

Schweisstemperatur mit den Tasten IE H einstellen. Die Temperatur ist vom Material und der Umgebungs-
temperatur abhangig. Eingestellter SOLL-Wert wird auf dem Display angezeigt.
Mit Tasten |E| (gleichzeitig driicken) Heizung einschalten. Aufheizzeit ca. 5 Minuten.

——{H— []

|=| SOLL-Wert-Einstellung

Cursor blinkt
auf Display

Heizung

—»@ & EIN/AUS 000 400
o el 400

Schweissgeschwindigkeit

Je nach Folie oder Dichtungsbahn und Witterungseinfliissen die Schweissgeschwindigkeit mit den Tasten H
einstellen. Eingestellter SOLL-Wert wird auf dem Display angezeigt.

Antrieb >

ﬁ SOLL-Wert-Einstellung

ccl cU
/AUS
_»@ EIN/AU aa0% g




Schweissvorbereitung

e Verlegung von Folien und Dichtungsbahnen im Tunnel-, Erd und Wasserbau.
Uberlappungsbreite 80 mm bis 125 mm.

e \erlegung von Unterdach-Folien und Dichtungsbahnen im Dachbau.
Uberlappungsbreite 60 mm bis 70 mm.

* Folien und Dichtungshahnen miissen zwischen der Uberlappung
sowie auf der Oberseite und Unterseite sauber sein.

e Stromversorgung mindestens 3 kW (Generator), 230V~ bis 50m 3 x 1.5mm?2
ausgeriistet mit FI-Schalter. bis 100m 3 x 2.5mm?2
120V~ bis 50m 3 x 1.5mm?
bis 100m 3 x 2.5 mm?2

e Netzanschlussleitung minimaler Kabelquerschnitt
gemass Tabelle.

Betriebsbereitschaft

Das Geréat darf nur im Freien oder in gut beliifteten Raumen eingesetzt werden. Achten Sie darauf, das
Material beim Schweissprozess nicht zu verbrennen.
Konsultieren und befolgen Sie das Material-Sicherheits-Datenblatt des Herstellers.

Vor Inbetriebnahme Netzanschlussleitung (1) und Stecker sowie Verlangerungskabel auf elektrische
und mechanische Beschadigung Uberprifen.
e Fiihrungsgriff (13) montieren.

e Ballengriff (8) aus der Rastung ziehen und am Ballengriff (8) Heizkeilschlitten zurtick ziehen bis Ballengriff (8)
wieder einrastet.

230 Gerdt an Nennspannung anschliessen. Nennspannung, die auf dem Geréat angegeben ist,
muss mit der Netzspannung iibereinstimmen.
Bei Netzausfall Heizkeil ausfahren.

e Gerat starten mit Main- oder Control-Level.

Standard
1 3
| |
Main-Level i |
> nnn n
Hauptschalter (3) EIN 000 400
22l 400
i i
2 4
1 3
Control—Level ; E:' ,.:,
z }, . m \ ']
—ﬁ—» e -iUU
& & I_EB* 5'-'*
Hauptschalter (3) EIN !u
|

N ——
E=N



Betriebsbereitschaft

Kontrolle des Schweissvorganges und

. : Anzeige Nr. Level
Fehlererkennung mittels Anzeige von AnTreD/Hezung N | Control
Leistungshedart. —
1. Geschwindigkeit IST-Wert
2. Geschwindigkeit SOLL-Wert | Leistung
< Uberlast-Anzeige 3. Temperatur IST-Wert
* Heizung/Antrieb aktiv 4. Temperatur SOLL-Wert | Leistung
Anzeige 4 Heizung Fehler-Ursache nach Aufheizzeit
100 % e Netzunterspannung
100 % e Defekt von Heizpatronen
Anzeige 2 Antrieb Fehler-Ursache
100 % e Netzunterspannung
100 % oder < o Zu grosse Uberlappung der Dichtungsbahnen
100 % oder < e \lerschmutzung der Antriebsrollen (20/21)
100 % oder < e Maximale Fligekraft (1000 N) tiberschritten
100 % oder < e Hohe Schweissgeschwindigkeit mit grossem Lastmoment (z.B. Einbindegraben,
T-Stoss ...)

Wenn Fehlfunktion immer noch vorhanden, Service-Stelle kontaktieren.

Testschweissung

Testschweissung gemédss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen
oder Richtlinien vornehmen. Testschweissung liberpriifen.

Kontrolle

¢ Antriebs-/Andriickrollen (20/21), Laufrad (28), Fiihrungsblech unten (30) und Fiihrungsblech oben (29)
sowie Heizkeil (7) missen sauber sein.

e Folien und Dichtungsbahnen miissen zwischen der Uberlappung sowie auf der Oberseite und Unterseite sauber
sein.

e L&nge der Netzanschlussleitung/Kabelfiihrung.
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Schweissablauf fiir Tunnel- Erd- und Wasserbau

e Schweissparameter einstellen (siehe Seite 8, 9).
e Heizkeiltemperatur muss erreicht sein.

e Schweissautomat in die (iberlappgelegte Dichtungsbahn oder Folie einfahren und positionieren.

e Antriebsmotor mit Taste @ auf Tastenfeld (4) einschalten.
e Heizkeil (7) einfahren.
e Spannhebel (9) spannen.

Schweissvorgang beginnt

e Schweissnaht kontrollieren (Schweisswulst/Fligeweg).
Bei Bedarf Schweissgeschwindigkeit mit Tasten B auf
Tastenfeld (4) korrigieren.

e Schweissautomat am Fiihrungsgriff (13) entlang der Uberlappung
filhren, so dass die vordere Uberlappungsbreite im Bereich der
20mm-Zone gehalten wird (siehe Grafik B).

Grafik B

Ende Schweissvorgang

Y

>
) Max. Vordere
Uberlappungsbreite 20 mm

e 1cm vor dem Schweissnahtende Spannhebel (9) entspannen, Heizkeil (7) mit Ballengriff (8) zurlick ziehen.
e Antriebsmotor mit Taste IE auf Tastenfeld (4) ausschalten. Heizung mit Tasten @ (gleichzeitig drticken)

auf Tastenfeld (4) ausschalten.

Nach Beendigung der Schweissarbeiten Heizkeil (7) abkiihlen lassen und Netzanschlussleitung
/\ \ 400

vom elektrischen Netz trennen.



Schweissablauf fiir Unterdach

e Die Flgekraft muss dem Schweissmaterial angepasst werden (siehe Schweissparameter, Fligekraft Seite 8).
e Heizkeiltemperatur muss erreicht sein.

e Schweissautomat in die tiberlappgelegte Dichtungsbahn oder Folie
bis an den Anschlag der Fiihrungsbleche unten (30) / oben (29)
einfahren und positionieren. E——

e Nach Bedarf Uberlappungsabstand der Fiihrungsbleche unten (30) /
oben (29) durch Losen der Imbussschraube einstellen,.———

e Nach der Einstellung Imbussschraube anziehen.

e Antriebsmotor mit Taste @ auf Tastenfeld (4) einschalten.
e Heizkeil (7) einfahren.

e Spannhebel (9) spannen.

Schweissvorgang beginnt

e Durch die Fiihrungsbleche unten (30) / oben (29) werden die Folien und Dichtuchnsbahnen automatisch auf
die Schweissnahtbreite von 30 mm angepasst und verschweisst.

e Schweissnaht kontrollieren (Schweisswulst/Fligeweg).
Bei Bedarf Schweissgeschwindigkeit mit Tasten H auf Tastenfeld (4) korrigieren.

e Das Gerdt wird durch die schrig gestellten Laufrader (28) und die Fiihrungsbleche unten (30) / oben (29)
wahrend des Schweissvorgangens automatisch gefiihrt. Korrekturen konnen mittels Flihrungsgriff (13) vorge-
nommen werden.

Ende Schweissvorgang

e Spannhebel (9) entspannen, Heizkeil (7) mit Ballengriff (8) zuriick ziehen.

e Antriebsmotor mit Taste IE auf Tastenfeld (4) ausschalten. Heizung mit Tasten IE (gleichzeitig driicken)
auf Tastenfeld (4) ausschalten.

Nach Beendigung der Schweissarbeiten Heizkeil (7) abkiihlen lassen und Netzanschlussleitung
& 409/ vom elektrischen Netz trennen.




Einstellen Heizkeil und Fiihrungsrolle

@ Arretierung Spannhebel (12) seitlich driicken und gleichzeitig Spannhebel (9) nach oben schwenken.
Sicherungsmutter (11) von Hand 16sen. Spannarm (31) mittels Einstellmutter Fiigekraft (10) auf die

maximale Offnung einstellen.

(@ Einstellschraube Heizkeil (27) I6sen. Der Heizkeil (7) sollte leicht nach unten neigen. Luftspalt zwischen
Folienfiihrung (32) und Heizkeil (7) ca. 1 mm. Einstellschraube Heizkeil (27) im unteren Drittel des Lang-
loches anziehen.

e @

@ |

(G
(C]

NS>

Einstellung der Fiihrungsrolle vorne (18)

Schrauben (31) [6sen und Kettenschutz-Unterteil (25)
entfernen.

Innensechskantschraube (26) l6sen.

Einstellung Heizkeil mit 2 Heizpatronen

Innensechskantschraube (33) —stirnseitig in der Flihrungsrolle — mit einem Innensechskantschlissel
durch linkes Drehen die Fiihrungsrolle vorne (18) einstellen. Distanz Boden zur Fiihrungsrolle vorne (18)

muss 1 mm zusétzlich zur Foliendicke betragen.

Innensechskantschraube (26) anziehen. (@ Dabei muss
die Innensechskantschraube (33) —stirnseitig in der
Fihrungsrolle— mit einem Innensechskantschllissel gehalten
werden.

Einstellung Heizkeil mit 3 oder 4 Heizpatronen

Die Fiihrungsrolle vorne (18) mittels Innensechskantschraube (33) — stirnseitig in der Fiihrungsrolle — mit
Innensechskantschliissel in die Richtung der Antriebsrollen (20) und in die Mitte des Fahrgestell-Unterteils (23)

drehen. Als Orientierungshilfe dienen die Ecken des
Fahrgestell-Unterteils (23).

Innensechskantschraube (26) anziehen. @ Dabei muss
die Innensechskantschraube (33) —stirnseitig in der
Fihrungsrolle— mit einem Innensechskantschllissel gehalten
werden.

Montage Kettenschutz-Unterteil (25)

Es muss darauf geachtet werden, dass der Ketten-
spanner (35) (innen im Kettenschutz) oben liegt.

Kettenschutz-Unterteil (25) mit Schrauben (31)
befestigen.




Einstellen Heizkeil und Fiihrungsrolle

H)
o
®

e & |
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Einstellung der Fiihrungsrolle hinten (19)

Sechskantschraube (32) l6sen.

Das zu verschweissende Material einlegen. Fiigekraft einstellen (siehe Seite 8).
Heizkeil (7) einfahren. (@ Spannarm (31) mittels Spannhebel (9) spannen.

Einstellung Heizkeil mit 2 Heizpatronen

Die Fiihrungsrolle vorne (18) und Fiihrungsrolle hinten (19) missen mit der Andriickrolle (20) eine
Linie bilden, wobei die Fiihrungsrolle hinten (19) ca. 2mm unter der Linie eingestellt wird.

Sechskantschraube (32) anziehen. () Dabei muss die Innensechskantschraube (34) —stirnseitig in der
Flihrungsrolle— mit einem Innensechskantschliissel gehalten werden.

Einstellung Heizkeil mit 3 oder 4 Heizpatronen

Die Fiihrungsrolle hinten (19) im Uhrzeigersinn gegen die Folien verschieben. Dabei muss die Fiihrungs-
rolle hinten (19) die Folie streifen und beim Drehen ein Widerstand spirbar sein.

Sechskantschraube (32) anziehen. (@ Dabei muss die Innensechskantschraube (34) —stirnseitig in der
Fiihrungsrolle— mit einem Innensechskantschliissel gehalten werden.

Arretierung Spannhebel (12) I6sen und gleichzeitig Spannhebel (9)
entspannen. Testmaterial entfernen.

12




16

Umriistung obere Antriebs-/Andriickrolle

Bei verschiedenen Anwendungen, zum Beispiel Tunnel- oder Tiefbau, werden mit dem Leister COMET verschiede-
ne Uberlappnahte hergestellt. Diese unterscheiden sich in der Schweissnahtbreite und Priifkanalbreite. Auch wer-
den Schweissnéhte ohne Priifkanal hergestellt. Um diese verschiedenen Uberlappnéhte zu realisieren, miissen die
entsprechenden Antriebs-/Andriickrollen montiert werden. Diese Antriebs-/Andriickrollen werden nach Kunden-

wunsch aus Aluminium oder rostfreiem Stahl angefertigt.

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

Umriistung untere Antriebs-/Andriickrolle

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

1 Senkschraube M3 x 6

2 Schutzblech Pendelkopf

3 Gewindestift M4 x 8

4 7Zylinderstift 6 x 80

5 Sicherungsring (Welle g 15)
6 Distanzscheibe

7 Antriebs-/Andriickrolle

8 Scheibenfeder

9 Antriebswelle oben komplett

1 Senkschraube M3 x 6
2 Zylinderschraube M8 x 40
3 Distanzbuchse
4 Nilos-Ring9 8/20 x 1,8
5 Passscheibe 3 8/14 x 0,1
6 Laufrad hinten komplett
7 Passscheibe ¢ 8/14 x 0,1
8 Nilos-Ring@ 8/20 x 1,8
9 Distanzbuchse
10 Fihrungsrolle
11 Schutzblech Antriebs-/Andriickrolle
12 Senkschraube M4 x 12
13 Klemmscheibe
14 Antriebs-/Andriickrolle
15 Distanzscheibe ¢ 15/22 x 0,3
16 Scheibenfeder 5 x 6,5



Zubehor

e Es darf nur Leister-Zubehor verwendet werden.

Schulung

e | eister Technologies AG und deren autorisierte Service-Stellen bieten kostenlos Schweisskurse und Einschulungen
an. Informationen unter www.leister.com.

Wartung

e Heizkeil (7) mit Biirste reinigen.

e Antriebs-/Andriickrolle (20/21) mit Drahtbiirste reinigen.

e Ketten (22) bei Bedarf mit Kettenspray behandeln.

e Netzanschlussleitung (1) und Stecker auf elektrische und mechanische Beschadigungen dberpriifen.

Service und Reparatur

e Gerat soll spatestens nach ca. 1000 Betriebsstunden durch eine autorisierte Service-Stelle berpriift
werden.

e Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfiinren zu lassen. Diese
gewéhrleisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und zuverldssigen Reparatur-Service mit Original-
Ersatzteilen geméss Schaltplanen und Ersatzteillisten.

Gewabhrleistung

e Fir dieses Gerdt besteht grundsatzlich Gewahrleistung geméaB den gesetzlichen/landerspezifischen Bestimmungen
ab Kaufdatum (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein). Entstandene Schéden werden durch Ersatzlieferung
oder Reparatur beseitigt. Elektrischer Heizkeil wird von dieser Gewahrleistung ausgeschlossen.

o \Weitere Anspriiche sind, vorbehaltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

e chiden, die auf natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemésse Behandlung zuriickzufiihren sind, werden
von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

e Keine Anspriiche bestehen bei Geraten, die vom Kéufer umgebaut oder verdndert worden sind.
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Operating Instructions (rransiation of the original operating instructions)

Please read operating instructions carefully before use
and keep for future reference.

Leister COMET
Automatic Wedge Welding Machine

Application

e COMET for tunnel construction, groundworks and hydraulic engineering
Overlap welding and confectioning films and sealing membranes.
Maximum overlap width 125 mm

e COMET for sub-roof
Overlap welding and confectioning sub-roof films and sealing membranes with a defined overlap
width of 60 — 70 mm

¢ Type of seam
Welding seams are produced in accordance with DVS 2225 part | and BAM. Other dimensions are possible on
request.

DVS: German Welding Association

A CAUTION: For welding materials made of PVC a special machine with a steel wedge must be used.

95mm . . 70mm . .
Length of | Type of Material Maten_a TTHIE 253 Length of | Type of Material Maten_a TS 1255
Guide value Guide value
Wedge Wedge
PE-HD, PP TPO...| 1.0-2.5mm copper | E0: PRTPO...] 1.5~2.0mm
Copper PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-3.0mm Steel PVC-P 2.0-3.0mm
50mm . . 20mm . .
Length of | Type of Material Maten_a TTHlE 253 Length of | Type of Material Maten_a TS 1255
Guide value Guide value
Wedge Wedge
o PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm
opper PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Steel PE-LD, TPO... 0.5-1.0mm
Steel PVC-P 1.0-2.0mm




Warning

Danger to life when opening the device as live components and connections are
exposed. Unplug the line/mains plug from the plug socket before opening the device.

Incorrect use of the hot wedge tool can present a fire and explosion hazard
especially near combustible materials and explosive gases.

Burns hazard! Do not touch the hot wedge when hot. Allow the machine to cool
down.

Connect the tool to a socket outlet with protective earth conductor.

Any interruption of the protective earth conductor within or outside the tool is
dangerous !

Use only extensions cables with a protective earth conductor!

© BB P>

Caution
230 The voltage rating stated on the tool should correspond to the mains voltage.
400 In the case of a power loss, disengage the hot wedge.

For personal protection, we strongly recommend the tool be connected to an
RCCB (Residual Current Circuit Breaker) before using it on construction sites.

The tool must be operated under supervision.

Radiant heat from the hot wedge can ignite flammable materials.

The device machine may only be used by qualified specialists or under their super-
vision. Children are not authorized to use this device.

Protect the device from damp and wet.

OROXE)

Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that this product, in the
version as brought into circulation through us, fulfils the requirements of the following EC directives

Directives: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

Harmonised standards: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 21.01.2013 3M6 w W WSV

Bruno von Wyl, CT Beat Mettler, COO

Disposal

Power tools, accessories and packaging should be sorted for environmental-friendly recycling. Only
for EC countries: Do not dispose of power tools into household waste! According to the European
Directive 2002/96 on waste electrical and electronic equipment and its incorporation into national law,
power tools that are no longer suitable for use must be separately collected and sent for recovery in
an environmental-friendly manner.



Technical data COMET

Length of wedge

Voltage
(Mains voltage cannot be switched over)

Power consumption
Frequency

Temperature infinitely variable
Mark of conformity

Approval mark

Certification scheme
Protection class |

mm

V~

Hz

Technical data and specifications are subject to change without prior notice

COMET, tunnel construction, groundworks and hydraulic engineering

Length of wedge

Width hot wedge
Other wedge seam widths on request

Weld seam width
(refers to hot wedge with testing channel)

Welding pressure, infinitely variable
Drive, infinitely variable

Weight without power supply cord
Dimensions L x W x H

mm

mm

mm

N

m/min.

kg
mm

COMET, sub-roof films and sealing membranes

Length of wedge

Width hot wedge
Other wedge seam widths on request

Welding pressure, infinitely variable
Drive, infinitely variable

Weight without power supply cord
Dimensions L x W x H

20

mm

mm

m/min.

kg
mm

295 x 250 x 245

20
30

max. 500
0.8-6.0
7.5
355 x 250 x 245

95 70 50 20
230 120,230 120,230 120, 230
1850 1500 1200 700

50/60 50/60 50/60 50/60
max. 420 max. 420 max. 420 max. 420
€3 €3 €3 Ce
® ® ® ®
CCA CCA CCA CCA

D (@) ) (@

95 70 50 20

50 50 50 30

2x15 2x15 2x15 2x10
max. 1000
0.8-3.2
7.0



Description of functions

e Heating system — The hot air temperature is steplessly adjustable and electronically controlled. According to
the material thickness the hot wedge position can be steplessly adjusted as required.

Cross-sectional diagram of hot wedge system

Upper drive / />

pressure roller

Pinch roller

Upper geomembrane liner

//////////////////////////////////,7////4

T2z Adjustment screw

P

Welding direction —

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\v\\\\\‘

Rear guide roller

Lower dirve/

pressure roller Lower geomembrane liner

Front guide roller

e Welding Pressure — steplessly adjustable. The welding pressure is transmitted via a toggle lever to the
pressure rollers. The swivel head guarantees the equalisation of the pressure to both welded sections
(C and D) as well as on a welded seam without test channel.

This allows T-joints to be welded easily. During the welding process the pressure adjusts itself linearly to the
change in material thickness of the geomembrane liner.

Cross sectional diagram of an overlap weld

Seam thickness reduction=A-B

A: Thickness of the upper and lower membrane

B: Thickness of the welded seam

C: Welded section 1 434/ — M N
D: Welded section 2 7 ce<ceBA B A
E: Test channel NS t\ \E SNV

e Drive —> Double drive system, is steplessly adjustable and electronically controlled. The automatic control
system with tachogenerator is designed in such a way, that the adjusted welding speed remains constant
independently of the load. The power transmission to the drive/pressure rollers works through a three stage
planetary gear.

21
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Description of tool

engineering
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14

13 15

Tunnel construction, groundworks and hydraulic Sub-roof membranes

Power supply cord

Housing for drive motor and electronics
Main switch

Keyboard

Display

Drive/power transmission

Hot wedge

Handle for hot wedge support

Lever for welding pressure

Adjustment screw for welding pressure
Locking screw

Lever locking mechanism

Guide handle

Travelling wheel

Deflector

16 Tube to hot wedge

17 Pinch roller

18 Front guide roller

19 Rear guide roller

20 Lower drive/pressure roller

21 Upper drive/pressure roller

22 Chain

23 Lower part of chassis

24 Adjustment screw, swivel head
25 Lower part of chain guard

26 Cap screw for front guide roller
27 Adjustment screw, hot wedge
28 Idler wheel

29 Upper guide plate

30 Lower guide plate



Adjustment of the welding parameters

Welding pressure

@ Press the lever locking mechanism (12) to the side and at the same time rotate the lever for welding
pressure (9) upwards. Manually loosen the locking screw (11). Using the adjusting screw for welding
pressure (10) adjust the clamping arm (31) to maximum opening. Tension the clamping arm (31) using

the lever for welding pressure (9).

@ |Insert the test strips (lower and upper membranes) of the material to be welded between the lower
drive/pressure roller (20) and the upper drive/pressure roller (21).
Turn the adjustment screw (10) until the drive/pressure rollers (20/21) lightly touch the material to be

welded.

@ Press the lever locking mechanism (12) to the side and at the same time rotate the lever for welding

pressure (9) upwards. Remove the test strip.

Adjust the welding pressure by turning the
adjustment screw (10) as shown in Diagram A.
Adjust the pressure in accordance with the
welding instructions of the material manufacturer.
Tighten the locking screw (11) by hand.

Caution:

If the maximum welding pressure of
1000 N is exceeded, mechanical damage
can result.

Observe the scale on the machine!

PRESSURE

1 TURN ~ 600 N
1 STEP =100 N

1000

900

800

700

600
500

400

300

200

100

1234561234
max. welding pressure 1000 N

23
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Adjustment of the welding parameters

Welding temperature _
Set the welding temperature with the @ B keys. The temperature is dependent on the material and
the ambient temperature. The in-put SET value will be shown on the display. Switch on the heating by pressing the
and |E| keys simultaneously. Heating up time approx. 5 mins.

Heating

Welding Speed

——{H— []

—»—@ & ON/OFF

cursor will blink on
the display

SET value setting

000 400
ccd  H00*

According on the film or geomembrane liner and the influence of the weather, set the welding speed with the
H keys. The in-put SET value will be shown to the display.t.

Drive

-
’

SET value adjustment

ON/OFF

-~ {

ccl c0
ccl* 400




Welding preparations

e | aying film and sealing membranes for tunnel construction, groundworks and hydraulic engineering.
Overlap width 80 mm to 125 mm.

e | aying sub-roof film and sealing membranes for roof construction.
Overlap width 60 mm to 70 mm.

e Films and sealing membranes must be clean between the overlap
and on the upper and lower surfaces.

e Power supply at least 3 kW (generator), 230V~ to 50m 3 x 1.5mm?2
fitted with RCCB. to 100m 3 x 2.5mm?
120V~ to 50m 3 x 1.5mm?
to 100m 3 x 2.5mm?

e Power supply cord wires must have a minimum cross section
in accordance with the table. Em—

Operating conditions

The device should only be used in the open or in a well-ventilated areas.
Be careful not to burn the material during welding.
Read and follow the safety precautions provided by the manufacturer for the material.

Before putting into operation, check power supply cord (1) and connector as well as extension cable for
electrical and mechanical damage.

e Attach guide handle (13).
e Pyll out handle (8) and pull back the hot wedge support by the handle (8) until it locks again.

73 Connect tool to rated voltage. The voltage rating stated on the tool should correspond to the
@ @ mains voltage.

In the case of a power loss, disengage the hot wedge.

e Start the tool with Main or Control Level.

Standard

1 3

| |

Main-Level f f
— s> o0 o0

main switch (3) ON

220 0o

f f

2 4

1 3

Control—Level Pg‘ i
— M [N Tl

g ] "UU
Elefae—e=—s &0 40
main switch (3) ON \ -

| |

2 4

25
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Operating conditions

Check the welding process and identify

‘aults b * the display of Display no. Level
aults by means of the display of power . . :
consumption. Drive/heating Main | Control
1. Welding speed ACTUAL value
' Power
2. Welding speed SET value '
< Overload Indication consumption
* Heating / Drive active 3. Temperature ACTUAL value
Power
4., Temperature SET value consumption
Display 4 Heating reason for fault after heating up time
100 % e mains under-voltage
100 % e heating cartridges faulty
Display 2 Drive reason for fault
100 % ® mains under-voltage
100 % or < e overlap of the geomembrane liner too wide
100 % or < e dirt on the drive rollers (20/21)
100 % or < e max. welding pressure (1000 N) has been exceeded
100 % or < e high welding speed with large sudden overload
(ie anchoring trench, T-joints....)

If malfunction is still present, contact service centre.

Test weld

Perform a test welding according to the welding instructions of the material manufacturer
and the national standards or guidelines. Check the test welding.

Check

e Drive/pressure rollers (20/21), idler wheel (28), lower guide plate (30) and upper guide plate (29) as well
as the hot wedge (7) must be clean.

e Film and sealing membranes must be clean between the overlap and on the upper and lower surfaces.
e | ength of the power supply cord/cable guide.




Welding procedure for tunnel construction, groundworks and hydraulic engineering

e Adjust welding parameters (see page 23, 24).
e The hot wedge temperature must be reached.

* Guide and position the automatic welding machine into the over-lapped geomembrane liner or film.

e Switch on drive motor with @ key on keyboard (4)

e Engage the hot wedge (7). Diagram B
e Apply pressure to the lever for welding pressure (9).

Start of welding process

e Check the welded seam (welded bead / weld path).
If required, correct the speed with the keys H on the keyboard (4). |23
¢ The automatic welding machine is guided along the overlap with the
guide handle (13), so that the frontal width of the overlap is kept bl
- ) . >
within the 20 mm / 0,8 inch zone (see diagram B). ———— > Max. frontal

width of overlap 20 mm

End of welding process

e 1 cm before the end of the welded seam release the tension lever (9) and pull the hot wedge (7) out
of the overlap and lift up.

e Switch off the drive motor with key @ on the keyboard (4). Switch off the heating with the keys |E|
(press both at the same time) on the keyboard (4).

@ After completion of the welding work, allow the hot wedge (7) to cool down and remove the
ZQS 400/ power supply cord from the mains socket.

27
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Sub-roof welding procedure

e The welding pressure must be adjusted to the material to be welded (see Welding Parameters, Welding
Pressure, Page 23).

e The hot wedge temperature must be reached.

e Guide the welding machine into the overlapped sealing membrane or
film as far as the end stop position of the lower (30) / upper (29)
guide plates. .

e Adjust the overlap separation of the lower (30) / upper (29) guide
plates as required by slackening the hexagon socket screw. —— 3

e After adjustment, tighten the hexagon socket screw. '

e Switch on the drive motor with the key |E| on the keyboard (4).

e Engage the hot wedge (7).

e Apply pressure to the lever for welding pressure (9).

Start of welding process

e The film or sealing membrane is automatically adjusted to the welding seam width of 30 mm by the lower (30) /
upper (29) guide plates and welded.

e Check the welded seam (welded bead / weld path).
If required, correct the speed with the keys H on the keyboard (4).

e During the welding process, the machine is guided omatically by the tilted idler wheels (28) and the lower
(30) / upper (29) guide plates. Corrections can be made using the guide handle (13).

End of welding process

e Release the lever for welding pressure (9), pull back the hot wedge (7) with the handle (8).

 Switch off the drive motor with key V] on the keyboard (4). Switch off the heating with the keys [H]
(press both at the same time) on the keyboard (4).

230 After completion of the welding work, allow the hot wedge (7) to cool down and remove the
400 power supply cord from the mains socket.



Adjusting the hot wedge and the guide roller

@ Press the lever locking mechanism (12) to the side and at the same time rotate the lever for welding
pressure (9) upwards. Manually loosen the locking screw (11). Using the adjusting screw for welding
pressure (10) adjust the clamping arm (31) to maximum opening.

@ Slacken the hot wedge adjustment screw (27). The hot wedge (7) should slope slightly downwards.
Air gap between film guide (32) and hot wedge (7) approximately 1 mm. Tighten the hot wedge

adjustment screw (27) in the lower third of the elongated hole.

(
23 g
=13

— Adjustment of the front guide roller (18)

@ Slacken screw (31) and remove the lower part of the chain
guard (25).
@ Slacken the hexagon socket screw (26).

— Adjustment of the hot wedge with two heating cartridges

(@ Adjust the front guide roller (18) by turning the hexagon socket screw (33) (on the front face of the
guide roller) anti-clockwise using an Allen key. The distance from the floor to the front guide roller (18)
must be 1 mm plus the film thickness. :

® Tighten the hexagon socket screw (26). @ The hexagon
socket screw (33) (on the front face of the guide roller) must
be held at the same time with an Allen key.

— Adjustment of the hot wedge with three or four heating cartridges

@ Using an Allen key, turn the front guide roller (18) by means of the hexagon socket screw (33) — on the
front face of the guide roller — in the direction of the drive rollers (20) and into the centre of the lower part
of the chassis (23).
The lower part of the chassis (23) serves as an aid to orientation
@ Tighten the hexagon socket screw (26). ® The hexagon
socket screw (33) (on the front face of the guide roller)
must be held at the same time with an Allen key.

— Fitting the lower part of the chain guard (25)

@© It must be observed that the chain tensioner (35) (inside
the chain guard) lies on top.

@ Secure the lower part of the chain guard (25) with the
screws (31).
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Adjustment of the hot wedge and the guide roller

— Adjustment of the rear guide roller (19)

@ Slacken the hexagon socket screw (32).

@ !Insert the material to be welded. Adjust the welding pressure (see Page 23).

(9 Engage the hot wedge (7).(® Tension the clamping arm (31) using the lever for welding pressure (9).

— Adjusting the hot wedge with two heating cartridges

@ The front guide roller (18) and rear guide roller (19) must form a straight line with the pressure
roller (20), whereby the rear guide roller (19) is adjusted to approximately 2 mm under the line.

@ Tighten the hexagon socket screw (32). [ The hexagon socket screw (34) (on the front face of the guide
roller) must be held at the same time with an Allen key.

ng VD
Q) 2o )@)

— Adjusting the hot wedge with three or four heating cartridges
@© Turn the rear guide roller (19) clockwise against the film. While doing so, the rear guide roller (19) must
contact the film and there must be a noticeable resistance to turning.

@ Tighten the hexagon socket screw (32). ® The hexagon socket screw (34) (on the front face of the guide
roller) must be held at the same time with an Allen key.

(@ Slacken the lever locking mechanism (12) and at the same time
release the lever for welding pressure (9). Remove the test material.

¢ : 9

12




Changeover of upper drive/pressure roller

For various applications, for example tunnel construction or civil engineering at or below ground level, various
overlap-welded seams can be manufactured with the LEISTER Comet. These differ in the width of the welded
seam and the width of the test channel. Also welded seams without a test channel can be manufactured. In
order to implement these different overlapped seams, the appropriate drive/pressure rollers must be fixed.
These drive/pressure rollers can be produced in aluminium or stainless steel according to the customer’s
requirements.

2
=

1 Countersunk screw M3 x 6

2 Guard plate for swivelling head
3 Setscrew M4 x 8

4 Straight pin 6 x 80

5 Locking ring (shaft g 15)

6 Spacer ring

7. Drive/pressure roller

8 Woodruff key

9 Drive shaft, upper complete

Dismantling of the drive pressure rollers, sequence 1 -9
Assembly of the drive/pressure rollers, reverse order 9 — 1

Changeover of lower drive/pressure roller

1 Countersunk screw M3 x 6
2. Cylinder screw M8 x 40
3 Spacer bush
4 Nilos-ring ¢ 8/20 x 1,8
5 Shimo 8/14 x 0,1
6. Rear travelling wheel complete
7 Shimo 8/14 x 0,1
8 Nilos-ring ¢ 8/20 x 1,8
9 Spacer bush
10 Guide roller
11 Guard plate drive/pressure roller
12 Countersunk screw M4 x 12
13 Locking washer
14 Drive/pressure roller
15 Spacer 0 15/22 x 0,3
16 Woodruff key 5 x 6,5

Dismantling of the drive/pressure rollers, sequence 1 - 16
Assembly of the drive/pressure rollers, reverse 16 — 1
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Accessories

e Only Leister accessories should be used.

Training

e Leister Technologies AG and its authorised Service Centres offer free welding courses and training.
Informationen below www.leister.com.

Maintenance

e (Clean the hot wedge (7) with a wire brush.

e (lean the drive and pressure roller (20/21) with a wire brush.

e Treat the chain (22) with a suitable spray as required.

e Check power supply cord (1) and plug for electrical and mechanical damage.

Service and repair

e The tool should be checked after a maximum of approx. 1000 hours running time by an authorised Ser-
vice Centre

e Repairs should only be carried out by authorised Leister Service Centres. They guarantee a correct and relia-
ble repair service within 24 hours, using original spare parts in accordance with the circuit diagrams and
spare parts lists.

Warranty

e For this tool, we generally provide a warranty in accordance with the statutory/country-specific regulations
from the date of purchase (verified by invoice or delivery document). Damage that has occurred will be corrected
by replacement or repair. Electrical hot wedge are excluded from this warranty.

e Additional claims shall be excluded, subject to statutory regulations.
e Damage caused by normal wear, overloading or improper handling is excluded from the warranty.
e \Warranty claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.



Instructions d’utilisation (Traduction de la notice d’utilisation originale) ®

Instructions d’utilisation & lire trés attentivement avant mise en marche et a
conserver pour dispositions ultérieures.

Leister COMET
Soudeuse automatique a panne chauffante

Utilisation

e COMET pour terrassement, construction hydraulique et de tunnel
Soudage par recouvrement et confection de films et revétements d'étanchéité.
Longueur de recouvrement max. 125mm

e COMET pour sous-toiture
Soudage par recouvrement et confection de films de sous-toiture et de revétements
d'étanchéité avec une longueur de recouvrement définie de 60 — 70 mm

¢ Type de soudure
Des soudures sont réalisées selon la DVS 2225, partie 1, et selon le BAM. D’autres dimensions possibles suivant
les besoins.

DVS: Association allemande pour la technique de soudage

ATTENTION :
Pour le soudage de matériaux en PVC, un type d'appareil spécifique avec clavette en acier doit

étre utilisé.
95mm Epaisseur du 70mm Epaisseur du
Genre de - Genre de -,
Longueur de . matériau Valeur Longueur de . matériau Valeur
matériau oA matériau o
la panne de référence la panne de référence
PE-HD, PP, TPO...| 1.0-25mm Cuivre PE-HD, PR TPO...| 1.5-2.0mm
Cuivre PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-3.0mm Acier PVC-P 2.0-3.0mm
50mm Epaisseur du 20mm Epaisseur du
Genre de - Genre de .
Longueur de . matériau Valeur Longueur de . matériau Valeur
mateériau oA mateériau iy
la panne de référence la panne de référence
Cu PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm
uivre . PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Acier PE-LD, TPO. .. 0.5-1.0mm
Acier PVC-P 1.0-2.0mm
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Avertissement

Danger de mort en ouvrant I'appareil au contact des connexions et
composants mis a nu et sous tension. Avant d'ouvrir I'appareil, prendre
soinde débrancher la prise électrique.

Danger d’incendie ou d’explosion lors d'utilisations non prévues soudeuse
automatique a panne chauffante, surtout a proximité de matériaux inflammables
et de gaz explosifs.

Risque de brillure! Ne touchez pas la panne chauffante si elle est chaude.
Laissez refroidir I'appareil.

Raccorder Iappareil a une prise de courant avec prise de terre. Chaque
interruption de la ligne de terre a l'intérieur ou a I'extérieur de I'appareil est
dangereuse !

Utiliser seulement une rallonge avec ligne de terre!

OB B >

Précautions

La tension indiquée sur I'appareil doit correspondre a celle de la ligne
d'alimentation.

En cas d'utilisation sur chantier et pour la sécurité du personnel, il est impératif
d'utiliser un commutateur de sécurité.

L'appareil ne doit pas étre laissé sans surveillance pendant son fonctionnement.
La machine ne doit étre utilisée que par des spécialistes qualifiés ou sous leur sur-
veillance. Les enfants ne sont pas autorisés d'utiliser cette machine.

Protéger I'appareil contre les saletés et I'humidité.

DO AE

Conformiteé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse confirme que ce produit
correspond, en ce qui concerne la conception et le modele type dans la version commercialisée par notre
entreprise, aux réglementations figurant dans les directives européennes désignées ci-dessous

Directives : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

Normes harmonisées: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswi, 21.01.2013 Ry yyup ) s

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Elimination de déchets

Les outils électroportatifs, ainsi que leurs accessoires et emballages, doivent pouvoir suivre chacun une
voie de recyclage appropriée. Seulement pour les pays de I'Union Européenne: Ne pas jeter les
appareils électroportatifs avec les ordures ménageres! Conformément a la directive européenne
2002/96 relative aux déchets d'équipements électriques et électroniques et sa réalisation dans les lois
nationales, les outils électroportatifs dont on ne peut plus se servir doivent étre séparés et suivre une
voie de recyclage appropriée.



Caractéristiques techniques COMET

Longueur de la panne mm 95 70 50 20
1(-;2133?())?1 d’alimentation non réversible) V- &N 120,280 12, 280 | 1A, 250
Puissance W 1850 1500 1200 700
Fréquence Hz 50/60 50/60 50/60 50/60
Température, continue max. 420 max. 420 max. 420 max. 420
Signe de conformité C€ C€E C€ C€E
Signe de protection ® ® ® ®
Zertifizierungsart Type de certification CCA CCA CCA CCA
Classe de protection | D D D D
Sous réserve de modifications techniques

COMET, terrassement, construction hydraulique et de tunnel

Longueur de la panne chauffante mm 95 70 50 20
Largeur de la panne chauffante mm 50 50 50 30
Autre largeur de chanfrein de clavette sur demande

Largeur de soudure mm 2x 15 2x 15 2x 15 2x 10
(se réfere aux clavettes thermiques avec canal de controle)

Force d’assemblage, continue N max. 1000

Entrainement, continu m/min. 0.8-3.2

Poids sans cable d'alimentation secteur kg 7.0

Dimensions L x|xH mm 295 x 250 x 245

COMET, films de sous-toiture et revétements d'étanchéité

Longueur de la panne chauffante mm 20
Largeur de la panne chauffante mm 30

Autre largeur de chanfrein de clavette sur demande

Force d’assemblage, continue N max. 500
Entrainement, continu m/min. 0.8-6.0
Poids sans cable d’alimentation secteur kg 7.5
Dimensions L x | x H mm 355 x 250 x 245
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Description des fonctions

» Systéme de chauffe —» La température de la panne chauffante est réglable de maniere continue et réglée
électroniquement. Suivant I'épaisseur du matériau, la position de la panne chauffante peut au besoin étre réglée
en continu.

Coupe du systéme a panne chauffante

Galet d’appui
Galet supérieur d'entrai-
nement et pressi-

on

Feuille d'étanchéité supérieure

//////////////////////////////////
/////,/ Vis de réglage pour

m\\ Panne chauffante S clavette thermique

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘

Direction du —
soudage

Galet inférieur d’entrai-

nement/ de pression Feuille d’étanchéité inférieure

Galet de guidage arriere Galet de guidage avant

e Force d’assemblage — réglable de maniere continue. La force d’assemblage est transférée sur les galets de
pression, par le levier coudé. La téte oscillante garantit une ligne d’assemblage uniforme sur les deux
soudures partielles (C et D) ainsi que sur une soudure sans canal de controle.

Ceci permet un soudage sans problemes de joints en T. Pendant le processus de soudage, la force
d’assemblage s’adapte linéairement & la modification d’épaisseur du joint d’étanchéité.

Coupe type d’un soudage par recouvrement

Voie d’assemblage =A-B

A: épaisseur du joint d’étanchéité en recouvrement

B: épaisseur de la soudure

C: soudure partielle 1 434/ — M N
D: soudure partielle 2 % e Bf = B A
E: canal de controle NS = \E SNV

¢ Entrainement —»double systéme d’entrainement, réglable en continuet et réglé électroniquement.
Le systéme de réglage est congu de maniére a ce que la vitesse de soudage chaque fois réglée demeure
constante, indépendamment de la charge. Le transfert de la charge sur le galet d’entrainement pression a
lieu au moyen d'un engrenage planétaire.



Description de Lappareil

Terrassement, construction hydraulique
et de tunnel
~

0\ @

=]

14
13 15

Cable électrique
Boitier de commande de moteur et électronique
Interrupteur principal
Touches
Affichage (digital)
. Entrainement/mécanisme
Panne chauffante
Poignée bombée pour coulisseaux
de la clavette thermique
9 Levier de serrage pour force d’assemblage
10 Ecrou de réglage pour force d’assemblage
11 Ecrou de blocage
12 Arrét du levier de serrage
13 Poignée de guidage
14 Roue de roulement (rouleau)
15 Tole de guidage

O NO Gl WN =

16 Tuyau pour clavette thermique

17 Niederhalterrolle

18 Galet du support inférieur

19 Galet de guidage arriére

20 Galet inférieur d’entrainement - pression
21 Galet supérieur d’entrainement - pression
22 Chaine

23 Chassis, partie inférieure

24 \is de réglage de téte oscillante

25 Protection de chaine, partie inférieure

26 Vis a 6 pans creux pour galet de guidage avant
27 \Vis de réglage pour clavette thermique
28 Roue de roulement

29 Tole de guidage supérieure

30 Tole de guidage inférieure
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Réglage des parameétres de soudage

Force d’assemblage

@ Appuyez latéralement sur I'arrét du levier de serrage (12) et basculez simultanément le levier de ser-
rage (9) vers le haut. Dévissez I'écrou de blocage (11) & la main. Réglez le bras de serrage (31) au
moyen de I'écrou de réglage pour force d’assemblage (10) sur I'ouverture maximale. Serrez le bras
de serrage (31) au moyen du levier de serrage (9).

@ Placez les bandes de test (membrane inférieure et supérieure) du matériau a souder entre le galet inférieur
d’entrainement - pression (20) et le galet supérieur d’entrainement - pression (21). En serrant I'écrou
de réglage (10), les galets d’entrainement - pression (20/21) devraient légérement toucher le matériau a
souder.

O Appuyez latéralement sur I'arrét du levier de serrage (12) et basculez simultanément le levier de serrage (9)
vers le haut. Retirez les bandes de test.

Réglez la force d'assemblage en tournant I'écrou IN] ; .
de réglage (10) selon le graphique A. Force d"assemblage Graphique A
Réglage de la pression conformément aux
instructions de soudage du fabricant.
Vissez I'écrou de blocage (11) & la main. 1888
Attention : 800
Si la force d'assemblage max. de 1000 N 288
est dépassee, des dommages mécani- 500
ques peuvent survenir. 400
300
Respectez la graduation indiquée sur I'appareil ! 200
100
PRESSURE > Step
1 TURN =~ 600 N 1234561234
1 STEP =100 N Force d’assemblage max. de 1000 N




Réglage des parameétres de soudage

Température de soudage

Régler la température de soudage au moyen des touches |E| H . La température dépend du
matériau et de la température ambiante. La valeur de consigne réglée est indiquée sur I'affichage. Enclen-
cher la chauffe au moyen des touches@ (presser simultanément).

Temps d’échauffement d’env. 5 minutes.

— [ []

|=| Réglage de la valeur de consigne

Le curseur clignote sur
I'affichage

Chauffe

—>—|E> & MARCHE/ARRET 0.00 4
o cch Y

*

c S
co

Vitesse de soudage
Suivant la nature de la membrane et les conditions atmosphériques, régler la vitesse de soudage au moyen des
touches H . La valeur de consigne réglée est indiquée sur I'affichage.

Entrainement >

ﬁ Réglage de la valeur de consigne

c.cl cl
> MARCHE/ARRET
ecl* SO0

39



40

Préparation du soudage

e Pose de films et de revétements d'étanchéité pour terrassement, construction hydraulique et de tunnel.
Longueur de recouvrement de 80mm a 125mm.

e Pose de films de sous-toiture et de revétements d'étanchéité pour construction de toiture.
Longueur de recouvrement de 60 mm a 70 mm.

e | es films et revétements d'étanchéité doivent étre propres entre le recouvrement
ainsi que sur la partie supérieure et inférieure.

¢ SAlimentation électrique minimum de 3 kW (générateur), équipée

d'un interrupteur F. 230V~ jusqua50m 3 x 1.5mm2
e (Cable électrique avec section de cable minimum jusqu'a 100m 3 x 2.5 mm?
selon tableau. > 1120V~ jusqua50m 3 x 1.5mm2

jusqu’a 100m 3 x 2.5mm?

Dispositions opérationnelles

L"appareil ne doit étre utiliser qu’a I'extérieur ou dans des locaux bien ventilés.
Veiller & ne pas briler le matériau lors du processus de soudage.
Consulter la fiche technique de sécurité matériau du fabricant et suivre les indications.

Avant la mise en service, controlez le cable d’alimentation secteur (1) et la fiche ainsi que le cable
de prolongation a la recherche de dommages électriques et mécaniques.

e Monter la poignée de guidage (13).
¢ Désenclencher la poignée (8) et la faire coulisser vers I'arriére jusqu’a réenclenchement

230 Raccordez I'appareil au secteur. La tension nominale indiquée sur P’appareil doit
400 correspondre a la tension du secteur.
En cas de panne de courant, extrayez la clavette thermique.

¢ Mettre en marche I'appareil au moyen de Pinterrupteur (3) principal ou de la touche (4) (Niveau de controle).

Standard
1 3
| |
Niveau principal f f
&% 000 400
Interrupteur principal (3) A P
ENCLENCHE E-EI'U LiUI'-'
I f
2 4
1 3
. A | |
Niveau de controle f i
— ] U
2co <00
et —==—) o, o,
45 oo
Interrupteur principal (3) i i
ENCLENCHE 2 4



Préparation avant mise en oeuvre

Contrble du processus de soudage et de la Affichage no. Niveau
dEtE’Ct'On d erreursl,,l a,” moyen de I'affichage Entrainement / chauffe principal | de controle
de la puissance utilisée - -
1. Vitesse Valeur réelle
2. Vlitesse Valeur de consigne Puissance
. 3. Température Valeur réelle
< Affichage de surcharge
* Chauffe / actionnement actif 4. Température Valeur de consigne Puissance
Affichage 2 Cause d’erreur de chauffe apres temps d’échauffement
100 % e Sous-tension du réseau
100 % e Résistance chauffantes défectueuse
Affichage 2 Cause d’erreur d’entrainement
100 % e Sous-tension du réseau
100 % ou < e Trop grand recouvrement des lignes de soudage
100 % ou < e Encrassement des galets d’entrainement (20/21)
100 % ou < e Force d’assemblage maximale (de 1000 N) dépassée
100 % ou < o \/itesse de soudage élevée avec grand couple résistant (p. ex, creux d’adhérence,
jointdroiten T ...)

Si la fonction de signalisation d’erreur est toujours présente, contacter le service de réparation et de
maintenance.

Soudure de test

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant et
aux normes ou directives nationales. Controlez I’essai de soudage.

Controle

e Les galets d'entrainement - pression (20/21), la roue de roulement (28), la téle de guidage inférieure (30)
et la tole de guidage supérieure (29) ainsi que la clavette thermique (7) doivent étre propres.

e | es films et revétements d'étanchéité doivent étre propres entre le recouvrement ainsi que sur la partie supérieure
et inférieure.

e [ ongueur du cable électrique/guide-cable.
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Déroulement du soudage pour terrassement, construction hydraulique et de tunnel

e Réglage des parametres de soudage, se référer a la page 38, 39.
e | a température de la panne chauffante doit étre atteinte.
e |nsérer et positionner la machine a souder automatique dans le recouvrement.

e Enclencher le moteur d’entrainement au moyen de la touche @ du tableau
de commande (4).

e |ntroduire la panne chauffante (7).

Grafique B

e Tendre le levier de serrage (9).

Le processus de soudage débute

e Controler la soudure (bourrelet de soudage). Corriger au besoin la vitesse de

soudage au moyen des touches H

e Guider la machine a souder automatique par la poignée (13), le long %’W

du recouvrement, de sorte que la largeur de recouvrement avant soit >

maintenue dans le secteur de la zone de 20 mm (voir graphique B)—

Largeur max. de
recouvrement avant 20 mm

<]

Fin du processus de soudage

e Relacher le levier de serrage (9) 1 cm avant la fin de la soudure, retirer la panne chauffante (7) avec la

poignée (8).
e Arréter le moteur d’entrainement au moyen de la touche @ . Arréter le chauffage au moyen des
touches @ et pressées simultanément.

Une fois les travaux de soudage terminés, laissez refroidir la clavette thermique (7) et
ZQS 400/ dgbranchez le cable électrique du réseau électrique.



Déroulement du soudage pour sous-toiture

e La force d'assemblage doit étre adaptée au matériau de soudage (voir Parametres de soudage, Force
d'assemblage, Page 38).

e | a température de la clavette thermique doit étre atteinte.

e Entrez et positionnez la soudeuse automatique jusqu’a la butée de la tole
de guidage inférieure (30) / supérieure (29) entre les revétements
d’étanchéité ou films se chevauchant. >

e Si nécessaire, réglez la distance de recouvrement de la tole de guidage
inférieure (30) / supérieure (29) en dévissant la vis a 6 pans. —

e Apres le réglage, resserrez la vis a 6 pans.

e \Vlettre le moteur en marche en appuyant sur la touche @ sur les touches (4).

e Insérez la panne chauffante (7).

e Serrez le levier de serrage (9).

Le processus de soudage débute

e Grice aux toles de guidage inférieure (30) / supérieure (29), les films et revétements d'étanchéité sont
automatiquement adaptés et soudés a une largeur de soudure de 30 mm.
e Controlez la soudure (bourrelets de soudure/joints). Si nécessaire, corrigez la vitesse de soudage au moyen

des touches H sur les touches (4).

o | 'appareil est automatiquement guidé par les roues de roulement (28) positionnées en diagonale et les toles
de guidage inférieure (30) / supérieure (29) durant la procédure de soudage. Des corrections peuvent étre
effectuées au moyen de la poignée de guidage (13).

Fin du processus de soudage

e Desserrez le levier de serrage (9) et retirez la clavette thermique (7) avec la poignée bombée (8).
e Arréter le moteur d’entrainement au moyen de la touche @ . Arréter le chauffage au moyen des
touches @ et [+] pressées simultanément.

& Une fois les travaux de soudage terminés, laissez refroidir la clavette thermique (7) et
400/ débranchez le cable électrique du réseau électrique.
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Réglage de la clavette thermique et des galets du support

(A

(B

1G]
(CJ

Appuyez latéralement sur I'arrét du levier de serrage (12) et basculez simultanément le levier de serrage (9)
vers le haut. Dévissez I'écrou de blocage (11) ala main. Réglez le bras de serrage (31) au moyen de I'écrou
de réglage pour force d'assemblage (10) sur I'ouverture maximale.

Dévissez la vis de réglage pour clavette thermique (27). La panne chauffante (7) doit Iégérement
pencher vers le bas. Intervalle d'air entre le guidage de films (32) et la panne chauffante (7) env. 1 mm.
Serrez la vis de réglage pour clavette thermique (27) jusqu'au dernier tiers du trou oblong.

NS>

Réglage du galet du support inférieur (18)

Dévissez les vis (31) et retirez la protection de chaine,
partie inférieure (25).

Dévissez la vis a 6 pans creux (26).

Réglage de la clavette thermique avec 2 cartouches chauffantes

Réglez le galet du support inférieur (18) en tournant la vis a 6 pans creux (33) (positionnée vers le
haut du galet du support) en la tournant vers la gauche au moyen d'une clé Allen. La distance entre le
sol et le galet du support (18) doit étre d'1 mm en plus de .

|'épaisseur du film.

Revissez la vis a 6 pans creux (26). @ Pour ce faire,
utilisez une clé Allen pour tenir la vis a 6 pans creux (33)
(positionnée vers le haut du galet du support).

Réglage de la clavette thermique avec 3 ou 4 cartouches chauffantes

Tournez le galet du support inférieur (18) au moyen d'une vis a 6 pans creux (33) — positionnée vers le haut
du galet du support — avec une clé Allen en direction du galet d'entrainement (20) et jusqu‘au milieu du
chassis, partie inférieure (23). Les angles du chassis, par-
tie inférieure (23) vous aideront a vous orienter.

Revissez la vis & 6 pans creux (26). @ Pour ce faire, utili-

sez une clé Allen pour tenir la vis a 6 pans creux (33)
(positionnée vers le haut du galet du support).

Montage de la protection de chaine, partie inférieure (25)

Veuillez vérifier que le tendeur de chaine (35) (dans la pro-
tection de chaine) soit positionné en haut.

Fixez la protection de chaine, partie inférieure (25) avec
les vis (31).




Réglage de la clavette thermique et des galets du support

— Réglage du galet de guidage arriére (19)

@ Dévissez la vis a 6 pans (32).

@ Positionnez le matériau & souder. Réglez la force d'assemblage (voir page 38).

(9 Insérez la panne chauffante (7). @ Serrez le bras de serrage (31) au moyen du levier de serrage (9).

Réglage de la clavette thermique avec 2 cartouches chauffantes

Le galet du support inférieur (18) et le galet de guidage arriére (19) doivent former une ligne avec le
galet de pression (20), ou le galet de guidage arriere (19) doit étre positionné env. 2mm sous la ligne.
Revissez la vis a 6 pans (32). () Pour ce faire, utilisez une clé Allen pour tenir la vis & 6 pans creux (34) (posi-
tionnée vers le haut du galet du support).

e & |

ng VD
(N 20 )@)

— Réglage de la clavette thermique avec 3 ou 4 cartouches chauffantes

@ Déplacez dans le sens des aiguilles d'une montre le galet de guidage arriére (19) contre les films. Ce faisant,
le galet de guidage arriére (19) doit effleurer les films et une résistance doit se laisser ressentir lorsque vous
le tournez.

@ Revissez la vis 4 6 pans (32). @ Pour ce faire, utilisez une clé Allen pour tenir la vis & 6 pans creux (34) (posi-
tionnée vers le haut du galet du support).

@ Dévissez I'arrét du levier de serrage (12) et serrez simultanément le
levier de serrage (9). Eliminez le matériel de test.

{ 9

12
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Modification du galet d’entrainement - Pression supérieure

Dans des applications diverses telles que construction de galeries ou génie civil, diverses soudures par
recouvrement sont realiseés au moyen du LEISTER Comet. Celles-ci se différencient par la largeur des
soudures et la largeur du canal de controle. Des soudures sont également realisées sans canal de con-
trole. Des galets d’entrainement - pression correspondants doivent &étre montés, afin de pouvoir réaliser
ces diverses soudures par recouvrement. Ces galets d’entrainement - pression sont fabriqués en alumi-
nium ou en acier inoxydable, selon le désir du client.

N
2=

1 Vis fendue M3 x 6

2 Tole de protection de téte oscillante
3 Vis sans téte M4 x 8

Goupille cylindrique 6 x 80

Circlip (axe @ 15)

6 Rondelle d’écartement

7 Galet d’entrainement - pression
8 Clavette demi-lune

9 Arbre moteur supérieur complet

Démontage des galets d’entrainement - pression, dans I'ordre consécutif n° 1 -9
Montage des galets d’entrainement - pression, dans I'ordre consécutif n° 9 - 1

Modification du galet d’entrainement - Pression inférieure

1 Vis fendue M3 x 6
2 Vis cylindrique M8 x 40
3 Coussinet d’écartement
4. Anneau Nilos ¢ 8/20 x 1,8
5 Rondelle d’ajustage 8 8/14 x 0,1
6 Roulement arriére complet
7 Rondelle d’ajustage 8 8/14 x 0,1
8 Anneau Nilos ¢ 8/20 x 1,8
9 Coussinet d'écartement
10 Galet de guidage
11 Tole de protection du galet
de pression
12 Vis fendue M4 x 12
13 Rondelle de serrage
14 Galet d’entrainement - pression
15 Rondelle d’écartement ¢ 15/22 x 0,3
16 Clavette demi-lune 5 x 6,5

Démontage des galets d’entrainement - pression, dans I'ordre consécutif n° 1 -16
Démontage des galets d’entrainement - pression, dans I'ordre consécutif n° 1 -16



Accessoires

¢ On ne doit utiliser que des accessoires Leister.

Instruction

e La société Leister Technologies AG et ses points de service autorisés proposent des cours de soudage et des
formations a titre gracieux. Informations a I'adresse www.leister.com.

Maintenance

e Nettoyer la panne chauffante (7) avec une brosse métallique.

e Nettoyer le galet d’entrainement - pression (20/21) avec une brosse métallique.

e Traiter au besoin les chaines (22) avec un spray pour chaines.

o \grifier que le cable d’alimentation (1) et la prise n’aient pas subi d’endommage
ments électriques ou mécaniques.

Service et réparation

o ['appareil doit étre vérifié par un service de réparation et de maintenance autorisé, au plus tard aprés env.
1000 heures de fonctionnement.

e Des réparations doivent exclusivement étre confiées a des services de réparation et de maintenance autorisés
par LEISTER. Ceux-ci garantissent, éventuellement en 24 heures, un service de réparation approprié et
fiable, avec des pieces de rechange d’origine selon schémas de connexions et listes de pieces détachées.

Garantie Iégale

e Pour cet appareil, une garantie selon les Iégislations/reglementations locales en vigueur est toujours valable
a partir de la date de I'achat (justificatif par facture ou bordereau de livraison). Une livraison de remplacement
0ou une réparation est assurée en cas de dommages sur I’appareil. La cale chauffante est exclue de la présente
garantie.

e Toute autre prétention est exclue sauf disposition Iégale contraire.

e Tout endommagement du a I'usure naturelle, a une surcharge de I’appareil ou a un maniement contraire aux
prescriptions est exclu de la garantie.

e | a garantie ne s’applique pas aux appareils ayant subi des modifications apportées par I'’acheteur ou I'utilisateur.
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Aviso

OB BB

Perigo! Desligue a ferramenta da rede antes de abrir, pois componentes moveis
e ligagdes eléctricas ficardo expostos.

A instalag&o ou uso incorrecto das ferramentas de ar quente, incrementam o
perigo de fogo ou explosdo, especialmente proximo de combustiveis e gases
explosivos.

Perigo de queimadura! A cunha quente ndo deve tocar em fontes de calor.
Deixar arrefecer o dispositivo.

Ligue a ferramenta a um terminal com proteccao terra. Qualquer falha do
condutor de protecgdo € perigoso. 0s cabos de extensdo devem estar
sempre protegidos por um condutor terra.

Precaucoes

230
400

RO

Conformidade

A gama de tensoes indicada na ferramenta deve corresponder a sua tensao
de alimentagéo.
Com falha de energia, retirar a cunha quente.

Para protecgdo pessoal, recomendamos vivamente a ligagdo da ferramenta
através de um RCCB (Corte do circuito por corrente residual) antes de a utilizar
no exterior ou em construgoes

A ferramenta deve operar sob supervisdo. O calor pode alcancar materiais
combustiveis que ndo se encontram a vista.

A méaquina s6 deve ser utilizada por especialistas formados e sob vigilancia.
A utilizacdo por criancas é absolutamente proibida.

Proteja a ferramenta da chuva e humidade.

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz confirma que este produto, deste
modelo, posto em circulagdo por nds, cumpre as exigéncias das seguintes directivas CE.

Directivas :
Normas conciliadas:

Kaegiswil, 21.01.2013

Eliminacéo

2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
EN 12100-1, EN 12100-2, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Bwo wu ) A

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Ferramentas eléctricas, acessorios e embalagens devem ser enviados a uma reciclagem ecologica de
matérias primas. S6 paises da Unido Europeia: Ndo deitar ferramentas eléctricas no lixo doméstico!
De acordo com a directiva européia 2002/96/CE para aparelhos eléctricos e electronicos velhos, e
comas respectivas realizagcbes nas leis nacionais, as ferramentas eléctricas que ndo servem mais
para a utilizagdo, devem ser enviadas separadamente a uma reciclagem ecologica.



Dados técnicos COMET

Largura da soldagem mm
Tensdo V~
(A tenséo de funcionamento ndo pode ser excedida)
Consuma de poténcia w
Frequéncia Hz

Temperatura, infinitamente
Marca de conformidade
Marca de segurancga

Tipo de certificagao
Classe de protecgao |

95 70 50 20
230 120,230 120,230 120, 230

1850 1500 1200 700
50/60 50/60 50/60 50/60
max. 420 max. 420 max. 420 max. 420
€3 €3 €3 €3
® ® ® ®
CCA CCA CCA CCA

@) @) @) @)

0s dados técnicos e especificagdes podem ser alteradas sem aviso prévio.

COMET, Tunelamento, terraplanagem e hidraulica

Largura da soldagem mm
Largura da cunha quente mm
Qutras larguras de cunha sob pedido

Largura da solda mm
(refere-se a cunha do canal de teste)

Pressao de soldagem, continua N
Transmissao de tracgao, continua m/min.
Peso (sem cabo de ligacéo a rede) kg
Dimensdes ¢ x | x a mm

COMET, pelicula para cobertura e tiras de calafetagem

Largura da soldagem mm
Largura da cunha quente mm
Qutras larguras de cunha sob pedido

Pressdo de soldagem, continua N
Transmisséo de tracgao, continua m/min.
Peso (sem cabo de ligacéo a rede) kg
Dimensdes ¢ x | x a mm

95 70 50 20
50 50 50 30

2x15 2x15 2x15 2x10

max. 1000
0.8-3.2
7.0
295 x 250 x 245

20
30

max. 500
0.8-6.0
7.5
355 x 250 x 245
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Descrigédo das funcgdes

e Sistema de aquecimento —» A temperatura do ar é ajustada linearmente e controlada electronicamente.
Em funclo da espessura do material a posi¢do da cunha quente pode ser ajustada de forma linear.

Diagrama de corte transversal do sistema de cunha quente

Rollo de traccao Rolo de aperto Geomembrana superior
superior/rolo de \

pressao

//////////////////////////////////, = Parafuso de
LA

s afinagéo/ajuste

SO Cunha Quente
i\\\\\\ da cunha quente
’

Direcgéo de

soldagem s O

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘\\\\\‘

Rolo guia posterior

Rollo de tracgéo
inferior/rolo de
pressao

Geomembrana inferior

Rolo guia frontal

¢ Pressdo de soldagem —» Ajustada linearmente. A pressdo de soldagem é transmitida através da alavanca
articulada aos rolos de pressdo. A cabega basculante garante a equalizacd da pressdo em ambas as
seccgdes soldadas (C e D) assim como na soldadura sobreposta sem canal de ensaio.
Isto permite que as juntas T sejam facilmente soldadas. Durante o processo de soldagem a pressdo auto
ajusta-se de forma linear em fungdo das alteracdes de espessura da geomembrana.

Diagrama do corte transversal de uma soldagem por sobreposicéo

Reducdo de espessura na soldagem por sobreposicédo = A—B

: Canal de ensaio

A: Espessura das membranas superior e inferior

B: Espessura da sobreposicéo soldada

C: Secgdo soldada 1 434/ — M 'y

D: Secgdo soldada 2 = e~

£ ¢ S Bt\ = By SS9
E

<

e Traccdo —> Sistema duplo de traccdo, é ajustado linearmente e controlado electronicamente. O sistema
de controle automatico com gerador taquimétrico é designado de forma a que a velocidade de soldagem se
mantenha constante, independentemente da carga. A transmissdo de poténcia aos rolos é feita através de
uma engrenagem planetaria de 3 estadios.



Descricao da ferramenta

Tunelamento, terraplanagem e hidraulica Cobertura
~
@ 2
0
Q
Q
14
13 15

1 Cabo de alimentacéo eléctrica 16. Tubo de alimentacéo da cunhan quente

2 (Caixa do motor de tracgdo e componentes electronicos 17 Rolo de aperto

3 Interruptor geral 18 Rolo de conducdo frontal

4 Teclado 19 Rolo de conducdo traseiro

5 Mostrador 20 Rolo de pressdo/ tracgéo inferior

6 Transmissdo de tracgdo / poténcia 21 Rolo de pressao/ tracgdo superior

7 Cunha quente 22 Corrente

8 Manipulo de suporte da cunhan quente 23 Parte inferior do chassis

9 Alavanca da pressdo de soldagem 24 Parafuso de ajuste, cabeca basculante
10 Parafuso de ajuste/ afinagéo da 25 Parte inferior da caixa de engrenagens

pressdo de soldagem 26 Tampa com parafuso para o rolo de

11 Parafuso de seguranga condugdo frontal
12 Alavanca do mecanismo de blogueio 27 Parafuso de ajuste, cunha quente
13 Punho para conduzir a maquina 28 Roda de trabalho
14 Roda de trabalho 29 Montante vertical superior

15 Deflector 30 Montante vertical inferior



Definicdo dos parametros de soldagem

Pressao de soldagem

@ Pressionar a alavanca do mecanismo de bloqueio (12) de lado e simultaneamente oscilar a alavanca (9)
para cima. Soltar parafuso de seguranca (11) manualmente. Ajustar para a abertura maxima o brago do
parafuso (31) através do parafuso de ajuste/afinacdo da presséo de soldagem (10). Tensionar o brago
do parafuso (31) montado através da alavanca (9).

(@ Tiras de teste (membrana inferior ou superior) do material a ser soldado, colocar entre o rolo de pressao/tracgao
inferior (20) e o rolo de pressao/tracgao superior (21).
Ao girar o parafuso de ajuste (10), o rolo/tracgéo (20/21) devem esconder facilmente no material a ser soldado.

@ Pressionar alavanca do mecanismo de bloqueio (12) de lado e simultaneamente oscilar para cima a
alavanca (9). Remova as tiras de teste.

Ajustar a presséo de soldagem girando o parafuso IN] .
de ajuste (10), de acordo com grafico A. Ajustar Pressao de soldagem
da pressdo conforme manual de soldadura do
fabricante. Aperte o parafuso de seguranca (11)
manualmente. 1888
Atencdo: 888
Ao apertar com a presséo de soldagem 200
superior ao maximo de 1000 N, podem 500
ocorrer danos mecanicos 400
300
Tenha em atencéo a escala no dispositivo! 200
PRESSAO 100
1 TURN = 600 N 1234561234
1 STEP =100 N Pressdo maxima de soldagem1000 N




Definicdo dos parametros de soldagem

Temperatura de soldagem
Ajuste a temperatura de soldagem com as teclas |E| H , . Atemperatura depende do material a soldar e

da temperatura ambiente. O valor ajustado sera visionado no mostrador digital. Ligue o calor pressionando 0s
controlos |E| e simultaneamente. O tempo de aquecimento é de aproximadamente 5 minutos.

Aquecimento_% l

O cursor pisca no
mostrador

|=| Ajustar a temperatura

—»@ & ON/OFF

400

nN%
uu

I
(=]
cd C©d

Velocidade de soldagem

Em funcéo da tela ou geomembrana e da influéncia do estado do tempo, ajuste a velocidade com as teclas H .
0 valor ajustado sera visionado no mostrador.

ﬁ Ajustar a temperatura

Traccéo =

—>—i z: ON/OFF EE.D EE
u

cco* 4O




Preparacéo da soldadura

e Colocacdo de peliculas e tiras de calafetagem em tunelagem, terraplanagem e hidraulica.
Largura da sobreposicéo de 80 mm a 125mm.

e Colocacdo das peliculas para a cobertura e tiras de calafetagem na construgao de coberturas.
Largura da sobreposicéo de 60mm a 70 mm.

e As peliculas e tiras de calafetagem devem estar limpas entre a sobreposicéo
assim como entre as partes inferior e superior.

e Fonte de alimentagéo de, no minimo, 3 KW (Gerador), munido de 230V~ to 50m 3 x 1.5mm2
dispositivo contra corrente residual (RCD). t0100m 3 x 2.5mm2
e Cabo de alimentagéo com corte transversal do 120V~ to 50m 3 x 1.5mm?2
cabo minimo conforme a tabela. e to 100m 3 x 2.5mm?

Condicodes de funcionamento

0 aparelho somente pode ser usado no exterior ou em espacgos bem ventilados. Tenha atengdo para o
material ndo queimar durante o processo de soldagem. Consulte e cumpra as indicacoes da folha de
dados de seguranca do fabricante com relagdo ao produto.

Antes da colocagdo em funcionamento verificar o cabo de alimentagdo (1) e a ficha, bem como, a
extensdo quanto a danos eléctricos e mecanicos.
e Fixe 0 punho de conduzir a maquina (13).

e Puxe para fora 0 manipulo (8) e puxe para
tras o suporte da cunha quente com o manipulo (8) até este bloguear de novo.

730 Ligar o aparelho a tensdo de rede. A tensdo nominal mencionada no aparelho tem de
corresponder a tensdo de rede.
Com falha de energia, retirar a cunha quente.

e | igue a ferramenta no programa principal ou no de controle.

Standard
1 3
| |
Programa ou nivel I I
g l=l—> n I'Il n l‘lI
000 400
Interruptor geral (3) ON
220 400*
f f
2 4
1 3
Nivel de Controlo : :
m [NIn]n]
E'.E'u 'il.ll.l
Ehefe—v— 30 0,
Interruptor geral (3 | ,"'
| |
2 4
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Condigoes de funcionamento

Controle do processo de soldagem € [ ostrador N.°
deteccdo de erros por indicagdo no
mostrador do consumo de poténcia.

< Sobrecarga 3. Temperatura Valor ACTUAL
* Aquecimento/ Tracca 4, Temperatura Valor Determinad | Poténcia de Consumo

Nivel

Condug&o/ Aquecimento Condutor

Comando

1. Velocidade de soldagem Valor ACTUAL

2. Velocidade de soldagem | Valor Determinad | Poténcia de Consumo

Mostrador 4 Causas de erro no aquecimento apos pré - aquecimento
100 % e Tensdo de alimentagdo inferior a recomendada
100 % e Avaria do elemento técnico
Mostrador 2 Causas de erro na traccéo
100 % e Tensdo de alimentacéo inferior a recomendada
100 % ou < e | argura da sobreposigao excessiva
100 % ou < e Sujidade nos rolos de tracgao (20/ 21)
100 % ou < ® Pressdo de soldagem superior @ maxima admissivel (1000N)
100 % ou < e \lelocidade de soldagem excessiva com sobrecarga stbita
( Ex: canal, subito, juntas T)

Se a avaria persistir, contacte os servigos de assisténcia técnica autorizados.

Teste de soldagem

Executar teste de soldagem de acordo com as instrucdes do fabricante do material de solda e
normas nacionais ou directivas. Verificagdo do teste de soldagem.

Controlo

¢ O rolo de pressdo/traccao (20/21), roda de trabalho (28), montante vertical inferior (30) e montante
vertical superior (29), assim como a cunha quente (7) devem estar limpos.

e As peliculas e tiras de calafetagem devem estar limpas entre a sobreposicdo assim como entre as partes

inferior e superior.

e Comprimento do cabo de alimentagéo eléctrica/dispositivo de alinhamento de cabos.
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Especificacdo de procedimentos de soldadura para tunelamento,
terraplanagem e hidraulica

e Ajuste os parametros de soldagem, ver pagina 98/99.

e Detecte ou procure a temperatura de soldagem correcta.
e Guide and position the automatic welding machine into the over-lapped geomembrane liner or film.
e | igue 0 motor da traccio na tecla @ do teclado (4).
e Posicione a cunha quente (7) na sobreposicao.

e Puxe a alavanca (9).

Figura B

Inicie o processo de soldagem

e \erifique a zona soldada (aspecto/ reducdo de espessura). Se necessario,
ajuste a velocidade de soldagem com as teclas H do teclado (4).
e A maquina de soldagem automética é conduzida ao longo da sobreposigéo m@ﬁ
com o punho (13), por forma a que a largura maxima da sobreposi¢éo néo >

soldada, ndo exceda os 20 mm (ver figura B). » | Largura maxima da sobreposicao
néo soldada 20 mm

Finalizacao do processo de soldagem

e Alivie a alavanca da pressao de soldagem (9) e puxe a cunha quente (7) para fora da sobreposicao,
rodando-a para cima seguidamente até a fixar.
e Desligue o motor de tracgdo com o comando @ do mostrador. Desligue 0 aquecimento pressionando as

teclas E 6 simultaneamente.

Apos a conclusdo do trabalho de soldagem, a cunha quente (7) deve ser arrefecida e o cabo de
\400/ alimentacéo eléctrica deve ser desligado da corrente eléctrica.



Especificagdo de procedimentos de soldadura para a cobertura

e A pressdo de soldagem deve ser adaptada ao material de soldagem (consulte os parametros de soldagem,
pressao de soldagem, na pagina 98).

e Deve ser atingida a temperatura da cunha quente.

e Recolher e posicionar a maquina de soldadura na disposicéo sobreposta
da tira de calafetagem ou pelicula até ao batente das placas de guia
inferior (30) / superior (29). >

e Se necessdrio, ajustar a distancia da sobreposicdo entre as placas de guia
inferior (30) ou superior (29), removendo 0s parafusos pontiagudos.—

e Depois de definir, apertar os parafusos pontiagudos.

e | igar 0 motor de accionamento premindo a tecla |E| no teclado (4).

e Recolher a cunha quente (7).

e Tensionar a alavanca da presséo (9).

Iniciar o processo de soldagem

e Através das placas de guia inferior (30) ou superior (29), as peliculas e as tiras de calafetagem sdo
automaticamente ajustadas e soldadas a largura da costura de solda de 30 mm de largura.

e Controlar a costura de solda (metal da soldadura/reducao da espessura).
Se necessario, corrija a velocidade de soldagem com as teclas H no teclado (4).

e ( aparelho é conduzido automaticamente, através das rodas de trabalho inclinadas (28) e das placas de guia
inferior (30) ou superior (29), durante o processo de soldagem. As correcgdes podem ser realizadas através do
punho para conduzir a maquina (13).

Terminar o processo de soldagem

e Desapertar a alavanca de pressao (9), puxar para tras cunha quente (7) com manipulo de suporte (8).

e Desligar do motor ao premir a tecla @ no teclado (4). Desligar o aguecimento ao premir a tecla |E|
(premir em simultaneo) no teclado (4).

@ Apos a conclusdo do trabalho de soldagem, a cunha quente (7) deve ser arrefecida e o cabo de
Z/_\S 409/ alimentagdo eléctrica deve ser desligado da corrente eléctrica.
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Ajuste da cunha quente e do rolo de conducgéo

@ Pressionar a alavanca do mecanismo de bloqueio (12) de lado e simultaneamente oscilar para cima a
alavanca (9). Desaperte o parafuso de seguranca (11) manualmente. Ajustar a abertura maxima o
braco do parafuso (31) através do parafuso de ajuste/afinacéo da pressao de soldagem (10).

(@ Desaperte o parafuso de ajuste, cunha quente (27). A cunha quente (7) deve ser ligeiramente inclinada
para baixo. Intervalo de ar entre a guia da pelicula (32) e a cunha quente (7) de cerca de 1 mm. Apertar o
parafuso de ajuste, cunha quente (27) colocado no terco inferior da ranhura dos parafusos.

NS>

Definicéo do rolo de condugao frontal (18)

Desaperte os parafusos (31) e remova a parte inferior da
caixa de engrenagens (25).

e @ |

Desaperte o parafuso hexagonal (26).

— Parafuso de ajuste, cunha quente com 2 cartuchos aquecedores

Colocar o parafuso hexagonal (33) (lado frontal no rolo de condugéo) com uma chave de parafusos hexagonal,
rodando a direita ajustar o rolo de condugao dianteiro (18). A distancia do chéo até ao rolo de condugao
dianteiro (18) deve ser de 1 mm adicional a espessura
da pelicula.

@ Aperte a parafuso hexagonal (26). @ O parafuso
hexagonal (33) (lado frontal no rolo de condugéo)
deve ser mantido com uma chave de parafusos hexagonal.

@

— Parafuso de ajuste, cunha quente com 3 ou 4 cartuchos aquecedores

(@ Rodar o rolo de condugdo a frente (18) através de parafuso hexagonal (33) — lado frontal no rolo de
conducdo - com chave de parafusos hexagonal na direcgéo dos rolos de accionamento (20) e no meio da
parte inferior do chassis (23). Os cantos da parte inferior
do chassis (23) servem como ajuda de orientago.

(@ Aperte o parafuso hexagonal (26). @ O parafuso
hexagonal (33) (lado final no rolo de condugéo) deve
ser guardada com uma chave de parafusos hexagonal.

— Montagem da parte inferior da caixa de engrenagens (25)

@© Devem ser tomados cuidados, se o tensor de corrente (35)
(dentro da caixa de engrenagens) estiver por cima.

(@ Fixacdo da parte inferior da caixa de engrenagens (25) com
parafusos (31).
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Ajuste da cunha quente e rolo de condugéo

— Definigao do rolo de condugao traseiro (19)

@ Desaperte o parafuso sextavado (32).

@ Parainserir o material a ser soldado. Definir a pressao de soldagem (ver pagina 98).

( Recolher a cunha quente (7). ® Tensionar o braco do parafuso (31) através da alavanca (9).

Parafuso de ajuste, cunha quente com 2 cartuchos aquecedores

0 rolo de conducao frontal (18) e o rolo de condugéo traseiro (19) devem criar uma linha com o rolo de
traccao (20), em que o rolo de conducéo traseiro (19) estd posicionado aprox. 2 mm por baixo da linha.

Aperte o parafuso sextavado (32). () O parafuso hexagonal (34) (lado frontal no rolo de condugdo) deve
ser mantida com uma chave de parafusos hexagonal.

ng VD
(N 20 )@)

e & |

— Parafuso de ajuste, cunha quente com 3 ou 4 cartuchos aquecedores

@© Deslocar o rolo de condugdo traseiro (19) para a direita contra a pelicula. Assim o rolo de condugédo
traseiro (19) deve tocar na pelicula e pela rotagdo deve sentir-se uma resisténcia.

@ Aperte o parafuso sextavado (32). ®@ O parafuso hexagonal (34) (lado frontal no rolo de condugao) deve
ser mantido com uma chave de parafusos hexagonal.

US55
MO
=

(@ Desaperte a alavanca do mecanismo de bloqueio (12) e em simultaneo
solte a alavanca da pressao de soldagem (9). Remova o material de teste.

{ 9

12
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Substituicao rolo traccao/pressao superior

Diferentes tipos de juntas sobrepostas podem ser produzidas com a Leister COMET, para diferentes aplicacdes, ex.:
na construcdes de tineis ou engenharia civil. Estas aplicages diferem quer na largura da sobreposicéo, quer na
largura do canal de ensaio. Soldagens por sobreposi¢cdo sem canal de ensaio podem igualmente ser executadas.
Por ordem a conseguir realizar estes diferentes tipos de soldagens terdo de ser instalados na maquina os rolos de
tracgao/ pressao apropriados. Estes rolos sdo fabricados em aluminio e em ago inoxidavel, sendo a sua escolha
efectuada em fungéo dos requisitos do utilizador.

2
=

1 Parafuso de fenda M3 x 6

2 Protecgdo da cabega oscilante

3. Parafuso de ponto M4 x 8

4 Veio 6x80

5 Proteccdo do oring do veio ¢ 15

6 Espassador

7 Rolo de tracgao/ pressdo

8 Chaveta

9 Veio do sistema de tracgdo completo.

Desmontagem dos rolos de traccéo/ pressao superiores, na sequéncia 1 - 9
Montagem dos rolos de traccdo/ pressdao superiores na sequéncia 9 - 1

Substituicao rolo traccao/presséo superior

1 Parafuso de fenda M3 x 6
2 Parafuso cab. cilindrica M8 x 40
3 Casquilho de espagamento
4 Vedante ¢ 8/20x1,8
5 Anilha g 8/14 x0,1
6 Casquilho de espagamento
7 Anilha g 8/14x0,1
8 Vedante ¢ 8/20x1,8
9 Proteccéo do rolo de traccdo/ presséo
10 Porca sextavada
11 Anilha
12 Parafuso de fenda M4 x12
13 Anilha de seguranca
14 Rolo de traccéo/pressao
15 Espassador ¢ 15/22x 0,3
16 Chaveta5x6,5

Desmontagem dos rolos de traccéo/ presséo superiores, na sequéncia 1 - 16
Montagem dos rolos de traccdo/ presséo superiores na sequéncia 16 - 1



Acessorios

e Apenas deverdo ser usados acessorios Leister.

Formacao

e |eister Technologies AG e 0 seu ponto de assisténcia autorizado oferecem cursos de soldagem e formagoes
gratuitas. Informagdes em www.leister.com

Manutencéo

e | impe a cunha quente (7) com uma escova de arame.

e Limpe os rolos de traccao/pressao (20/21) com uma escova de arame.

e | ubrifique a corrente (22) com um spray apropriado quando necessario.

e \erifique o cabo e ficha de alimentacdo para evitar danos eléctricos e mecanicos.

Assisténcia e reparacao

e As escovas do motor das ferramentas de soldagem devem ser verificadas apds 1000 horas de trabalho pelo
Centro de Assisténcia Técnica autorizado.

¢ As reparacfes devem ser efectuadas apenas por pontos de assisténcia da Leister autorizados. Estes
garantem dentro de 24 horas um servico de reparagao especializado e fidvel com pecgas de substituigéo
originais de acordo com os esquemas eléctricos e listas de pecas de substituicdo.

Garantia

e A principio oferecemos para este aparelho uma garantia conforme as disposicoes legais/especificas de cada pais
a partir da data de compra (comprovada pela factura ou guia de remessa). Danos que surgem sdo eliminados
através de fornecimento de reposi¢do ou reparagdo. As cunhas térmicas eléctricas estdo excluidas desta
garantia.

e Prescrig0es legais reservadas excluem outros direitos.
 Danos que remetem para desgaste natural, sobrecarga ou utilizagdo incorrecta sdo excluidos da garantia.
e Aparelhos que foram reequipados ou alterados pelo comprador ndo tém direito a garantia.
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Your authorised Service Centre is:

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

Tel. +41 41662 74 74
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com
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