® o

COMET 700

COMET 500

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10

6056 Kaegiswil
Switzerland

+41 41 6627474
leister@leister.com

leister.com



http://www.leister.com

indice

1. Aplicacion COMET 700/500

11
1.2.
1.3.

Instrucciones de seguridad importantes
Uso previsto
Uso no previsto

2. Datos técnicos de COMET 700/500
3. Transporte del COMET 700/500
4. Su COMET 700/500

4.1.
4.2.
43.
44.
4.5.
4.6.

Placa de tipo e identificacién

Alcance de la entrega

Accesorios opcionales

Resumen de las partes del equipo
Posicion de estacionamiento

Interrupcion de la fuente de alimentacion

5. Ajustes en COMET 700/500

5.0
5.2.

Comprobacion de la posicién de la cufia calefactora
Contacto con la configuracion del sistema

6. Guia rapida del COMET 700/500

6.1.
6.2.

Encender el COMET 700/500 (linea superior)
Apagar el COMET 700/500 (linea inferior)

7. Panel de control del COMET 700

7.1.
71.2.
7.3.
74.
7.5.
1.6.

Descripcién general del panel de control
Botones de funcion

Visualizacion del LED de estado
Simbolos de la pantalla de estado
Simbolos de la pantalla de estado
Simbolos de la pantalla de trabajo

8. Menti de configuracién del panel de control COMET 700

8.1.
8.2.
8.3.
8.4.
8.5.
8.6.
8.7.
8.8.
8.9.

Descripcién general de la navegacion por el mend
Configurar, guardary seleccionar recetas (Guardar recetas)
Introduccién de nombres de recetas

Modo de espera

Modo avanzado

Informacion de servicio

Informacién general

Advertencias

Configuracion de la maquina

8.10. Modo de aplicacién
8.11. Establecer valores
8.12. Grabacién de datos de soldadura y configuracién WLAN Configuracion WLAN

O 0 0 e N o8 o~

—_
o O o

—_ -
N — -

PNy
w w W



8.13. Restablecer (a valores predeterminados)
8.14. Pantalla de distancia del dia
8.15. Blogueo por tecla

9. Puesta en servicio del COMET 700
9.1. Entorno de trabajo y seguridad
9.2. Preparacion para soldar
9.3. Proceso de soldadura

10. Advertencias y mensajes de error del COMET 700

11. Panel de control del COMET 500
11.1. Descripcion general del panel de control
11.2. Pantalla LED de estado
11.3. Simbolos de la pantalla
11.4. Ajuste del sistema de la unidad
11.5. Blogueo por tecla

12. Puesta en servicio del COMET 500
12.1. Entorno de trabajo y sequridad
12.2. Preparacién para soldar
12.3. Proceso de soldadura

13. Errores de COMET 500
14. Preguntas frecuentes, causas y medidas del COMET 700/500

15. Ensamblaje de los accesorios del COMET 700/500
15.1. Sustitucién de los rodillos de accionamiento/presion
15.2. Montaje del kit de campo
15.3. Ensamblaje de la barra gufa
15.4. Montaje de la extensién del rodillo impulsor

16. Mantenimiento del COMET 700/500
17. Desecho del COMET 700/500
18. Declaracién de conformidad del COMET 700/500

25
25
26

27
27
27
29

31

32
32
32
33
33
33

34
34
35
37

38
38

39
39
40
4
4

42
43
43



Instrucciones de funcionamiento (traduccion del manual de instrucciones original)
Enhorabuena por comprar su COMET 700 o 500.
Ha elegido una maquina de soldadura con cufia calefactora de primera clase.

Se desarrolld y fabricé de acuerdo con tecnologia de vanguardia en la industria del procesamiento de plésticos.
También, se ha fabricado con materiales de alta calidad.

@ Recomendamos que conserve siempre el manual de instrucciones con el dispositivo.

maquina soldadora con cufa caliente
COMET 700/500

Puede encontrar més informacién en COMET 700/500 y la aplicacién myLeister en leister.com

1. Aplicacién COMET 700/500

1.1 Instrucciones de sequridad importantes
Lea las instrucciones de funcionamiento antes de ponerlo en marcha por primera vez.

Ademés de las instrucciones de seguridad contenidas en las secciones individuales de este manual de instrucciones,
siempre deben cumplirse las siguientes normativas.

Advertencia

Existe un peligro para la vida

debido a una descarga eléctrica debido a la tensién eléctrica. Por lo tanto, la mdquina soldadora solo debe
conectarse a tomas y cables de extension con un conductor de proteccién a tierra. Proteja la maquina sol-
dadora de lahume adg condiciones himedas. Antes de la puesta en marcha, compruebe que el cable de
alimentacidn, el enchufe y el cable de extensién no presenten dafios eléctricos ni mecanicos. La maquina
soldadora solo puede ser abierta por personal formado y calificado.

Riesgo de incendio y explosion

La maquina soldadora puede convertirse en una fuente de ignicion para incendios y explosiones. Por lo
tanto, no debe utilizarse cerca de gases explosivos o materia%es inflamables. Para evitar que se queme
el material que se va a soldar, lea ?a hoja de datos de sequridad del fabricante del material. La méquina

soldadora solo debe utilizarse en un drea abierta o bien ventilada.

Riesgo de quemaduras
No toque la cufia calefactora ni las piezas circundantes cuando estén calientes. Toque el dispositivo tinica-
mente por los mangos y las unidades operativas. Siempre espere a que el equipo se haya enfriado.

Precaucion

La tensién nominal especificada en el equipo debe coincidir con la tensién de alimentacién. Sifalla
la tension de linea, apague el interruptor principal y coloque la méquina soldadora en la posicién de
estacionamiento.

Si el dispositivo se estd utilizando en obras de construccidn, se debe utilizar un disyuntor de corriente
para proteger al personal de la obra de descargas eléctricas debido al agua o humedad.
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No toque las partes moviles.
Existe el riesgo de quedar enganchado de forma involuntaria y ser arrastrado. No use prendas de vestir
holgadas como bufandas o chales. Amarre el cabello largo o protéjalo usando un casco.

El dispositivo solamente se debe operar bajo supervision ya que el calor desprendido puede provocar
laignicion de materiales inflamables.

Ademés, el equipo debe usarse solo por especialistas o bajo la supervision de estos. No se permite que los
nifios utilicen el dispositivo.

Cuando suelde, tenga en cuenta los peligros del dispositivo en el drea circundante, por ejemplo, riesgo de
tropiezos, riesgo de resbalones, luz solar fuerte, equipo desatendido, etc.

SHON:,

1.2. Uso previsto

EI COMET 7007500 esté disefiado para la soldadura de traslape de peliculas termopldsticas y ldminas de sellado.
Utilice inicamente piezas de repuesto y accesorios originales Leister; de lo contrario, cualquier reclamacién de garan-
tia o garantia quedard invalidada.

Geometria de la soldadura

e Elancho méximo de traslape de las membranas inferior y superior es de 125 mm.
e Anchos de costura de soldadura 45 mm o 50 mm (dependiendo del disefio).

e soldadura por costura con/sin canal de prueba (dependiendo de la versién).

Tipos de material y grosores
Las propiedades especificas del material pueden influir en la capacidad de soldadura.

Valor de referencia del espesor del

Materiales material Cuiia calefactora
PE-HD, PP 0.5mm-2.5mm /20 mil - 100 mil Cobre
PE-LD, TPO, FPO 0.5mm-3.0 mm/ 20 mil - 120 mil Cobre
CSPE 0.5mm-2.5mm/ 20 mil - 100 mil Acero
PVC/P 0.5mm-3.0 mm /20 mil - 120 mil Acero

Materiales adicionales previa solicitud.

1.3. Uso no previsto

Cualquier otro uso o uso més allé del tipo de uso descrito se considera un uso no previsto. En particular, la soldadura
de materiales no previstos.



2. Datos técnicos de COMET 700/500

COMET700 COMET700 COMET 500

230V 120B 230V
Tension *\V~ 230 120 230
Potencia w 2300 1700 2300
Frecuencia Hz 50/60
599 Temperatura °(F: eq;ijsyogéééo
accionamiento rf't‘//:::: Entzreéoy%z %’0
F (. . N 1000
uerza maxima de unién Ibf 275
Nivel de ruido LA L, (dB) 60.4 (K = 3 dB)
)))@ Nivel de potencia de PA it
S Ly (dB) 68.4(K=3dB)
Nivel de vibracion a, (m/s?) <2.5(K=1.5m/s?)
Peso (sin el cable de la kg* 9.4 9.4 9.2
fuente de poder) lbs.* 20.7 20.7 20.3
a) mm 375 (kit de campo) o 325 (kit de interiores)
pulgadas  14.7 (kit de campo) 0 12.7 (kit de interiores)
. . mm 285 (kit de campo) 0 245 (kit de interiores)
@%[c Dimensiones b) pulgadas  11.7 (kit de campo) 0 9.6 (kit de interiores)
a b

) mm 285 (kit de campo) 0 260 (kit de interiores)
pulgadas  11.1 (kit de campo) 0 10.2 (kit de interiores)

e @

* No se puede cambiar
el voltaje de conexidn. Nos reservamos el derecho de realizar cambios técnicos.



3. Transporte del COMET 700/500

Utilice la caja de almacenamiento suministrada y el mango acoplado a la caja de almacenamiento para transportar la
maquina soldadora con cufia caliente.

La cufia calefactora (15) debe haberse enfriado hasta al menos 60 °C/140 °F antes del transporte.

iNo almacene nunca material inflamable (p. ej., plastico, madera o papel) en la caja de transporte!

Nunca utilice los mangos (2) y la Falanca de sujecion (4) del dispositivo ni los mangos de la caja de
almacenamiento para transportar la griia.

Cumpla con las normativas nacionales aplicables relacionadas con el transporte y la elevacién de

cargas.
:EI peso total de su COMET 700/500, incluida la caja de transporte, es de hasta 14.5 kg (dependiendo de
aversion).

=R >

Para levantar manualmente la méquina soldadora con
cufa caliente, utilice los mangos (2) y la palanca de
sujecion (4).

15




4. Su COMET 700/500

4.1. Placade tipo e identificacion

El modelo y el niimero de serie se indican en la placa de identificacion del equipo (18).
Transfiera esta informacidn a su manual de instrucciones. Para todas las consultas a nuestro representante o al centro
de servicio de Leister autorizado siempre cuente con esta informacion.

NUMEIO A8 SEIIE. oo ee e

Ejemplo de placa de identificacion para COMET 700 y COMET 500

Wedge Welder
COMET 500

[220-240V- 5
11

4.2. Alcance de la entrega

Equipo estandar en la caja de almacenamiento:

¢ 1 méquina soldadora con cufia caliente COMET 700/500 (segtn sus especificaciones)
1 gufa rapida (pegada en la caja)

1 instruccion de seguridad

1 cepillo de latén

1 certificado de prueba (solo COMET 700)

4.3. Accesorios opcionales
Puede encontrar mas informacidn acerca de accesorios opcionales en leister.com
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4.4. Resumen de las partes del equipo

1. Cable de alimentacién 11. del rodillo de accionamiento/presion inferior
2. paralos mangos 12. del rodillo del sistema de contacto inferior
3. del panel de control 13. del sistema de contacto inferior
4. palanca de sujecion 14. del sistema de contacto superior
(3a COMET 700, 3b COMET 500) 15. cufia de soldadura
5. para bloqueo de la palanca 16. del rodillo de guia frontal
6. modulo de fuerza de unién (seglin la especificacion de su dispositivo)
(6a COMET 700, 6b COMET 500) 17. delinterruptor principal
7. brazo de sujecion 18. Placadeidentificacién(connimerode modeloynimero
8. cabezal basculante de serie)
9. accionamiento/rodillo de presién, superior
10. delalengiieta de remolque (segun la especificacién

de su dispositivo)



4.5. Posicion de estacionamiento

La palanca de sujecién (4) debe estar abierta durante las interrupciones del trabajo y para el enfriamiento. El disposi-
tivo debe almacenarse de acuerdo con la figura siguiente y asegurarse de que no rue e de forma independiente.

.m\__ "L

/""——
o "9

4.6. Interrupcion de la fuente de alimentacidn

La tension nominal especificada en el equipo debe coincidir con la tensién de alimentacién. Sifalla
|a tension de linea, apague el interruptor principal y coloque la maquina soldadora en la posicién de
estacionamiento.

Estado del dispositivo antes
de la interrupcion
del suministro eléctrico

Duracién del Estado del dispositivo tras la interrupcién del suminis-
corte de energia| tro eléctrico

COMET 700 COMET 500

Sila receta BASICA se carga:
El dispositivo contintia fun-
cionando sin una proteccion
por reinicio con los mismos
ajustes que antes del corte | El dispositivo continda fun-

e energia. cionando sin una proteccion
<5s por reinicio con los mismos
El accionamiento y el calefactor Si se carga otra receta: I ajustes que antes del corte
estan encendidos dispositivo sigue funcio- e energfa.

nando sin proteccién frente
al reinicio con los ajustes
almacenados en la receta.

El dispositivo se reinicia. Aparece la pantalla de inicio en la

>3s pantalla.

El accionamiento o el calefactor

El dispositivo se reinicia. Aparece la pantalla de inicio en la
estan apagados

>0s pantalla.




5. Ajustes en COMET 700/500

5.1. Comprobacion de la posicion de la cufia calefactora

Antes de alinear la cufia calefactora con la méiuina soldadora, el dispositivo debe enfriarse y el interrup-
tor principal debe estar apagado. El cable de alimentacion debe haberse desconectado de la fuente de
alimentacién.

Riesgo de aplastamiento y cizallamiento
Al accionar la palanca de sujecién y el brazo de sujecion, existe el riesgo de lesiones en la mano. Sujete
siempre la maquina soldadora con cufia caliente por los mangos y unidades de control proporcionadas.

Compruebe sila cuiia calefactora (15) esta alineada centralmente con el rodillo de accionamiento/presion (11)

(Figura 1). Si este no es el caso:

* Afloje los tres tornillos avellanados de la placa de proteccién del cable (figura 2) y retire la placa de proteccion del
cable.

e Afloje ligeramente los dos tomillos del cilindro en la placa de cufia (figura 3). Los tomillos del cilindro no deben
estar completamente flojos

e Alinee la cuiia calefactora (15) de manera que esté en el centro del rodillo de accionamiento/presion en la
parte inferior (11).

e Vuelva a apretar los dos tomillos del cilindro en la placa de cufia (figura 3).

* Vuelvaa colocar la placa de proteccion del cable con los tres tomillos avellanados (figura 2). Asegurese de que los
cables de los cartuchos de calentamiento y la sonda de temperatura no estén prensados.

Figura 1 Figura 2 Figura 3

M



5.2. Contacto con la configuracion del sistema

Dependiendo de la longitud de la cufia calefactora y del material que se va a soldar, es necesaria una configuracién
diferente del sistema de contacto inferior (13)y el sistema de contacto superior (14) es necesario para mejorar el
contacto en la cuia de soldadura (15).

El material a soldar 1. Rodillo de Placa de contacto Placa de contacto  Ejemplo

contacto corta larga (cuiia de 60 mm)
PE-HD, PE-LD, PP, N Grosor de la ldmina Doblar 31 mm, -
TPO, FPO Pequeno 1.0mm 2 piezas guas
Grosor de la ldmina Doblar 31 mm, :
CSPE grande 0.8 mm 2 piezas Figura 5
Grosor de la ldmina Doblar 46 mm, .
PVC/P grande 0.8 mm 1 pieza Figura 6
Placa de contacto Placa de contacto corta Placa de contacto corta
\\ﬁ%mm
//’_ @ h&/ wq_k‘?f‘
" @ ()
Placa de contacto Placa de contacto Placa de contacto
larga larga larga
1. Rodillo de 1. Rodillo de 1. Rodillo de
contacto contacto contacto

Figura 4 Figura 5 Figura 6



6. Guia rapida del COMET 700/500

COMET 700/500 i
Quick Guide

Download

Operating Instructions: myLeister App

by
leister.com/DLP-Comet-700 (to use LQS)

QG COMET 700/500 / Art. 172.370 / 08.2021

6.1. Encender el COMET 700/500 (linea superior)

1.

2.
3.
4

o

Cable de alimentacién (1) a la fuente de voltaje

Encienda el dispositivo en el interruptor principal (17)

Ajuste la fuerza de union con el médulo de fuerza de unién (6)

Encienda el calentador con la /lave de calentamiento de encendido/apagado (24 0 38) (presione la llave durante 2
segundos); espere hasta que se alcance el valor nominal de la temperatura de la cufia calefactora (aproximada-
mente 2 a 3 minutos)

Encienda el accionamiento con la /lave de encendido/apagado del Accionamiento (25 0 37)

Cierre la palanca de la abrazadera (4)

6.2. Apagar el COMET 700/500 (linea inferior)

R wN -

Abra la palanca de sujecion (4).

Apague el accionamiento con la llave de encendido/apagado de Accionamiento (25 0 37)

Gire la llave de encendido/apagado de Calentamiento (24 0 38) (presione la llave durante 2 sequndos)
Apague el dispositivo con el interruptor principal (17)

Desconecte el cable de alimentacién (1) de la fuente de voltaje y permita que el dispositivo se enfrie.

13
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7. Panel de control del COMET 700

11.

Descripcion general del panel de control

238U

22

[

0.0%

4.0

23

]

380

25°c

24

25

7.2. Botones de funcién

22.
23.
24.
25.

30

31

29

Boton Arriba

Botdn Abajo

Boton Calefactor ‘encendido/apagado
Boton Accionamiento

"

“encendido/apagado”

26.
27.
28.
29.
30.
31

LED de estado

e-drive

Pantalla de funciones
Pantalla de trabajo
Pantalla de estado area 1
Pantalla de estado drea 2

Pantalla de trabaio d Pantalla de la fun- Seleccidn actual
Botén antalla de trabajo de| 5, de seleccion p o
seleccion actual Menti de configuracion
actual
; cambia la posicion cambia de la pan- : -
@ @ 22’;5’:((223?)) dentro de Fa pantalla talla de funcion ala rc];agwnkgzacloan%os&;(é%in el
de trabajo pantalla de trabajo. 9 :
) Calefactor Enciend Enciend |
n activado/des- | Enciende yapaga nciendeyapagael | o 6o
activado (24) el calefactor calefactor
o Accionamiento Enciend Enciend |
encendido nciende y apaga nciendey apaga e - y
o] / el accionamiento accionamiento Sin funion
apagado (25)
) Se adopta el valor
Presione ajustado y la seleccion | Se ejecuta la funcién | Selecciona la posicién
& e-drive (27) | vuelve directamentea | seleccionada seleccionada
la pantalla de funcién
e El cambio de posicion
S~ ) Establece los puntos . _— dentro del mend de
Gire de ajuste deseados en gﬁrgbgz;rl]ataﬁ%sgéon configuracién
e-Drive (27) | incrementos de 5°Co A
0.1 m/min funcion e establece el valordela
' posicion seleccionada




7.3. Visualizacion del LED de estado

Calentamiento

EI LED de estado (26) del boton Calefactor encendido/apagado de (24) muestra el estado de calefactor correspon-

diente.

LED de estado(26) del boton de
?ncendido/apagado de Calefactor
24)

Condicion

Causa

EI LED estd apagado

El calefactor esta apagado.

EI LED parpadea en verde

El calefactor estd activado, la tempe-
ratura de cufia calefactora esta fuera
del rango de tolerancia

EI'LED se ilumina en verde

El calefactor estd activada, la tem-
peratura de cufia calefactora esta
dentro del rango de tolerancia

Si, durante el funcionamiento, aparece un mensaje de advertencia en el drea de visualizacion de estado 2 (31) o si
hay un mensaje de error en la pantalla de trabajo (29), se mostrara de la siguiente manera:

EI LED parpadea en rojo

Mensaje de advertencia para el
calefactor

ver EE Mensajes de advertencia y
error COMET 700 [10]

EI LED se ilumina en rojo

Mensaje de error para el calenta-
miento

ver B2 Mensajes de advertencia y
error COMET 700 [10]

Accionamiento

EI LED de estado (26) del Accionamiento encendido/apagado (25) muestra el estado de la unidad.

EI LED de estado (26) para el
botdn de encendido/apagado del
accionamiento (25)

Condicion

Causa

EI LED estd apagado

El calefactor esta apagado.

EI'LED se ilumina en verde

El accionamiento estd encendido

Si, durante el funcionamiento del accionamiento, aparece un mensaje de advertencia en el drea 2 de la pantalla de
estado (31) o si hay un mensaje de error en la pantalla de trabajo (29), se mostrara de la siguiente manera:

EI' LED parpadea en rojo

El limite de potencia de la unidad
estd activo

verEE Mensajes de advertencia y
error COMET 700 [10]

EI LED se ilumina en rojo

La unidad tiene un error

verE Mensajes de advertencia y
error COMET 700 [10]

15
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7.4. Simbolos de la pantalla de estado
Pantalla de estado drea 1(30)

Pardmetros de soldadura seleccionados actualmente

Nombre de la receta Silos nombres contienen més de 6 caracteres, los primeros 6 caracteres se muestran
primero, seguidos de los caracteres restantes.

230V Tension de alimentacién actual en enchufe
N.°1 Numero de archivo actual del registro de datos de soldadura

Pantalla de estado area 2 (31)

ﬁ Advertencia presente Li Subtension 5 Sobretension
{ Bloqueo de tecla activo lll Calefactor activado ﬁ Grabacion de datos

—— activa

o™y Conexion WLAN Seiial GPS dis-
- .
v / ponible
7.5. Simbolos de la pantalla de estado
Seleccione los ments disponibles con la e-Drive (27).
Significado Simbolo | Significado

Ment de servicio (solo se puede acceder

Abre [a receta introduciendo la contrasefia)

Ajustes Guardar
Volvera la pantalla de trabajo Eliminar
Retroceder un nivel Edicion

HEEDS

Restablecer

[ (3 £ 3 (£ 2




7.6. Simbolos de la pantalla de trabajo

Significado

v
EB
=3
=)
=)

Velocidad de accionamiento desbloqueada [m/min o ft/min]

&

Velocidad de accionamiento bloqueada [m/min o ft/min]

Temperatura de cufia calefactora [°C/°F]

Fuerza de unién [N/Ibf]

Cuadro de informacién

Dispositivo en modo de espera
Cuando el contador expira, el calefactor se apaga. Consulte EE Modo de espera [8.4]

Se ha producido un error. También aparece un cédigo de error.

(El dispositivo ya no estd listo para funcionar.) Comuniquese con un Centro de servicio
Leister autorizado.

Consulte B2 Mensajes de advertencia y error COMET 700[10]

> | CEEE

El dispositivo tiene una advertencia
consulte B8 Mensajes de advertencia y error COMET 700 [10]

La flecha que apunta hacia arriba y la barra de progreso indican que el punto de a«uste
(mostrado en la barra de progreso) atin no se ha alcanzado (demasiado fria). El valor
intermitente es el valor real. El valor junto a la barra de progreso es el valor nominal.

La flecha que apunta hacia abajo y la barra de pro%reso indican que el punto de ajuste
(mostrado en la barra de progreso) atn no se ha alcanzado (demasiado caliente).

El valor intermitente es el valor real. El valor junto a la barra de progreso es el valor
nominal.

) 350
@ 385°C
380

Silos Valores de ajuste estan activados, se muestran tanto la temperatura real (tamafo

de fuente grande) como la temperatura a{ustada (tamafio de fuente pequefio). Ajuste
predeterminado ex-works. Véase EEVisualizacion del valor real (Ajustar valores) [8.11]

Si se desactiva Valores de ajuste, solo se muestran los valores reales. Véase
Visualizacién del valor real (Valores de ajuste) [8.11]

17
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8. Menu de configuracion del panel de control COMET 700

8.1. Descripcion general de la navegacion por el ment

un-leister.con

Automatic Welder

Switzerland

Softuare Release

COMET 700 LQS

:

Leister Technologies AG

238

a.a7

!

238U

B-kHi=D

0.0 5
4.0

On

A

\

—_—

Maintenance

Servicing

8

25°Cc

380

N

Load Recipe

BASIC

L

3l

\4
Selup Save Recipes Duty Info
>
standby » Hours Heating 3h
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8.2. Configurar, guardary seleccionar recetas (Guardar recetas)

Su COMET 700 tiene mas de 9 recetas que se pueden definir libremente y las Recetas quardadas BASICAS conservan
los valores objetivo ajustados actualmente del accionamiento y los parametros de soldadura de temperatura en cufia
calefactora ba o un nombre definible por el usuario (maximo 12 caracteres), consulte B8 Introduccion de nombres de

recetas [8.3].

Creacion de una nueva receta

NS TR~

Configuracién de los puntos de ajuste deseados [Pantalla de trabajo (29), e-drive (27)].
Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funcion (28), e-drive (27)]
Seleccione y confirme el men Recetas [Seleccién de mend, e-drive (27)]
Seleccione y confirme el men Definido por el usuario [Seleccion de mend, e-drive (27)]
Seleccione y confirme el simbolo Editar [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]

Introduzca el nombre de la receta deseada, consulte BB Introducir el nombre de la receta [8.3]
Seleccione la tecla y confirme, consulte 2 Introducir el nombre de la receta [8.3]

Seleccione y confirme el icono Guardar [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)].

La receta que acaba de crear se ha guardado y se puede acceder a ella en cualquier momento con el nombre que

se ha introducido.
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Cargar receta existente

1. Seleccione y confirme el simbolo Abrir receta [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)].

2. Utilice las teclas Arriba y Abajo (22/23) 0 1a e-drrive (27) para ajustar el cursor en la receta deseada y confirme con el

e-drive (27).

e Sicambia los puntos de ajuste en las recetas definidas por el usuario durante el funcionamiento, no se guardan.
e Sideseaaplicar los valores de ajuste utilizados més recientemente al reiniciar el dispositivo, debe seleccionar el

BASICO.

e Preprogramado. La formula seleccionada actualmente se selecciona en el drea de Pantalla de estado 1 (30). La
receta BASICA es una excepcion. Si se selecciona BASICA, solo aparece la tension de red en la Pantalla de estado

(30).
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Sobrescribir receta existente

1. Configure nuevosvalores objetivo [No es necesario encender la pantalla de trabajo (29), e-Drive (27)] el calefactor niel

accionamiento

Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]
Seleccione y confirme el menu Recetas [Seleccién de mend, e-drive (27)]

Seleccione y confirme la receta que desea sobrescribir [Seleccion de mend, e-drive (27)]
Seleccione y confirme el simbolo Guardar [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]

I
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Renombrar la receta existente

No gk w —

Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]
Seleccione y confirme el men Recetas [Seleccién de mend, e-drive (27)]
Seleccione y confirme la receta a cambiar [Seleccion de mend, e-drive (27)]
Seleccione y confirme Editar simbolo [Pantalla de funcién (28), B e-drive (27)]
Introducir nombre de la nueva receta (consulte EE el nombre de la receta [8.3])
Seleccione la tecla de entrada (consulte EE el nombre de la receta[8.3])
Seleccione y confirme el simbolo Guardar [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]
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Eliminar receta existente

1. Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]

2. Seleccione y confirme el men( Recetas [Seleccion de mend, e-drive (27)]

3. Seleccione y confirme la receta que desea sobrescribir [Seleccién de mend, e-drive (27)]
4. Seleccione y confirme el simbolo Eliminar [Pantalla de funcién (28), e-drive (27)]
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8.3. Introduccion de nombres de recetas

Los nombres deben definirse con un méximo de 12 caracteres.

Boton

Seleccion de caracteres (32)

Seleccion de simbolos (33)

Arriba (22)
Abajo (23)

Seleccién vertical de caracteres

P )
Gire
@ e-Drive (27)

Seleccién horizontal de caracteres

Seleccién de simbolo horizontal

Presione
A e-drive (27)

Confirmar los caracteres seleccionados

Confirmar los simbolos seleccionados

Cambiar entre mayusculas y mindsculas

Mover la posicién del cursor en el nombre

Insertar un espacio en blanco

Borrar un caracter (el cardcter situado a la izquierda del cursor)

Bl BiAEE

funcién (28)

Seleccione este simbolo para cambiar a la pantalla de

21
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8.4. Modo de espera
El modo de espera se desactiva en la entrega de fébrica.

Activar modo de espera

1. Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [pantalla de funcién (28), e-drive (27)]

2. Seleccione y confirme el ment En espera [Seleccién de mend, e-drive (27)]

3. Confirmarmodo en espera, gire la e-drive (27) en sentido horario (En espera ) y confirme [Seleccion de mena, e-drive
(27)]

4. Seleccionary confirmar el intervalode espera, ajustary confirmar el intervalo de tiempo deseado [Seleccion de mend,
e-drive (27)]

o, L B, B, L. - e PR

00| |—_Setup Standb I I
@ 25 ¢ m Standby Interval  10min

380 advancedMode D)

m S;?;zv Standby
1] i Sl E] K]

Si el motor estd apagado, el calefactor se activa y si no se activa ningtin botén durante el tiempo definido en Intervalo
de espera , el dispositivo pasard automaticamente a la pantalla de espera. En la pantalla de trabajo (29) aparece el
mensaje en espera 180 s. Si la e-drive (27) Standby aparece en la pantalla de trabajo (29) en.

Si se pulsa la e-drive (27) durante el modo de espera, el dispositivo cambia al modo de trabajo.

El calentador debe volver a encenderse manualmente.

Desactivar modo de espera

1. Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funciones (28), e-drive (27)]

2. Seleccione y confirme el ment En espera [Seleccién de mend, e-drive (27)]

3. Confirme el modo en espera, gire la e-drive (27) en sentido contrario a las agujas del reloj (En espera 0) y confirme
[Seleccién de menu, e-drive (27))]

8.5. Modo avanzado
Las funciones extendidas se desactivan de fabrica.

Habilitar funciones avanzadas

1. Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funciones (28), e-drive (27)]
2. Seleccione y confirme el modo Avanzado [Seleccién de mend, e-drive (27)]
3. Gire la e-drive (27) en sentido horario (Modo Avanzado 1) y confirme [Seleccion de mend, e-drive (27)]

238y 1 1 1 1 1 1 2370 1 1 1 L 2370 L L L L 1

0.0 & Setup Setup
@ A min
40 Recipes » Recipes »
25 ﬂC Standby » Standby »
180 advancedMode [0 advancedMode [ i)
Duty Info »
0 N General Info »
-

Hay informacién adicional y opciones de configuracion disponibles en el modo Avanzado (consulte EE Descripcidn
general de la navegacion por ments [8.1]y los capitulos siguientes).




Desactivar funciones avanzadas

1. Seleccione y confirme el simbolo Ajustes [Pantalla de funciones (28), e-drive (27)]

2. Seleccione y confirme el modo Avanzado [Seleccién de mend, e-drive (27)]

3. Gire la e-drive (27) en sentido horario (Modo Avanzado 0) y confirme [Seleccién de mend, e-drive (27)]

8.6. Informacién de servicio

238U
Duty Info

Hours Drive 1h|

Hours Heating 3h
Hours Machine 16h
Day Distance 26m

Total Distance 245m

Bl

8.7. Informacion g

zzaU
—_—

General Info

Firmware Machine vz.08

Production Year 2015
Production Month 3
Production Day 31
>

BT

8.8. Advertencias

1911 [’
Warnings

Undervoltage

D

Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.
En Informacién de servicio encontrara informacién sobre el tiempo de ejecucién de su
COMET 700.

Horas de accionamiento: tiempo de funcionamiento actual de la unidad

Horas de calentamiento: tiempo de funcionamiento actual del calefactor

Horas de la maquina: tiempo de funcionamiento actual de la maquina

Distancia del dia: distancia recorrida desde el ltimo restablecimiento (debe restablecerse
manualmente)

Distancia total: distancia recorrida desde que el dispositivo se puso en funcionamiento

eneral

Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.
En Informacion general encontrara informacién sobre la version del software, ademas de
informacion sobre la fecha de produccion.

Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.

Las advertencias se muestran caso por caso en la pantalla de estado (31). Si hay una
advertencia pendiente, puede sequir trabajando practicamente sin restricciones. El men
Advertencias indica el tipo de falla de funcionamiento.

Una vez rectificado la falla de funcionamiento, la entrada desaparece.

8.9. Configuracion de la maquina

228y
—_

Machine Setup

aperial]

Unit Speed metric

Unit Heat metric
Unit Force retric
LCD Contrast a
-

El

Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.
Aqui se puede ajustar el sistema de la unidad de la méquina, asi como la iluminacién del
panel de control (3).

Unidad: Ajuste uniforme del sistema de la unidad (métrico/imperial) para la velocidad de
accionamiento, la temperatura de cufia calefactora y la fuerza de union

Velocidad de unidad: configuracién individual de la unidad utilizada (métrica/imperial)
para la velocidad de accionamiento

Unidad de calentamiento: el ajuste individual de la unidad utilizada (métrica/imperial) para
la fuerza de unidad de temperatura en cufia calefactora

Fuerza de unidad: configuracion individual de la unidad utilizada (métrica/imperial) para la
fuerza de unién

Contraste de LCD: Ajuste el contraste de la pantalla

Retroiluminacién de la pantalla LCD: Ajuste Ia retroiluminacién de la pantalla
Retroiluminacion de las teclas: Ajuste del teclado de iluminacién de fondo en el panel de
control (3)

23
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8.10. Modo de aplicacion

Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.

El modo de aplicacién proporciona una vision general de la informacidn relevante, como la tensién de la red eléctrica,
el uso del calefactor, etc.

Activar visualizacién de valores actuales

1. Active las funciones avanzadas [consulte Funciones &l avanzadas (modo Avanzado) [8.5]]

2. Seleccione y confirme Valores de ajuste [Seleccion de mend, e-drive (27)]

3. Girelaunidad electronica(27)en el sentido de las agujas del reloj (Valores de ajuste [) y confirme [Seleccién de mend,
e-drive (27)]

Ahora toda la informacién disponible se muestra en la pantalla de trabajo (29) debajo del pardmetro de fuerza de

union.

B, L, L, B, sy, | @
Setyl Setu

= P = E ¥ 295°C

General Info 4 General Info 4 . 750

Warnings [3 Warnings »

Machine Setup » Machine Setup 4 0 N

Application Mode CI Application Mode |3
Set Yalues N ] Set values N |
> >

[ 0

Activar visualizacion de valores actuales

1. Active las funciones avanzadas [consulte Funciones EEl avanzadas (modo Avanzado) [8.5]]

2. Seleccione y confirme Valores de ajuste [Seleccién de mend, e-drive (27)]

3. Girelaunidad e-drive(27)en el sentido de las agujas del reloj (Modo de aplicacién 0) y confirme[Seleccién de mend,
e-drive (27)]

8.11. Establecer valores
Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.
El indicador de valor real se activa en la fébrica.

Cuando se activa la pantalla de valores reales, el valor real (grande) y el valor nominal (pequefio) se muestran en la

pantalla de trabajo (29). Cuando se desactiva la visualizacion del valor real, solo se muestra el valor nominal. Esto

se aplica a la temperatura de cufia calefactora y a la velocidad del disco. Solo se muestra el valor real para la fuerza de

union.

Desactivar visualizacion de valor real

1. Active las funciones avanzadas [consulte Funciones &l avanzadas (modo Avanzado) [8.5]]

2. Seleccione y confirme Valores de ajuste [Seleccién de mend, e-drive (27)]

3. Girelaunidad electronica(27)en el sentido de las agujas del reloj (Valores de ajuste [) y confirme [Seleccién de mend,
e-drive (27)]

B, B, eV, L RN T TR
0.0 = Setup Setup
) 0| |= - ) n
40 Yarnings » Yarnings 3 . min
25 OC Machine Setup 3 Machine Setup 3 3 80
380 applicationMode {0 applicationMode ([ TT) °C
0 N Eelding Data Record. » Eelding Data Record. » 0 N

Reactivar la visualizacion del valor real

1. Active las funciones avanzadas [consulte Funciones EE avanzadas (modo Avanzado) [8.5]]

2. Seleccione y confirme Valores de ajuste [Seleccién de mend, e-drive (27)]

3. Girela unidad e-drive (27) en el sentido de las agujas del reloj (Valores de ajuste 1) y confirme [Seleccién de mend,
e-drive (27)]




8.12. Grabacidn de datos de soldadura y configuracion WLAN Configuracion WLAN
Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.

Su COMET 700 tiene el Sistema de Calidad Leister (LQS)y por lo tanto la funcion de registro de datos de soldadura.
Con la aplicacion LQS y myLeister, el COMET 700 registra la velocidad de la unidad, la temperatura de cufia calefactora
y la fuerza de unién durante la soldadura sobre la longitud de la costura de soldadura en el intervalo de distancia
esp‘eciﬁcado. Encontrara mas informacion en las instrucciones de funcionamiento correspondientes de LQS/myLeister
en leister.com.

8.13. Restablecer (a valores predeterminados)

Disponible solo con funciones avanzadas Modo avanzado.
Esta funcion se puede utilizar para restablecer todos los valores ajustados individualmente a los ajustes de fébrica.
Precaucion: El restablecimiento afectard tanto a la configuracion como a la eliminacién de las recetas.

1. Activary confirmar funciones avanzadas [consulte Funciones E&l avanzadas (modo Avanzado) [8.5]]
2. Seleccionary confirmar Restablecer valores predeterminados [Seleccién de mend, e-drive (27)]
3. Seleccionary confirmar simbolo Restablecer [Pantalla de funciones (28), e-drive (27)]

23U, 237U,
Setup Setup
AAppIicatinn Mode -j) A‘pplicatiun Mode E
Set Yalues [I- Set Values [3

Welding Data Record. » Welding Data Record. »
» 3

WLAN Settings WLAN Settings

Reset to defaults
i L

8.14. Pantalla de distancia del dia

En cuanto se enciende el accionamiento y se muestra mas de 100 N de fuerza en la pantalla de trabajo (29),
comienza el registro de la distancia soldada. Puede llamar a la distancia del dia de la siguiente manera:

o Utilice las teclas de flecha Arriba (22) y Abajo (23)
. Q para colocar el cursor sobre la velocidad en la panta-
: 4 & : lla de trabajo (29).
5s e Mantenga pulsada la unidad e-drive (27) durante 5
—_——— qi— segundos.
) o Ahora, los valores de la distancia del dia y la distancia
| 1x | total se muestran en la pantalla de velocidad de

accionamiento.

o Sise presiona brevemente la e-drive (27), la velo-
cidad vuelve a aparecer en la pantalla de trabajo
(29).

En operacion de soldadura

e lavelocidad del accionamiento se bloquea durante la soldadura.

e Al presionar brevemente la e-drive (27) se desbloquea la velocidad del accionamiento.

e Mantenga pulsada la unidad e-drive (27) durante 5 segundos.

e Ahora, los valores de la distancia del dia y la distancia total se muestran en la pantalla de velocidad de acciona-

miento.

Si se presiona brevemente la e-drive (27), la velocidad vuelve a aparecer en la pantalla de trabajo (29).

e Después de salir de la pantalla de distancia del dia, la velocidad del accionamiento se bloquea de nuevo.
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Como restablecer la distancia de un dia
La distancia del dia solo se puede restablecer una vez que se apague el accionamiento.

1. Enlnformacion deservicio(consulte TiempoEE de funcionamiento(Informacién de servicio)[8.6]), seleccione lalinea
Distancia de dia y confirme con e-drive (27).

2. Seleccione y confirme el simbolo Restablecer [Pantalla de funcion (28), e-drive (27)].

3. ladistancia de dia se ha restablecido.

ad 23 v,
Duty Info Duty Info
Hours Drive ih Hours Drive ih
Hours Heating 3h Hours Heating 3h
Hours Machine 17h Hours Machine 17h
Day Distance 26 m| Day Distance 26m
Total Distance 245 m Total Distance 245m
El Tl

8.15. Bloqueo por tecla
EI COMET 700 tiene una bloqueo de teclas. Asi se bloquean las cuatro teclas (22 a 25)y la e-drive (27) del panel de

control (3). El blogueo de teclas se activa o desactiva pulsando simultdneamente las teclas Arriba y Abajo (22/23)
durante al menos 2 sequndos. Cuando el bloqueo de teclas estd activado, se muestra en el drea de la barra de estado
2(31).
238U o
0.0
@ 25°C
360
& O




9. Puesta en servicio del COMET 700

9.1. Entorno de trabajo y seguridad

> B

Riesgo de incendio y explosién

La maquina soldadora puede convertirse en una fuente de ignicién para incendios y explosiones. Por lo
tanto, no debe utilizarse cerca de gases explosivos o materia?es inflamables. Para evitar que se queme
el material que se va a soldar, lea ?a hoja de datos de seguridad del fabricante del material. La maquina
soldadora solo debe utilizarse en un drea abierta o bien ventilada.

Riesgo

de envenenamiento en caso de sobrecalentamiento del PVC, se generan vapores toxicos de cloruro de
hidrogeno. Por lo tanto, siempre debe garantizarse una buena ventilacion durante el trabajo. Ademés, al
procesar PVC, siempre deben respetarse las especificaciones de los fabricantes del material.

Cable de alimentacién y cable de extension

> (=

=)

El cable de alimentacion (1) y el de extensién deben poder moverse libremente y no deben obstaculi-
zar al usuario o a terceros durante el trabajo (peligro de tropiezo).

Los cables de extensidn deben estar autorizados para el lugar en que se utilizaran (tales como en exte-
riores) y estar marcadas seguin corresponda. Debe observarse la seccion transversal minima para los cables
de extensidn (deﬁ)endiendo de lalongitud requerida y la carga actual). Los cables de extension deben ser lo
mas cortos posible y siempre deben desenrollarse cuando se utilizan. Asegurese de que todos los cables de
extension cumplan con los cédigos y normativas locales.

Deben utilizarse enchufes de conector adecuados limpios y sin corrosion.

230V~ hasta 50m de3x1.5mm? 120V~ hasta 50m de3x1.5mm?
hasta ~ 100m 3x2.5mm? hasta ~ 100m 3x2.5mm?

Uso en generadores

de energia mviles La siguiente formula se aplica a la clasificacion de energia de los generadores de ener-
gia mdviles: El valor nominal del generador de energfa = al menos 2 veces el valor nominal de energfa de
todos los dispositivos utilizados.

Si estd utilizando un generador de energia mévil, debe tener una fraccion de distorsion total de la forma de
onda sinusoidal (THD=distorsién arménica total) de menos del 6 %. Esta informacion puede encontrarse
en los datos técnicos o puede obtenerse del proveedor.

Cuando se utilizan generadores de energia moviles con un valor de THD superior al 6 %, pueden producirse
dafios en los componentes electronicos. Por lo tanto, Leister recomienda utilizar generadores de energia
portétiles con tecnologia de inversor.

La méquina soldadora con cufia caliente solo puede encenderse y apagarse cuando el generador estd en
funcionamiento, de lo contrario los componentes electrénicos podrian dafiarse.

9.2. Preparacion para soldar

DE

Conecte el dispositivo a una toma de corriente con un conductor de proteccién.
Utilice tnicamente cables de extension con conductores de proteccion.

La tensién nominal especificada en el equipo debe coincidir con la tensién de alimentacién. Si falla
la tensién de linea, apague el interruptor principal y coloque la méquina soldadora en la posicién de
estacionamiento.

Si el dispositivo se esta utilizando en obras de construccidn, se debe utilizar un disyuntor de corriente
para proteger al personal de la obra de descargas eléctricas debido al agua o humedad.
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Arranque del dispositivo

Conecte la maquina soldadora con cufia caliente a través del interruptor principal (17) una vez que haya pre-
parado el entorno de trabajo y ajustado la maquina de soldadura de cufia caliente de acuerdo con la descripcion
(consulte &l Ajustes en el COMET 700/500 [5]).

Tras el arranque, la pantalla de Arranque aparecerd brevemente en visualizador, con el nimero de version actual
del software y la designacion del dispositivo.

A continuacién, se visualizan los puntos de ajuste de la Gltima receta utilizada (la receta BASIC se muestra cuando
se pone en marcha el dispositivo por primera vez).

Riesgo de aplastamiento y cizallamiento
Al accionar la palanca de sujecién y el brazo de sujecidn, existe el riesgo de lesiones en la mano. Sujete

siempre la maquina soldadora con cufia caliente por los mangos y unidades de control proporcionadas.

@ Si se supera la fuerza de union maxima de 1000 N, el dispositivo puede sufrir dafios mecanicos.

Ajuste de la fuerza de unién

28

Desbloquee el bloqueo de la palanca de sujecién (5) y abra la palanca de sujecion (4).

Desbloquee el bloqueo del anillo de ajuste (34) en el médulo de fuerza de unién (6) y gire el anillo de ajuste
(35) en sentido antihorario hasta la apertura méxima del brazo de sujecion (7).

Coloque dos tiras reactivas (36) del material que se va a soldar una encima de la otra entre los rodillos de acciona-
miento/presién superior e inferior (9/11) y cierre la palanca de sujecién (4).

Gire el anillo de ajuste (35) del médulo de fuerza de unién (6) en el sentido de las agujas del reloj hasta que los
rodillos de accionamiento/presion superior e inferior (9/11) sujeten ligeramente las tiras reactivas (36).
Desbloquee el bloqueo de la palanca de sujecién (5) y abra la palanca de sujecion (4).

Gire el anillo de ajuste (35) en sentido horario mientras el modulo de fuerza de unién (6) esta abierto hasta que
la fuerza de unién mostrada en la pantalla de trabajo (29) coincida con la fuerza de unién deseada con el brazo de
sujecion (4) cerrado y las tiras reactivas (36) insertadas.

Para ello, la palanca de sujecion (4) debe abrirse y cerrarse repetidamente.

Bloquee el cierre del anillo de ajuste (34) en el mdulo de fuerza de unién (6), de modo que la fuerza de unién
no se pueda ajustar involuntariamente.

-
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Palanca de sujecién (4) abierta Palanca de sujecion (4) cerrada



Ajuste de los pardmetros de soldadura para la velocidad del accionamiento y la temperatura de la cuiia
calefactora antes de la soldadura

Si el accionamiento esta apagado, los pardmetros de soldadura de funcionamiento y velocidad de soldadura del
convertidor en la pantalla de trabajo (29) se ajustan de la siguiente manera:

¢ Mediante las teclas de flecha Arriba (22) y Abajo (23), puede ajustar el cursor en la posicion deseada.

e Gire la unidad e-drive (27) hasta el punto de ajuste.

e Se cambia a la pantalla de funcién (28) al presionar e-drive (27). Si no se pulsa ningtin boton en 5 segundos,
esto sucede automaticamente.

9.3. Proceso de soldadura

Notas
Para obtener una calidad de soldadura satisfactoria, se deben sequir las siguientes instrucciones.

e Antes de utilizar el soldador automatico, las soldaduras de prueba deben llevarse a cabo de acuerdo con las instruc-

ciones de soldadura del fabricante del material y con las normas o directrices nacionales. Deben comprobarse las
soldaduras de prueba.

e Elancho maximo de traslape de las membranas inferior y superior es de 125 mm.

Las ldminas de sellado deben estar limpias y secas entre los traslapes y en el lado superior e inferior.

No se permite soldar en caso de lluvia o a través de charcos.

Iniciar la soldadura

No toque las partes moviles.
Existe el riesgo de quedar enganchado de forma involuntaria y ser arrastrado. No use prendas de vestir
@\ holgadas como bufandas o chales. Amarre el cabello largo o protéjalo usando un casco.

Riesgo de quemaduras
No toque la cufia calefactora ni las piezas circundantes cuando estén calientes. Toque el dispositivo tinica-
mente con las asas y las unidades de funcionamiento y deje que se enfrie siempre.

e Unavez que haya ajustado todos los pardmetros de soldadura de acuerdo con sus requisitos, inicie el calentamien-
to. La tecla de encendido/apagado del calefactor (24) debe mantenerse presionada durante 2 segundos.

e Encuanto se enciende el calefactor, suena una sefal actstica. EI LED de estado (26) de la tecla Calefactor Encendi-
do/Apagado (24) se enciende y la pantalla de trabajo (29) muestra brevemente Calefactor encendida.

¢ Sila pantalla de valores reales (consulte EE Pantalla de valores reales (Ajustar valores) [8.11]) estd activada, se
muestra una pantalla dindmica de la temperatura de cufia caliente actual.

e Asegurese de que se ha alcanzado la temperatura de la cufia calefactora antes de comenzar el trabajo. El tiempo de

calentamiento es de 2 a 3 minutos.

Introduzca la méquina soldadora con cufia caliente en las ldminas de plastico traslapadas.

Arranque el accionamiento con |a tecla Accionamiento encendido/apagado (25).

Cierre la palanca de sujecion (4), de modo que el bloqueo de la palanca de sujecién (5) se enganche.

Si'ha activado la grabacién de datos de soldadura (consulte EE Grabacidn de datos de soldadura (Registro de datos

de soldadura) y Configuracion WLAN (Configuracion WLAN) [8.12]), el nimero de documento de la soldadura

actual se muestra en el drea de visualizacion de estado 1 (30) alternando con la visualizacién de tension de la red.

e Durante el proceso de soldadura, la méquina soldadora con cufia caliente puede guiarse a lo largo del traslape
utilizando los mangos (2) o la barra gufa opcional.
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Ajuste de los pardmetros de soldadura para la velocidad del accionamiento y la temperatura de la cuiia
calefactora antes de la soldadura

Si el accionamiento esta apagado, los pardmetros de soldadura de funcionamiento y velocidad de soldadura del

convertidor en la pantalla de trabajo (29) se ajustan de la siguiente manera:

e Durante la soldadura, la velocidad de la unidad se bloquea y el cursor se coloca en el campo de velocidad de la
unidad.

e Presione brevemente la e-Drive (27) para desbloquear la velocidad del accionamiento y gire la e-Drive (27) para
cambiar la velocidad objetivo.

e Después de 5 segundos o presione la e-Drive (27), la velocidad del accionamiento se bloguea de nuevo.

e Con las teclas de flecha arriba (22) y abajo (23), puede ajustar el cursor en la pantalla de trabajo del calefactor. Gire
la e-drive (27) para ajustar la temperatura objetivo.

Velocidad de accionamiento blogueada Velocidad de accionamiento desblo-

queada

Soldadura de acabado

e Deshloquee el bloqueo de la palanca de sujecién (5) y abra la palanca de sujecién (4) poco antes del final de
la soldadura. El accionamiento/rodillo de presion (9) y el accionamiento inferior/rodillo de presién (11)
nunca deben funcionar directamente entre si.

¢ Apague el convertidor y el calefactor con las teclas Accionamiento encendido/apagado (25) y La tecla Calefactor
encendido/apagado (24) debe mantenerse presionada durante 2 segundos.

e Aparece la pantalla Calefactor apagada en la pantalla de trabajo (29).

e Apague ahora el dispositivo con el interruptor principal (17) y desconecte el cable de alimentacién (1) de la
red eléctrica.

e Espere hasta que el dispositivo se enfrie.
A e Compruebe que el cable de alimentacidn (1) y el enchufe no presentan dafios eléctricos ni mecénicos.
e Limpie la cuia calefactora (15) y los rodillos de accionamiento/presion (9/11) asi como el sistema
de contacto (13/14) con el cepillo de laton.



10. Advertencias y mensajes de error del COMET 700

Los mensajes de advertencia y error se muestran en el area de visualizacion de estado 2 (31) 0 en la pantalla de

trabajo (29).

¢ Sihay una advertencia, puede sequir trabajando sin restricciones, aunque deberfa encontrary corregir la causa de

la advertencia.
o Se puede acceder a informacién especifica sobre el tipo de advertencia en cualquier momento a través del men
Configuracion en la Pantalla Advertencia (consulte EE Pantalla Advertencia (Advertencias) [8.8]).

e Siaparece un mensaje de error, no puede sequir trabajando. El calefactor y el accionamiento se apagan automatica-
mente. El cédigo de error correspondiente se muestra de inmediato en la pantalla de trabajo (29).

Tipo de R Codigo de error/Men- A
mensaje Visualizacion saje de advertencia Descripcion de error
: La temperatura ambiente de la electrénica es
238U A p
o Sobrecalent. Ambiente demasiado alta
Force Overload Sobrecalent. Amb.: La temperatura ambiente de la unidad operativa
IMH es demasiado alta
Advertencias Subtension Baja tension presente
—___||Sobretension Sobretension presente
E]@ Sobrecarga de fuerza se ha superado la fuerza de unién méxima (1000 N)
Sobrecarga del acciona- | La limitacion de corriente del accionamiento esta
miento activa
2381 A
A Problemas de temperatura con la solucién de
Grupo 0007'XXXX componentes
Error No.00010001 | | p. e}, 00010001 electrénicos: Esperar a que el equipo se haya
enfriado.
&
Error ’ Grupo 0002'XXXX Solucién de problemas
(error) Error No.00020001 | | p. €], 00020001 de tension: Compruebe la fuente de tensién
P Grupo 0004"XXXX 1
S 00040002 Problemas de hardware
Grupo 0008'XXXX emperatura 1
9 0. e]., 00080001 Problemas con el sensor detemeert
Error No.00080001 I
Contact uaur service center GrUpo 0200'XXXX 4 comunicacion 1
- 0. ¢]., 02000001 Problemas del médulo de
Grupo 0400'XXXX . T
0. e]., 04000001 Problemas con el accionamiento

Tome una foto del mensaje de error y péngase en contacto con el Centro de servicio de Leister.
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11. Panel de control del COMET 500

11.1. Descripcion general del panel de control
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11.2. Pantalla LED de estado
Unidad

37.
38.

39.
40.
41.
42.

Tecla de accionamiento encendido/apagado
con LED de estado

Tecla del calefactor encendido/apagado

con LED de estado

Tecla de Menos

Tecla de confirmacidn

Tecla de Masde

Mostrar campos

Los valores reales se muestran en fuente grande

y los valores de consigna en fuente pequeia. El
cursor se encuentra en el lado izquierdo y la unidad
de pardmetros en el lado derecho.

EI LED de estado de la llave Accionamiento encendido/apagado (37) muestra el estado respectivo de la unidad.

LED de estado “encendido/apagado” del acciona-
miento (37)

Condicidn

EI LED estd apagado

El accionamiento estd apagado

EI LED esta verde continuamente

El accionamiento esta encendido

EI LED de estado

De la teclaCalefactor encendida/apagada (38) muestra el estado de calentamiento respectivo.

LED de estado del botén de encendido/apagado de
Calefactor (38)

Condicidn

EI LED estd apagado

El calefactor esta apagado.

EI LED parpadea en verde

El calefactor esta activado, la temperatura de cufia
calefactora estd fuera del rango de tolerancia

EI LED esta verde continuamente

El calefactor estd activada, la temperatura de cufia
calefactora estd dentro del rango de tolerancia

Accionamiento y calefactor

Si ambos LED del accionamiento encendido/apagado (37)y del encendido/apagado del calentamiento (38) parpadean
simultdneamente, hay un error (consulte los mensajes de E& error COMET 500 [13]).




11.3.Simbolos de la pantalla

Simbolo Significado

Bloqueo de tecla activo

Cool down mode
Simbolo de enfriamiento

Error presente, consulte EE los mensajes de error COMET 500 [13]

o B> %

Se requiere servicio

11.4. Ajuste del sistema de la unidad
Se pueden ajustar las unidades para la velocidad y para la temperatura de la cufia calefactora.

Temperatura: °C 0 °F
N m ft
Velocidad: min 0 min

¢ Mantenga presionadas las teclas de accionamiento encendido/apagado (37)y del calefactor encendido/apagado
(38) simultaneamente y encienda el dispositivo con el interruptor principal (17). UNIT aparece entonces en la
pantalla.

Confirme con el botdn Confirmar (40).

Utilice las teclas Menos (39)y Mas (41) para ajustar el sistema de unidad deseado.

Confirme con el botdn Confirmar (40).

Utilice el botén Mds (47) para seleccionar GUARDAR.

Confirme con el botdn Confirmar (40).

Las unidades se guardan, aparece la pantalla de inicio.

UNIT | [INITs | SHVE COM OFF2
ET 4O

c 500 UFF -

400

1_00

11.5.Bloqueo por tecla

EI COMET 500 tiene una bloqueo de teclas. Bloquea las 5 teclas del panel de control. El bloqueo de teclas se activa o
desactiva al presionar simultaneamente las teclas Menos (39)y Més (41) durante al menos 3 segundos. Cuando el
bloqdueo de teclas estd activado, se muestra en el campo de visualizacion (42) (consulte EE Visualizacién del LED de
estado [11.2]).
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12. Puesta en servicio del COMET 500
12.1. Entorno de trabajo y seguridad

> B

Riesgo de incendio y explosién

La méquina soldadora puede convertirse en una fuente de ignicién para incendios y explosiones. Por lo
tanto, no debe utilizarse cerca de gases explosivos o materia?es inflamables. Para evitar que se queme
el material que se va a soldar, lea ?a hoja de datos de seguridad del fabricante del material. La maquina
soldadora solo debe utilizarse en un drea abierta o bien ventilada.

Riesgo

de envenenamiento en caso de sobrecalentamiento del PVC, se generan vapores toxicos de cloruro de
hidrdgeno. Por lo tanto, siempre debe garantizarse una buena ventilacion durante el trabajo. Ademés, al
procesar PVC, siempre deben respetarse las especificaciones de los fabricantes del material.

Cable de alimentacidn y cable de extension

> (=

=)

El cable de alimentacion (1) y el de extension deben poder moverse libremente y no deben obstaculi-
zar al usuario o a terceros durante el trabajo (peligro de tropiezo).

Los cables de extensidn deben estar autorizados para el lugar en que se utilizaran (tales como en exte-
riores) y estar marcadas segun corresponda. Debe observarse la seccidn transversal minima para los cables
de extension (deﬁ)endiendo de la longitud requeriday la carga actual). Los cables de extension deben ser lo
mas cortos posible y siempre deben desenrollarse cuando se utilizan. Asegurese de que todos los cables de
extension cumplan con los cédigos y normativas locales.

Deben utilizarse enchufes de conector adecuados limpios y sin corrosion.

230V~ hasta  50m de3x15mm2 | 120V~ hasta  50m de3x1.5mm’
hasta  100m 3x2.5mm? hasta  100m 3x2.5 mm?

Uso en generadores

de energia moviles La siguiente formula se aplica a la clasificacion de energia de los generadores de
ener?ia moviles:

El valor nominal del generador de energfa = al menos 2 veces el valor nominal de energia de todos los
dispositivos utilizados.

Si estd utilizando un generador de energia mévil, debe tener una fraccion de distorsion total de la forma de
onda sinusoidal (THD=distorsién arménica total) de menos del 6 %. Esta informacion puede encontrarse
en los datos técnicos o puede obtenerse del proveedor.

Cuando se utilizan generadores de energia moviles con un valor de THD superior al 6 %, pueden producirse
dafios en los componentes electronicos. Por lo tanto, Leister recomienda utilizar generadores de energfa
portétiles con tecnologia de inversor.

La maquina soldadora con cufia caliente solo puede encenderse y apagarse cuando el generador esta en
funcionamiento, de lo contrario los componentes electrénicos podrian dafiarse.



12.2.Preparacién para soldar

Conecte el dispositivo a una toma de corriente con un conductor de proteccién.
Utilice Ginicamente cables de extension con conductores de proteccion.

La tensién nominal especificada en el equipo debe coincidir con la tensién de alimentacién. Sifalla
a tension de linea, apague el interruptor principal y coloque la méaquina soldadora en la posicién de
estacionamiento.

Si el dispositivo se esta utilizando en obras de construccién, se debe utilizar un disyuntor de corriente
para proteger al personal de la obra de descargas eléctricas debido al agua o humedad.

Arranque del dispositivo

e Conecte la maquina soldadora con cufia caliente a
través del interruptor principal (17) una vez que
I:D M DF F m haya preparado el entorno de trabajo y ajustado la
min maquina de soldadura de cufia caliente de acuerdo

ET =1l con la descripcion (consulte EE Ajustes en el COMET

700/500[5]).

SDD DFF oc e Traselarranque, la pantalla de Arranque aparecerd
brevemente en visualizador, con el nimero de

Yoo version actual del software y la designacién del

T — dispositivo.

e Acontinuacion se muestra la visualizacién de los
dltimos valores de punto de ajuste establecidos.

100

Riesgo de aplastamiento y cizallamiento
Al accionar la palanca de sujecién y el brazo de sujecion, existe el riesgo de lesiones en la mano. Sujete
siempre la maquina soldadora con cufa caliente por los mangos y unidades de control proporcionadas.
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Ajuste de la fuerza de unién

El médulo de fuerza de unién (6) en el COMET 500 evita el ajuste de una fuerza de union excesiva al soldar espeso-
res de material de hasta 3 mm. Se aplica una fuerza de unién menor para materiales mas finos y una fuerza de unién
mayor para materiales mas gruesos. La fuerza de soldadura puede aumentarse o disminuirse ligeramente girando

el anillo de ajuste (35). El rango de ajuste es de aprox. 360°. Proceda como se indica a continuacién para ajustar la

fuerza de union:

e Deshloquee el bloqueo de la palanca de sujecion (5) y abra la palanca de sujecién (4).

¢ Desbloquee el bloqueo del anillo de ajuste (34) en el modulo de fuerza de unién (6).

e Gire el anillo de ajuste (35) en el médulo de fuerza de unidn (6). Al girarlo en la direccién "+", aumenta la
fuerza de unién y al girarlo en la direccion "-" se reduce. El anillo de ajuste (35) puede girarse aprox. 360° desde
la posicion minima a la maxima.

® Unavez ajustada la fuerza de union deseada, vuelva a bloguear el bloqueo del anillo de ajuste (34).

* Sino conoce la mejor fuerza de union, coloque el anillo de ajuste (35) en la posicién media. Después de una
soldadura de prueba, puede aumentar o disminuir la fuerza de unién, si es necesario.

l! N
= i ‘H“ 6—_3‘11'.‘
@ -

c-—— e

Palanca de sujecién (4) abierta Palanca de sujecion (4) cerrada

4 1 34 .
5
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Ajuste de los parametros de soldadura para la velocidad del accionamiento y la temperatura de la cufia

calefactora antes de la soldadura

¢ Siel accionamiento esta apagado, los pardmetros de soldadura de temperatura de cufia calefactora y velocidad del
convertidor en los campos de visualizacion (42) se establecen de la siguiente manera:

o Mediante la tecla Confirmar (40), puede establecer el cursor en el parametro deseado.

o Utilice las teclas Mds (41)y Menos (39) para establecer los valores del parametro seleccionado.



12.3.Proceso de soldadura

Notas
Para obtener una calidad de soldadura satisfactoria, se deben seguir las siguientes instrucciones.

Antes de utilizar el soldador automatico, las soldaduras de prueba deben llevarse a cabo de acuerdo con las instruc-
ciones de soldadura del fabricante del material y con las normas o directrices nacionales. Deben comprobarse las
soldaduras de prueba.

El ancho méaximo de traslape de las membranas inferior y superior es de 125 mm.

Las ldminas de sellado deben estar limpias y secas entre los traslapes y en el lado superior e inferior.

No se permite soldar en caso de lluvia o a través de charcos.

Iniciar la soldadura

No toque las partes moviles.

Riesgo de quemaduras
No toque la cufia calefactora ni las piezas circundantes cuando estén calientes. Toque el dispositivo tinica-

Existe el riesgo de quedar enganchado de forma involuntaria y ser arrastrado. No use prendas de vestir
2\ holgadas como bufandas o chales. Amarre el cabello largo o protéjalo usando un casco.

mente con las asas y las unidades de funcionamiento y deje que se enfrie siempre.

Una vez que haya ajustado todos los pardmetros de soldadura de acuerdo con sus requisitos, inicie el calentamien-
to. La tecla del Calefactor encendido/apagado (38) debe mantenerse presionada durante 2 sequndos.

En cuanto se enciende el calefactor, se enciende el LED de estado del botdn de Calefactor encendido/apagado (38).
Aparece una flecha apuntando hacia arriba junto al valor de punto de ajuste de la temperatura de cufia calefactora
en los campos de visualizacion (42). La temperatura de la cufia calefactora aumenta.

Asegurese de que se ha alcanzado la temperatura de la cufia calefactora antes de comenzar el trabajo. El tiempo de
calentamiento es de 2 a 3 minutos.

Introduzca la mdquina soldadora con cufia caliente en las Idminas de pldstico traslapadas.

Arranque la unidad con la tecla accionamiento encendido/apagado (37).

Cierre la palanca de sujecion (4), de modo que el bloqueo de la palanca de sujecién (5) se enganche.

Durante el proceso de soldadura, la maquina soldadora con cufia caliente puede guiarse a lo largo del traslape
utilizando los mangos (2) o la barra guia opcional.

Ajuste de los pardmetros de soldadura para la velocidad del accionamiento y la temperatura de la cufia
calefactora antes de la soldadura

Si el accionamiento estd encendido, los pardmetros de soldadura en |a pantalla de trabajo (42) se ajustan de la
siguiente manera:

Los pardmetros de velocidad de accionamiento y temperatura de soldadura de la cufia calefactora pueden cambiar-
se en cualquier momento durante la soldadura (consulte B8 Ajuste de los parametros de soldadura [12.2]). El cur-
sor cambia autométicamente a la linea de velocidad del accionamiento 5 segundos después de la tltima entrada.

Soldadura de acabado

e Espere hasta que el dispositivo se enfrie.
e Compruebe que el cable de alimentacidn (1) y el enchufe no presentan dafios eléctricos ni mecanicos.

Desbloquee el blogueo de la palanca de sujecion (5) y abra la palanca de sujecién (4) poco antes del final de

la soldadura. El accionamiento/rodillo de presién (9) y el accionamiento inferior/rodillo de presién (11)
nunca deben funcionar directamente entre si.

Apague el accionamiento y el calefactor con las teclas accionamiento encendido/apagado (37)y calefactor encendido/
apagado (38). Mantenga presionada la tecla Calefactor encendido/apagado (38) durante 2 segundos.

Apague ahora el dispositivo con el interruptor principal (17)y desconecte el cable de alimentacién (1) de la
red eléctrica.

e Llimpie la cuiia calefactora (15) y los rodillos de accionamiento/presion (9/11) asi como el sistema
de contacto (13/14) con el cepillo de latén.
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13. Errores de COMET 500

Tipo de - —
mensaje Pantalla Cédigo de error Descripcion de error
A Grupo 0007'XXXX Solucién de problemas de temperatura:
ERI_? D p.eJ., 00010001 Esperar a que el equipo se haya enfriado.
R Grupo 0004 XXXX Problemas de hardware '
p.ej., 00040002
Error DDDE
(error) .
0oo | S,rgfloo%%%%éé%(x Problemas con el sensor detemperatura '
Srgjpoo%%%égx Problemas con el accionamiento !

Tome una foto del mensaje de error y péngase en contacto con el Centro de servicio de Leister.

14. Preguntas frecuentes, causas y medidas del COMET 700/500

Calidad deficiente del resultado de la soldadura:

e Compruebe la velocidad del accionamiento, la temperatura de la cufia calefactora y la fuerza

e de unidn potencial Limpie la cufia calefactora (15), los rodillos de accionamiento/presion (9/11) y el
sistema de contacto (13/14) con el cepillo de latén
(consulte EE el mantenimiento de COMET 700/500)[16].

¢ Se ha utilizado un sistema de contacto incorrecto con la cuiia calefactora (15) mal colocado (consulte
Comprobar posicién de la cufia calefactora [5.1])

* (consulte B2 Configuracién del sistema de contacto [5.2])



15. Ensamblaje de los accesorios del COMET 700/500

El dispositivo debe haberse enfriado y el interruptor principal debe haberse aragado antes de desmontar
o montar los componentes de la maquina soldadora con cufia caliente. El cable de alimentacién debe
haberse desconectado de la fuente de alimentacién.

Riesgo de aplastamiento y cizallamiento
Al accionar la palanca de sujecion y el brazo de sujecidn, existe el riesgo de lesiones en la mano. Sujete

siempre la maquina soldadora con cufia caliente por los mangos y unidades de control proporcionadas.

15.1. Sustitucion de los rodillos de accionamiento/presién

Segun la aplicacién, puede utilizar diferentes rodillos de accionamiento/presién (9/11) para el COMET 700/500.
Hay varios rodillos disponibles. Solicite mas informacién a su distribuidor.

Ensamblaje del accionamiento inferior/rodillo de
presion (11):
N.° de secuencia. Ta 5

Ensamblaje del accionamiento inferior/rodillo de
presion (11):
N.° de secuencia.5a 1

Tornillo de cilindro (2x)

cubierta del rodillo

arandela de

tornillo de cilindro

rodillo de accionamiento/rodillo de presién

s wN -

Ensamblaje del accionamiento superior/rodillo de
presion (9):
N.° de secuencia. 1a 7

Ensamblaje del accionamiento superior/rodillo de
presion (9):
N.° de secuencia. 7 a 1

Tornillo avellanado (4x)

Placa protectora, cabezal giratorio
Tomillo de fijacidn (2x)

eje de accionamiento con

llave

de anillo de bloqueo

de accionamiento/rodillo de presion

No arw -
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15.2.Montaje del kit de campo

Si se requiere una mayor separacion del suelo o rodillos de oruga més grandes para la maquina soldadora con cufia
caliente, los rodillos interiores pueden sustituirse por el kit de campo. Dependiendo de la configuracién, ya ha mon-
tado el kit de campo.

Desmontaje del rodillo de la guia trasera (12):
Secuencian.®1-4

conjunto trasero del kit de campo:
Secuencian.’5-10

desmontaje trasero del kit de campo:
Secuencian.’ 10-5

ensamblaje trasero de rodillo (12):
N.° de secuencia. 4 a 1

1. Tomillo hexagonal
2. contenedor de

3. arandelas

4. rodillo pequefio
5. tornillo cilindrico
6. contenedor de

7. arandelas

8. rodillo grande

9. bara

10. Tornillo hexagonal

Desmontaje del rodillo de guia frontal (16):
N.° de secuencia. 1a 5

Montaje del kit de campo frontal:
N.° de secuencia. 6a 11

Desmontaje del kit de campo frontal:
N.° de secuencia. 112 6

Montaje del rodillo de guia frontal (16):
N.° de secuencia. 5 a 1

Tornillo de cilindro (2x)

rodillo pequefio

tornillo de cilindro (2x)

soporte para rodillo pequefio (2x)
de tornillo de fijacion (2x)
tornillo de cilindro (2x)
arandela (2x)

Casquillo (2x)

9. Rodillo grande (2x)

10. Soporte para rodillo, grande (2x)
11. Tornillo de cabeza plana (4x)

S A A




15.3.Ensamblaje de la barra guia

Con labarra guia, puede guiar el soldador automético en posicin vertical.

Montaje de la barra guia
(accesorios opcionales):
N.° de secuencia. 1-8

Desmontaje de la barra guia
(accesorios opcionales):
N.° de secuencia. 8 - 1

Tornillo de cilindro (2x)
Arandela (2 uds.)
Placa de montaje
Tornillo de cilindro (2x)
Arandela (2 uds.)
Soporte

Tubo de conexion
Mango

®© Nk W =

15.4.Montaje de la extensién del rodillo impulsor

Con la extension del rodillo impulsor, la membrana se sostiene lateralmente durante el proceso de soldadura. Esto

evita cualquier acodamiento fuera de la zona de soldadura.

Montaje de la cubierta del rodillo:
N.° de secuencia. 1a 4

Ensamblaje de la extension del rodillo impulsor
(accesorio opcional):
N.° de secuencia. Ta 5,2, 1

Desembalaje de la extension del rodillo impulsor
(accesorio opcional):
N.° de secuencia. 1,2,7a5

Montaje de la cubierta del rodillo:
N.° de secuencia. 4 a 1

Tornillo de cilindro

cubierta del rodillo (giro)
tornillo de cilindro

arandela

extension de rodillo impulsor
arandela

tornillo de cilindro

No s w -

4
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16. Mantenimiento del COMET 700/500

> > >

El dispositivo debe enfriarse y el interrugtor principal debe estar apa?ado para el mantenimiento del
dispositivo. El cable de alimentacién debe haberse desconectado de la fuente de alimentacién.

Puede haber riesgo de lesiones por bordes afilados debido a posibles dafios materiales en el dispositivo
debido a corrosion o desgaste.

Riesgo de aplastamiento y cizallamiento
Al accionar la palanca de sujecion y el brazo de sujecidn, existe el riesgo de lesiones en la mano. Sujete
siempre la maquina soldadora con cufia caliente por los mangos y unidades de control proporcionadas.

El mantenimiento de los intervalos de servicio le permite conseguir una vida Util mas larga de su dispositivo.
Sino se observan los intervalos de mantenimiento, no se garantiza una soldadura fiable.

Solo deben realizar reparaciones los centros de servicios autorizados Leister.

No utilice agentes de limpieza agresivos ni disolventes para limpiar el dispositivo.

Los centros de servicio de Leister garantizan un servicio de reparacion profesional y de confianza y piezas de

repuesto originales.
e Puede encontrar més informacion en leister.com.

Intervalos de mantenimiento recomendados para el dispositivo:

Periodo de tiempo . - . .
: .| Trabajo de supervision y manteni- Piezas de :
gg;ﬂas de funcionamien miento repuesto Herramientas
Inspeccion visual, limpieza de cufia
Después de cada uso del calefactora (15), accionamiento/ro- _ Cepillo de
dispositivo dillos de presion (9/11) y sistema de alambre
contacto (13/14)
. Grasa para aletas
Cada 100 horas Lubricar las cadenas - Interflon
: . Motor o caja segun las
Cada 1000 horas g)ogﬁrslfzfslt?iggi'gg?’ pongase en contac- | o engranajes, instrucciones de
cadenas reparacion
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17. Desecho del COMET 700/500

No deseche equipos eléctricos en la basura doméstica.
Los equipos eléctricos, accesorios y embalajes deben reciclarse de manera ecoldgica. Cuando deseche nues-

tros productos, respete las normativas nacionales y locales.

18. Declaraciéon de conformidad del COMET 700/500

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kae?iswil, Suizaconfirma que este producto cumple los
requisitos de las siguientes directivas de la UE en los modelos que ponemos a la venta.

Directivas: 20006/42/CE, 2014/30/UE, 2014/53/UE, 2011/65/UE
armonizada EN 1SO 12100, EN 60204-1, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2,
normas: EN 61000-3-3, EN 61000-6-2, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000,

ETSIEN 300 328V2.2.2

Kaegiswil, 12/10/2021

"o N?BQ 6/' | B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, director general
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Garantia

e lagarantia o los derechos de garantia ofrecidos para este equipo por parte del vendedor/distribuidor directo se
aplicardn a partir de la fecha de compra.

e Encaso de reclamacién de garantia (verificada mediante factura o nota de entrega), el vendedor subsanaré los

errores de fabricacién o de proceso mediante reparacién o sustitucion.

Queda excluido cualquier otro tipo de reclamaciones de garantia en el marco de la normativa legal aplicable.

Quedan excluidos de la garantia los dafios resultantes del desgaste, sobrecarga o uso indebido.

Los elementos de resistencia quedan excluidos de la garantfa.

No existen garantias ni derechos de garantia para los equipos que el comprador haya convertido o modificado o

en los que no se hayan utilizado piezas de repuesto originales de Leister.

[» Centro de ventas y servicio técnico

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10

6056 Kaegiswil
Switzerland

+41 41 6627474
leister@leister.com

COMET 700/500 / 12.2021 / 07.2023 / ES / 172.371

leister.com
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