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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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Bruksanvisning (Oversettelse av den originale bruksanvisningen)

Leister COMET
Kilesveisautomat

Bruksomrader

e COMET for tunnel-, jord- og vannbygging
Overlappsveising og konfeksjonering av folier og tetningsbaner.
Overlappingsbredde maks. 125 mm

e COMET, undertaksfolier og tetningsbaner

Overlappsveising og konfeksjonering av undertaksfolier og tetningsbaner med definert

overlappingsbredde pa 60 — 70 mm

¢ Sveisedimensjoner
Sveisedimensjoner ifglge DVS 2225 del 1 og BAM.
Andre dimensjoner er mulig pa forespersel.

DVS: Deutscher Verband flir Schweisstechnik

El Ta vare pa bruksanvisningen og les den ngye fgr apparatet tas i bruk.

c FORSIKTIG:
For sveising av materialer i PVC ma det brukes en apparattype med stalkile, som er planlagt for dette
arbeidet.
95mm . Materialtykkelse 70mm . Materialtykkelse
Kile-lengde gL Veiledende verdi Kile-lengde 1 Veiledende verdi
PE-HD,PPTPO...| 1.0-2.5mm Kobb PE-HD,PRTPO...| 1.5-20mm
R o ' ' obber
Kobber PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-3.0mm Stal PVC-P 2.0-3.0mm
50mm . Materialtykkelse 20mm . Materialtykkelse
Kile-lengde ST Veiledende verdi Kile-lengde 5 S Veiledende verdi
Kabh PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm
obber . PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Stal PE-LD, TPO... 0.5-1.0mm
Stél PVC-P 1.0-2.0mm




Advarsel

Det er livsfarlig a &pne apparatet da dette frilegger stramferende komponenter og
koblinger. Ta alltid ut kontakten fgr apparatet pnes.

Brann og eksplosjonsfare ved uforsiktig bruk av automaten, spesielt i naerheten
av brennbare materialer og eksplosive gasser.

Fare for forbrenning! Kilen skal ikke bergres nar den er i varm tilstand.
La redskapet avkjgle seg.

Automaten ma tilkobles jordet kontakt. Enhver jordfeil innen eller utenfor
automaten er farlig.

Gl gt

Bruk kun jordet kabel.
Viktig
230 Apparatets spenning mé vaere den samme som nettspenningen.
400 Ved stremsvikt ma kilen kjgres ut.

Som personbeskyttelse pa arbeidsplassen méa apparatet kobles til en
jordfeilsbryter.

Hold apparatet under oppsikt ved bruk og inntil det har kjglnet. Maskinen ma
kun brukes av utdannede fagfolk eller under oppsyn av fagfolk. Det er strengt
forbudt for barn & bruke maskinen.

Beskytt apparatet mot regn og fukt.

O® S

Samsvarserklering
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at denne modellen av vart
solgte pro-dukt oppfyller kravene i falgende EF-direktiver.

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

{Snwo Ut N@Q L/@f&m‘/w O,

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 04.03.2015

Deponering

Elektroverktay, tilbehar og emballasje mé leveres inn til miljgvennlig gjenvinning. Kun for EU-land:
Elektroverktay mé ikke kastes i vanlig seppel! Jf. det europeiske direktivet 2002/96 vedr. gamle elektriske
og elektroniske apparater og tilpassingen til nasjonale lover ma gammelt elektroverktay som ikke lenger
kan brukes samles inn og leveres inn til en miljgvennlig resirkulering.



Tekniske data COMET

Kilelengde

Spenning (Spenning ikke omkoblingsbar)

Effekt

Frekvens
Temperatur, trinnlgs
CE-merking
Beskyttelsesklasse |

Det tas forbehold om tekniske endringer

COMET for tunnel-, jord- og vannbygging

Kilelengde
Bredde pa kile

Annen sgmbredde pé kile ved foresparsel

Bredde pa sveisesgm
(refererer til kile med kontrollkanal)

Trykk, trinnlgst
Fremdrift, trinnlgs
Vekt (uten strgmledning)
MalL x b x h

COMET, undertaksfolier og tetningsbaner

Kilelengde
Bredde pé kile

Annen spmbredde p kile ved foresparsel

Trykk, trinnlgst
Fremdrift, trinnlgs
Vekt (uten stremledning)
MalLx b x h

mm

Hz

mm

mm

mm

m/min.

kg
mm

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
€ e €3 e
D D D D

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



Funksjonsbeskrivelse

e Varmesystem —» Temperaturen er trinnlgs regulerbar, og kontrollert elektronisk. Kilens posisjon justeres
ifglge tykkelsen p& materialet.

Tverrsnitt av varmekilesytem

Trykkrulle

@vre driv/trykkhjul />
D :

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

(vre membran

7 Justeringsskrue for

S 0
\\« kilen

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\*
Nedre driv/trykkhjul

Bakre forerulle
e Trykk — stTrinnlgs regulerbar. Trykket overfares til trykkhjulene via trykkhéndtak. Pendelhode garanterer
likeverdig trykk pa begge sveisene (C og D), 0gsé  pa en sveis uten testkanal.
Dette gjar sveising av T-skjgter problemfritt. Under sveisingen justeres trykket
linezert i forhold til forandringer i materialtykkelsen.

Sveiseretning —>

A

Nedre membran

Fremre fgrerulle

Tverrsnitt av overlappsveis

Sveisereduksjon = A - B

A: Total tykkelse gvre og nedre material
B: Tykkelse etter sveis

C: Sveisebredde 1

D: Sveisebredde 2 = = B¢(J

L N
B A
E: Testkanal S \E NNy

>

&

* Fremdrift — fremdrift p& begge drivhjul, trinnlgs regulerbar, og kontrollert elektronisk. Det automatiske
kontrollsystemet gjer at den innstilte hastighet holdes konstant uavhengig av trykket. Kraften til driv/trykkhjul
overfares via et planet gir.



Automat beskrivelse

Tunnel-, jord- og vannbygging
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Strgmledningen

Deksel for motor og elektronikk
Hovedbryter
Tastepanel

Display

Fremdrift

Kile

Handtak for kileholder
Trykkhédndtak
Trykkreguleringsmutter
Lasemutter
Lasemekanisme
Handtak

Hjul

Beskyttelsesplate

16 Beskyttelsesslange

17 Trykkrulle

18 Fremre foringsrulle

19 Bakre fgringsrulle

20 Nedre driv/trykkhjul

21 Qvre driv/trykkhjul

22 Kjede

23 Ramme underdel

24 Justeringsskrue pendelhode
25 Kjededeksel underdel

26 Umbrakoskrue for fremre foringsrulle
27 Justeringsskrue for kile

28 Hjul

29 (vre foringsplate

30 Nedre fgringsplate



Innstilling av sveiseparametre

Trykk

@ Trykk lasemekanismen (12) pa siden og sving trykkhandtaket (9) samtidig oppover. Lgsne lasemutteren (11)
for hand. Still inn spennarmen (31) til maksimal &pning ved hjelp av trykkreguleringsmutteren (10). Stram
spennarmen (31) ved hjelp av trykkhéndtaket (9).

@ Teststrimler (nedre og gvre membran) av materialet som skal sveises, legges inn mellom nedre driv/
trykkhjul (20) og gvre driv/trykkhjul (21).
Ved & dreie pa trykkreguleringsmutter (10), skal driv/trykkhjulene (20/21) lett bergre materialet som skal
Sveises.

@ Trykk lasemekanismen (12) pd siden og sving trykkhandtaket (9) samtidig oppover.
Fjern teststrimler.

Innstill trykket ved & dreie pa trykkregulerings- N ) )
mutteren (10) som vist i illustrasjon A. [ “] Trykk illustrasjon A,
Innstilling av trykket i henhold til
materialprodusentens sveiseanvisning.
Trekk il Iasemutteren (11) for hand. 1888
Forsikt: 800
Ved overskridelse av det maks. trykket 288
pé 1000 N, kan det oppstd mekaniske 500
skader. 400
. o 300
Legg merke til skalaen pa redskapet! 200
PRESSURE 100 - Hakk
1TURN 600N 1234561234
1STEP 100N max. trykk 1000 N




Innstilling av sveiseparametre

Sveisetemperatur

Still inn temperaturen med tastene |E| H Temperaturen er avhengig av material og omgivelsestemperaturen.
Den innstilte verdien vises i displayet. Ved & trykke |E|og samtidig aktiveres varmen. Oppvarmingstid ca. 5 min.

Varme —_>_|E|_> ]

Kursor blinker
i display

|=| Innstilling av ensket temperatur

_)_@ 2 avlpd 0.0 400

ccl  H00*

Sveisehastighet

Stillinn hastigheten med tastene H etter type folie/membran og veerforhold. Den innstilte verdien vises
i displayet.

Fremdrift >

ﬁ Innstilling av gnsket hastighet

o 220 28
av/pa
[} p 220% 408
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Forberedelse for sveising

e | egging av folier og tetningsbaner i tunnel-, jord og vannbygging.
Overlappingshredde 80 mm til 125 mm.

e | egging av undertaksfolier og tetningsbaner i tak.
Overlappingsbredde 60 mm til 70 mm.

e Folier og tetningsbaner ma veere rene mellom overlappingen,
sa vel som pa oversiden og undersiden. 230 V~ inntl 50m3 x 1.5mm?2

o Strgmforsyning minst 3 kW (generator), utstyrt med jordfeilbryter. inntil 100m 3 x 2.5 mm?
120V~ inntl 50m3 x 1.5mm2

inntil 100m 3 x 2.5 mm?2

e Kabel, minste kabeltverrsnitt i henhold til tabell.

Y

Forberedelser

Apparatet skal kun brukes utendars eller i godt ventilerte rom.
Pass pa at du ikke brenner material under sveisingen.
Les og falg dette materialsikkerhetsdatabladet fra produsenten.

Fer igangsetting ma stremledningen (1) og pluggen sé vel som skjgteledningen kontrolleres for elek-
triske og mekaniske skader.

e Monter styrehandtak (13
o Trekk ut handtak (8) og trekk (8) tilbake til (8) lases.

730 Kople apparatet til den nominelle spenningen. Den nominelle spenningen som er angitt pa
@@ apparatet, ma stemme overens med nettspenningen.

Ved strgmsvikt ma kilen kjgres ut.

e Start automaten i Normal- eller Kontrollniva.

Standard
1 3
Normal-niva : :
nnnN n
Hovedbryter (3) pa u.uu 400
220 400
f f
2 4
1 3
Kontroll-niva : :
- o] M Taln]
E.E'u -il.ll.l
e [fe s> 20 400
Hovedbryter (3) p& | ,"'
| |
2 4



Forberedelser

Kontroller sveisen og feilmeld-inger ved hjelp

: vois Display nr. Niva
av display visning av effekt Fremdrift/varme Normal | Kontroll
1. Hastighet Reel verdi
2. Hastighet Innstilt verdi | Effekt
3. Temperatur Reel verdi
* Varme/fremdrift aktiv 4, Temperatur Innstilt verdi | Effekt

Anvisning 4 Arsak til feil pavarme etter oppvanningstid
100 % e For lav spenning

100 % e \larmepatroner defekte

Anvisning 2 Arsak til feil pa fremdrift

100 % e For lav spenning

100 % eller <
100 % eller <
100 % eller <
100 % eller <

e For stor overlapp

e Drivhjul (20/21) ikke rengjort

e Max. trykk (1000 N) overskredet

 Hoy sveisehastighet med hayt trykk (feks. T-skjater)

Er det feil fortsatt, kontakt verksted.

Testsveising

Foreta en testsveising i henhold til materialprodusentens sveiseanvisning og nasjonale
standarder eller retningslinjer. Kontrollere testsveisingen.

Kontroll

o Driv/trykkhjul (20/21), hjul (28), nedre faringsplate (30) og @vre faringsplate (29) samt kile (7) ma veere
rene.

e Folier og tetningsbaner ma vaere rene mellom overlappingen, sa vel som pa oversiden og undersiden
e | engde av kabelen/kabelfgringen.



Sveiseprosess for tunnel-, jord- og vannbygging

e Still inn sveiseparametere, se side 8/9.

e Temperaturen pa kilen mé vasre oppnadd.

e Plasser automaten i overlappen.

e Start fremdrift med knapp@ pa tastepanel (4).
e For frem kilen (7).

o Trykk ned og Ids handtak (9).

Bilde B

Sveisingen starter

e Kontroller sveisen (sveisesvulst/reduksjon). Under sveisingen
justeres hastigheten med knappene H pa tastepanel (4).
e Automaten styres langs overlappen med handtak (13), slik at > i

den 20 mm sonen, som vist pa bilde B, ikke overskrides, ——— Max. fremre
overlappsbredde 20 mm

Sveisingen slutter

e 1 cm. for slutten pé sveisen lesnes og heves handtak (9), og kilen (7) trekkes tilbake med handtak (8).
e Fremdriften stoppes med knapp |E| pa panel (4).Varmen slas av ved 4 trykke knappene @og samtidig.

& ( igg Etter at sveisearbeidene er avsluttet, skal kilen (7) avkjales og kabelen skal koples fra strgmnettet



Sveiseprosess for undertak

* Trykket ma tilpasses sveisematerialet (se sveiseparameter, trykk, side 8).
e Kile-temperaturen ma vaere oppnadd.

e Sveiseautomaten kjgres inn i tetningsbanen som er lagt med overlapp, eller
folien, helt til den ligger mot fgringsplatene nede (30) / oppe (29), og

posisjoneres. _
e Ved behov innstilles overlappingsavstanden til feringsplatene nede (30)/
oppe (29) ved & lpsne umbrakoskruen. —_—

e Etter innstillingen ma umbrakoskruen strammes.

e Sl& pa drivmotoren med tasten IE pa tastepanelet (4).
e Kjgr inn kilen (7).

e Stram spennarmen (9).

Sveisingen begynnert

e \led hjelp av feringsplatene nede (30)/oppe (29) blir foliene og tetningsbanene automatisk tilpasset
sveisespmbredden pd 30 mm og sveiset.

e Kontroller sveisespmmen (sveisevulst/trykkretning). _
Ved behov méa sveisehastigheten justeres med tasten H pa tastepanelet (4).

e Sveiseautomaten blir automatisk fort under sveiseprosessen ved hjelp av de skréstilte hjulene (28) og
foringsplatene nede (30)/ oppe (29). Justeringer kan foretas ved hjelp av handtaket (13).

Avslutte sveisingen

e Losne trykkhandtaket (9), trekk kilen (7) tilbake med handtaket for kileholderen (8).
e Sl& av drivmotoren med tasten IE pé tastepanelet (4). Sla av varmeelementet med tasten |E| (trykkes
samtidig) pa tastepanelet (4).

& Etter at sveisearbeidene er avsluttet, skal kilen (7) avkjgles og kabelen skal koples fra stremnettet.
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Innstilling av kilen og feringsrullen

@ Trykk lasemekanismen (12) pa siden og sving trykkhandtaket (9) samtidig oppover. Lasne lasemutteren (11)
for hand. Still inn spennarmen (31) til maksimal &pning ved hjelp av trykkreguleringsmutteren (10).

@ Losne justeringsskruen for kilen (27). Kilen (7) ber helle lett nedover. Luftspalte mellom foliefgring (32) og
kile (7) ca. 1 mm. Stram justeringsskruen for kilen (27) i langhullets nedre tredjedel.

NS>
@!@»@hé’

23 g
=13

— Innstilling av fremre fgringsrulle (18
@ Losne skruen (31) og fien kjededekselets underdel (25).
@® Losne umbrakoskruen (26).

— Innstilling av kile med to varmepatroner

 Juster umbrakoskruen (33) (pa feringsrullens forside) med en umbrakongkkel, ved & dreie den fremre
foringsrullen (18). Avstanden fra gulvet til fremre feringsrulle (18) ma vaere 1 mm starre enn tykkelsen
pa folien. .

@ Stram umbrakoskruen (26). (@ Derved mé umbrakoskruen
(33) (pé faringsrullens forside) holdes med en umbrakongkkel.

— Innstilling av kile med tre eller fire varmepatroner

(@ Drei den fremre faringsrullen (18) i retning av driv/trykkhjulene (20) og til midten av ramme-underdelen
(23), ved hjelp av umbrakoskruen (33) — pa faringsrullens forside — og med umbrakongkkelen. Hjgrnene pa
ramme-underdelen (23) fungerer som orienteringshjelp.

@ Stram umbrakoskruen (26). @ Derved ma umbrakoskruen
(33) (pa feringsrullens forside) holdes med en umbrakongkkel.

— Montering av kjededekselets underdel (25)

@© Pass pd, at kjedestrammeren (35) (inne i kjededekselet)
ligger overst..

@ Fest kjededekselets underdel (25) med skruer (31).




Innstilling av Kile og feringsrulle

H)
o
®

@® Skyv bakre faringsrulle (19) i urviserens retning mot foliene. Derved mé& den bakre feringsrullen (19)

@ Stram umbrakoskruen (32). @ Derved mé& umbrakoskruen (34) (pa feringsrullens forside) holdes med en

(P]

Innstilling av bakre faringsrulle (19)

Lesne umbrakoskruen (32).

Legg inn materialet som skal sveises. Still inn trykket (se side 8).

Kjor inn kilen (7). (® Stram spennarmen (31) ved hjelp av trykkhandtaket (9).

Innstilling av kile med to varmepatroner

Fremre fgringsrulle (18) og bakre faringsrulle (19) ma danne en linje med driv/trykkhjulet (20), hvorved

den bakre fagringsrullen (19) innstilles ca. 2 mm under linjen.

Stram umbrakoskruen (32). @ Derved ma umbrakoskruen (34) (pé fgringsrullens forside) holdes med en

umbrakongkkel.

ng VD
Q) 20 )@)

Innstilling av kile med tre eller fire varmepatroner
bergre folien og det ma merkes en motstand nar den dreies.

umbrakongkkel.

Lesne lasemekanismen (12) og samtidig trykkhandtaket (9).
Fjern testmaterialet.

P o 9
12




Skifte av @vre driv/trykkhjul

Ved forskjellige bruksomrader, feks. tunnel- eller deponitekking, blir Leister COMET levert for forskjellige typer sveis.
Forskjellen ligger i sveisebredde og testkanalbredde. Det produseres ogsa uten testkanal. For & kunne sveise
de forskjellige typene ma de respektive driv/trykkhjulene monteres. Disse driv/trykkhjulene produseres i alumi-
nium eller rustfritt stal etter kundens anske.

1 Skrue M3x 6

2 Pendelhodedeksel

3 Festeskrue M4 x 8

4 Aksling 6 x 80

5 La-sering (@ 15)

6 Distanseskive

7 Driv/trykkhjul

8 Splint

9 (vre drivaksling kompl.

Demonteringsrekkefglge driv/trykkhjul, nr. 1 - 9
Monteringsrekkefglge driv/trykkhjul, nr. 9 - 1

Skifte av nedre driv/trykkhjul

1 Skrue M3x 6
2 Skrue M8 x40
3 Distanseforing
4 Nilosring ¢ 8/20x1,8
5 Skive 0 8/14%0,1
6 Bakre hjul
7 Skive 0 8/14%0,1
8 Nilosring @ 8/20 x1,8
9 Distanseforing
10 Foringsrulle
11 Driv/trykkhjul deksel
12 Skrue M4 x12
13 Skive
14 Driv/trykkhjul
15 Distanseskive g 15/22x0,3
16 Splint

Demonteringsrekkefglge driv/trykkhjul, nr. 1 - 16
Monteringsrekkefelge driv/trykkhjul, nr. 16 -1



e Bruk kun Leisters orginaltilbehar.

Oppleering

e | eister Technologies AG og firmaets autoriserte servicesteder tilbyr gratis sveisekurser og oppleringer.
Informasjon under www.leister.com.

Vedlikehold

e Rengjer kile (7) med en bgrste.

e Driv/trykkhjul (20/21) rengjgres med stélbarste.
e Spray kjede (22) med kjedespray far bruk.

e Kontroller kabel (1) og kontakt for skader.

Service og reparasjoner

e Automaten skal senest etter 1000 t. drift sjekkes av et autorisert verksted.

e Service og reparasjoner skal kun utfgres med orginale reservedeler av autoriserte Leister verksteder.
Apparater levert til Leisters representant blir omgéaende reparert.

Reklamasjonsrett

e For dette apparatet gjelder de garantirettigheter som er gitt av den direkte salgsrepresentanten/selgeren fra kjgps-
dato. Ved et garantikrav (pavises med faktura eller falgebrev) blir produksjons- eller bearbeidingsfeil utbedret av
salgsrepresentanten med ny levering eller reparasjon. Varmeelementer dekkes ikke av garantien.

e Yiterligere garantikrav utelukkes i rammen av ufravikelige rettsregler.

e Skader som oppstar pa grunn av naturlig slitasje, overbelastning eller ufagmessig behandling dekkes ikke av garan-
tien.

e Det kan ikke fremlegges garantikrav for apparater som er bygget om eller endret av kjgperen.



@ Kayttoohje (akuperaisen kiyttiohjeen kiannos)

Lue kéyttdohje tarkasti ennen kdyttdonottoa ja séilyta se
mybhempéd kayttod varten

Leister COMET
Kuumakiila hitsausautomaatti

Kayttotarkoitus

e COMET tunneli-, maa- ja vesirakentamiseen
Kalvojen ja tiivistysrainojen limihitsaus ja viimeistely
Limitysleveys korkeintaan 125 mm

e COMET, katon alle asennettavat kalvot ja tiivistysrainat
Katon alle asennettavien kalvojen ja tiivistysrainojen limihitsaus ja viimeistely méaritetyn
Limitysleveyden ollessa 60—70 mm

e Saumamuoto
Valmistetaan DVS 2225, osa | ja BAM mukaisia hitsaussaumoja.
Muut mitat ovat tarpeen mukaan mahdollisia.

DVS: Deutscher Verband fiir Schweisstechnik
(Saksalainen hitsaustekniikkayhdistys)

HUOMIO:
A Hitsattaessa PVC: sté valmistettuja materiaaleja on kdytettdva tahén tarkoitettua, teréskiilalla varustettua

laitetyyppid.
9? mrp Materiaalilaatu Materlaa'lln LT 79 mrp Materiaalilaatu Materlaqlln LI
Kiilapituus Ohjearvo Kiilapituus Ohjearvo
PE-HD,PPTPO...| 1.0-2.5mm g |ETB,PRTPO... | 1.5-2.0mm
1T o : : upari
Kupari P PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-3.0mm Teras PVC-P 2.0-3.0mm
59 mrp Materiaalilaatu Materlaa_lln e 29 mrp Materiaalilaatu Matenaa]m fElElE
Kiilapituus Ohjearvo Kiilapituus Ohjearvo
Kuoati PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm
upari . PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Terés PE-LD, TPO... 0.5-1.0mm
Terés PVC-P 1.0-2.0mm




Varoitus

Hengenvaara, kun laite avataan, koska jannitettd johtavat komponentit ja liitdnnat
paljastuvat. Pistoke on vedettéva pistorasiasta ennen laitteen avaamista.

Tulipalo- ja rajahdysvaara, kun kuumailmalaitteita kdytetadn asiattomasti,
erityisesti palavien materiaalien ja rajahtavien kaasujen ldheisyydessa

Palovammojen vaara! Ald koske kuumaan kuumakiilaan. Anna laitteen jadhtya.

Laite liitetdén pistorasiaan ylikuormitussuojan kanssa. Ylikuormitussuojan hairiot
laitteen ulko- tai sisdpuolella ovat vaarallisia.
Jatkojohdossa on aina kéytetéva ylikuormitussuojaa.

Gl g e

Varo
230 Nimellisjannitteen, joka on merkitty laitteeseen, on oltava sama kuin verkkojannite.
400 Aja kuumakiila ulos sdhkokatkon sattuessa.

Fl-kytkin on ehdottomasti vélttdméaton ihmisten suojaamiseksi, kun laitetta
kdytetddn rakennuskohteissa.

Laitetta on kaytettéva valvotusti. Ldmpdd voi siirtyd palaviin materiaaleihin,
jotka eivét ole nékyvissd.

Laitetta saavat kdyttad ainoastaan koulutuksen saaneet alan ammattilaiset
tai heiddn valvonnassaan olevat. Laitteen kéyttd on kokonaan kielletty lapsilta.

Laite on suojattava kosteudelta ja vedelta.

@ ®C

Vaatimuksenmukaisuusvakuutus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at denne modellen av vart
solgte pro-dukt oppfyller kravene i falgende EU-direktiver.
Direktivene : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmoniserte standarder: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

“Rpwo N&Q é/@”/m/u) G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 04.03.2015

Héavitys

Kierratd sahkdtydkalut, tarvikkeet ja pakkaukset ympéristoystavalliselld tavalla. Vain EU-maat: Ald
hévita sdhkotyokaluja kotitalousjdtteen mukana! S&hko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU-
direktiivin 2002/96 ja sen kansallisten tdytantédnpanolakien mukaan on kdyttokelvottomat sahko-
tyokalut kerattava erikseen ja hyddynnettdva ympéristoystavélliselld tavalla.



Tekniset tiedot COMET

Kiilan pituus mm 95 70 50 20
Jénnite V~

(Liitantdjannitettd ei voida vaihtokytked) 230 120,230 | 120,230 | 120, 230
Teho w 1850 1500 1200 700
Taajuus Hz 50/60 50/60 50/60 50/60
Lampétila, portaaton maks. 420 maks. 420 maks. 420 maks. 420
Vaatimustenmukaisuusmerkki CE C€E C€ C€E
Suojausluokka | D D D D

Pidatamme oikeuden teknisiin muutoksiin.

COMET tunneli-, maa- ja vesirakentaminen

Kiilan pituus mm 95 70 50 20
Kuumakiilan leveys mm 50 50 50 30
Muut kiilan saumanleveydet tilauksesta

Hitsisauman leveys mm 2x15 2x15 2x15 2x10
(viittaa koekanavalla varustettuun kuumakiilaan)

Saumausvoima, portaaton N maks. 1000

Kayttolaite, portaaton m/min. 0.8-3.2

Paino (ilman verkkojohtoa) kg 7.0

Mitat P x | x k mm 295 x 250 x 245

COMET, katon alle asennettavat kalvot ja tiivistysrainat

Kiilan pituus mm 20
Kuumakiilan leveys mm 30
Muut kiilan saumanleveydet tilauksesta

Saumausvoima, portaaton N maks. 500
Kéyttolaite, portaaton m/min. 0.8-6.0
Paino (ilman verkkojohtoa) kg 7.5

Mitat P x | x k mm 355 x 250 x 245



Toimintaselitys

e Lammitysjarjestelma —» Kuumakiilan lampétilaa voidaan sddtdd portaattomasti ja se on elektronisesti
ohjattu. Kuumakiilan asentoa voidaan tarpeen mukaan s&itdd portaattomasti materiaalin paksuudesta riippuen.

Leikkausmalli kuumakiilajarjestelméasté

Alaspitorulla e
Ylatiivistyskalvo
Vidkytts-/ /> \ ty:
puristusrulla O
ZZ. ==
Hitsaussuunta —»<&&& A Kuumakiilan

saatoruuvi

Alakéytto-/

puristusrulla Alatiivistyskalvo

Takaohjausrulla Etuohjausrulla

e Saumausvoima —» sortaattomasti sdddettdvd. Saumausvoima siirretdén polvivivun kautta puristusrullille.
Heiluripad takaa tasaisen saumausmatkan kummankin osasauman (C ja D) sekd tarkistuskanavattoman sauman
osalta. Tdmé mahdollistaa T-liitoksien ongelmattoman hitsaamisen. Saumausvoima sopeutuu hitsauksen aikana
lineaarisesti tiivistyskalvon paksuusmuutoksen mukaan.

Limihitsauksen leikkausmalli

Saumausmatka =A-B

A: Yld- ja alatiivistyskalvon paksuus

B: Hitsaussauman paksuus

C: Osasauma 1 &J/ — ‘414 N
D: Osasauma 2 % e B A
E: Tarkistuskanava NS ¢\ \E SSNSVA

&

o Kaytto —» kaksinkertainen kayttojarjestelmd, portaattomasti sdddettava ja elektronisesti ohjattu.
Ohjauspiiri on rakenteeltaan sellainen, ettd kulloinkin sdddetty hitsausnopeus pysyy samana kuormasta
riippumatta. Voimansiirto kdytt6-/puristusrullalle tapahtuu planeettavaihteiston kautta.

21
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Laitekuvaus

Tunneli-, maa- ja vesirakentaminen

~
@ Z
0
Q
Q
14
13 15
Verkkokaapeli 16 Kuumakiilan johto

1
2 Kéyttomoottorin ja elektroniikan kotelo
3 Paakytkin

4 Néppéimistd
5 Néaytto

6 Kéytto / vaihteisto

7 Kuumakiila

8 Kuumakiilakelkan pallokahva
9 Saumausvoiman kiristysvipu
10 Saumausvoiman saatomutteri
11 Vastamutteri

12 Kiristysvivun lukitus

13 Ohjauskahva

14 Tukipyora

15 Ohjauspelti

17 Alaspitorulla

18 Etuohjausrulla

19 Takaohjausrulla

20 Alakaytto-/ puristusrulla
21 Ylakéytto-/puristusrulla
22 Ketju

23 Rungon alaosa

24 Heiluripadn sdatoruuvi
25 Ketjunsuojuksen alaosa
26 Etuohjausrullan kuusiokoloruuvi
27 Kuumakiilan s@étéruuvi
28 Tukipyora

29 Yldohjauspelti

30 Alaohjauspelti



Hitsausparametrien asettaminen

Saumausvoima

@ Painasivulla olevaa kiristysvivun lukitusta (12) ja kdannd samalla kiristysvipu (9) ylos. Irrota vastamutteri (11)
kdsin. Sadda kiristysvarsi (31) saumausvoiman saatomutterin (10) avulla maksimaaliseen avausasentoon.
Kiristé kiristysvarsi (31) kiristysvivun (9) avulla.

(® Aseta hitsattavan materiaalin koeliuskat (alemmat ja ylemmét kalvot) alakaytto-/puristusrullan (20) ja
ylakaytto- / puristusrullan (21) valiin.

Kaytto- / puristusrullien (20/21) tulee koskettaa hitsattavaa materiaalia kevyesti saatdmutteria (10) kiertdmalla.

@ Paina sivulla olevaa kiristysvivun lukitusta (12) ja kddnnd samalla kiristysvipu (9) ylos.
Poista koeliuskat.

Sa4da saumausvoima kiertdmalla IN] . .
saatomutteria (10) kuvan A mukaisest. A Saumausvoima Kuvio A
Paineasetus materiaalin valmistajan
hitsausohjeen mukaisesti.
Kiristd vastamutteri (11) kisin. 1888
Huomio: 800
Jos suurin sallittu saumausvoima 288
(1000 N) ylittyy, voi seurauksena olla 500
mekaanisia vaurioita. 400
300
Huomioi laitteessa oleva asteikko! 200
100
PRESSURE > Step
1TURN 600N 1234561234
1STEP 100N maks. saumausvoima 1000 N

23



Hitsausparametrien asettaminen

Hitsausldmpotila sdddetddn nappdimien IE H avulla. Ldmpotila riippuu materiaalista ja ympariston
|ampdtilasta. Sdadetty pitoarvo ndykyy ndytdssa.
Nappaimilla |E| ja [#] (painamalla samanaikaisesti) lammitys aktivoituu. Limmitysaika noin 5 minuuttia.

Lammitys —>—|E|—> l Nayton kursori vilkkuu
E Pitoarvosééto
- [i]-&- 5] owm 000 SO0
220 00
Hitsausnopeus

Hitsausnopeus séddetadn nappaimien H avulla kalvosta tai tiivistysrainasta ja ilmasto-olosuhteista riippuen.
Séaadetty pitoarvo nakyy naytdssa.

Kéytto >

ﬁ Pitoarvosaato

il ccl cl
ON/EI
cco* 400




Hitsauksen esivalmistelut

e Kalvojen ja tiivistysrainojen asennus tunneli-, maa- ja vesirakentamisessa.
Limitysleveys 80 mm — 125mm.

e Katon alle asennettavien kalvojen ja tiivistysrainojen asennus katonrakennuksessa.
Limitysleveys 60 mm — 70 mm.

e Kalvojen ja tiivistysrainojen on oltava puhtaita limittyvien kohtien vélista sekd niiden yla- ja alapuolelta.

e Sahkonsyotto vahintaén 3 kW (generaattori), 230V~  50miin 3 x 1.5 mm?2
varustettu FI-kytkimelld. 100m:iin 3 x 2.5mm?2

o Verkkokaapeli, jonka minimihalkaisija taulukon mukainen ——— =120V~ 50 m:iin 3 x 1.5mm?2
100m:iin 3 x 2.5mm?

Kayttovalmius

Laitetta saa kayttda vain ulkona tai hyvin iimastoiduissa tiloissa.
Pida huolta siita, ettet polta materiaalia hitsauksen aikana.
Etsi lisatietoa materiaalia koskevasta valmistajan turvaohjelehdestd ja noudata siind olevia ohjeita.

Tarkasta verkkojohto (1) ja pistoke seké jatkokaapeli sdhkdisten ja mekaanisten vaurioiden varalta ennen
laitteen kayttéonottoa.
e Asenna ohjauskahva (13).

e Vapauta pallokahva (8) lukituksesta ja vedd kuumakiilakelkkaa takaisin pallokahvasta (8) kunnes
pallokahva (8) jélleen lukittuu.

230 Liitd laite nimellisjdnnitteeseen. Laitteeseen merkityn nimellisjannitteen on vastattava
verkkojannitettd.
Aja kuumakiila ulos sdhkokatkon sattuessa.
* Kéynnistd laite main- tai control-tasolla.

Vakio
1 3
Main—-taso : :
¢ % — (000 400
Padkytkin (3) ON
e 220 “0o*
f f
2 4
1 3
Control-taso : :
220 MTaln!
Ebefe v % "%,
P4dkytkin (3 -:!':' 5!'-'
| |
2 4
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Kayttovalmius

Hitsaustoimenpiteen tarkistus ja

! : Naytto no Taso
virheentunnistus tehontarpeen — = -
nayton avulla. kaytto/lammitys paa | ohjaus

1. nopeus oloarvo
2. Nopeus pitoarvo | suoritus
< Y.I.lkuo.rman?ytt? - 3. lampétila oloarvo

* Lammitys/kaytto aktiivinen 4. 1ampotila pitoarvo [ suoritus

Néaytto 4 Lammityksen vian syy ldmmitysajan jélkeen

100 % o \erkkoalijannite

100 % e \/iallinen vastus

Néaytto 2 Kayton vian syy

100 % o \lerkkoalijannitys

100 % tai < e Liian suuri tiivistyskalvojen limitys

100 % tai < o Kayttorullat (20/21) likaantuneet

100 % tai < e Maks. saumausvoima (1000N) ylittynyt

100 % tai < e Suuri hitsausnopeus suurella kuormamomentilla (esim. sidospainauma, T-liitos...)

Jos edelleen on virhetoimintaa, painakaa.

Koehitsaus

Suorita koehitsaus materiaalin valmistajan ohjeiden ja kansallisten normien tai direktiivien
mukaisesti. Tarkasta koehitsaus.

Tarkastus

o Kayttd-/puristusrullien (20/21), tukipyoran (28), alaohjauspellin (30) ja yldaohjauspellin (29) seka
kuumakiilan (7) on oltava puhtaita.

e Kalvojen ja tiivistysrainojen on oltava puhtaita limittyvien kohtien vélist4 seka niiden yla- ja alapuolelta.
e \erkkokaapelin/johtojen pituus.



Hitsauksen kulku tunneli-, maa- ja vesirakentamisessa

e Hitsausparametrit sdédetaén, katso sivu (23, 24).
e Kuumakiilan Idmpaotilan on oltava saavutettuna.
e Hitsausautomaatti tydnnetadn limittéin sijoitettuun tiivistysrainaan tai kalvoon ja paikoitetaan.

e Kayttomoottori kytketddn paalle ndppdimiston (4) ndppaimen M avulla.

e Kuumakiila (7) tydnnetdén sisdan. Kuvio B
o Kiristysvipu (9) kiristetaan.

Hitsaus alkaa

e Hitsaussauma tarkistetaan (hitsipaksunnos/saumausmatka).
Hitsausnopeutta setéén tarvittaessa nappéaimiston (4)
nappéimien H avulla.

e Hitsausautomaattia ohjataan ohjauskahvan (13) avulla limitysté pitkin niin, m

ettd limitysleveys pysyy 20 mm:n vybhykkeen sisélld (katso kuviota B). Maks et_)uimailne‘n
> limitysleveys 20 mm

Hitsauksen paéattyminen

¢ 1 c¢m ennen sauman loppua Kiristysvipu (9) vapautetaan jannityksestd, kuumakiila (7) vedetadn takaisin
pallokahvan (8) avulla.

e Sammuta vetomoottori ndppéimiston (4) painikkeesta @ . _
Sammuta kuumennus painamalla nappéaimiston (4) painikkeita @ ja samanaikaisesti.

Hitsaustdiden padttymisen jélkeen anna kuumakiilan (7) jadhtya ja irrota verkkokaapeli
ZNS 00

sahkoverkosta.
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Hitsauksen kulku katon alla suoritettavissa toissa

e Saumausvoima on mukautettava sopimaan hitsausmateriaaliin (katso hitsausparametrit, saumausvoima, sivu 23).
e Kuumakiilan Iampatilan on oltava saavutettuna.
e Aja hitsausautomaatti limittdin asetettuun tiivistysrainaan tai kalvoon

alempien (30)/ylempien (29) ohjauspeltien vasteeseen saakka ja
kohdista. - =

e S44da alempien (30)/ylempien (29) ohjauspeltien limitysetaisyytta
tarvittaessa loysaédmalld kuusioruuvia. —_

e Kiristd kuusioruuvi sa&don jalkeen.

e Kytke kdyttomoottori p&élle ndppdimiston (4) painikkeella @ .

e Kuumakiila (7) tyénnetéén siséan.

e Kiristysvipu (9) kiristetaan.

Hitsaus alkaa

e Kalvot ja tiivistysrainat mukautetaan automaattisesti hitsisauman leveyteen 30 mm alempien (30)/ylempien (29)
ohjauspeltien avulla ja hitsataan

e Tarkasta hitsisauma (hitsauspaksunnos/saumakohta).

Korjaa tarvittaessa hitsausnopeutta ndppaimiston (4) painikkeilla H .

e Viistoon asetetut tukipyorat (28) sekd alemmat (30) ja ylemmat (29) ohjauspellit ohjaavat laitetta automaattisesti
hitsauksen aikana. Korjauksia voidaan tehdd ohjauskahvan (13) avulla.

Hitsauksen paéattyminen

e | Gyséa Kiristysvipua (9), vedd kuumakiila (7) pallokahvasta (8) takaisin.
e Kytke kdyttdmoottori pois paaltd néppéimiston (4) painikkeella
Kytke lammitys pois paaltd nappaimiston (4) painikkeilla IE (paina samanaikaisesti).

Hitsaustoiden paattymisen jalkeen anna kuumakiilan (7) jaéhtyd ja irrota verkkokaapeli
\400/ sahkdverkosta.



Kuumakiilan ja ohjausrullan saato

A

(B]

6

(G
(C)

Paina sivulla olevaa kiristysvivun lukitusta (12) ja kddnnd samalla kiristysvipu (9) ylos.
Loysaa vastamutteri (11) késin. Saéda kiristysvarsi (31) saumausvoiman saatémutterin (10) avulla
maksimaaliseen avausasentoon.

Loysda kuumakiilan sdétéruuvia (27). Kuumakiilan (7) tulee olla kevyesti alaspdin kallistunut.
Kalvonohjauksen (32) ja kuumakiilan (7) valinen ilmarako n. 1 mm. Kiristé pitkulaisen reidn alemmassa
kolmanneksessa oleva kuumakiilan saatoruuvi (27).

NS>
@!@»@hé’

Etuohjausrullan saété (18)
Loysd4 ruuvit (31) ja poista ketjunsuojuksen alaosa (25).
Loys&d kuusiokoloruuvi (26).

2 kuumennuspatruunalla varustetun kuumakiilan sato
S&ada kuusiokoloruuvi (33) (ohjausrullan paddyssd) kuusioavaimella kdantdmalla etuohjausrullaa (18)
vasemmalle. Maan ja etuohjausrullan (18) vélisen etéisyyden on oltava 1 mm kalvon paksuuden lisaksi.

Kiristd kuusiokoloruuvi (26). @ Tassa yhteydessé
kuusiokoloruuvia (33) (ohjausrullan paadyssd) on pidettava
Kuusioavaimella.

3 tai 4 kuumennuspatruunalla varustetun kuumakiilan saato

Kéannd etuohjausrullaa (18) kuusiokoloruuvin (33) avulla (ohjausrullan pdédyssd) kuusioavaimella
kéyttorullien (20) suuntaan ja rungon alaosan (23) keskiosaan pain.

Suuntaamisapuna voit kdyttdd rungon alaosan (23) kulmia.
Kirista kuusiokoloruuvi (26). (@Téssd yhteydessé

kuusiokoloruuvia (33) (ohjausrullan p&adyssd) on pidettava
kuusioavaimella.

juksen alaosan asennus (25)

Varmista, ettd ketjunkiristin (35) (ketjunsuojuksen
sisdlld) on ylhaalla.

Kiinnitd ketjunsuojuksen alaosa (25) ruuveilla (31).

29
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Kuumakiilan ja ohjausrullan saato

H)
o
®

e e|

0]
[H]

P

Takaohjausrullan saété (19)

Loysad Kuusioruuvi (32).

Aseta hitsattava materiaali paikalleen. S&dda saumausvoima (katso sivu 23).

Aja kuumakiila (7) siséan. (B Kiristé kiristysvarsi (31) kiristysvivun (9) avulla.

2 kuumennuspatruunalla varustetun kuumakiilan saéto

Etuohjausrullan (18) ja takaohjausrullan (19) on oltava yhdessé linjassa puristusrullan (20) kanssa, missa
yhteydessd takaohjausrulla (19) saddetdan n. 2 mm linjan alapuolelle.

Kiristd kuusioruuvi (32). () Tassd yhteydesséd kuusiokoloruuvia (34) (ohjausrullan pdadyssé) on pidettava
kuusioavaimella.

3 tai 4 kuumennuspatruunalla varustetun kuumakiilan saaté
Siirré takaohjausrullaa (19) my6tapaivaan kalvoja vastaan. Tassa yhteydessa on takaohjausrullan (19) koskett-
ava kalvoa ja kadnnettiessd on tunnettava vastus.

Kirista kuusioruuvi (32). @ Téssa yhteydessa kuusiokoloruuvia (34) (ohjausrullan paddyssé) on pidettavé
kuusioavaimella.

LOyséa kiristysvivun lukitus (12) ja vapauta Kiristysvipu (9) samalla.
Poista koemateriaali.
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Ylakaytto-/puristusrullan uudelleenvarustus

Erilaisissa kayttotarkoituksissa, esimerkiksi tunneli- tai maanalaisessa rakennus-tydssd, tendaan Leister TWINNY’n
avulla erilaisia limilitossaumoja. Nama eroavat toisitaan hitsaussaumaleveyden ja tarkistuskanavaleveyden osalta.
Myas ilman tarkistuskanavaa olevia hitsaussaumoja valmistetaan. Néiden erilaisten limisaumojen valmistamiseksi
on vastaavat kaytto-/puristusrullat asennettava. Nama kaytto-/puristusrullat valmistetaan asiakkaan toivomuksien
mukaan joko alumiinista tai ruostumattomasta teraksesta.

1 Uppokantaruuvi M3 x 6
Heiluripdan suojapelti
Kierrenasta M4 x 8
Sylinterinasta 6 x 80
Lukitusrengas (akseli @ 15)
Vélilevy

Kéytto-/ puristusrulla
Puolikuukiila

Téydellinen ylakayttoakseli

© o NO G wWwN

Kaytto-/puristusrullien purkaminen numerojarjestyksessa 1 — 9
Kaytto-/puristusrullien asentaminen numerojérjestyksessa 9 — 1.

Alakaytto- / puristusrullan uudelleenvarustus

Uppokantaruuvi M3 x 6

Sylinteriruuvi M8 x 40

Valiholkki

Nilosrengas @ 8/20x1,8

Sovituslevy @ 8/14x 0,1

Téydellinen tukirullan keha

Sovituslevy ¢ 8/14 x 0,1

Nilosrengas ¢ 8/20x1,8
9 Valiholkki

10 Ohjausrulla

11 Kaytto-/puristusrullan suojapelti

12 Uppokantaruuvi M4 x12

13 Kiristyslevy

14 Kaytto-/puristusrulla

/% 1 15 Valilewy 0 15/22x 0,3
16 Puolikuukiila 5 x 6,5

Kéytto-/puristusrullien purkaminen numerojérjestyksesséa 1 — 16.
Kéyttd-/puristusrullien asentaminen numerojérjestyksesséa 16 — 1.

O NO Gl WN =
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Varaosat

e Vain Leister-varaosia saa kayttaa.

Koulutus

e | eister Technologies AG ja sen valtuutetut huoltopisteet jarjestévét ilmaista koulutusta ja hitsauskursseja.
Lisétietoa l0ydéat osoitteesta www.leister.com.

Kunnossapito

e Kuumakiila (7) puhdistetaan harjan avulla.

e Kaytto-/puristusrulla (20/21) puhdistetaan terdsharjan avulla.

e Ketjut (22) kasitelldan tarpeen vaatiessa ketjusuihkeen avulla.

e Verkkojohto (1) ja pistoke on tarkistettava, ettei niissa olisi sdhkoisid eikd mekaanisia vaurioita.

Huolto ja korjaukset

e Vahintéin joka 1000 ajotunnin jélkeen valtuutetun huoltopisteen tulisi tarkastaa laite.

e Vain valtuutettujen LEISTER-huoltopisteiden on annettava hoitaa korjaukset. Ne tekevét korjaukset 24
tunnissa ammattitaitoisesti ja luotettavasti kytkentdkaavioiden mukaan ja kéyttavat alkuperdisid varaosia.

Tuotevastuu

e Tdhdn tuotteeseen noudatetaan jakelijan/myyjan myontdmia takuu- tai takuuvastuuoikeuksia ostopéivéastd alkaen.
Jos takuun alainen vaade esitetdan (todistettu laskulla tai toimitustodistuksella), jakelija poistaa valmistus- tai k&sit-
telyvirheet vaihtamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen. Takuu ei koske ldmmityselementtejé.

e Muut vaateet suljetaan pois pakottavan oikeuden nojalla.

e Takuu ei koske vaurioita, jotka aiheutuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai epdasianmukaisesta késit-
telysta.

e Vaateet, jotka liittyvét laitteisiin, joita ostaja on muokannut tai muuttanut, raukeavat.



Bruksanvisning (Oversattning av original driftanvisning)

C

Leister COMET
Svetsautomat med varmekil

&

L&s noga igenom bruksanvisningen innan automaten anvands for forsta
gangen och tag vara pa den i fortséttningen.

Anvandningsomraden

e COMET for tunnel-, mark-, och vattenbyggnad.
Overlappningsssvets och konfektionering av folie och tatningsbanor.
Overlappsbredd max. 125 mm

e COMET, undertaks-folie och tatningsbanor
Overlappningssvets och konfektionering av undertaks-folie och titningshanor med bestdmd
dverlappningsbredd av 60 — 70 mm

A Bearbetning endast i vél ventilerade utrymmen.

e Svetsutforande
Svetsarna utfors enligt DVS 2225 del | och BAM.
Andra métt méjliga vid behov

DVS: Deutscher Verband fiir SchweiBtechnik

OBSERVERA:
For svetsining av material i PVC maste en apparattyp som &r avsedd for detta med stélkil anvandas.

A\

95mm Material Materialtjocklek 70mm Material Materialtjocklek
Killangd Riktvarde Killangd Riktvarde
PE-HD, PP, TPO...| 1.5-2.0mm
PE-HD, PP, TPO...| 1.0-2.5mm Koppar
Koppar PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-3.0mm St PVC-P 2.0-3.0mm
50mm Material Materialtjocklek 20mm Material Materialtjocklek
Killingd Riktvérde Killingd Riktvérde
‘ PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm
oppar . PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Stél PE-LD, TPO... 0.5-1.0mm
Stél PVC-P 1.0-2.0mm
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Varning

Det medfor livsfara att ta isdr en ndtansluten svetsautomat.
Spénningsférande delar blir 14tt &tkomliga. Drag forst ut stickkontakten.

Brandfara och explosionsrisk foreligger vid oférsiktig anvandning av
varmluftsautomater, sdrskilt i nérheten av brannbara material och
anténdbara gaser.

Risk for brannskada! Vidror inte varmekilen i varmt tillstand.
Lat apparaten svalna.

Anslut automaten till en jordad stickkontakt.
Brott pa jordledningen i natkabeln eller inuti automaten kan medféra livsfara!
Anvénd endast jordade forlangningskablar!

© B B>

Viktigt

230 Svetsautomatens markspanning maste vara samma som nétspéanningen.
100 Vid strémavbrott kor ut varmekilen.

Jordfelsbrytare krévs ovillkorligen som personskydd vid anvindning ute pa
arbetsstallen.

Hall automaten under uppsikt vid anvandning. Varmluften kan antanda brannbart
material som ligger utom synhall. Maskinen far endast anvéndas av eller under
uppsikt av utbildad yrkespersonal. Barn far inte anvanda maskinen.

Automaten far inte utsttas for védta och fukt.

O®

Overensstimmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil / Schweiz forsakrar att denna produkt i det
utforande vihar levererat produkten Gverensstammer med kraven i foljande EU-direktiv.
Richtlijnen : 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Geharmoniseerde normen: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

"R Ng@ Z/@,N/m‘/w G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 04.03.2015

Avfallshantering

Elverktyg, tillbehér och forpackning ska omhandertas pa miljévanligt satt for atervinning. Endast for
EU-Iander: Sléng inte elverktyg i hushéllsavfall! Enligt europeiska direktivet 2002/96 for elektriska
ochelektroniska apparater och dess modifiering till nationell ratt méste obrukbara elverktyg omhéan-
dertas sepa-rat och pa miljiévénligt sétt Iamnas in for atervinning.



Tekniska data COMET

Killingd mm
Spéanning V~
Spanningen &r ej omkopplingshar

Effekt W
Frekvens Hz

Temperatur, steglds instéllning
Konformitetsmérkning
Skyddsklass |

Tekniska dndringar forbehallna

COMET, tunnel-, mark- och vattenbyggnad
Killangd mm

Bred varmekil mm
Andra kilnatsbredder mot forfragan

Svetsnétsbredd mm

(i forhallande till varmekil med kontrollkanal)
Presskraft, stegloss N
Drivning, steglos m/min.
Vikt utan nétkabel kg
MattL x b x h mm

COMET, undertaks-folie och tatningsbanor
Killangd mm

Bred varmekil mm
Andra kilnatsbredder mot forfragan

Presskraft, steglos N
Drivning, steglos m/min.
Vikt utan nétkabel kg
MattL x b x h 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
D D @ D

95 70 50 20
50 50 50 30

2x15 2x 15 2x15 2 x 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
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Funktion

e Varmesystem —> Vdrmekilens temperatur dr steglost instéllbar och styrs elektroniskt. Varmekil lage kan
stéllas in steglost efter materialets tjocklek.

Varmekilens funktionsprincip

/> Ovre styrrulle Ovre plastvad
& =

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

Ovre
driv/tryckrulle

i Stallskruv for

NP,

Svetsriktning —

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

Bakre styrrulle

Undre

driv/tryckrulle Undre plastvad

Framre styrrulle

o Presskraften —» dr steglost installbar och 6verfors till tryckrullarna via ett hdvarmssystem.
Det pendelupphéngda presshuvudet garanterar likformig svetsgeometri vid de bade svetsarna C och D

liksom vid en enkelsvets utan tryckprovkanal.
Dérfor kan T-skarvar svetsas utan problem. Under svetsningen anpassar sig presskraften linjért till jockleksskillnader

i plasten.

Genomskarning av ¢verlappsvets

Svetsgeometri = A minus B

A: Ovre och undre plastvadens sammanlagda tjocklek

B: Tjocklek i svetszonen ‘ c D
C: Svets 1 L > N
D: Svets 2 ALY B A

E: Tryckprovkanal NS ¢\ \E STy

e Framatdrivningen sker via ett dubbelt drivsystem med steglost instéllbar hastighet och elektronisk reglering.
Elektroniken héller den instéllda svetshastigheten konstant, oberoende av belastningen. Framéatdrivningen med
driv/tryckrullar sker via en planetvaxel.



Beskrivning

Tunnel-, mark- och vattenbyggnad Undertaksbhanor
~
@ 2
0
Q
Q
14
13 15
1. Nétkabel 16 Slang till varmekilen

2 Kapa 6ver drivmotor och elektronik
3 Huvudstromstéllare

4 Knappsats

5 Display

6 Planetvéxel

7 Véarmekil

8 Handtagsknopp

9 Spénnarm, presskraft

10 Justermutter, presskraft
11 Lasmutter

12 Spérreglage for spannarm
13 Styrhandtag

14 Stodhjul

15 Styrplat

17 Ovre styrrulle

18 Framre styrrulle

19 Bakre styrrulle

20 Undre driv/tryckrulle

21 Ovre driv/tryckrulle

22 Kedja

23 Underrede

24 Stallskruv for presshuvud
25 Kedjeskydd, underdel
26 Skruv for framre styrrulle
27 Stéllskruv for varmekilen
28 Lophjul

29 Styrplat, ovre

30 Styrplat, undre
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Instélining av svetsparameter

Presskraft

@ Tryck sparreglage for spannarm (12) sidledes och svdng samtidigt spannarmen (9) uppét.
Lossa lasmuttern (11) for hand. Stéll in spannaren (31) med justermutter, presskraft (10) pa maximal
6ppning. Spann spannaren (31) med spéannarmen (9) .
(® Légg i testremsa (undre och évre membran) for pdsvetsat material mellan nedre driv- och tryckrulle (20) och
oOvre driv-/tryckrulle (21). Genom att vrida instéllningsmuttern (10) ska driv-/tryckrullen (20/21) vidréra

materialet som ska svetsas.

@ Spérreglage for spannarmen (12) trycks sidledes och samtidigt svangs spénnarmen (9) uppét.
Avlagsna testremsan.

Stéll in instéllningsmuttern (10) enligt grafiken A.
Tryckinstallning enligt svetsanvisning fran material-

tillverkaren.
Dra fast sékerhetsmuttern (11) for hand

Observera:

Vid dverskridande av fogningskraften pa
1000N kan mekaniska skador uppsta.

Beakta skalan pa apparaten!

TRYCK

1TURN 600N
1STEP 100N
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[N] Presskraft

1000

900

800

700

600

500
400

300

200
100

1234561234
max. presskraft 1000 N




Instélining av svetsparameter

Svetstemperatur

Svetstemperaturen stélls in med knapparna IE H och .
Lamplig temperatur beror pa materialet och omgivningstemperaturen. Instald temperatur visas pé displayen.
Koppla pa varmen genom att trycka ned knapparna @ och samtidigt. Uppvarmningstid ca 5 minuter.

Virme > E—> l

|=| Instéllning av dnskat varde

Cursorn blinkar
pé displayen

-

£
co S0

—>—@ & TILL/FRAN 0.00
— ccl

co o
*

Svetshastighet
L&mplig svetshastighet beror pé vaderleken, folien och membranet, och stélls in med knapparna H och .

Hastighet B

Instélld hastighet visas pa displayen.
ﬁ Instéllning av dnskat varde

ccl ct
_>_| : TILL/FRAN
cco*  H00
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Forberedelse for svetsning

e | dgga folie och tatningsstrécka i tunnel-, mark och vattenbyggnad.
Overlappningsbredd av 80 mm till 125 mm.
e | 4gga undertaks-folie och tatningsstrackort vid takbyggen.
Overlappningsbredd av 60 mm till 70 mm.
e Folie och titningsstrackor maste vara rena mellan dverlappningen
och dversidan och undersidan. 230V~ max. 50m 3 x 1.5mm2
o Stromforsorjning minst 3 kW (generator), utrustad med Fl-brytare. max. 100m 3 x 2.5 mm?

120 V~ max. 50m 3 x 1.5 mm?
max. 100m 3 x 2.5 mm?

e Natanslutning minimalt kabeltvérsnitt enligt tabell. ——— 3

Forberedelser fore idrifttagning

Enheten far endast anvandas utomhus eller i utrymmen med god ventilation.
Se till att materialet inte branns under svetsningen.
Konsultera och folj tillverkarens materialsakerhetsdatablad.

Fore idrifttagning ska néatsladden (1), kontakten och forlangningskabeln kontrolleras med avseen-
de pa elektriska och mekaniska skador.
e Montera styrhandtaget (13).

e Drag ut handtagsknoppen (8) ur sparrldget och drag med denna tillbaka varmluftskilens sldde tills handtags-
knoppen (8) gér in i sparrldge igen.

230 Anslut maskinen till angiven markspanning. Den markspanning som &r angiven pa maskinen
400), méste stimma Gverens med natspanningen.
Vid strémavbrott kor ut varmekilen.

e Starta automaten med huvud- eller kontrollnivan.

Standard

1 3

Huvudnivéan : :
¢%— (000 00

Huvudstromstallaren (3) TILL

. 20 400

f f

2 4

1 3

Kontrollnivan : i
— 22N unn
Ehefi e 20
o udstimsts Ho* B0

Huvudstromstéllaren (3) TILL | |

I |

2 4



Instélining av svetsparameter

Kontroll av svetsningen och felregistrering Indikering nr Niva
med indikering av effektbehov — = —
Drivning/vérme Huvudnniva | Kontroll
1. Hastighet Uppnétt
2. Hastighet Installd | Effekt
< Indikerar dverbelastning 3. Temperatur Uppnatt
* Vdrme/drivning aktiverad 4. Temperatur Instald | Effekt
Display 4 Felorsak vérme efter uppvarmningstiden
100 % e FOr 1ag natspanning
100 % e \drmeelementet defekt
Display 2 Felorsak hastighet
100 % e FOr 1ag natspannin
100 % eller < o For stor Gverlappning i plastvaderna
100 % eller < e Driv/tryckrullarna (20/21) smutsiga
100 % eller < e Max. presskraft (1000 N) dverskriden
100 % eller < e Hog svetshastighet med stort belastningsmoment (t.ex. vid T-skarvar etc.)

Om felet inte avhjépts, kontakta serviceverkstaden for Leister.

Testsvetsning

Testsvetsning enligt materialtillverkarens svetsanvisning och nationella normer eller riktlinjer.
Kontrollera testsvetsning.

Kontroll

e Driv-/tryckrullar (20/21), 1ophjul (28), styrplat nedre (30) och styrplat Gvre (29) samt varmekil (7) maste
vara rena.

e Folie och titningsstrackor maste vara rena mellan dverlappning samt éversidan och undersidan.
e | dngd pa natanslutning/kabelstryning.

4
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Svetsforlopp for tunnel-, mark- och vatten byggnad

e Stéll in svetsparametrarna, se sidan 38/39.
o \armekilen méaste ha uppnétt ratt temperatur.

e Kor in och rikta in automaten mellan de dverlappande plastvaderna eller folierna

e Starta drivmotorn med knappen M i knappsatsen (4).
e Kor in varmekilen (7).
e Drag at spannarmen (9).

Svetsforloppet paborjas

e Kontrollera svetsen (svetsvulst och svetsgeometri). Korrigera svetshastigheten
vid behov med knapparna H och [+ i knappsatsen (4).

e Styr automaten langs 6verlappningen med styrhandtaget (13).
Se till att den framre dverlappsbredden hélls inom en 20 mm bred
zon (se grafiken B).

Y

Svetsningen avslutad

e L ossa spannarmen (9), drag tillbaka vérmekilen (7) med handtagsknoppen (8).

Grafiken B

23

>
Max. framre
overlappsbredd 20 mm

e Stoppa drivmotorn med knappen @ i knappsatsen (4). Stdng av varmen genom att trycka ned bada

knapparna |E| och i knappsatsen (4) samtidigt.

& [ igg Efter avslutat svetsarbete kyl ner varmekilen (7) och skilj natanslutningen frén natet.



Svetsforlopp for undertak

e Fogkraften méste anpassas till svetsmaterialet (se svetsparametrar, fogkraft sidan 38).
o \armekiltemperatur maste har uppnatts.
e Kor in svetsautomat i de dverlappslagda tatningsstrackorna eller
folie till stoppet p& styrplaten undre (30)/styrplaten Gvre (29)
och positionera. R —
e VVid behov stall in dverlappningsavstandet for styrplaten undre (30)/
styrplaten dvre (29) genom att lossa sexkantsskruven, ———
e Efter instéllningen dra at sexkantsskruven.
e Starta drivmotorn med knapp @ pa knappfaltet (4).
e Kor in véarmekilen (7).
e Spannspaken (9) spanns.

Svetsforloppet paborjas

e Med hjélp av styrplatarna nere (30)/styrplatarna dvre (29) anpassas och svetsas folien och tétningsstréckan
automatiskt till svetsnétet pa 30 mm.

e Kontrollera svetsnatet (svetsvalk/fogvdg).
Vid behov korrigera svetshastigheten med knappen H pa knappfaltet (4).

e Apparaten styrs automatiskt med hjélp av de snedstéllda I6phjulen (28) och styrplatarna nere (30)/dvre (29)
under svetsforloppet. Korrigering kan ske med styrgreppet (13).

Slut pé svetsforlopp

e Lossa spannspaken (9), varmekil (7) med bollgreppet (8) dras tillbaka.
e Drivmotor stdngs av med knapp @ p& knappfaltet (4), stdng av vdrme med knappen |E| (samtidigt
tryck) p& knappféltet (4).

& Efter avslutat svetsarbete 1at varmekilen (7) svalna och dra ut nitkontakten.
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Instélining av varmekil och styrrulle

A
B)

(C)
D)

6

@ |

(G
(C]

Tryck laset for spannspaken (12) och svdng spannspaken (9) uppét. Lossa sakerhetsmuttern (11) for
hand. Stéll in spannarmen (31) med instéllningsmuttern fogkraft (10) p4 den maximala 6ppningen.

Lossa installningsskruven varmekil (27). Varmekilen (7) ska luta nagot nedat.
Luftspalten mellan foliestyrning (32) och varmekil (7) ca 1mm. Installningsskruven varmekil (27) dras at i
den nedre tredjedelen av langhalet.

Instéllning av styrrullen fram (18)

Lossa skruven (31) och avldgsna underdelen pa
kedjeskyddet (25).

Lossa sexkantsskruven (26).

Instéllning av vdrmekil med 2 vdrmepatroner.

Stéll in sexkantsskruven (33) (framsidan pé styrrullen) med hjalp av en sexkantsnyckel genom att vrida
styrrullen fram (18) &t vdnster. Distansbotten till styrrullen El S
framme (18) ska vara 1 mm utéver folitjockleken. —

Dra &t sexkantsskruven (26). @ | samband med detta
maste sexkantsskruven (33) (framsidan pa styrrullen) hallas
med en sexkantsnyckel. ~1 33 18

Instélining av vdrmekilen med 3 eller 4 varmepatroner.

Vrid den framre styrrullen (18) med sexkantsskruven (33) — pé framsidan av styrrullen — med sexkants-
nyckeln i riktning mot drivrullen (20) och mitten pé chassits undersida (23). Som riktmérke géller hdrnen pa
underdelen av chassit (23).

Sra &t sexkantsskruven (26). (9 | samband med detta
méste sexkantsskruven (33) (framsidan pa styrrullen)
héllas med en sexkantsnyckel.

Montering av kedjeskyddets underdel (25)

Der ska beaktas att kedjespannaren (35) (innuti
kedjeskyddet) ligger pa ovansidan.

Kedjeskyddets underdel (25) fastes med skruven (31).




Instélining av véarmekil och styrrulle

— Instéllning av styrrullen pa baksidan (19)

(@ Lossa sexkantsskruven (32).

@ Légg i materialet som ska svetsas. Stéll in fogkraften (se sidan 38).

(9 Korain varmekilen (7). (® Spénn spannarmen (31) med spannspaken (9).

=R -
S \Ill
AN

@ ©

N7 [5)
Q@\

325 <.

— Instéllning av varmekil med 2 vdrmepatroner

Styrrullen fram (18) och bakre (19) méste vara i linje med tryckrullen (20), varvid styrrullen bak (19) stélls
in ca 2 mm under linjen.

Dra &t sexkantsskruven (32). @ | samband med detta méste sexkantsskruven (34) (framsidan pa styrrullen)
hallas med en sexkantsnyckel.

e €

— Instélining av varmekil med 3 eller 4 virmepatroner.
@© Skjut styrrullen bak (19) medurs mot folien. Darvid ska styrrullen bak (19) It berdra folien och vid vridning
ska ett motstand kannas.

@ Dra &t sexkantsskruven (32). ® | samband med detta méste sexkantsskruven (34) (framsidan pa styrrullen)
héllas med en sexkantsnyckel.

(@ Las spannspak (12) lossas och samtidigt lossa spannspaken (9).
Ta bort testmaterialet.

9
12
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Byte av 6vre driv/tryckrullen

Med Leister COMET kan olika 6verlappsvetsar utforas for olika tilldmpningar, t.ex. vid tunnelbyggen eller anlag-
gningsarbeten, dar olika bredder pa svetsar och tryckprovkanaler och dven svetsar utan tryckprovkanal forekom-
mer. For att utféra dessa olika svetsar maste motsvaranda driv/tryckrullar monteras. Dessa tillverkas pé
kundens begdran antingen i aluminium eller rostfritt stél.

1 Skruv M3 x 6

Plétkapa for presshuvud
Lasskruv M4x 8
Spindel 6x 80

Lasring (axel ¢ 15)
Distansbricka
Driv/tryckrulle

Kil

Ovre drivaxel kompl.

© o0 N O~ WN

Demontering av driv/tryckrullen sker i nummerordning frén 1 till 9.
Montering i sker omvénd ordningsfoljd.

Byte av undre driv/tryckrullen

Skruv M3 x6
Skruv M8 x40
Distansbussning
Tatring ¢ 8/20x1,8
Mellanldggsbricka @ 8/14 x 0,1
Stodhjul bak kompl.
Mellanldggsbricka @ 8/14 x 0,1
Tétring @ 8/20x1,8

9 Distanshylsa
10 Styrrulle
11 Platskydd for driv/tryckrulle
12 Skruv M4 x12
13 Stoppbricka
14 Driv/tryckrulle
15 Distanshricka ¢ 15/22 x 0,3
16 Kil5x6,5

O NO Gl WN =

Demontering av driv/tryckrullen sker i nummerordning frén 1 till 16.
Montering i sker omvénd ordningsféljd.



TILLBEHOR

e Endast Leister originaltillbehér far anvandas.

Kurser

e | eister Technologies AG och deras auktoriserade servicestéllen erbjuder kostnadsfria kurser i svetsning.
Mer informationen under www.leister.com.

Underhall

e Véarmekilen (7) rengdrs med borste.

e Driv/tryckrullarna (20/21) rengors med stalborste.

e Kedjorna (22) smorjs vid behov med kedjespray.

e Kontrollera att ndtkabeln (1) och stickkontakten inte &r kortslutna eller skadade.

Service och reparationer

e Svetsautomaten méste kontrolleras efter ca 1000 drifttimmar av en av Leister Technologies AG auktoriserad
serviceverkstad.

e Reparationer far endast utforas av auktoriserad Leister-service som omgaende atgérdar insédnda apparater och
garanterar en fackméssig och tillforlitlig service med originaldelar i Gverensstdmmelse med kopplingsscheman
och reservdelslistor.

Garanti

e For den har enheten galler den direkta distributionspartnerns/férséljarens garantivillkor fran och med kdpdatu-
met. Vid garantiansprék (styrks med faktura eller foljesedel) &tgardar distributionspartnern tillverknings- eller
bearbetningsfel genom tillhandahallande av reservdelar eller reparation. Garantin omfattar inte virmeelement.

o Viterligare garantiansprak utesluts inom ramen for bindande lagstiftning.
e Skador till f6ljd av normalt slitage, dverbelastning eller felaktig hantering técks inte av garantin.
e Garantiansprak géller inte for enheter som har manipulerats eller ndrats av kdparen.
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Kullanim Kilavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun cevirisi)

Kullanim kilavuzunu, makineyi isletime almadan once dikkatle
okuyun ve daha sonra bagvurmak tzere saklayin.

Leister COMET
Otomatik Kamali Kaynak Makinasi

Uygulama

e COMET, tiinel, su ve toprak ile ilgili calismalar
Bindirme kaynagi ve folyolarin ve sizdirmazlik membranlarinin olugturulmasi.
Bindirme genigligi maks. 125 mm

e COMET, ¢ati alti folyolar ve sizdirmazlik membranlari
Bindirme kaynagi ve 60 ila 70 mm’lik belli bindirme genisligine sahip cati alti folyolarinin ve sizdirmazlik
membranlarinin olusturulmas.

e Dikis tipi
Kaynak dikisi DVS 2225 bolim 1 ve BAM normlarina uygun olarak yapilir. Diger 6lgtler istede baghidir.
DVS: Alman Kaynak Dernegi

DIKKAT:
A PVC'den olusan malzemeleri birbirine kaynaklamak icin celik kama ile birlikte bu isi igin éngdrilmis bir
cihaz tipi kullaniimalidir.

Emgl Malzeme cinsi AT | E ] 71(%%? Malzeme cinsi LIS LI
uzunlugu Referans degeri uzunlugu Referans degeri
PE-HD, PP TPO...| 1.0—2.5mm PE-HD, PP TPO...| 1.5-2.0mm
Bakir
Bakir SELD 1530 PE-LD 2.0-3.0mm
- 5=3.0mm
Gelik PVC-P 2.0-3.0mm
S0mm Malzeme kalinligi 20mm Malzeme kalinlig
_— . gi
5%?]?”@” arnes Referans degeri ﬁlrmuﬁu b it Referans degeri
Bek PE-HD, PP, TPO...| 0.5—1.5mm
akir B} }
PE-LD 10-20mm | [k |poio e | 05-10mm
eli - 0-2.0mm T
Gelik PVC-P 1.0-20




Gerilim ileten bilesenler ve baglantilar acida cikacag igin makine muhafazasinin
aclimasi sirasinda 6liim tehlikesi vardir. Makinenin muhafazasini agmadan 6nce
elektrik figini elektrik prizinden gekin.

Cihazin yanici ve patlayici maddelerin yakininda yanlis kullaniimasi yangin veya
patlamaya sebep olabilir.

Yanma tehlikesil! Sicak durumdaki sicak kamaya dokunmayin. Cihazin sogumasini
bekleyin.

Cihazi toprakli prize baglayin. Koruyucu kondiiktor kesintisi cihazin iginde veya
diginda olsun tehlike yaratabilir. Priz/ana kablolar toprakli olmaldir.

OB B> B> s

Dikkat
230 Makinenin (izerinde belirtilen anma gerilimi, sebeke gerilimi ile esdeder olmalidir.
400 Bir elektrik kesintisi meydana geldiginde sicak kamayi digari strtin.

Makine santiyelerde kullanildiginda, insanlar korumak icin mutlak sekilde bir kagak
akim rolesi takilmalidir.

Makine, gozlem altinda tutularak calistinimalidir. Olusan isi, gérs alaninin diginda
kalan malzemelere ulagabilir.

Makine, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gézetimi altinda
kullaniimalidir. Gocuklar tarafindan kullaniimasi kesinlikle yasaktr.

Makine, neme ve islakliga karsi korunmaldir.

ONOI&

Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvicre, bu Griiniin piyasaya arz edilis sekli
ile asagida belirtilen Avrupa Birligi Yonetmelikleri'nin gerekliliklerini yerine getirdigini beyan eder.
Yonetmelikler: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonize standartlar: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

"o v MBQ [/@Mﬂ/w a

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Kaegiswil, 04.03.2015

imha Edilmesi

Elektrikli el aletleri, aksesuar ve ambalaj malzemesi gevreye zarar vermeyecek bigimde yeniden kazanim
islemine tabi tutulmalidir. Sadece AB liyesi iilkeler igin: Elektrikli el aletlerini evsel ¢oplerin igine
atmayin! Kullanim émriini tamamlamig elektrikli ve elektronik aletlere ait Avrupa yonergeleri 2002/96
ve bunlarin ulusal yasalara uygulanmasi uyarinca artik kullaniimasi miimkiin olmayan elektrikli el aletleri
ayri ayri toplanmak ve gevreye zarar vermeyecek yontemlerle tekrar kazanilmak zorundadir.
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Teknik Veriler COMET

Kama uzunlugu mm 95 70 50 20
zgsl*:)?ke voltajl degistirilemez) V- 230 120,230 120,230 120,230
Giig tiiketimi w 1850 1500 1200 700
Frekans Hz 50/60 50/60 50/60 50/60
Sicaklik, kademesiz max. 420 max. 420 max. 420 max. 420
Uygunluk isareti ce q3 ce ce
Koruma sinifi | D D D D

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir

COMET, tiinel, su ve toprak ile ilgili caigmalar

Kama uzunlugu mm 95 70 50 20
Genis sicak kama mm 50 50 50 30
Diger kama dikisi genislikleri talep Uzerine temin edilir

Kaynak dikisi genisligi mm 2x15 2x15 2x15 2x10
(kontrol kanali olan sicak kamaya iliskindir)

Birlestirme kuvveti, kademesiz N max. 1000

Yiiriitme, kademesiz m/min. 0.8-3.2

Agirlik elektrik baglanti kablosu harig kg 7.0

Olcii Uxgxy mm 295 x 250 x 245

COMET, cat alti folyolari ve sizdirmazlik membranlar

Kama uzunlugu mm 20
Breite Heizkeil mm 30
Andrere Keilnahtbreite auf Anfrage

Birlestirme kuvveti, kademesiz N max. 500
Yiiriitme, kademesiz m/min. 0.8-6.0
Agirlik elektrik baglanti kablosu harig kg 7.5

Olci Uxgxy mm 355 x 250 x 245



islevsel tanimi

e Isitma sistemi: —» Sicak kama 1151 kademesiz ayarli ve elektronik kontrolliidir. Malzemenin kalinligina bagl
olarak sicak kama pozisyonu kademesiz olarak ayarlanabilir.

Sicak kama sistemi kesit semasi

) _ Sikigtirma merdanesi (st jeomermbran ortii
Ust transmisyon/ \
baski merdanesi

N>

/////////////////////////////////

N

ez Sicak kama ayar

"

Kaynak yon( —>

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

Arka klavuz merdanesi

Alt transmisyon/
baski merdanesi

Alt jeomembran 0t

On klavuz merdanesi

e Kaynak basinci: — mafsalli bir kol ile baski merdanelerine aktarilir. Mafsall baslik kaynak hatlari boyunca (C
ve D) ve test bosluksuz kaynaklarda basincin esit dagiimini saglar.
Bu ozellik sayesinde T birlestirmelerde kaynak ¢ok kolaydir. Kaynak sirasinda jeomembran ortiintin kalinhigina
bagli olarak basing lineer olarak dengelenmektedir.

Bindirme kaynaginin kesit semasi

Dikis kalinhgi azalmasi : A— B

: Ust ve alt membran kalinlgi
: Kaynak dikig kalinligi

A

B

C: Kaynak hatt 1 ‘&4 ‘ P ‘
D: Kaynak hattr 2 7 oIS B¢(J
E

y
B ~ NN VAVL
E

: Test boglugu

&

e Yiiriitme: — Giftli yir(itme sistemi sonsuz ayarli ve elektronik kontroll(idiir. Takojenaratorlii otomatik hiz kontrol
sistemi, ayarlanan kaynak hizini stirekli sabit tutar. Baski merdanelerine gl transmisyonu planet disli kutusu
vasitas! ile yapiimaktadir.
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Makinenin Tanitimi

Tiinel, su ve toprak ile ilgili calismalar

~
@ 2
0
Q
Q
14
13 15
1 Ana kablo 15 Deflektor

2 Yir(itme motoru ve elektronik
parcalarin muhafaza kutusu
3 Ana svig
4 Klavye
5 Gosterge
6 Yiritme/glc transmisyonu
7 Sicak kama
8 Sicak kama tutma sap!
9 Basing kolu
10 Basinci ayar vidas
11 Kilit vidas
12 Basing kolu/kilit mekanizmasi
13 Klavuz sap!
14 Yon tekerlegi

16 Sicak kama kablo kanal

17 Sikistirma merdanesi

18 On klavuz merdanesi

19 Arka klavuz merdanesi

20 Alt yiriitme/baski merdanesi
21 Ust yiir(itme/baski merdanesi
22 Zincir

23 Alt sasi

24 Mafsalll baslik ayar vidasi

25 Zincir muhafazas! alt gévde
26 On klavuz merdanesi kapak vidasi
27 Sicak kama ayar vidas!

28 Yon tekerlegi

29 Kilavuz sacl, Gst

30 Kilavuz sacl, alt



Kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

Birlestirme kuvveti

> Basing kolu kilit mekanizmasini (12) yana dogru bastirin ve ayni zamanda basing kolunu (9) yukariya dogru
cevirin. Emniyet somununu (11) elinizle ¢dziin. Sikistirma kolunu (31), birlestirme kuvveti ayar somunu
(10) araciligiyla tam agik olacak sekilde ayarlayin. Sikigtirma kolunu (31), basing kolu (9) araciligiyla sikistirin.

(® Birbirine kaynak yapilacak malzemelerin test seritlerini (alt ve st membran) alt yiiriitme/baski merdanesi (20)
ile Ust yiiriitme/baski merdanesinin (21) arasina yerlestirin.
Ayar somunu (10) gevrilerek yiiriitme/baski merdanelerinin (20/21), kaynak yapilacak malzemeye hafifce

temas etmesi saglanmalidir.

> Basing kolu kilit mekanizmasini (12) yana dogru bastirin ve ayni zamanda basing kolunu (9) yukariya dogru

cevirin. Test seritlerini ¢ikartin.

Ayar somununu (10) cevirerek birlestirme kuvve-
tini Sekil A’'ya uygun olarak ayarlayin. Malzeme
Ureticisinin kaynak talimatina uygun olarak basing
ayarini yapin.

Emniyet somununu (11) elinizle sikin

Dikkat:
1000 N’luk azami birlegtirme kuvveti

aclldiginda, mekanik hasarlar olusabilir.

Cihazin iizerindeki dlcege dikkat edin!

PRESSURE

1 TURN =~ 600 N
1 STEP ~ 100 N

1000

900

800

700

600
500

400

300

200

100

1234561234
max. kaynak basinci 1000 N

> (isterge
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Kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

Kaynak isisi

Kaynak 1sisini yandaki diigmeler ile |E| H ayarlayabilirsiniz. Kaynak 1s1sI malzemenin ine ve ortam
isisina baghdir. Ayarlanan 1si degeri gostergede gériiimektedir. Isinin devreye girebilmesi icin @ ve d[]@melerine
es zamanli olarak basin. Isinma stiresi takribi 5 dakikadir.

Isitma —_,_@_>

l Kirsor yanip soner

|=| Ayar degerleri girilir.

_>_|E|‘ & F AGIK / KAPALI

400

400*

I
(=]
cd C©d

Kaynak hizi
Jeomembran 6rtliniin ve folyonun cinsi ve dis hava sicakligina bagl olarak , kaynak hizini H digmeleri ile
ayarlayin. Ayarlanan kaynak hiz degeri gostergede okunabilmektedir.

ﬁ Ayar degerleri girilir.

Yiiriitme >

—»@ ACIK / KAPALI ccd ch
ccl*

nn
Uy




Kaynak on hazirhgi

e Tiinel, toprak ve su ile ilgili calismalarda folyolarinin ve sizdirmazlik membranlarinin désenmesi.

Bindirme genigligi 80 mm ila 125 mm.

e Catiile ilgili calismalarda catr alti folyolarinin ve sizdirmazlik membranlarinin désenmesi.

Bindirme genigligi 60 mm ila 70 mm.

e Bindirme yerinin arsindaki folyolar ve sizdirmazlik membranlari, folyolarin ve

sizdirmazlik membranlarinin (st ve alt taraflar temiz olmalidir
e Flekirik beslemesi azami 3 kW (jenerator)
ve bir kagak akim galteri ile donatiimig olmalidir.

e Flektrik baglanti kablosunun azami kablo kesiti
icin tabloya bakiniz.

Y

Caligmaya Hazir Olma Durumu

230V~ ila 50m
ila100m
120V~ ila 50m
ila100m

3 x 1.5mmz
3 x 2.5mmz
3 x 1.5mm2
3 x 2.5 mm?

f Cihaz sadece aclk alanda veya iyi havalandirilan odalarda kullanilabilir.

Kaynak prosesi esnasinda malzemeyi yakmamaya dikkat edin.

Ureticinin malzeme emniyeti bilgi foyiine bagvurun ve foyii dikkate alin.

ﬁ Makineyi isletime almadan 6nce elektrik baglant kablosunu (1), elektrik fisini ve uzatma kablosunu elek-

triksel ve mekanik hasarlara yonelik kontrol edin

e Klavuz sapini takin (13).

e Sicak kama tutma sapini (8) cekin ve tutma sapi (8) ile sicak kamay! kitlenene kadar geri gekin.

) Makineyi sebeke gerilimine baglayin. Makinenin tizerinde belirtilen anma gerilimi,
@ sebeke gerilimi ile esdeder olmalidir.

Bir elektrik kesintisi meydana geldiginde sicak kamayi disari stiriin

e Cihazi ana ve kontrol seviyeleri ile calistirin.

Standard
1 3
Ana - Seviye ! !
nnnN n
Ana salter (3) AGIK 060 400
E‘.EI'G "iDID*
i i
2 4
1 3
Kontrol — Seviye : :
- P [m) I_il’ll‘l
e[ 8 00
Ana salter (3) ACIK 2 -
| |
2 4
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Calismaya Hazir Olma Durumu

Kaynak prosq'sini”konltrql egin. . . Gosterge No Seviye
Ve arualgn guc tlketimi gdstergesi yardimi ile T r— i | Kontrol
tespit edin. —
1. Kaynak hizi FIILI degeri
2. Kaynak hizi AYAR degeri | Giic tiiketimi
< Agin yiik gostergesi 3. IsI FiiLi degeri
* Isitma / yiiriitme devrede 4. s| AYAR degeri | G tiketimi

100 % veya <
100 % veya <
100 % veya <
100 % veya <

Gosterge 4 Isitma ariza sebebi Isinma siiresinden sonra
100 % © Diisilk sebeke voltaji

100 % e Rezistans kartus arizasi

Gosterge 2 Yiiriitme ariza sebebi

100 % ® Diisilk sebeke voltaji

e Jeomembran ortiilerin bindirme genisligi fazla

e Yiriitme merdanelerinde (20/21) kirlenme

e Max. kaynak basing degeri (1000 N) agilmis

o Yiiksek kaynak hizi ani asirt yiiklerle (Or. T Birlestirmeler)

Ariza halen devam ediyorsa, yetkili servisimize danigin.

Test kaynagi yapiimasi

Malzeme iireticisinin kaynak talimatina ve ulusal yénetmeliklere uygun olarak bir test kaynagi
yapin. Test kaynagini kontrol edin.

Kontrol

¢ Yiiriitme/baski merdaneleri (20/21), yon tekerlegi (28), alt kilavuz saci (29), iist kilavuz saci (30) ve sicak
kama (7) temiz olmalidr.

e Bindirme yerinin arsindaki folyolar ve sizdirmazlik membranlari, folyolarin ve sizdirmaziik membranlarinin Ust ve
alt taraflari temiz olmalidir.

e Flekirik bagdlanti kablosunun/kablo kilavuzunun uzunlugu.



Tiinel, su ve toprak ile ilgili calismalardaki kaynak ¢aligmalari

e Kaynak parametrelerini ayarlayin. Bkz. sayfa 53/54.
e Kaynak IsISI ayar seviyesine erismelidir.

e Otomatik kaynak makinasini tist tste bindirilmis jeomembran 6rttintin igine yerlestirin.

e Kumanda panosu (4 ) daki M tusu ile yiritme motorunu galigtirin.

e Sicak kamay! (7) yerlestirin. Sekil B
e Kolu (9) gekin.

Kaynak prosesinin baglangici

e Kaynak dikisini kontrol edin (erime/dikis kalinlgi azall).
Gerektiginde kumanda panosu (4) iizerindeki H tuglari ile kaynak |23
hizini ayarlayin.

e Otomatik kaynak makinasi kaynak bindirme hatti boyunca klavuz sapi (13) == @

:ielyonBlindelrl.(_?(glece bindirme 6n yiizey genigligi 20 mm lik zon iginde Max. bindirme 6n yiizey
alir (Bkz. Sekil B). > genisligi 20 mm

Kaynak prosesi sonu

e Basing kolunu (9) kaynak dikiginin bitim noktasina 1 cm mesafede serbest birakin.

e Klavyedeki (4) @ tusuna basarak yuriitme motorunu durdurun.
Klavyedeki (4) Eve tuslarina es zamanl basarak isiyi devreden cikarin.

Kaynak galismalari sona erdikten sonra sicak kami (7) sogumaya birakin ve elektrik baglanti kab-
ZQS \ losunu elektrik sebekesinden ayirin.
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Cati alti icin yapilan kaynak caligmalari

e Birlestirme kuvveti, kaynak malzemesine gore uyarlanmalidir (okz. Kaynak parametreleri, birlestirme kuvveti Sayfa 53).

e Sicak kama sicakligina ulagiimig olmalidir.

e Otomatik kaynak makinesini, birbiri dstiine bindirilmis olan sizdirmaziik
malzemesine veya folyoya st (30)/alt (29) kilavuz sacinin dayanma

noktasina kadar striin ve konumunu ayarlayin. _—
e Gerektiginde, imbus vidasini ¢dzerek iist (30)/alt (29) kilavuzunun
bindirme mesafesini ayarlayin. —_

e Ayar isleminden sonra imbus viday! sikin.

e Yirtitme motorunu klavyedeki (4) |E| tusu ile devreye alin.
e Sicak kamay! (7) igeri strtin.

e Basing kolunu (9) cekin.

Kaynak islemi baslar

o (st (30)/Alt (29) kilavuz sact sayesinde folyolar ve sizdirmazlik membranlar otomatik olarak 30 mm'’lik kaynak
dikisi genisligine uyarlanmakta ve kaynaklanmaktadir.

e Kaynak dikisini kontrol edin.
ihtiyac halinde klavyedeki (4) H tuslari ile kaynaklama hizini ayarlayin.

e Cihaz, egik olarak konumlandiriimis yon tekerlekleri (28) ve alt (30)/iist (29) kilavuz saclari arcilijiyla kaynaklama
islemi sirsinda otomatik olarak yonlendirilmektedir. Kilavuz sapi (13) aracilijiyla diizeltme midahalelerinde
bulunulabilir.

Kaynaklama islemi tamamlandiginda

e Sikistirma kolunu (9) gevsetin, sicak kamay (7) tutma sapi (8) ile geriye dogru cekin.

e Yiritme motorunu klavyedeki (4) IE tusu ile devreden cikarin. Isiticiy, klavyedeki (4) |E| tuglarina
basarak (ayni zamanda basarak) kapatin.

ﬁ Kaynak caligmalari sona erdikten sonra sicak kami (7) sogumaya birakin ve elektrik baglant

kablosunu elektrik sebekesinden ayirin.



Sicak kamanin ve kilavuz merdanesinin ayarlanmasi

0>)

Basing kolu kilit mekanizmasini (12) yana dogru bastirin ve ayni zamanda basing kolunu (9) yukariya

dogru cevirin. Emniyet somununu (11) elinizle ¢éziin. Sikistirma kolunu (31), birlestirme kuvveti ayar

somunu (10) araciliiyla tam acik olacak sekilde ayarlayin.

(® Sicak kama ayar vidasini (27) ¢oziin. Sicak kama (7), asagiya dogru hafifce egik durumda olmalidir. Folyo
kilavuzu (32) ve sicak kama (7) arasinda yaklasik 1 mm bosluk olmalidir. Sicak kama ayar vidasini (27) uzun
deligin 1/3’llik alt bolimUine kadar sikin.

9)'

AN

— On kilavuz merdanesinin (18) ayarlanmasi

@ Vidalari (31) ¢dziin ve zincir muhafazasi alt pargasini (25)
sokun.

® Kapak vidasini (26) ¢oziin

— 2 sicak kartuslu sicak kamanin ayarlanmasi

(@ Kapak vidasini (33) (kilavuz merdanesinin alin tarafinda) bir alyen anahtart ile sola dogru cevirerek 6n kilavuz

merdanesini (18) ayarlayin. On kilavuz merdanesine (18)
olan mesafe tabani, folyo kalinligina ilave olarak 1 mm
olmalidir.

(® Kapak vidasini (26) sikin. @ Kapak vidasi (33) (kilavuz
merdanesinin alin tarafinda) bu sirada bir alyen anahtari ile
sabit tutulmalidr.

3 veya 4 sicak kartuslu sicak kamanin ayarlanmasi

|
-

[

\,
~

(@ Kapak vidasini (33) (kilavuz merdanesinin alin tarafinda) bir alyen anahtari ile gevirerek 6n kilavuz merdanesini

|
-

[}

\J
~

(18) yiiriitme merdanesine (20) ve alt sasinin (23)

ortasina dogru cevirin.

Alt gasinin (23) koseleri yonlendirme yardimi iglevi gérmektedir.
® Kapak vidasini (26) sikin. (@ Kapak vidasi (33) (kilavuz

merdanesinin alin tarafinda) bu sirada bir alyen anahtari ile

sabit tutulmalidir.

— Zincir muhafazasi alt pargasinin montaji (25)

®© Zincir gerdiricisinin (35) (zincir muhafazasinin
icinde) Ust tarafta olmasina dikkat edilmelidir.

@® Zincir muhafazasi alt pargasini (25) vidalar (31)
ile tespit edin.
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Sicak kamanin ve kilavuz merdanesinin ayarlanmasi

— Arka kilavuz merdanesinin (19) ayarlanmasi

(® Al kose basli civatay (32) ¢oziin.
@ Kaynak yapilacak malzemeyi yerlestirin. Birlestirme kuvvetini ayarlayin (bkz. Sayfa 53).
(e Sicak kamayi (7) iceri siriin. (@ Sikistirma kolunu (31), basing kolu (9) araciligiyla sikistirin.

— 2 sicak kartuslu sicak kamanin ayarlanmasi
% On kilavuz merdanesi (18) ve arka kilavuz merdanesi (19), baski merdanesi (20) ile diiz bir hat olusturmalidir,
arka kilavuz merdanesi (19) ise bu hattin yaklasik 2mm altinda olacak sekilde ayarlanmalidir.

® Alt kise bagh civatayi (32) sikin. M Kapak vidas! (34) (kilavuz merdanesinin alin tarafinda) bu sirada bir
alyen anahtari ile sabit tutulmalidir.

— 3 veya 4 sicak kartuslu sicak kamanin ayarlanmasi

@ Arka kilavuz merdanesini (19) saatin dénis yéniinde, folyoya dogru kaydirin. Bu sirada arka kilavuz
merdanesi (19) folyoya sirtlinmeli ve donerken bir direng hissedilmelidir.

(® Alti kdse bash civatayi (32) sikin. @ Kapak vidasi (34) (kilavuz merdanesinin alin tarafinda) bu sirada bir
alyen anahtari ile sabit tutulmalidir.

(® Basing kolu kilit mekanizmasini (12) ¢oziin ve ayni zamanda basing kolunu (9) gevsetin.
Test malzemesini ¢ikartin.

@ ¢ S

12

—
(@)
®
© o
=




Ust yiiriitme / baski merdanesinin degistirilmesi

Leister COMET, tiinel ingaati veya gevre miihendisligi, zemin listii veya zemin alti gibi gesitli uygulamalar i¢in birdirme
kaynak dikisi yapabilmeye uygundur. Kaynak dikisinin ve hava test boslugunun genisligi uygulamalara gére farklilik
gosterebilir. Hava test bosluksuz kaynak dikiside yapilabilir. Yukarida bahsi gegcen muhtelif kaynak dikisleri igin makine
Uizerine uygun ytritme/baski merdaneleri takilmalidir. Bu merdaneler msterinin talebi dogrulusunda aliiminyum

veya paslanmaz celik malzemeden yapiimaktadir.

2
=

Yiiriitme / baski merdanelerini sokme sirast 1 -9
Yiirlitme /baski merdaneleri montaj sirasi  9-1

Alt yiiritme / baski merdanesinin degistirilmesi

Yiiriitme / baski merdanelerini sokme sirasi 1-16
Yiiriitm / baski merdaneleri montaj sirasi 16-1

1 Goémme vida M3 x 6

2 Oynar baslik koruyucu lamasi
3 Soket bas vida M4 x 8

4 $aft pimi 6 x 80

5 Kilit halkasi (Saft 015)

6 Ara disk

7 Yiriitme/baski merdanesi
8 Yarnm daire kama

9 Ust yiiriitme safti, komple

1 Gomme vida M3 x 6

2 Silindir civata M8 x 40

3 Ana disk

4 Nilos rondela ¢ 8/20 x1,8
5 Pul g 8/14x0,1

6 Arka yon tekerlegi

7 Pulp 8/14x0,1

8 Nilos rondela ¢ 8/20 x1,8
9 Ana disk

0 Klavuz tekerlek

1 Yirtme baski merdanesi
muhafaza plakasi

12 Gomme vida M4 x12

13 Kilit rondelasi

14 Yiirlitme/baski merdanesi
15 Ara halka ¢ 15/22x0,3
16 Yarim daire kama 5x 6,5
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Aksesuar

e Sadece Leister firmasina ait aksesuarlar kullanlabilir!

Egitim

e | eister Technologies AG firmasi ve bu firmanin yetkili servisleri, (icretsiz kaynak kurslari ve egitimler sunmaktadir.
Daha fazla bilgi i¢in bkz. www.leister.com.

Bakim

e Sicak kamay! (7) tel firca ile temizleyin.

e Yiiriitme/baski merdaneleri (20/21) tel firca ile temizlenmelidir.

e Zinciri (22) uygun bir spreyle temizleyin.

e Ana kablo (1) ve elekirik fisinde mekanik ve elektronik hasar denetimi yapin.

Servis ve Onarim

e Cihaz yetkili servis tarafindan max. 1000 saat kullanimdan sonra kontrol edilmelidir.

e Onanimlar, sadece yetkili Leister servisleri tarafindan yapiimalidir. Yetkili servisler, 24 saat icerisinde devre
planlarina ve yedek parca listelerine uygun olarak orijinal Leister yedek parcalar ile profesyonel ve gtivenilir onarim
hizmeti vermektedir.

Garanti

e Bu cihaz i¢in dogrudan satis acentesi/satici tarafindan saglanan teminat ve garanti haklar sati tarihinden itibaren
gecerlidir. (Sevk irsaliyesi ve faturayla belgelendirilmis olmak kaydiyla) Teminat veya garanti talebinde Gretim veya
isleme hatalar distrib{tor tarafindan, cihazi yenisi ile degistirme veya onarma suretiyle giderilir. Isitma elemanlari
teminat veya garanti kapsami digindadir.

e Ek teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami digindadir.
e Normal asinma, agir yiiklenme veya yanlis kullanim nedeniyle olugan hasarlar garanti kapsami digindadir.
o Uzerinde satin alan tarafindan degisiklik veya tadilat yapilmis olan cihazlar teminat veya garanti kapsami digindadrr,



Hasznalati utasitas (Az eredeti hasznalati utasitas forditasa)

Leister COMET

&

Fiitoekes-hegesztbautomata

Alkalmazas

e COMET alagut-, mély- és vizépitéshez

Eéliék és szigetelGpalyak atfedéses hegesztése és konfekcionalasa.
Atfedési szélesség max. 125mm

o COMET, tetd alatti foliak és szigetelopalyak

Altetd-folidk és szigeteldpalyak atfedéses hegesztése és konfekciondldsa 60 — 70 mm

adott szélesség( atfedéssel

A Megmunkalas kizarélag jol szell6z6 helyiségekben

e Varrat forma
A hegesztési varratok a DVS 225 |. részének és a BAM eldirasoknak megfeleld méretezésiiek. Mas varratméretezés
igény szerint.

DVS: Német Hegesztési Szovetség

A\

FIGYELEM:
PVC-hdl késziilt anyagok hegesztéséhez egy erre a célra kijeldlt, acélékes eszkoztipust kell haszndlni.

E l A haszndlati utasitast (izembevétel el6tt gondosan olvassa el és Grizze meg.

95mm Anvagmeanevezés Anyagvastagsag 70mm Anvagmeanevezés Anyagvastagsag
Ekhossz. yagmeg Irdnyérték Ekhossz. yagmeg Irdnyérték
PE-HD, PR TPO...| 1.0-25mm Rés PE-HD, PR TPO...| 1.5-2.0mm
Réz PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-30mm Acél PVC-P 2.0-3.0mm
50mm . | Anyagvastagsag 20mm . | Anyagvastagsag
Ekhossz, | yagmegnevezes Iranyérték Ekhossz, |/yagmegnevezes Iranyérték
Re PE-HD, PP, TPO...| 0.5-1.5mm
€z ) PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Acél PE-LD, TPO. . 0.5-1.0mm
Acél PVC-P 1.0-2.0mm
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Figyelmeztetés

OB B B

Eletveszélyes a kész(ilék burkolatdt felnyitni, mert feszliltség alatti alkatrészek és
kotések valnak igy szabadda. A burkolat felnyitdsa el6tt a kész(ilék csatlakozo
dugdjat az aljzatbdl minden esetben ki kell huzni.

Tiiz és robbanasveszély 4ll fenn, ha a hdékes készliléket szakszer(itlenll,
kiilondsen éghetd anyagok és robbandsveszélyes gazok kdzelében hasznaljuk.

Balesetveszély ! A késziilék érintése forrd allapotban tilos, mert égési sériilésekhez
vezethet. A kész(iléket hasznalat utdn mindig le kell hiteni.

A késziiléket csak véddfoldeléssel ellatott aljzathoz csatlakoztassuk.
Minden véddfoldvezeték-megszakitas a késziiléken bellil vagy kivil veszélyes!
Csak foldelt hosszabbitot hasznaljon!

Vigyazat

230
400

® @

Megfeleloség

Fesziiltségadatok, amelyek a készliléken fel vannak tlintetve, mindig egyeznilik
Lgell a rendelkezésre allo haldzat adataival.
Aramkimaradas esetén mozditsa ki a fiitoéket.

FI-védbkapcsold alkalmazésa az épitkezéseken vald haszndlatkor kdtelezd,
a dolgozok védelme érdekében.

A gépet felligyelet nélkil hagyni, és gy tzemeltetni tilos, mert a forrolevegd az
éghetd anyagokat meggyujthatja.

A gépet csak kiképzett szakemberek, vagy egyéb személyek kiképzett
szakemberek felligyelete alatt hasznalhatjak.

A gépet gyerekeknek hasznalni tilos.

A késziiléket nedvességtdl és paratol dvni kell.

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz gazolja, hogy ez a termék az dltalunk
forgalomba hozott kiviteloen megfelel az alabbi EK-iranyelvek kdvetelményeinek.

Irdnyelvek:
Harmonizalt szabvanyok:

Kaegiswil, 04.03.2015

Hulladékkezelés

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

(Suwo Ut N@Q L/@H/m\ﬂ,u G,

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat és csomagoléanyagokat a kérnyezetvédelmi szempontoknak
megfelelden kel Ujrafelhasznalasra leadni. Csak az EU-tagorszagok szamara: Ne dobja ki az elektromos
kéziszerszamokat a haztartasi szemétbe! Az elhasznalt villamos és elektronikus berendezésekre vonatkozd
2002/96/EG eurdpai irdnyelvnek és a megfeleld orszagos torvényekbe vald atliltetésének megfelelGen a mar
nem hasznalhato elektromos kéziszerszamokat kiilon 6ssze kell gy(ijteni és a kornyezetvédelmi szempontoknak
megfeleléen kell Ujrafelhaszndldsra leadni.



Miiszaki adatok COMET

Ekhossz mm
Fesziiltség V~
(Csatlakozasi fesziiltség nem atallithatd)
Teljesitmény W
Frekvencia Hz

Homeérséklet, fokozatmentes
Konformitas jel
| védelmi osztaly

A miiszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk

COMET alagut-, mély- és vizépitéshez

Ekhossz mm
Fiitoék szélesség mm
Eltérd ékvarrat szélesség igény esetén

Hegesztési varrat szélesség mm

(az ellendrz6 csatornas flitéékre vonatkozik)
Nyoméerd, fokozatmentes N
Meghajtas, fokozatmentes m/min.
Tomeg halozati csatlakozo vezeték nélkiil kg
Méretek H x s x m mm

COMET, tetd alatti foliak és szigetel6palyak

Ekhossz mm
Fiitoék szélesség mm
Eltér6 ékvarrat szélesség igény esetén

Nyomoderd, fokozatmentes N
Meghajtas, fokozatmentes m/min.

Tomeg halozati csatlakozd vezeték nélkill kg
Méretek H x s x m 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
D D D D

95 70 50 20
50 50 50 30

2x 15 2x 15 2x15 2 x 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

65



66

Miikodés - leiras

e Fiitérendszer —» A h6ékhdék hémérséklete fokozatmentesen bedllithatd és elektromosan szabalyzott. Sziikség
esetén az anyagvastagsag fliggvényében a héék pozicidja fokozatmentesen valtoztathato.

Hoékes fiitorendszer abrazolasa

Leszoritd gorgl

Fels@ szigeteldfolia

Fels6hajto/
dsszenyomagorgd

Z77727 Flit6ék

&\VM = beallité csavar
D

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

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

Als6hajto/

dsszenyomadgorgd Also szigetel6folia

Hatso vezetdgorgd Elils6 vezetdgorgd

» (sszenyomd erd —» fokozatmentesen allithato. Az sszenyomo erdt a konydkemeld kdzvetiti a lenyomdgdrgdkre.
Az ingafej egyenletes nyomder6t biztosit a varrat mindkét oldalan (C és D) valamint a vizsgalécsatorna nélkili
varratokndl is.

Ez a T-csatlakozasok problémamentes hegesztését is lehetdvé teszi. A hegesztési folyamat alatt a nyomo er
egyenletesen valtozik a szigeteldanyag vastagsagvaltozasaihoz képest.

Egy atlapolt hegesztési varrat metszeti rajza

Benyomddas = A- B

A: Az also és fels6 szigetelGanyag

egylttes vastagsaga
B: A,hegeszte3| varrat vastagsaga ‘ C ‘ D ‘ B
C: Részvarrat 1 = AN 4
D: Részvarrat 2 R B¢ B A
. = \ V A &
E: Vizsgdlocsatorna E

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 (iber ein Planetengetriebe.



Késziilék leirasa

Alagit-, mély- és vizépités

[z

o o

14
13 15

Halozati kabel

Hajtasmotor elektronika haz
Fékapcsold
Nyomdgombmez6

Kijelz6 display

Hajtas/motor

Flit6ek

Fit6ékbedllito gombfogantyl
Nyomder6-feszitkar

10 Nyomoer6-bedllitd csavar
11 Biztositocsavar

12 Rogzit feszitkar

13 Vezet6 markolat

14 Futogorg6

15 Vezetblemez

O ~NO Gl WN =

©

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Gégecsd a flitéékhez
Leszoritdgorgd

Eliils6 vezet6gorgd

Hatulso vezet6gorgd

Alsd hajtas/lenyomégérgd
Felsd hajtas/lenyomogorg
Lanc

Kocsiszerkezet also része
Lengdfej bedllitd csavar
Lancvédd alsorész
Bels6-hatlap fejli csavar az els6 vezet6gorgbkhoz
Flit6ek beallitd csavar
Futogorg

Vezet6lemez fent

Vezetblemez lent
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A hegesztési paraméterek beallitasa

Nyomoéerd

M A rogzitd feszitdkart (12) nyomja oldalra, és egyidejlileg a feszitdkart (9) mozditsa felfelé.
A biztositocsavart (11) kézzel lazitsa meg. A feszitGkart (31) a nyomaerd beallité csavarral (10) maximalis
nyilasra dllitsa be. A feszitokart (31) a feszitokarral (9) feszitse meg.

(® Ahegesztendd anyag tesztesikjat (alsd és fels6 membran) az alsé hajté-/nyomaohenger (20) és a felsé hajto-
/lenyomadgorgd (21) kozé kell behelyezni.
A bedllitd csavar (10) elforgatasaval a hajto-/lenyomogorgdknek (20/21) érintkezniik kell a hegesztend
anyaggal.

N Arbgzit feszitdkart (12) nyomja oldalra, és egyidejileg a feszitbkart (9) mozditsa felfelé.
Tavolitsa el a tesztcsikot.

A nyomoer6t a beallitd csavar (10) elforgatasaval N o i
az A abra szerint 4llitsa be. [ “] Nyomoero Aabra
A nyoméasbedllitast az anyag gyartojanak hegesztési
Utmutatéja szerint kell elvégezni.
Huzza meg kézzel a biztositocsavart (11). 1888
Figyelem: 800
A max. 1000 N-os nyomderd tullépése 700
. S o 600
esetén mechanikai karosodas Iéphet fel. 500
400
i o o 300
Vegye figyelembe a késziiléken Iév skalat! 200
100
PRESSURE > Osztis
1 TURN = 600 N 1234561234
1 STEP = 100 N max. nyomoéerd 1000 N
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A hegesztési paraméterek beallitasa

Hegesztési hdmérséklet

A hegesztési hdmérsékletet aIE , H , gombokkal bedllitani. A hémérséklet fligg a hegesztendd anyagtol és
a kornyezet hémérsékletétdl. A bedllitott érték a kijelz6n megjelenik. A E 6s gombokkal (egyszerre nyomni)
bekapcsolni a f(itést. Felfiitési idd ca. 5 perc.

Fiités %

|=| Kivant érték bedllitas

l A kurzor villog a kijelzon

—»E& BE/KI

Hegesztési sebesség
A hegesztési sebességet a folidnak vagy a szigetel6anyagnak és az id6jarasi viszonyoknak megfeleléen a
[=]] [ gombokkal bedlitani. A bedlliott-érték a kielzon megjelenik.

Hajtas >

ﬁ Kivant érték bedllitas

il ccl cl
BE/KI
cco* 400
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A hegesztés elokészitése

° Eéliék és szigetelOpalyak lerakasa alagut-, meély- és vizépitéshen
Atfedési szélesség 80 mm és 125 mm kozott

° Altetéféliék és szigetelGpalyak beépitése a tetdépitésben.
Atfedési szélesség 60 mm és 70 mm kozott.

e A folidknak és a szigetel6palyaknak az atfedés kozott, illetve az also és

felsd oldalon tisztanak kell lennitk. 230V~ bis 50m 3 x 1.5mm?

o Aramellatas minimum 3 kW (generétor), Fl-kapcsoldval. bis 100m 3 x 2.5 mme

. . A 120V~ bis 50m 3 x 1.5mm?

e Elekiromos halozati csatlakozo vezeték minimalis keresztmetszete bis 100m 3 x 2.5 mms
a tablazat szerint. > .

A késziilék iizembehelyezése

A készliléket csak a szabadban vagy megfelelfen szell6ztetett helyiségben szabad alkalmazni.
Ugyeljen arra, hogy a hegesztés sordn ne égjen meg az anyag.
Olvassa el és kdvesse a gyartonak az anyagra vonatkozo biztonsagi adatlapjat.

A haldzati kabelt (1) és csatlakozot elektromos és mechanikus sértilésekre ellendrizni kell.

A vezetd foggantyut (13) felszerelni.
¢ Gombfoggantyut (8) a rogzit6jébdl kihtzni és a gombfoggantyuval (8) a futééket visszahlzni, mig a foggantyu
rogzitodik.
) Csatlakoztassa a késziiléket az elektromos haldzatra. A késziléken megjeldlt névleges
@ fesziiltségnek meg kell egyezni a haldzati fesziltseggel.
Aramkimaradas esetén mozditsa ki a fiit6éket (7).
o Akészliléket a Main- vagy Contol-Level-lel elinditani.

Standard
1 3
| |
Main-Level f i
'l'-r'l—> nnn n
F6kapcsolo (3) BE u.uu 100
220 0o
f f
2 4
1 3
Control—Level i |
— [m) rnm
E'.E'u 'il.ll.l
R e i T
Fokapcsold (3) BE

N —H—
i



A késziilék iizembehelyezése

A hegesztési folyamat ellen-Grzését és a

Hibafel ot n telasfménvindny felvétel Kijelz6 Nr. Szint
,', a ? |§meres a e,JeS' m enyigeny felvete Hajtas /f(ités Main | Control
kijelzesével kontrollalhatjuk.
1. Sebesseg valos-érték
2. Sebesség bedllitott-érték | Leistung
= s iadsalay 3. Homérseklet valos-érték
* Tulterhelés—kijelzés 4. Hémérséklet beallitott-érték | Leistung
Kijelzo 4 Fiités hiba-ok felf(itési id6 utan
100 % e Alacsony haldzati feszliltség
100 % e Fitdpatron hiba
Kijelzo 2 Hajtas hiba-ok
100 % e Alacsony haldzati feszliltség
100 % oder < e A szigetelGanyag tul nagy atlapolasa
100 % oder < o A hajtasgorgok elkoszolodasa (20/21)
100 % oder < o Maximalis nyomaéer6 (1500 N) tullépése
100 % oder < e Magas hegesztési sebesség nagy terhelés mellett (pl. bujtatdarok, T-csatlakozas)

Ha a hiba tovabbra is fennall, szervizt felkeresni.

Teszthegesztés

A teszthegesztést az anyag gyartdjanak hegesztési (itmutatdja és a nemzeti normak vagy
iranyelvek alapjan kell elvégezni. Ellendrizze le a teszthegesztést.

Ellenorzés

¢ A hajté/lenyomogorgoknek (20/21), a futdgorgdonek (28), az alsd vezetblemeznek (29) és a felsé
vezetdlemeznek (30), valamint a flitdéknek (7) tisztanak kell lennie.

o Afélidknak és a szigetel6palyaknak az atfedés kozott, illetve az alsd és felsd oldalon tisztanak kell lennitik.
o Az halozati csatlakozokabel / kdbelvezetd hossza.
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A hegesztés menete alagut-, mély- és vizépités esetén

e Hegesztési paramétereket bedllitani, lasd 68/69. oldal.
o A f(itééknek el kell érnie a megfeleld hémérsekletet.

o A hegeszt6 automatat az atlapolt szigetelGféliak kozé helyezni és poziciondini.
e A hajtasmotort a billentyiimezdben (4) talélhato |E| kezeldgombbal bekapcsolni.

o Afiit6éket (7) eliilsé pozicidba tolni.
e A nyomderdkart (9) megfesziteni.

A hegesztési folyamat megkezdése

e A hegesztési varratot ellendrizni (hegesztési dmledék/benyomodas).
Szilkség esetén korrigdljuk a hegesztési sebességet a billentylimezdben (4)
taldihato []=]] [#]] gombokial

e \ezesslik a hegesz6 automatat a vezetdfogantyu (13) segitségével az
atlapolds mentén Ugy, hogy a hegesztés el6tti féliaszakaszon 20 mm-es
atlapolasi szélesség legyen a ,,B” abranak megfelelen. — 3

A hegesztési folyamat vége

B abra

_<y

>

Max.eliilso atlapold
szélesség 20 mm

<]

» A nyomderdkart (9) kilazitjuk, a fiit6éket (7) a markolat (8) segitségével hatrahtizzuk.
e A billentyiimezében (4) talalhato IE gombbal kikapcsoljuk a hajtdsmotort, a @ gombokkal pedig

a flitést.

ﬁ A hegesztést kdvetden hagyja kihdilni a fiitééket (7), és valassza le a hdlozati csatlakozokdbelt az
elektromos hdldzatrol.



A hegesztés menete altetd esetén

e A nyomder6nek illeszkednie kell a hegesztendd anyaghoz (Iasd hegesztési paraméterek, nyomder§ 68. oldal).
o A f(it6ék hémérsékletet el kell érni.
¢ Helyezze a hegeszt6-automatat az atfedésesen elhelyezett
szigetel6palyaba vagy féliaba gy, hogy az az alsé (30)/felsd (29)
vezet6lemezekhez érjen. —_—
o Szilkség esetén az atfedési tvolsag az alsd (30)/felsd (29)
vezetdlemezekkel, az imbuszcsavar meglazitasaval beallithatok, ——
o A bedllitast kévetGen hlizza meg az imbuszcsavart.
¢ A motort a nyomdgombmez6 (4) @ gombjéval kapcsolja be.
e Hiizza be a fiitoéket (7).
o A feszitokart (9) feszitse meg.

A hegesztési folyamat megkezdése

o Az als6 (30)/felsd (29) vezetblemezek automatikusan a 30 mm-es hegesztési varrat szélességhez igazitjak, majd
megtorténik a hegesztés.

e Ellendrizze a hegesztési varratot (hegesztési kitliremkedés / nyomait).
Szilkség esetén mddositsa a hegesztési sebességet a nyomégombmezd (4) H gombjaval.

o Az eszkozt a ferdén alld futdgorgok (28) és az also (30)/felsd (29) vezet6lemez automatikusan vezeti a hegesztési
folyamat soran. Modositasok a vezetd markolattal (13) végezhetdk el.

A hegesztési folyamat vége

e | azitsa meg a feszit6kart (9), a fiit6éket (7) a gmbfogantyuval (8) hlizza vissza.
¢ A motort a nyomdgombmezd (4) IE gombjaval kapcsolja ki.
A flitést a nyomégombmezd (4) IE ombokkal (egyidej(ileg lenyomva) kapcsolja ki.

$ A hegesztést kivetden hagyja kih(ilni a fiitééket (7) , és valassza le a halozati csatlakozokabelt az
\ elektromos haldzatrol.
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Fiitoék és vezetdgorgd beallitas

(>)

BJ

C)
®

G]
C)

A rogzit6 feszitdkart (12) nyomja oldalra, és egyidejlileg a feszitékart (9) mozditsa felfelé. Kézzel oldja ki a
biztositécsavart (11). A feszitékart (31) a nyoméerd beallité csavarral (10) maximdlis nyflasra allitsa be.

Lazitsa meg a fiit6ék beallitdé csavart (27). A fiit6éknek (7) enyhén lefelé kell linia. A foliavezetd (32) és
fiitoék (7) kozotti 16grésnek kb. 1 mm-nek kell lennie. A fiit6ék beallité csavarjat (27) a hosszanti rés alsd
harmadanal hizza meg.

Az els6 vezetohenger (18) beallitasa

Lazitsa meg a csavarokat (31) és tavolitsa el a lancvédd
alsorészt (25).

Lazitsa meg a belsd hatlap fejii csavart (26).

2 fiitépatronos fiitGék beallitasa

A belsd hatlap fejii csavart (33) (a vezetdgdrgdben eldl) egy belsd hatlap fejii kulccsal balra forditva &llitsa
be az elsd vezetdgorgdt (18). Az aljzat és az elsé vezetdhenger (18) kozotti tavolsagnak 1 mm-rel meg
kell haladnia a félia vastagsagat.

Huzza meg a belsd hatlap fejii csavart (26). (3 Ehhez a

bels6 hatlap fejli csavart (33) (a vezet6gorg6ben eldl) egy
belsd hatlap fejii kulccsal tartani kell..

3 vagy 4 fiitopatronos fiitdék beallitasa

Az elsd vezettgorgot (18) a belsd hatlap fejii csavarral (33) — a vezetGgorgdben eldl — egy belsd hatlap fejli
kulcsot hasznalva a hajtogorgdk (20) és a kocsiszerkezet als6 részének (23) iranyaba kell forgatni.

A kocsiszerkezet alsé részének (23) sarkai orientacios
segeédletként hasznalhatok.

Hlzza meg a bels6 hatlap fejii csavart (26). (@ Ehhez a
bels6 hatlap fejli csavart (33) (a vezet6gdrgdben eldl) egy
belsd hatlap fej(i kulccsal tartani kell.

A lancvédd alsorész felszerelése (25)

Ugyelni kel arra, hogy a lancfeszitd (35) (a lancvédsben)
felll helyezkedjen el.

Régzitse a lancvédd also részét (25) a csavarokkal (31).




Fiit6ék és vezetdgorgd beallitas

— A hatso vezet6gorgd beallitasa (19)

(9 Lazitsa meg a hatlap fejii csavart (32).

@ Helyezze be a hegesztendd anyagot. Allitsa be a nyomoer6t (Iasd 68. oldal).

(@ Huzza be a fiitoéket (7). (@ A feszitokart (31) a feszitokarral (9) feszitse meg.

— 2 fiitopatronos fiitoék beallitasa

) Azelst vezetdgorgdnek (18) és a hatso vezetdgorgdnek (19) a lenyomadgorgdvel (20) egy vonalat kell ké-
peznie, amihez a hatsd vezet6gorgdt (19) kb. 2mm-rel a vonal ala kell bedllitani.

(D Huzza meg a hatlap fejii csavart (32). () Ehhez a belsé hatlap fejii csavart (34) (a vezet6gdrg6ben eldl)
egy belsd hatlap fej(i kulccsal tartani kell.

— 3 vagy 4 fiitépatronos fiitdék beallitasa

@ A hatso vezetdgorgot (19) az dramutatd jarasaval ellentétes iranyban tolja oda a félidhoz. Ekdzben a hatsé
vezetdgorgonek (19) surolnia kell a foliat, és a forgatasnal érezhetd ellendlldasnak kell mutatkoznia.

(® Huizza meg a hatlap fejii csavart (32). @ Ehhez a belsé hatlap fejii csavart (34) (a vezet6gérgdben eldl)
egy belsd hatlap feji kulccsal tartani kell.

(® Lazitsa meg a rogzitd feszitékart (12) és egyidejlileg fesztelenitse
a feszitokart (9). Tavolitsa el a tesztanyagot.
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Fels6 hajtas-/0sszenyomo gorgo atépitése

A Leister COMET kiilombéz6 felhasznaldsai esetén, pl. alagut- vagy meélyépités, kiiléinb6z6 vastagsagu varratok
készlilhetnek. Ezek egymastol az atlapolds és a vizsgalocsatorna szélességében kiilénboznek.

Késziilnek vizsgalocsatorna nélkili varratok is. A kiilonbozd atlapolasi varratok megvaldsitasahoz, kiilinbdzé megfelel6
meghajto lenyomogorgbket kell felszerelni. Ezek a hajtas-/8sszenyomo gorgdk az ligyfelek kivansagara aluminiumbol
vagy rozsdamentes acélbol késztilnek.

Csavar M3 x 6

Lengdfej védd lemez
Menetes stift M4 x 8
Cilinder stift 6 x 80
Biztositogydirti (tengely 15)
Kozgy(irl
Hajtas-/lenyomdgorgd
Laprugu

Fels6 hajtas tengely komplett

© 0O NO G WN =

A hajtas-/lenyomogorgo szétszerelése, 1-9 szamok sorrendjében.
A hajtas-/lenyomogorgo dsszeszerelése , 9-1 szamok sorrendjében.

Als¢ hajtas-/6sszenyomo gorgo atépitése

1 Csavar M3 x 6

2 Gilinderfej(i csavar M8 x 40

3 Tavtarto

4 Nilos-gy(r( am. 8/20 x 1,8
5 lllesztd gyrd atm. 8/14 x 0,1
6 Hatsd gorgé komplett

7 llleszt6 gylr( &m. 8/14 x 0,1
8 Nilos-gy(ir(i atm. 8/20 x 1,8
9 Tavtarto

10 Vezeto gorgo

11 Hajtas-/6sszenyomod gorgo védolemeze
12 Csavar M4 x 12

13 Rogzit6 gyiird

14 Hajtas-/lenyomdgorgé

15 Kozgylrlip 15/22 x 0,3

16 Laprugé 5 x 6,5

A hajtas-/lenyomogorgo szétszerelése, 1-16 szamok sorrendjében.
A hajtas-/lenyomogorgo dsszeszerelése , 16 -1 szamok sorrendjében.




Tartozékok

o Csak eredeti Leister-tartozékok hasznalhatok!

Oktatas

e A Leister Technologies AG és hivatalos szervizei dijtalan hegesztési tanfolyamokat és betanitast kinalnak.
Tovébbi informéciok a www.leister.com honlapon.

Karbantartas

o A fiitdéket (7) rézdrotkefével tisztitani.

¢ A meghajté/lenyomdgorgoket (20/21) rézdrétkefével tisztitani.

e Lancokat (22) sziikség esetén lanctisztitd sprayvel beftjni.

¢ A halozati kabelt (1) és a csatlakozd dugdkat ellendrizni, hogy azokon nincsenek-e elektromos és mechanikus
sérilések.

Szerviz és javitas

e L egkésdbb 1000 iizeméra utdn a készilléket egy szakszervizben &t kell vizsgaltatni.

e A javitasi munkalatokat kizarélagosan a hivatalos Leister szervizpontokkal szabad végeztetni. Ezek szakszerii
és megbizhatd javitast végeznek, melyhez a kapcsoldsi rajzoknak és az alkatrészlistaknak megfeleld, eredeti
alkatrészeket hasznalnak.

Szavatossag

o A készlilékre a kbzvetlen értékesitési partner/elado altal biztositott garancidlis és szavatossagi jogok vonatkoznak, a
vasarlas idépontjatol kezdve. Garancidlis vagy szavatossagi igény esetén (igazolas szamldval vagy szallitélevéllel) az
értékesitési partner cserekészillékkel vagy javitassal héritja el a gyartasi vagy megmunkalasi hibdkat. A szavatossag
vagy garancia a f(itéelemekre nem vonatkozik.

e Az ezen tlimend garancidlis vagy szavatossagi igényeket a hatalyos jog keretein belil kizarjuk.

o A természetes elhasznalodasra, tllterhelésre vagy szakszeriitlen kezelgsre visszavezethetd karokra a garancia nem
vonatkozik.

o Avasarlo altal atépitett vagy madositott készillékre vonatkozolag semmiféle garancidlis vagy szavatossagi igény nem
grvényesithetd.
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@ Navod k obsluze (PFeklad origindlu navodu k obsluze)

C

Pred pouZitim si prosim pozorné prectéte tento navod k obsluze a uschovejte
ho pro dalSi pouZiti.

Leister COMET
Svarovaci automat s horkym klinem

Pouziti

e COMET pro pozemni, vodni i tunelové stavby
§vaF0vén|' preplatovanim a konfekcionovani folii a tésnicich pasu.
Sitka prekryvu max. 125mm

e COMET, podstres$ni fdlie a tésnici pasy
§vafovén|’ preplatovanim a konfekcionovani podstresnich folii a tésnicich past s definovanou
Sifkou preplatovani o velikosti 60 — 70 mm

e Tvar svaru
Svareci pristroj vytvari svary podle norem DVS 2225 ¢ast | a BAM.
V piipadé potfeby je mozno nabidnout jiné rozméry

DVS: Némecky svaz svareci techniky

A\

UPOZORNEN:

Pro svafovani material(i z PVC musi byt pouzit k tomu uréeny typ zafizeni s ocelovym klinem.

95mm Druhv materild TlouStka materialu 70mm Druhv materialii TlouStka materialu
Délka klinu v Norma Délka klinu v Norma
PE-HD, PR TPO...| 1.0-25mm Mid PE-HD, PR TPO...| 1.5-2.0mm
Méd PE-LD 2.0-3.0mm
PE-LD 1.5-3.0mm Ocel PVC-P 2.0-3.0mm
50mm Druhy materiali Tloustka materialu 20 mm Druhy materiali Tloustka materialu
Délka klinu v Norma Délka klinu y Norma
Mt PE-HD, PP TPO...| 0.5-1.5mm
e PE-HD, PVC-P,
PE-LD 1.0-2.0mm Ocel PE-LD, TPO. . 0.5-1.0mm
Ocel PVC-P 1.0-2.0mm




Varovani

OB >

Nebezpeci ohroZeni Zivota - pfi otevirani pfistroje mohou byt odkryty komponenty
a pripojky pod napétim. Pred otevienim pfistroje vytahnéte sitovou zastréku ze za-
SUvky.

Pfi neodborném zachézeni s horkovzdu$nymi pfistroji hrozi nebezpeci pozaru a
vybuchu, a to zejména v blizkosti hotlavych materidl(i a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se horkého klinu v horkém stavu. Zafizeni
nechte vychladnout.

Pristroj a zastrcka musi byt propojeny pres zemnici ochranny vodic.
Kazdé poskozeni zemniciho vodice (vnitfni, vnéjsi) je nebezpecné !
PouZivejte pouze prodluZovaci kabely a zsuvky se zemnicim ochrannym vodicem.

Vorsicht

230
400

® ®

Prohlaseni o shodé

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se sitovym napétim.
Pfi vypadku proudu vysurite topny Klin.

PFi pouZiti pristroje na stavenistich je pro ochranu osob bezpodmine¢né nutné pou-
Zivat proudovy chrani¢ Fl.

Pristroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se mize rozsifit i k horlavym
materialCim, které se nenachdzeji v dohledné vzdalenosti.

Pristroj smi byt pouzivan vyhradné vy$kolenymi odborniky, anebo pod jejich doh-
ledem. Détem je pouZiti pristroje zcela zakazano.

Chraiite pristroj pred vlhkosti.

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, Ze tento vyrobek
v provedeni nami uvedeném na trh spliiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.

Smémice
Harmonizované normy:

Kaegiswil, 04.03.2015

Likvidace odpadu

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

“Bomo um M?SQ Walhow &

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Elektrické pristroje, pfisluSenstvi a obaly odevzdejte k recyklaci odpovidajici ochrané Zivotniho prostredi.
Jen pro staty EU: Nevyhazuijte elektrické pfistroje do domovniho odpadu! Podle evropské smémice
2002/96 o starych elektrickych a elektronickych pfistrojich a jejiho zaclenéni do narodniho prava se
musf jiz nepouzivang elektrické pfistroje oddélené shromazdovat a odevzdavat k recyklaci odpovidajici
ochrané Zivotniho prostredi
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Technické tdaje COMET

Délka klinu mm 95 70 50 20
z\ll\lzl;))zr(leci napéti neni prepinatelné) V- el ittt 2SO Qb ey
Pfikon w 1850 1500 1200 700
Frekvence Hz 50/60 50/60  50/60 50/60
Teplota, plynule regulovatelna max. 420 max. 420 max. 420 max. 420
Znacka shody ce q3 ce ce
Tfida ochrany | D D D D

Technické zmény vyhrazeny

COMET, pro pozemni, vodni i tunelové stavby

Délka klinu mm 95 70 50 20
Sika horkého klinu mm 50 50 50 30
Jina Sitka svaru klinem dle pozadavku

Sifka svaru mm 2x15  2x15 2x15  2x10
(vztahuje se k horkému klinu s kontrolnim kanalem)

Pritlacna sila, plynule nastavitelna N max. 1000

Pohon, plynule nastavitelny m/min. 0.8-3.2

Hmotnost bez privodniho kabelu kg 7.0

Masse L x B x H mm 295 x 250 x 245

COMET, podstresni folie a tésnici pasy

Délka klinu mm 20
Sifka horkého klinu mm 30
Jind Sifka svaru klinem dle pozadavku

Pfitlacna sila, plynule nastavitelna N max. 500
Pohon, plynule nastavitelny m/min. 0.8-6.0
Hmotnost bez privodniho kabelu kg 7.5

Rozméry h x § x v mm 355 x 250 x 245



Popis funkce

e Vyhfivaci systém — Teplota horkého klinu je fizena elektronicky a Ize ji plynule nastavovat. V zavislosti na
sile materidlu m(ze byt dle potreby plynule nastavena poloha horkého klinu.

Priifez systémem s horkym klinem

horni pohonné a /> AN horni izolaCni pas
piitlacné vlecky \
D &

//////////////////////////////////, ==
nastavovaci Sroub

AT

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

zadni vodici valecek

smeér svarovani —»

A

dolni pohonné a

piitlacné valecky dolni izolaéni pas

predni vodici valecek

e Pfitlacna sila— je plynule nastavitelnd. Pritiacna sila se pfenasi na piitlatné valecky lomenou pakou. Vykyvna
hlavice zarucuje rovnomérné stlaceni obou dilcich svarti (C a D) resp. i na jediny svar bez zkuebniho kanalu.
To umoziuje bezproblémové svafovani vicenasobnych stykil (styky T). Pritlacna sila se béhem svafovani linearné
prizplisobuje zméng sily izolaéniho pasu.

Prlifez preplatovaciho svaru

Stlaceni=A-B
A: sila horniho a dolniho izolatniho pasu
B: sila svaru

c D
C: dilci svar 1 - ‘4_4/ _ ‘ D, ‘ .
D: dilci svar 2 WB{ P B A
E: zkuSebni kandl AN AN \E NNy

e Pohon — dvojity pohonny systém, plynule nastavitelny, elektronicky regulovatelny. Ridici obvod je navréen tak,
aby nastavena rychlost svarovani zlistdvala konstatni nezavisle na pohybovém odporu. Pfenos sily na pohonné a
piitlacné valecky se déje prostrednictvim planetového prevodového soukoli.
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Popis pfistroje

Pozemni, vodni i tunelové stavby

G

=]

14
13 15

Pivodni sitova sfilira

Kryt pohonného motoru a elektroniky
Hlavni vypina¢

Tastatura

Displej

Pohon/nahon

Horky Klin

Madlo sani horkého klinu
Napinaci paka pritlacné sily

10 Nastavovaci matice pritlacné sily
11 Pojistnd matice

12 Aretace napinaci paky

13 Vodici drzadlo

14 Pojezdové kolecko

15 Vodici plech

0N O WN =

©

16 El. pfivod k horkému Klinu
17 Pritladny valecek
18 Vodici valecek predni
19 Vodici valecek zadni
20 Dolni pohonny a pritlacny vale¢ek
21 Horni pohonny a pritlaény valecek
22 Retéz
23 Spodni ¢ast podvozku
24 Nastavovaci Sroub vykyvné hlavice
25 Spodni ¢ast krytu fetézu
26 Sroub s vnitfnim $estihranem
pro predni vodici vale¢ek
27 Nastavovaci Sroub topného Klinu
28 Pojezdové kolecko
29 Horni vodici plech
30 Dolni vodici plech



Nastaveni svarovaciho parametru

Pfitlacna sila

D Postranné stlaCte aretaci napinaci paky (12) a soutasné otocte napinaci paku (9) nahoru.
Pojistnou matici (11) ruéné povolte. Napinaci rameno (31) nastavte prostiednictvim nastavovaci matice
pritlaéné sily (10) na maximalni rozevieni.
Napinaci rameno (31) napnéte prostiednictvim napinaci paky (9).

(® Zkusebni pasek (dolni a horni membréna) svarfovaného materidlu viozte mezi dolni pohonny a pfitlacny
valecek (20) a horni pohonny a pfitlaény valecek (21).
Otacenim nastavovaci matice (10) se maji pohonné a pfitlaéné valecky (20/21) dostat do mirného kontaktu
se svafovanym materialem.

¢ Postranné stlacte aretaci napinaci paky (12) a sou¢asné otocte napinaci paku (9) nahoru. Odstrarite zku-
Sebni pasek.

Pritlacnou silu nastavte otaenim nastavovaci IN]

matice (10) podie obrazku A. A Pfitlacna sila Obrazek A
Tlak nastavte podle navodu ke svafovani od vyrobce
materialu.
Pojistnou matici (11) ruéné utdhnéte. 1888
Upozornéni: 800
Pri prekroCeni maximaini pfitlacné sily 288
1000 N mdZe dojit k mechanickému 500
poSkozeni. 400
. .. T 300
Sledujte stupnici na zafizeni! 200
100
TLAK > Krok
1 TURN = 600 N 1234561234
1 STEP = 100 N maximalni pfitlana sila
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Nastaveni svarovaciho parametru

Teplota svarovani

Nastavte teplotu svafovani pomoci tlamteklE H . Teplota zavisi na materidlu a okolni teploté. Na displeji
se zobrazuje nastavena poZadovana hodnota. Pomoci tlagitek Pomoci tlacﬂek@a. (+]| (stisknout najednou) nastavit
topeni. Doba nahfivani ¢ini asi 5 minut.

—»@—>

Kurzor na
displeji blika

Topeni

nastaveni pozadované hodnoty

nn
0.0 400
zapnuti/ vypnuti
e .| L 220 voo

Rychlost svarovani

Nastavuje se podle druhu félie nebo izolaéniho pasu a v zavislosti na povétrnostnich podminkach pomoci
tladitek H . Na displeji se zobrazuje nastavend po¢adovand hodnota

Antrieb >

ﬁ nastaveni pozadované hodnoty

_’_@ zapnuti/ vypnuti ccl co
cco* SO0

uu




Priprava svareni

° @oloienl’ folii a tésnicich past do pozemni, vodni nebo tunelové stavby.
Sitka prekryvu 80 az 125 mm.

° L)misténi podstresnich folii a tésnicich pasti do stiesni stavby.
Sitka pfekryvu 60 az 70 mm.

e Folie a tésnici pasy musi byt v prostoru mezi prekryvy a na horni i
spodni strané Gisté.

o Napdjent elektrickou energif o velikosti nejméné 3 KW (generator), 230V~ do 50m 3 x 1.5mm:
opatfené ochrannym vypinacem proti chybném proudu. do 100m 3 x 2.5mm?

e Privodni sitova $rilira s minimalnim priimérem kabelu 120V~ gg 1882 g i ;g mm:
podle tabulky. .

Priprava k provozu

Davejte pozor na to, abyste materidl pfi procesu svafovani nespalili.
Seznamte se s bezpe€nostnim listem materialu od vyrobce a dodrzujte jeho pokyny.

Pred uvedenim do provozu zkontrolujte, jestli nedoSlo k elektrickému nebo mechanickému poskozeni
privodniho sitovy kabel (1) nebo zéstrcky.

f Zafizeni se smi pouzivat pouze venku nebo v dobfe vétranych prostorech.

e Namontovat vodici drzadlo (13).

e \lytahnout madlo (8) z aretované polohy, pomoci madla (8) potdhnout sané topného klinu zpétky az madlo (8)
opét zaklapne.

% Pripojte pfistroj ke jmenovitému napéti. Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit
se sftovym napétim. Pii vypadku proudu vysurite topny Klin (7).

e Spustit piistroj bud’ v zakladnim nebo kontrolnim rezimu.

Standard
1 3
| |
Zéakladni rezim i f
'l'-r'l—> nnn n
zapnout hlavni vypina¢ (3) u.uu 108
220 400
f f
2 4
1 3
Kontrolni rezim : :
- ul MTaln!
ﬁ EEU 'il.ll.l
B& | & l_{B* BD*
zapnout hlavni vypina¢ (3) | |
| |
2 4
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Priprava k provozu

Kontrola procesu svacovani a rozpoznani Ukazatel & Uroveri
chyb prostfednictvim zobrazeni prikonu = —
Pohon/topeni Hlavni nabidka | Kontrola
1. Rychlost Skutecna hodnota
2. Rychlost Nastavena hodnota| Vykon
= L latg il 3. Teplota Skutetna hodnota
% Topeni resp. pohon vprovozu 4. Teplota Nastavena hodnota| Vykon
Indikace 4 Pfic¢ina chyby vyhfivani po nahrati
100 %  podpéti sitového napéti
100 % e z4vada topnych pouzder
Indikace 2 Pri¢ina chyby pohonu
100 % VN .
100 % oder < * podpeti sftoveho napetl
o prilis velké prekryti izolaCnich pasu
100 % oder < o e o
o 7necisténi pohonnych valecki (20/21)
100 % oder < A
e prekroceni maximalni pritlacné sily (1000N)
100 % oder < \ P L ,
 vysokd rychlost svarovani s velkym zatézovym momentem (napr. vicenasobny svar)

Pokud se nepodafi odstranit hlaSeni poruchy, je nutné vyhledat autorizovany servis.

ZkuSebni svarovani

Zku$ebni svarovani provedte podle navodu ke svafovani od vyrobce materialu a dle narodnich
norem a smérnic. ZkuSebni svar prekontrolujte

Kontrola

¢ Pohonné a pritlaéné valecky (20/21), pojezdové kolecko (28), dolni vodici plech (30) i horni vodici
plech (29) a horky klin (7) musi byt Cisté.

e Folie a tésnici pasy musi byt v prostoru mezi pfekryvy a na horni i spodni strané isté.
e Délka privodni sitové $iidiry / kabelového vedeni.



Postup svareni pro pozemni, vodni nebo tunelové stavby

o Nastavit parametry svafovani, viz strana 83, 84.
e Musi byt dosazena teplota horkého Klinu.

e Najet svarecim pristrojem do prekryvajicich se izolacnich past nebo folii a upravit jeji polohu.

e Zapnout motor pohonu tlacitkem @ na tastature (4). Obrazek B
e Najet horkym klinem (7) do materidlu.
e StlaGit napinaci paku (9).

Svarovani zahajeno

e Kontrolovat svar (zesileni/stlaceni svarem). V pfipadé potfeby rychlost 23
svarovani tlaCitky H resp. na tastature (4).

e \gst svafovaci automat pomoci vodiciho tyce (13) podél prekryti tak, aby
se udrZela predni Sitka prekryti v oblasti pasma 20 mm (viz obrazek B).—>|

>
maximalni predni
Sifka prekryti 20mm

Svarovani ukonéeno

e Uvolnit napinaci paku (9) a pomoci madila (8) vysunout horky Klin (7).
e \/ypnout motor pohonu tlacitkem IE na tastature (4).
Vypnout topeni na tastature (4) pomoci @ a (stisknout najednou).

2\ Po ukonceni svarecich praci nechte horky klin (7) vychladnout a
% piivodni sitovou $fifiru odpojte od elektrické sfté
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Postup svareni pro podstiesSi

o Pritlacna sila musi byt pfizplisobena svafovanému materidlu (viz svarovaci parametr, pritlatna sfla na strané 83).

e Musi byt dosazena teplota horkého Klinu.

e Svafovacim automatem vjedte do prekryvajiciho se tésniciho pruhu nebo
folie az k zarazce dolniho (30) a horniho (29) vodiciho plechu a zde ho
umistéte. —_—

e Prekryvnou mezeru mezi hornim (29) a dolnim (30) vodicim plechem
nastavte podle potreby povolenim imbusového Sroubu.  ——>

e Po nastaveni imbusovy Sroub utahnéte.

e Zapnéte pohonny motor tlagitkem |E| na tastature (4).

¢ Najet horkym klinem (7) do materialu.

e Stlacit napinaci paku (9).

Svarovaci postup zacina

¢ Dolni (30) a horni (29) vodici plechy félie a tésnici pasy automaticky licuji na Sitku svaru o velikosti 30mm a
SVari je.

e Zkontrolujte svar (navarenad vrstva/délka zasunuti).
Rychlost svafovani podle potfeby upravte tlacitky H na tastature (4).

e Zafizeni je béhem svafovaciho postupu vedeno automaticky Sikmo postavenymi pojezdovymi kolecky (28) a
dolnimi (30) a hornimi (29) vodicimi plechy. Opravy Ize provadét prostfednictvim vodiciho drzadla (13).

Konec svarovaciho postupu

e Uvolnéte napinaci paku (9) a horky klin (7) s madlem sani (8) zatdhnéte zpét.
e Pohonny motor vypnéte tlacitkem @ na tastature (4). Zahfivani vypnéte tlaéitky@ (stlacit souCasng) na
tastature (4).

$ Po ukonéeni svarecich praci nechte horky klin (7) vychladnout a privodni sitovou $ndru odpojte
Zé& \ od elektrické sftg.



Nastaveni horkého klinu a vodiciho valecku

(A

®

CNON

o |

O |

G]
C)

Postranné stlaCte aretaci napinaci paky (12) a soucasné oto¢te napinaci paku (9) nahoru. Pojistnou
matici (11) ruéné povolte. Napinaci rameno (31) nastavte prostfednictvim nastavovaci matice pfitlacné
sily (10) na maximalni rozevfeni.

Povolte nastavovaci Sroub horkého klinu (27). Horky Klin (7) by se mél lehce sklonit dolli. Vzduchové me-
zera mezi voditkem félie (32) a horkym klinem (7) cca Tmm. Nastavovaci Sroub horkého Kklinu (27)
utdhnéte ve spodni tfetiné podéiného otvoru.

e B>
@!@»@hé’

Nastaveni pfedniho vodiciho valecku (18)
Povolte Srouby (31) a spodni ¢ast krytu fetézu (25).
Povolte Sroub s vnitinim Sestihranem (26).

Nastaveni horkého klinu se 2 topnymi patronami

Pootocenim Sroubu s vnitfnim Sestihranem (33) (Gelné ve vodicim valecku) imbusovym kliem doleva nastavte
predni vodici valeCek (18). Vzdalenost mezi podkladem a pfednim vodicim valeckem (18) musi byt o Tmm
vetsi nez je tloustka folie.

Utdhnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem (26). (@ Pfitom
musi byt Sroub s vnitfnim Sestihranem (33) (Celné ve vodicim
valecku) pfidrzen imbusovym klicem.

Nastaveni horkého klinu se 3 nebo 4 topnymi patronami

Predni vodici valecek (18) pootoCte prostrednictvim Sroubu s vnitfnim Sestihranem (33) — celné ve vodicim
valecku — imbusovym Klicem ve sméru pohonnych valecki (20) a do stfedu spodni ¢asti podvozku (23).
Jako orientacni pom(icka slouZi rohy spodni ¢asti
podvozKu (23).

Utdhnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem (26). (@ Pritom
musi byt Sroub s vnitfnim Sestihranem (33) (Celné ve
vodicim valecku) pfidrzen imbusovym kli¢em.

Montaz spodni ¢asti krytu Fetézu (25)

Je tfeba dbat na to, aby napina¢ fetézu (35) (uvniti' v
krytu fetézu) lezel nahore.

Spodni ¢ast krytu retézu (25) upevnéte Srouby (31).
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Nastaveni horkého klinu a vodiciho valecku

Nastaveni zadniho vodiciho valecku (19)

Povolte Sroub s Sestihrannou hlavou (32).

Vlozte svafovany material. Nastavte pfitlaénou silu (viz strana 83).

Najedte horkym klinem (7). (® Napinaci rameno (31) napnéte prostiednictvim napinaci paky (9).

DD |

— Nastaveni horkého klinu se 2 topnymi patronami
) Predni vodici valeek (18) a zadni vodici valecek (19) musi byt s pfitlanym véaleckem (20) v jedné
roving, pficemz zadni vodici valeGek (19) je umistén cca 2mm pod touto rovinou.

@ Utahnéte Sroub s Sestihrannou hlavou (32). @ Pfitom musi byt $roub s vnitfnim Sestihranem (34)
(Celné ve vodicim valecku) pfidrzen imbusovym klicem.

Nastaveni horkého klinu se 3 nebo 4 topnymi patronami

Zadni vodici valecek (19) posurite ve sméru hodinovych rucicek proti folii. Pfitom musi zadni vodici vale¢ek
(19) folii zachytit a pri otaCeni musi byt citit odpor.

Utdhnéte Sroub s Sestihrannou hlavou (32). @ Pritom musi byt Sroub s vnitinim Sestihranem (34)
(Celné ve vodicim valecku) pridrZen imbusovym klicem.

3 |

(® Povolte aretaci napinaci paky (12) a soucasné uvolnéte napinaci paku (9).
Testovaci material odstrante.

O 9
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Vymeéna horniho pohonného a pfitlaéného valecku

Pfi rliznych aplikacich, napfiklad pfi vystavby tunell nebo pfi zemnich pracich se pomoci pristroje Leister TWINNY
vytvareji svary bez zkusebniho kanalu. Aby bylo mozZné vytvaret riizné typy svar(, je tfeba pouZit pfislu$né pohonné
a pritlacné valecky. Tyto pohonné a pritlacné valeCky se vyrabéji na prani zakaznika z hliniku nebo z nerezové oceli.

1 Zapustny Sroub M3x6

2 QOchranny plech vykyvné hlavice

3 Zavitovy (stavéci) kolik M4x8

4 Hridel 6x80

5 Zavlacka (pojistny krouzek) na
(hfidele 15)

6 Vymezovaci podlozka

7 Pohonny a pfitlacny valecek

8 Pero

9 Horni pohonné hfidel, kompletni

Demontaz pohonnych a pfitlaénych valeckd se provadi v poradi 1-9.
MontaZ pohonnych a pfitlaénych valecki se provadi v pofadi 9-1.

Vymeéna dolniho pohonného a pfitlaéného valecku

1 Zapustny Sroub M3x6
2 Valcovy Sroub M8x50
3 Vymezovaci pouzdro
4 Profilova podlozka 8/20x1,8 @
5 Licovand podlozka 8/14x0,1 @
6 Kompletni zadni pojezdové koleCko
7 Licovand podiozka 8/14x0,1 @
8 Profilova podlozka 8/20x1,8 @
9 \Vymezovaci pouzdro
0 Vodici valecek
1 Ochranny plech pohonného
a pritlatného vélecku
12 Zapustny Sroub M4x10
13 Svéraci podlozka
14 Pohonny a pfitlaény valecek
15 Vymezovaci podlozka 15/22x0,3 @
16 PruZina 5x6,5
Demontaz pohonnych a pfitlacnych valecki se provadi v poradi 1-16.
Montaz pohonnych a pfitlaénych valecki se provadi v pofadi 16-1.

1
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PrisluSenstvi

¢ Je povoleno pouzivat vyhradné prisluSenstvi firmy Leister!

Skoleni

e |eister Technologies AG a jejich autorizovana servisni stfediska nabizeji bezplatné svafovaci kurzy a vycviky.
Informace na www.leister.com.

Udrzba

e Horky Klin (7) se ¢isti kartacem.

¢ Pohonné a pfitlacné valecky (20/21) se Gisti draténym kartacem.

o Retdzy (22) se v pripadé potfeby odetfuji sprejem na fetézy.

* Privodni kabel (1) a zastrku zkontolovat, jestli neni elektrické nebo mechanické poskozeni.

Servis a opravy

e Pristroj nechat zkontrolovat v autorizovaném servisu cca po 1000 odpracovanych hodinach.

e Opravy zadavejte vyhradné autorizovanym servisnim stredisktim firmy Leister. Tato servisni stediska zarucuif
v kratkych Ihtach odborny a spolehlivy opravarsky servis za pouZiti originalnich nahradnich dilii podle schémat
zapojeni a seznamd nahradnich dild.

Zaruka

e Pro tento pristroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta pfimym odbytovym partnerem /
prodejcem od data koupé. V pripadé zaruéniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady (prokazani fakturou nebo
dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem prostfednictvim do-
davky néhradnich dild nebo opravou. Topna télesa jsou vyloucena z odpovédnosti za vady nebo zaruky.

o Dalsi zaruéni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouceny v ramci kogentniho prava.

o Skody vzniklé prirozenym opotiebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulact jsou z odpovédnosti za vady vylouceny.

e U pristrojdi, na nichZz kupujici proved! Upravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné zaruéni néroky nebo naroky z
odpovédnosti za vady.



PyKoBOACTBO N0 3KCN/yaTauuu Gud

(MepeBon OPUrMHANBHOI MHCTPYKLLAM MO SKCMAyaTaLmm)

Mepef BBOAOM B 9KCM/yaTaLmio BHUMATENbHO NPOYTUTE MHCTPYKLMIO MO 3KC-
nnyaTauum 1 coxpaHuTe ee Ang AanbHeilliero ncnonb3oBaHus.

Leister COMET

CBapoyHblil aBTOMAT ANS KNUHOBOW
CBapKu
MpumeHeHne

o COMET B cTpouTenbCcTBe TyHHENen, hyHRaMeHTHbIX paboTax u CTPOUTENbCTBE TMAPOTEXHUYECKUX CO-
OpY>XeHuiA
CBapKa BHAXMECT M CO3AaHME LIENbHbIX MIEHOK W YNAOTHUTENbHbIX MEMOPAHHbIX MOSOTEH.
MakcumarbHas LMpKHA LWBa BHAXNECT COCTaBNSEeT 125 MM,

e COMET B nogkpoBesibHbIX pa6oTax
CBapka BHaxNeCT 1 CO3fiaHNe LIeNbHbIX MOAKPOBENbHbIX MEHOK 11 YMIIOTHATESbHBIX MEMOPAHHbIX MOMIOTEH C OMpe-
NIeNIEHHON LMPUHON LWBa 0T 60 40 70 MM

e Tun cBapHoro wea
Pa3mep cBapHbIx LLUBOB 0TBeyYaeT TpeboBaHuamM DVS 2225, yacTb | 1 BAM. Bo3MOXHbI apyrise pasmepbl Mo 3a-
npocy.

DVS — HemeLoe 06LLECTBO CBapKU

BHUMAHMUE! [1ns cBapku matepuanos u3 MBX Heo6xoaumMo UCMONb30BaTh CreLyanbHblii CBApOYHbIA an-
napar o CTa/IbHbIM KIMHOM.

95 m TonwwmHa mare- 70 MM TonwmHa mare-
puana puana
f‘n"::: [ e OpUEHTUPOBOYHOE f‘n"::: D0 G OpUEHTUPOBOYHOE
3HayeHune 3HayeHue
PE-HD, PP, TPO 1 PEHD,PRTPOM| 45 o0y
T ,D' 1,0—2,5 MM Meﬂ,b T 'u ! !
Meae PE-LD 2,0-3,0 MM
PE-LD 1,5-30mm Crane | PVCP 2,0-3,0 MM
50 MM TonwwmHa mare- 20 MM TonwwmHa mare-
puana puana
ﬂn"::: T T OpUEHTUPOBOYHOE fﬂ"::: [FT0 T OpUEHTUPOBOYHOE
3HayeHue 3Ha4eHue
Bak PE-HD, PP TPO...| 0.5-1.5mm
aKir _ -
PE-LD 1.0-2.0mm Celik EE_ES’%YS P 0.5-1.0mm
Celik PVC-P 1.0-2.0mm ’
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Mpenynpexnexne

OTKpbIBaHNE UHCTPYMEHTA ONACHO AN XKU3HU, TaK KaK PacKpbIBAKOTCS Haxo-
[ALLMECA NOZ HANPSKEHEM LIETann 1 NOAKN0YeHNs. [lepe 0TKpbIBaHNeM npu-
60pa BbIHYTb LUTENCENbHYIO BANKY U3 PO3ETKN.

OnacHoCTb Noxapa ¥ B3pblBa Mpy HeHaAnexallem 1Cnofib30BaH1i npubopos ¢
HarpeBaTesibHbIM KNMHOM, 0CO0EHHO BOMU3M BOCTINAMEHSIOLLMXCS MaTEpUasioB
1 B3PbIBOOMACHbIX ra30B.

OnacHoCTb nony4yeHust 0XxoroB! He 0TparnBaThes A0 HarpeBaTeNnbHOro KHa
B rOPSAYEM COCTOSHUM. [laTb Npuoopy OCTbITb.

MoaK/toYaTh MHCTPYMEHT K PO3ETKE C 3aLLUTHbIM 3a3eMJIEHNEM.
OTK/0YEHNE NPOBOJIA 3ALUMTHOIO 3a38MIEHUA ONAcHO /1S XKIU3HM!
Wcnonb3oBaTb UCKNIOYUTENBHO YANMHUTENbHbIN KaGenb ¢ 3alMTHbIM 3a-

OB B >

3emneHuem!
MpenoctepexxeHne!
230 Yka3aHHOe Ha VHCTPYMEHTE HOMUHAMNBHOE HaNPSKEHNE [0/KHO COOTBETCTBO-

BaTb HAMPSAXEHWIO B CETU.

Mpy c60e aNeKTPONUTAHNS, OTCOEANHUTL HArPEBATENbHBIN KIVH.

B Liensx MHavBuayanbHoM 3aliyTbl, Mbl HACTOATEIbHO PEKOMEH/YEM MOAKIIOUNATL
MHCTPYMEHT K Y30 (YcTporcTso 3alumtHoro OTKKOYEHNS Nepes, ero aKennyara-
LIMel Ha CTPOMNOLLAZKAX.

/IHCTPYMEHT BOJKEH KCNyaTUpOBaTbCA NoJ HAbNIOAEHNEM.

TennoBoe M3nyyeHne, MCXOAALLEE OT HArpeBaTENbHOMO KNHA, MOXET CPOBOLM-
pOBATb BOCMNAMEHEHNE FOPHOYMX MATEPHANoB.

YCTPOCTBO [JOMKHO CMOMb30BATLCS TONIbKO KBANUULMPOBAHHLIMK CrieLua-
NUCTaMK N NOA, UX HAOMKOAEHEM. 3anpeLLaeTCs MCMob30BaHNE JaHHOMO Npu-
6opa feTbMu.

He nonyckaTb nonagaHust BOZbl i ChIPOCTU Ha MHCTPYMEHT.

B
(=3
=

O ®

CooTBeTCTBME

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland nonTeepxaaet, 4to faHHoe 3a-
NyLLEEHHOE B NPOW3BOACTBO W3AENIe 0TBEYAET TPEGOBAHISIM CReayoLLmMX AnpekTus EC

[MpeKTyBbI: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

[apMmoHu3mpoBaHHble ctanaaptol: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 04.03.2015 Rgmo wa N 6Q Z/CV Mﬂﬂ«U G

BpyHo thoH Bunb, CTO Anppeac Kathriner, GM
YTunusauus

INEKTPOMHCTPYMEHT, KOMMIEKTYIOLLIE 11 YIaKOBKa [0MKHbI COPTVPOBATLCS L1151 3KONOrNHYECKI-HICTOM
nepepaboTky. TonbKo ans ctpaH-4neHoB EC: He BbIGPACchIBaTE 3MEKTPOMHCTPYMEHTLI B ObITOBOM
mycop! B cootBeTcTBIN € TpeGoBaHuamu EBponerickor anpekTvebl 2002/96 no yTuamsaumm anek-
TPUYECKOrO 11 3NEKTPOTEXHUYECKOrO 060PYA0BAHNS 11 €€ Peanu3auui B HALMOHANBHOM 3aKOHOAa-
TeNbCTBE, HENPUIOAHbIE K UCMONb30BAHNIO 3NIEKTPOMHCTPYMEHTbI JO/KHBI 6bITh CENapPaTHO COOPaHbI
11 OTAaHbl Ha NepepatoTky.



TexHnyeckue xapaktepuctuku annapata COMET

JnnHa KnuHa MM 95 70 50 20
HanpsxeHue B~

(3ampeLLaeTcs MeHATb BENMYMHY 230 120,230 120, 230 120, 230
CETEBOr0 HaMPsHKEHMS)

MowuHocTb Bt 1850 1500 1200 700
YacToTa My 50/60 50/60 50/60 50/60
lnasHas perynmpoBka Temneparypsbl makc. 420 makc. 420 makc. 420 makc. 420
3HaK COOTBETCTBUSA C€ C€ Ce€ Ce
Knacc sawutbi | D (@) D (@)

TexXHMYecKne xapakTepucTuKu U cneuucukaumum MoryT MeHaTbesl 6e3 NpeaBapuUTeNbLHOro yBeaoMme-
HuS.

COMET, cTpoUTENbCTBO TOHHENEH, (YHAAMEHTHbIE PAGOThI U CTPOUTENBCTBO FMAPOTEXHUYECKUX CO-
OpY>XEeHuii

LnnHa KnnHa MM 95 70 50 20

LLnpnHa HarpeBaTenbHOro KnuHa MM 50 50 50 30
Kn1HOBbIE LLIBbI IPYrOM LMPMHBI MO 3anpocy.

LLipnHa cBapHoro wea MM
(cM. HarpesaTenbHbIA Kk ¢
KOHTPO/bHBIM KaHasnom)

2x15 2x15 2x15 2x10

MpyXumHoe ycunue, NnasHas perynupoBKa H makc. 1000
MpuBog, nnasHas perynuposka M/MUH. 0.8-3.2

Bec 6e3 LHypa nuTaHus Kr 7.0
Fa6aputbl (4 x LU x B) MM 295 x 250 x 245

COMET, rugpoun3onsiuMoHHbIE KPOBESbHbIE M MEMOPaHHbIE NON0THA

InuHa knuHa MM 20
LupunHa HarpeBaTesibHOro KN1Ha MM 30
KNnHOBbIE LUBbI IPYrO LWMPKHBI MO 3anpocy.

MpwxnmHoe ycunue, niaBHas perynupoBka H makc. 500
lpuBoa, nnasHas perynmpoBka M/MUH. 0.8-6.0
Bec6es WwHypa nuTaHus Kr 7.5
ra6aputsl ([ x LU x B) MM 355 x 250 x 245
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OnucaHue npuHLMNa AeicTBus

e Cuctema Harpesa —» [171aBHas PEryNMpoOBKa 1 3NIEKTPOHHBIA KOHTPOSIb TeMMepaTypbl nogasaemoro. Mpu He-
06X0AMMOCTM NOMNOXKEHIIE HArPEBATENBHOMO KIHA MOXET MNABHO PEryNNpPOBaThCS B COOTBETCTBUM C TOMLLUHOM

MaTepuana.

Bua B pa3pese CUCTEMbl HarpeBaTeNlbHoOro KnuHa

[PKUMHOI PONNK

BepxHui BeayLLyil /’
MPWKIMHOI PONVK \
%’I

CBAPKM

A AT

HWKHWA BeayLLmiA
MPWKUMHOW POSNK

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

BepxHui cnoii reomem-
6paHHOr0 MONOTHA

PerynupoBOYHBIN BUHT
HarpesaTesbHbIA KnH

HwxHWA cnoit reomemopax-
HOrO MonoTHa

3a[Hui1 HanPaBNSOLNAN POSIK lepeHuii HaNPaBASHOLLANA PONUK

e [InaBHas perynmpoBKa —» NpyXUMHOMO yeuius. [pMKIMMHOE YCUine nepesaeTcs Ha NPUKUMHbIE PONTKI C
MOMOLLbIO pblyara nepexmioyeHus. MoasuxHas ronoska o6ecneymBaeT paBHOMEPHOE AaBneHne Ha ceapy-

Baemble yacTu (C 1 D), a TakxKe Ha LLIOB 6e3 KOHTPOSLHOIO KaHana,

4TO MO3BONISIET C JIErKOCTbI0 (DOPMUPOBATL T-06pasHble YITOoBble COEANHEHNS. B NpoLecce CBapKU AaBreHmne Ha
LLIOB PErynupyeTcs B 3aBUCUMOCTI OT U3MEHEHUS TOMLLUHbI COA Te0MEMOPAHHOI0 NoMoTHA.

Bup B paspese CBapHOro COeANHEHNS

YMeHbLUEeHne ToNLWMHDI WwBea = A—-B

A: TonwmHa BEpXHEro W HKHEro MeMOpPaHHbIX MoMOTeH

B: TonuHa cBapHoOro Wwea c

C: CsapHoe ceyeHne 1 ‘

D: CBapHoe CeyeHie 2 = ce B¢VJ
E: KOHTPONbHBIV KaHar xS ~ \E

<2,

y
NN VAVL

e [pnBoa —> [NaBHOE PErynupPOBaHIIe 1 3NIEKTPOHHOE YIpaBIIeHIne CUCTEMON ABOMHOrO npusoaa. CiucTema as-
TOMATIYECKOrO YPABIIBHIS C TAXOreHEPATOPOM CKOHCTPYMPOBAHA TakuM 0GPasoM, UT06bI HACTPOEHHAA CKOPOCTL
CBAPKY 0CTABANACh MOCTOAHHOM HE3ABMCHMO OT Harpysku. Mepeaaya NpuXUMHOTO YCUWUs Ha BEAYLLNE Mpu-
KVMHbIE POSIVIKI NPOU3BOAUTCS Yepes TPEXCTYNEHYaTbIil NNaHeTapHblil MexaHu3M.
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OnucaHne UHCTPYMEHTa

~

1
2
3
4
5
6
7
8

9
10
11
12
13
14
15
16

0\ &

o o

14

13 15

CTPOUTENbCTBO TYHHENEH, (yHAaMEHTHbIE pa6oTbl  MOAKPOBENbHbIE MEMOPaHHbIE MaTepuarbl
1 CTPOUTENBCTBO MMAPOTEXHUYECKUX COOPYKEHMIA

[LHyp nuTtaHus
Kopnyc aBuratenst 1 aneKTpoHIKN
[naBHbI BbIKMOYATENb

Knasuarypa
[ucnneii
MexaH13m nepeaayn NpYXKIMMHOI0 Yeunus
HarpeBaTtenbHblil KuH
PykosTka Anst NOAEPXKKIN HarpeBaTeNbHOro KinHa
Pbiyar perynMpoBK1 NPYXUMHOTO yCUaus
BWHT perynmpoBKu NPUXUMHOTO yCUns
3anvpatoLLnin BUHT
Pblyar CTOnopHOro MexaHuama
PykosiTka
X0[0BOW PONUK
[echnekTop
Tpy6bKa HarpeBaTesbHoOro KmHa

17 TIpMXUMHON PONNK

18 [lepeHuii HanPaBASHOLLWIA PONKK

19 3agHnit HanpaBNSIOLLMA PONNK

20 HWwKHWI BEAYLLMIA NPUKIMHOR PONNK

21 BepxHuii BeayLLMiA NPUXKAMHOI PONUK

22 lenb

23 HWKHSS KOHCOMb XO[0BOV YacTL

24 PerynupoBOYHbIV BIHT, NOABVKHASH rONOBKA

25 HWKHSS KOHCOMb LIEMHOI 3aLLuTbl

26 KpenexHblit 60NT NepeaHero HanpaensoLEro
ponnka

27 PerynupoBOYHbI BIHT, HAarpeBaTeNbHbIA KuH

28 HatshkHOM ponik

29 HKHSS HanpaBnstoLwas nnacTuHa

30 BepxHsig HanpasnsioLLias nnacTuHa
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HacTpoiika napameTpoB cBapKu

MprmxumHoe ycunue

¢ [loBepHyTb 0AHOBPEMEHHO PbI4ar CTONOPHOTO MeXaHu3ma (12) B CTOpOHy 1 pbivar perynupoBKin NpYxum-
Horo ycunus (9) BBepx. BpyuHyto ocnabuth 3anupatoLuin BUHT (11). Mpy NoMOLLY BUHTA pErynupoBKY npu-
XuUMHoro ycunus (10) HacTpouTb MPUXKUMHOIA pbiyar (31) Ha MakcuMmanbHoe OTKPbITWE. HaTsiHyTh
NPWKUMHOI pblyar (31), 1cronb3ys pbiuar fis PErynupoBKU NPYXXMMHOTO yeunus (9).

(® BcTaBuTb NPOGHBIE NONOCKM (HUXKHIOK U BEPXHIOK MEMOpaHbl) CBAPIBAEMOr0 MaTepuana Mexzay HIKHUM Be-
LYLLMM NPUKUMHBIM POSIMKOM (20) 11 BEPXHUM BEAYLLMM NPYKUMHBIM POANKOM (21).
loBopayuBaTh PErynMpoBOYHbIN BUHT (10) 10 MOMEHTa, MOKA BeAyLuMe NPWXUMHbIE ponnku (20/21) He
OY[IyT Crerka kacarbCst CBaprBaeMoro marepuarna.

0 [oBepHyTb 0AHOBPEMEHHO PblYar CTOMOPHOrO MexaHu3ma (12) B CTOPOHY U pblyar PerynmpoBKi NPYKUM-
HOro ycunus (9) BBepx. YaanuTb NPOBHYIO NOMOCKY.

OTperynupoBaTh NPYXKAMHOE yCune, NOBOPaYn-
Bas PerynmpoBoYHbIi BUHT (10), kak nokasaHo
Ha [marpamme A. Perynnposka npuxumMHOrO
YCUAMS NPOU3BOANTCS COMMIACHO MHCTPYKLUMAM N0
CBApKe NPOVU3BOANTENS MaTepuana.

3aTaHyTb 3anuparowymia BUHT (11) BpyyHyio.

MpepocTepexeHue:

A MakcumanbHoe NPUKUMHOE — ycunue
6onee 1000 H MOXET Bbi3BaTh MexaHi-
4ecKoe NoBPeXAEHNE.

Co6noaatb AvanasoH LuKabl apTomartal

NPUXUMHOE YCUIINE

1 06OPOT= 600 H
1 LWAr= 100 H

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

1234561234

Makc. npmwxumHoe ycunue 1000 H




HacTpoiika napameTpoB cBapKu

Temnepatypa cBapku

HacTpouTb Temneparypy CBapku C MOMOLLbIO KHOMOK |E| , H , . Temnepartypa 40/XHa COOTBETCTBOBATH
CBapyBaeMoMy MaTepuany 1 Temnepartype OKpYXaroLLer cpeabl. BennunHa 3aaaHHoro 3HayeHns 0TobpaxaeTtcs
Ha aucnnee. BKNouMTb Harpes 0IHOBPEMEHHbBIM HXXATUEM KHOMOK |E| " . Bpemst HarpeBa oK. 5 MUH.

Harpes ——)—'E'—»

l Ha aucnnee Ha4MHaAeT MUraTb Kypcop

|=| ll HAacTPOIiKa 3HaYeHui

_>_|E|‘ & F BKJ1./BbIKII.

0
o 2
o Y e |
P
co
2

400*

CKopoCTb CBapKu

B COOTBETCTBIM CO CBAPOYHBIMY CBONCTBAMM MNEHOK UM reOMEMOPAHHBIX MONOTEH 11 BAMSHUEM MOTOAHbIX
YCNOBIA, YCTAHOBUTL CKOPOCTb CBAPKM C MOMOLLIbIO KHOMOK H . BennumHa 3agaHHOro 3HaueHus 0To-
OpaxaeTcs Ha aucnneet.

Y

Mpueog,

PEerynmpoBKa 3HaYeHui

- 220
BKJ1./BbIKJ1.
[} 220 Yy

co o
o o
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lMoarotoBka K cBapke

 YKnajika nneHoK 1 ynnoTHUTENbHOr0 MeMOPaHHOro MaTepuana npu CTPOUTENbCTBE TYHHENen, MYHAAMEHTHbIX
PaboT U CTPOUTENLCTBE MAAPOTEXHUYECKMX COOPYIKEHNIA.
[LInpuHa Haxnecta o1 80 MM A0 125 Mwm.

© YKnaKa noaKpOBESbHbIX MIEHOK 1 YNNOTHUTENbHbIX MEMOPaHHbIX MaTEPUANoB NPU KOHCTPYVMPOBAHIN KPOBAW.
[LInpnHa Haxnecta o1 60 MM [0 70 MM.

© [171eHKM 1 YNNOTHUTENbHbIE MEMOPaHBI JOSDKHbI ObITb YUCTBIMU B HAXJIECTE MEX[Y BEPXHEN W HIXKHEN MOBEepX-
HOCTAMMN.

© MyHUMasbHas MOLLHOCTb UCTOYHMKA 3M1EKTPOMMTAHMS 230B~ 0 50M 3x1,5MM2
3 KBT (reHepatop), ¢ ¥30. 10100M 3 x 2,5MM2
o LLIHyp nuTaHNs JOMXEH UMETb MUHUMAaNbHOE cedeHue kabens B coot- [ 120 B~ no 50m 3 x 1,5 Mm2
BETCTBUW C TabNULEN. > no100m 3 x 2,5 mMm2

Ycnosus pa6oTbl

YCTPOCTBO JOMMKHO 9KCMNyaTUPOBaThCs TONKO HA OTKPHITOM BO3JyXe MW B NPOBETPUBAEMbIX MO-
A MELLIEHNSIX.
ByabTe 0CTOPOXHbI, YTOGbI HE CXKeyb MaTepuan BO BPEMS CBApPKIA.
MpounTaiiTe 1 cobnofanTe Mepbl NPeA0CTOPOXHOCTY, NPeAYCMOTPEHHbIE MPON3BOAUTENEM MaTe-
puana.

A Mepen BBOAOM B 3KCMNyaTaLi0, MPOBEPUTL LUHYP nuTaHus (1) v BUNKY Ha Hannye BO3MOXKHbIX 3MeK-
TPUYECKNX UMM MEXAHWUYECKIIX NOBPEXAEHNIA.
e 3akpenuTb pyKosaTky (13).

® CHATb PYKOATKY (8) 1 OTTAMMBATh Ha3af NOAAEPXKKY HArpeBaTeflbHOro KuHa C NOMOLLbK) PYKOATKM (8),
noKa OH CHOBa He 3adnKCupyeTcs.

0 [0AKNOYUTE UHCTPYMEHT K UCTOYHIKY MUTAHNS C HOMUHANIbHBIM HANPsXXeHneM. YkasaH-
@ HO€ Ha NHCTPYMEHTE HOMWHANbHOE HanpsaXXeHne [10/1’)KHO COOTBETCTBOBATL HaMpsAXe-
HWO B CETH.

[pn cb0e aneKTponuTaHus, 0TCOEAUHUTL HarpeBaTeNbHbIN KANH.
® 3anycTTb aBToMaT B OCHOBHOM W KOHTPOSIBHOM PEXMME..

Cranpapt
1 3
| |
OCHOBHOI peXum i i
P 'l'-r'l—> 0 ﬂln Linln
MMaBHbIii BbIKII4aTENb (3) BKJT. Uy uu
220 “0o*
f f
2 4
1 3
KOHTPOMbHbIN peXxum : :
jujuln} unn
e fele s~ 20 "0
MNaBHbIA BbIKNKOYaTENb (3 '-!!E E’!U
| |
2 4



Ycnosusi pa6otbl

KOHTPONb NpoLecca CBapkn 1 MaeHTUMNKA-

. Ne nokasarensi Pexxum
LS HEMCNPABHOCTEN C NOMOLLbIO MoKasare- o 0 - | X -
e, OTOGPAXAOLLIMXCA Ha [IMCTINES.. pUBOZ/HarpeB CHOBHO OHTPOJTBHbIN
1. CkopoCTb CBapKm TekyLLee 3HayeHne
2 Cumercupar | 40| [orenone
< 0TOOpaXKEHNe NapameTpos POSHED
N HaxsecTa 3. Temnepartypa Tekylee 3HaveHne
Pa6ota Harpesatens/ PR Sanaios Morpatnonme
npusoaa ’ patyp 3HayeHne 3NEKTPO3HEPruv
Mokasarenp 4 HeucnpaBHoCTW B paboTe HarpeBatens ocse BPEMeH Harpesa
100 % ® 110/} HaNpsPKEHNEM
100 % ® HEnCnpPaBHOCTb HAarpeBaTesbHOro aieMeHTa
Lucnneint 2 Yiiriitme ariza sebebi
100% ® 110/} HaNpsPKEHNEM
100 % wm < © Hax/ecT reoMemMOpaHHOro Mof0THA CILLIKOM LUIMPOKWIA
100 % wmwm < ® MIPVKAMHbBIE POSIMKN 3arpsiHeHbl (20/21)
100 % nwm < ® MPEBLILLEHO MaKC. 3HaueHue npykmHoro yeunus (1000 H).
100 % nmwm < ® BbICOKAs CKOPOCTb CBAPKM C CUIbHOM MIHOBEHHOI MEPErpy3Kon
(aHKepHas TpaHLLes, T-00pasHbIe YrioBble COEAVHEHNS U T.4.)

Ecnu HEMCnpaBHOCTb NOBTOPSAETCA CHOBA, 06paTUTeCh B CEPBUCHIN LIEHT.

lpobHas ceapka

BbINONHUTL NPOGHYIO CBAPKY B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMM NPOM3BOAUTENS MaTepuana u Ha-
LMOHANbHBIMM CTaHJAPTaMM U AUPeKTMBamu. MpoBepuTb Pe3ynbTaTbl NPOGHOI CBapKU.

lMpoBepka

e BeayLuye npyKuMHble ponuku (20/21), HaTSHXKHON ponuK (28), HUXHAS HanpasAsloLwas nnactuHa (30) u
BEPXHsisl HAaNPaBNsoLas NnacTuHa (29), a Takke HarpeBaTenbHbIN KIWH (7) OMKHbI ObITb YUCTBIMU.

© [111eHKI 1 YNNOTHUTENbHBIE MEMGPaHb! JOMKHbI ObiTh YACTLIMU B 06NIACTI HAXNIECTA U BEPXHEIA U HIKHEN no-
BEPXHOCTX.

o JlnnHa WHypa nuTaHus / KabenbHOWM HanpaBnsoLLEei.
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CBapka npu CTPOUTENbLCTBE TYHHENEH, (hyHAAMEHTHbIX pa6oTax u CTPOUTENbCTBE MA-
POTEXHUYECKUX COOPYXKEHWIA

© HacTpouTb napameTpbl CBapKiK (CM. CTp. 23, 24).

e JlomxHa 6bITb JOCTUIHYTa COOTBETCTBYHOLIAS TEMNEPATYPA CBApKY.

© HaBecTV M COPVEHTMPOBATb annapar aBTOMATUYECKON CBAPKM HA HAXNIECTe reOMEMOPAHHOO U MIEHOYHOTO
MOMNOTEH.

© BKN04NTb NPUBOZ C NOMOLLbIO KHOMKY IE Ha Knasmartype (4)

® 3a/eiicTBOBATL HarpeBaTenbHbIN KIWH (7).

© HaxaTb Ha pblyar perynupoBKn NpMXUMHOro yeunus (9). [warpamma B

Hauano npouecca cBapku

* [poBepuTb CBApPHOM LIOB (HAMJIbIB/YTOHBLUEHNE).
Mpy HEOOXOAMMOCTH, CKOPPEKTUPOBATL CKOPOCTb C MOMOLLbKO KHOMOK

H Ha Knasmatype (4).

o ABTOMATIYECKMIA CBAPOYHBIN annapar yCTaHaBNMBAETCs BAO/b Haxecta
C MOMOLLbI0 CTEPXKHS C pyKosATKOA (13) TakyM 06pa3oM, YTo6bI (hpoHTasb-
Has 30Ha LUMPKHBI HaxnecTa coctasnsna 20 mm / 0,8 AoimoB

(cm. nnnocTpaumio B). >

>
Makc. chpoHTanbHas
wupuHa wea — 20 Mm

OKOHYaHmWe npouecca CBapku

e 3a 1 CM [10 KOHL@ CBApHOIO LLIBA 0TXKaTb pblYar HaTsHKeHUs (9) 1 n3Bneyb HarpeBaTenbHbIA KNuH (7) 1 Noj-
HSITb €ero.

® BbIK/I04UTb MPUBOZ C MOMOLLBIO KHOMKYA @Ha Knasuatype (4). Bblkto41Tb Harpes ¢ MOMOLLbIO KHOMOK
|E| (0BHOBPEMEHHBIM HaXKaTveM) Ha Knasuarype (4).

\ [10Cfe 3aBepLIEHVs CBaPOYHbIX PA0OT, AaTb HArpeBaTenbHOMY KMHY (7) OCTbITb U BbIHYTb LLUHYP
| MUTAHNASA 13 PO3ETKN.



CBapKu NOAKPOBENbHbIX MaTepuanos

e Heob6xoMo perynnupoBaTh NPYKAMHOE YCUME COTNTacHO CBOMCTBAM CBapMBAEMOro MaTepuana (CM. pasfenbi
MapameTpbl cBapKY, MpKUMHOBYCHIKE, CTP. 23).

e JlomkHa ObITb JOCTUHYTa COOTBETCTBYIOLLIAS TEMMEPATypa CBapKM.

© BecTu cBApoYHbIiA annapar no HaxnecTHOMY COBAMHEHIIO
YNAOTHATENBHOV MEMOPaHb! K NEHKN 10 KOHEYHOTO
CTOMOPHOrO MoNoXeHnst pbiyara (30) / BepxHen HanpaBnaoLLei
MAacTuHbl (29).

e OTperynupoBsaThb pasaenerue Haxnecta HuKHei (30) / BepxHei (29)

HanpasASOLWMX NAACTUH, 0CNA6NAS KDENIEHUE BUHTA C BHYTPEHHUM
[EEE— .
LIECTUTPAHHMKOM.

e [locne perynupoBKK, 3aTAHYTb BAHT C BHYTPEHHUM LLIECTUMPAHHUKOM.
© BKN04NTL NPUBOL C NOMOLLIO KHOMKY @ Ha knasuarype (4).

e 3aieiicTBOBATb HarpeBaTeNbHbIN KNUH (7).

© HaxaTtb Ha pblyar perynmpoBKy NPWXMMHOIO yeunus (9).

Hauano npouecca capku

e [neHKa uny ynnoTHUTENbHas MemMbpaHa aBTOMAaTUYECKN HAaCTPanBaKOTCS Ha LWMPUHY CBAPHOMO WwBea B 30 MM C
nomoLLbto HYKHeR (30) / BepxHen (29) HanpaBRSOLWMX MAACTUH NPY CBAPKe.

® [poBEPUTH CBAPHOM LLIOB (HaM/bIB/YTOHbLLEHNE).
Mpy HEO6XOAMMOCTH, CKOPPEKTMPOBATbL CKOPOCTb C MOMOLLBK) KHOMOK H Ha knasmarype (4).

e Bo Bpems CBapOYHOro NpoLecea, MallimHa HanpaBnseTcs aBTOMaTUYECKI C NMOMOLLbH0 HATSXKHBIX POAIMKOB (28)
1 HWxHen (30) / BepxHen (29) HanpaBRIOLWMX NNACTUH. [IB/KEHE MOXHO KOPPEKTUPOBATb, 1CTONb3ys py-
KosTKy (13).

OKOHYaHuWe npouecca CBapku

e OTXaTb pblyar perynupoBKY NPYKMMHOIO yeunust (9), OTTSHYTb Ha3a/, HarpeBaTeNbHbIi KIUH (7) ¢ noMo-
LLBIO PYKOSATKM (8).

© BbIKNOYUTL NPUBOJ, C MOMOLLIbK) KHOMKK IE Ha Knasmarype (4). BblktounTb Harpes ¢ NOMOLLbIO KHOMOK
|E| (0BHOBPEMEHHbIM HaXaTieM) Ha Knasuatype (4).

O\ [locne OKOHYaHUS CBApOUHbIX PAGOT, AaTh HArpeBaTelbHOMY KIWHY (7) OCTbITb 1 BbIHYTb LLHYD
‘ MUTAHA 113 PO3ETKU.

PerynupoBka HarpesaTefibHoro KNnHa 1 HanpasSoLLEro ponmka

¢ TloBepHyTb 0HOBPEMEHHO pblYar CTONOPHOr0 MexaHu3ma (12) B CTOPOHY 1 pblyar perynmpoBKiu Npu-
XUMHoro ycunusi (9) BBepx. BpyyHyto ocnabuTs 3anmpatowuin BUHT (11). Mpy nomoly BUHTA perynm-
POBKM NPWXMMHOTO ycunus (10) HacTpOUTb MPYXKMMHOM pbiyar (31) Ha MakcyUManbHoOe OTKPbITYE.

(® OcnabuTb PerynupoBOYHbIA BUHT HarpeBaTeNnbHOro0 KnuHa (27). HarpesaTtefibHblii KNUH (7) AOMXEH
IMEeTb NErKuiA HaKoH. Bo3ylwHbI 3a30p MeX [y HanpaBAswLweil matepuana (32) 1 HarpeBaTenbHbIM
KJIMHOM (7) 0Kono 1 MM. 3aTsiHyTb PerynmpoBOYHbIA BUHT HArpeBaTesibHOro KNuHa (27) B HIDKHEN
TPETU YASIMHEHHOTO OTBEPCTHS.
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PerynupoBka HarpeBaTefibHOro KNnHa 1 HanpassIoLLEro ponmka

— PerynupoBka nepegHero HanpasnsLiero ponuka (18)

@ 0cnabutb BUHT (31) 1 CHATL HUXKHIOK KOHCOMb
LienHon 3awuThbl (25).

®

OcnabuTb BUHT C BHYTPEHHUM LLIECTUTPAHHUKOM (26).

— PerynupoBKa HarpesaTenbHOro KfnHa ¢ AByMs HarpesaTesibHbIMU 3ieMeHTamu

HacTpouTb nepegHuin HanpasnsoWwmin ponuk (18), NOBEPHYB BUHT C BHYTPEHHUM LIECTUIPaHHU-
KOM (33) (Ha nMLIEBOA YaCTW HANPaBNSIOLLIErO PONVKA) MPo-
TUB YaCOBON CTPENKM C MOMOLLBIO LIECTUMPAHHOMO KIoya.
PaccTosnue oT nona o nepegHero HanpasnsoLLEero po-
nuka (18) LomKHO COCTaBNATb 1 MM BMECTE C TOMLLUMHOM
MNEHKN.

T

(® 3araHyTb BUHT C BHYTPEHHUM LUECTUrPAHHUKOM (26).
(3 BVHT C BHYTPEHHUM LIECTUTPAHHUKOM (33)
(Ha NnLEBOI YaCTX HANPABAAIOLLLEr0 PONKKA) AO/HKEH ObiTb 3a0/10KMPOBAH OHOBPEMEHHO C MOMOLLBHO LLie-
CTUrPaHHOIO Krlioya.

— PerynmpoBKa HarpesaTenbHOro KAuHa ¢ TPeMs UM YeTbipbMS HarpeBaTesibHbIMU 3ieMeHTamMu

(@ Vlcnonbays WecTUrparHblit KoY, NOBEPHYTb NEPESHNIA HanpaBAsoWMiA oK (18) ¢ NoMolbio BUHTA €
BHYTPEHHUM LLUECTUIPAHHUKOM (33) (Ha nepefHeil noBepx-
HOCTW HaNPaBASIOLLEr0 PONMKA) B HANPABMEHUM BEAYLLUX
ponukoB (20) 1 B LEHTD HUKHEN KOHCONM XOA0BOW
yactu (23).

HWXHss1 KOHCONb XO0BOIA YacTy (23) ABNseTCs BCnomora-
TeJbHbIM CPELCTBOM A1 OPUEHTUPOBAHNS

(® 3aTsHyTb BUHT C BHYTPEHHUM LUECTUrPAHHUKOM (26). (§ BIHT C BHYTPEHHUM LUECTUrPAHHUKOM (33)
(Ha NULLEBOV YaCTV HANPABNAIOLLErO PONMKA) [OMKEH ObiTb 3a6/I0KMPOBAH OAHOBPEMEHHO C MOMOLLBIO Lue-
CTUrPaHHOIO Kioya.

— MoHTaX HIKHEN KOHCOMM LeNHOMN 3awuThbl (25)

® CnefyeT OTMETUTb, 4TO HATSHKUTENDb Lienu (35)
(BHYTPY LIENHOW 3aLLMTHI) HAXOAMTCS CBEPXY.

@® 3aKpenuTb HUKHIOK KOHCONb LIENHOI 3awuTbl (25)
C MOMOLLbHO BUHTOB (31).




PerynupoBka HarpeBsaTefibHOro KNnHa 1 HanpassioLLEero ponmka

DO D

PerynupoBka 3agHero Hanpasnsiowiero ponuka (19)

OcnabuTb BUHT C BHYTPEHHUM LIECTUTrPAHHUKOM (32).
BcTtaBuTb MaTepuan ans cBapkit. OTperynmpoBaThb NPWXMMHOE yeunie (cM. Cp. 23).

3apencTBoBaTh HarpeBaTenbHbI KvH (7) (B HaxaTb Ha NPUXMMHOIA pbiyar (31), 1cnonbays pbiyar
NpYXUMHOro ycunus (9).

PerynupoBka HarpeBaTesibHOro KjmHa ¢ AByMsi HarpesaTtebHbIMU 3/1IeMeHTaMm

MepeaHnin HanpaBnaOLWMIA ponuk (18) 1 3agHNiA HaNPaBNAOLWMA PONKK (19) [OMKHBI ObITb Ha OAHON
TVHAV C MPYXKMMHBIMPONUKOM (20), B pe3ynbTaTe Yero 3aHuil HanpasnsoLwmia ponuk (19) HacTpansaeTcs
MPUMEPHO HA 2 MM HIDKE JINHIN.

3aTAHYTb BUHT C BHYTPEHHUM LLIECTUrPAHHNKOM (32). () BUHT C BHYTPEHHUM LIECTUTPAHHUKOM (34)
(Ha NNLEBOI YacTy HaNPaBASIOLLLEroponuKa) OMKEH ObiTb 3a0M10KMPOBAH OJHOBPEMEHHO C MOMOLLbIO LLIECTH-
TPAHHOrO Ktoya.

N
o

PerynupoBka HarpeBaTenbHOro KfnHa ¢ TPeMs MW YeTbipbMS HarpeBaTesibHbIMU 3fIeMeHTamMu

MoBepHyTb 3agHMIA HanpaBAsoLWWMIA ponuk (19) No YacoBoi CTPENKe 0T CBapMBAEMOro MaTepuana. Takum
06pa3om, 3ajHIIA HanpaBnsoLLMIA ponuk (19) 0MKEH UMETb KOHTAKT CO CBApUBaEMbIM MaTepuanom 1 fa-
BaTb OLLYTVMOE CONPOTUBIIEHIE MPY MPOBOPAYMBAHNN,

3aTAHYTb BUHT C BHYTPEHHUM LUECTUrPAHHMKOM (32). @ BVHT C BHYTPEHHUM LIECTUrPAHHUKOM (34)
(Ha NMLEBOI YacTy HaNPaBASIOLLEro POANKA) AOMKEH ObiTb 3a6/10KMPOBAH OAHOBPEMEHHO C MOMOLLBIO LUe-
CTUIPAHHOIO KrTioya.

OcnabuTb pblyar CTONOPHOro MmexaHnama (12) 1 0IHOBPEMEHHO 0TXKaTb pblYar NPUXXUMHO0
ycunus (9). YnanuTb Npo6HbI MaTepuan.
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3amMeHa BepXHEro BeAyLLEero NpWKUMHOro ponuka

C nomoupto aBTomata LEISTER Comet BbIMOMHSOTCS pasnuyHble Biibl CBAPHbIX COEAMHEHNIA BHAXMECT, NPUMe-
HSIOLLIMECS B PA3MNYHbIX 06NACTAX, HANPUMED B TYHHENbHOM MMM FPaXKAAHCKOM CTPOMTENbCTBE HA YPOBHE WK
HIDKE YPOBHS 3eMin. CBapHble COBAMHEHS PA3NYAIOTCS NO LLIMPVHE LLIBA U LUMPWHE KOHTPOBHOMO KaHana. Kpome
TOr0, MOTYT BbINOAHATLCS CBAPHbIE COEANHEHNS 683 KOHTPONBHOMO KaHana. [ns nonyyYeHus pasnnyHbix CBapHbIX
LLIBOB BHAX/IECT, HEOOXOMMO YCTaHaBNNBATL COOTBETCTBYIOLLIVE NPUXKIMHBIE PONVKWA. [laHHbIE MPVKMHBIE POSIVKIA
13rOTaBANBAOTCA 113 ANIOMUHIS WAV HEPXKABEIOLLEN CTanm No 3anpocy KM1EHTOB.

;

1 BuHT ¢ notaiiHoi ronoskor M3 x 6

2 3awuTHas nnacTvHa ans
MOJBVKHON FONOBKM

3 YCcTaHoBOYHbIA BUHT M4 x 8

4 LnnuHapudeckuit Wtugt 6 x 80

5 3anopHoe konbLio (Ban @ 15)

6 PacnopHoe KombLo

7. Bepywimin npumXNMHONA PONnK

8 CermeHTHas LINOHKa

9 [lp1BOAHON BaN, B KOMMIEKTE

JleMOHTaX BeAyLmX NPYXUMHbIX PONMKOB NPOU3BOAUTCA B NocneaoBaTenbHocT 1 — 9.
MoHTaX BeayLmX NPYKMMHbIX PONMKOB NPON3BOAUTCS B 06PATHON NOCNefoBaTenbHocTn 9 — 1.

3aMeHa HKHEro BeAYLLLEro NPYOKMMHOTO POnnKa

1 BuHT ¢ noTanHoi ronoskoit M3 x 6
2. Unnunapuyeckuin BUHT M8 ¥ 40
3 TpoKnaaoyHblii BKNAbILL
4 YnnotHutenbHoe KonbLo Nilos
?8/20 x 1,8
5 lpoknagka @ 8/14 x 0,1
6. 3aaHWiA XO0BOW PONKK B COOpE
7 Mpoknagka @ 8/14 x 0,1
8 YnnotHutenbHoe KonbLo Nilos
?8/20 x 1,8
9 [poKNaaoyHbIi BKNAbILL
10 Hanpasnsiowwin ponmk
11 3awwTHasg nnacTHa BeayLlero
MPWKUMHOIO PonnKa
12 BuHT ¢ noTanHoi ronoskoin M4 x 12
13 CronopHas Lwaiba
14 TMprBOJHON/NPYKMMHON PONNK
15 [IpoknanoyHoe KombLo @ 15/22 x 0,3
16 CermeHTHas LWnoHka 5 x 6,5

10

LleMOHTaX BeyLMX NPMXKUMHBIX POSIMKOB NPOU3BOAUTCS B

nocnepoBarenbHocT 1 — 16

MoHTaX Begywwux NPMXXUMHBIX POIMKOB NPOM3BOAUTCS B 00-
. paTHoii nocnegoBatenbHocT 16 — 1.



JlononHuUTENbHbIE KOMMNEKTYHOLME

¢ HeoG6XoAuMo UCToNb30BaTh KOMNEKTYHOLME UCKNIOYUTENBHO NPON3BoACTBa (hupMbl Leister.

06yyeHue

e | eister Technologies AG v aBTOpI30BaHHbIE CEPBUCHbIE LIEHTPbI NpeanaratoT 06y4eHne NpoLIEeCcy CBapKil Ha 6ec-
MnaTHbIX Kypcax.
[ins nonyyeHnst AONONHUTENbHO UHAOPMALK CM. WwWw.leister.com.

TexHnyeckoe 06CNyXuUBaHne

© [pOM3BOANTD YNCTKY HArpeBaTeNbHOro KinHa (7) C NOMOLLbIO MPOBOIOYHON LLETKN.

e QunLLATb NPYBOAHOIA 11 MPWXXMMHOI Ponnku (20/21) ¢ NOMOLLbH TOHKOIA LLETKM.

e (ObpabaTbiBaTb Lenb (22) COOTBETCTBYHOLLMM CNIPEEM No Mepe HeoOX0AUMOCTM.

e [poBepATb WHYP NUTaHKs (1) 1 BIANIKY Ha HA/IMYNE BOMOXHbIX AIEKTPUYECKMX WM MEXAHWYECKIX NOBPEX-
JEHUI.

1 PEMOHT

e [poBepka npubopa NpPOM3BOANTCS B aBTOPU30BAHHBIX CEPBUCHBIX LIEHTpax nocne npuénuautensHo 1000 Yacos
HapaboTK/

© PEMOHT NPOV3BOAMTCS UCKMIOUMTENBHO B aBTOPM30BAHHLIX CEPBUCHBIX LieHTpax KomnaHuu Leister. 310 sB-
NSETCs rapaHTuen 6e30LMB0YHOT0 11 HAIEXXHOM0 PEMOHTA, MPOU3BOSMMOrO0 3a 24 yaca, C 1CMo/b30BaHNEM
OPUTMHATTbHbIX 3aMaCHbIX YaCcTeN B COOTBETCTBUN CO CXEMOI MOAKIIOUEHNS 1 NEPEYHEM 3anacHbIX YacTel.

FapanTus

e Ha faHHOe YCTPOIICTBO, HauMHas C AaThbl MOKYMKM, PacMpOCTPAHATCS rapaHTUiiHbIe 00513aTeNnbcTBa UK no-
PYYNTENLCTBO NPSIMOr0 AXCTPUOLIOTOPa/NPoAaBLa. [pu NoNyYeHn NPETEH3NIA NO FrapaHT UK NOPYYNTENLCTBY
(c NpefoCcTaBNEHNEM CHETA U KBUTAHLMM O MOCTABKE) NPON3BOACTBEHHbIE Ae(EKTbI N eeKTb 06paboTKu
YCTPaHSIOTCS MOCPEACTBOM PEMOHTHbIX PABOT WM 3aMeHbl YCTPOCTBA. [laHHas rapaHTUs Ui MOPyYUTENbCTBO
He pacnpoCTPaHSETCs Ha HarpeBaTeNbHbIE ANEMEHTBI.

e [lpyriie NpeTeH3nn no rapaHT Uam 0653aTeNbCTBY UCKIIOYAKOTCS Ha OCHOBAHUM MMMEPATUBHBIX NPABOBbIX
HOPM.

e [laHHas rapaHTVis He pPacnpOCTPaHAETCS Ha HENoNaaKu, BO3HUKLLME B Pe3ynbTaTe eCTECTBEHHOMO 13HOCa, ne-
PErpy3KN UMY HEHAMEXKALLIErO UCMONb30BaHU.

© [apaHTUS UK NOPYYNTENBCTBO TEPSIET CBOKO CUMY, ECAIU MOKyNaTenb NepeobopyaoBan YCTPOMCTBO UMK BHEC B
HEro M3MEHEHMS.
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Leister Technologies AG
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CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 4166274 74
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