itmo

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY 1509001 Quality System

ELEKTRA S-M-XL

| [MANUALE D’ISTRUZIONI E MANUTENZIONE EN [OPERATION AND MAINTENANCE MANUAL
D (BEDIENUNGS UND WARTUNGSANLEITUNG F |MANUEL D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN
MANUAL DE INSTRUCCIONES Y = ~
MANTENIMIENTO P [MANUAL DE INSTRUCOES E MANUTENCAO
CZ [NAvOD K POUIZITi A UDRZBE RO |MANUAL DE INSTRUCTIUNI S| INTRETINERE
H |HASZNALATI ES KARBANTARTASI KEZIKONYV | EE |KASUTAMISE JA HOOLDUSE KASIRAAMAT
RU PYKOBOACTBO MO 3KCMNAYATALUU U NL HANDLEIDING VOOR GEBRUIK EN
TEXHUMECKOMY OBCAY)XUBAHUIO ONDERHOUD
Llpall § Jaxiil) Julo e
Original Handbook: English Rev. 0 Feb 28, 2023 MU001952




PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S . p . A .

Via A. Volta, 35/37 - Z.1. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
info@ritmo.it

Copyright Materials
This handbook is protected by US and International Copyright laws. Reproduction and distribution of this handbook without written

permission is prohibited.
© 1995-2023 Ritmo S.p.A. All Rights Reserved


mailto:info@ritmo.it

CAMPO D'UTILIZZO
CARATTERISTICHE TECNICHE
PARTI,DIMENSIONI,PESO a pagina 99
. NORME DI SICUREZZA
CONNESSIONI E GENERATORI
5. CRITERI GENERALI DI SALDATURA
6. ISTRUZIONI PER L'USO
MENU
OPZIONI DEL MENU
TIPI DI CODICI A BARRE
OPZIONI e UTILITA’
TRACCIABILITA" E NOTE
INFORMAZIONI
OPERATORE ELAVORO
ALTRE FUNZIONI
SALDADURA CON SCANNER
SALDATURA CON INSERIMENTO MANUALE DEL CODICE A BARRE
SALDATURA CON INSERIMENTO MANUALE VOLTAGGIO e TEMPO ..
STAMPE E COPIA USB
CODICI 'ALTRE FUNZIONI’ 1
FUNZIONI LIMITATE 6161 1

pop o

OO0V 0VOVOVE®NNO OO

7. CODICI D’ALLARME 12
8. MANUTENZIONE 13
1. ANWENDUNGSBEREICH 21
2. TECHNISCHE DATEN 21
3. BESCHREIBUNG und ABMESSUNGEN Seite 100 21
4. SICHERHEITSNORMEN 22
ANSCHLUSS AM GENERATOR 22
5. ALLGEMEINE SCHWEISSKRITERIEN 23
6. BEDIENUNGSANLEITUNG 23
MENU 24
MENU OPTIONEN 24
BARCODE-ARTEN 24
SETUP UND GEBRAUCH 24
TRACEABILITY und INFORMATIONEN 24
INFO25
SCHWEISSER und AUFTRAG 25
WEITERE FUNKTIONEN 25
SCHWEISSEN DURCH EINLESEN DES STRICHCODES 25
SCHWEISSEN DURCH MANUALLE EINGABE DES 26
SCHWEISSUNG DURCH MANUELLE EINGABE VON SPANNUNG UND ZEIT ............ 26
DRUCKEN UND KOPIEREN UBER USB 27
WEITERE FUNKTIONEN: VERFUGBARE CODES 27
ARBEITSWEISE “EINGESCHRANKTE FUNKTIONEN 8161" ....c.corevierenirerireeenerenirenes 27
7. FEHLERMELDUNG UND DEREN BEDEUTUNG 27
8. WARTUNG 29

1.  CAMPO DE USO 38
2.  CARACTERISTICAS TECNICAS 38
3. PIEZAS Y DIMENSIONES en la pagina 100 38
4. NORMAS DE SEGURIDAD 39
CONEXIONES Y GENERADORES 39
5. CRITERIOS GENERALES DE SOLDADURA 40
6. INSTRUCCIONES DE USO 40
MENU 4]
OPCIONES DE MENU
TIPOS DE CODIGOS DE BARRAS
OPCIONES y UTILIDADES
TRAZABILIDAD Y NOTAS
INFORMACION
OPERADOR y TRABAJO
OTRAS FUNCIONES

SOLDADURA CON ESCANER
SOLDADURA CON ENTRADA MANUAL DEL CODIGO DE BARRAS .
SOLDADURA CON VOLTAJE Y TIEMPO DE INSERCION MANUAL.
IMPRESION Y COPIA EN MEMORIA USB
CODIGOS DE 'OTRAS FUNCIONES'
FUNCIONES LIMITADAS 6161
7.  CODIGOS DE ALARMA
8.  MANUTENCION

EN

1. FIELD OF APPLICATION 14
2. TECHNICAL SPECIFICATIONS 14
3. PARTS, DIMENSIONS, WEIGHT on page 99 14
4. SAFETY RECOMMENDATIONS 15
CONNECTIONS AND GENERATORS 15
5. GENERAL WELDING CRITERIA 16
6. OPERATING INSTRUCTIONS 16
MENU 17
MENU OPTIONS 17
BAR CODES TYPES 17
SETUP and UTILITY 17
TRACEABILITY AND NOTE 17
INFORMATION 17
OPERATOR AND JOB 17

OTHER FUNCTIONS 18
WELDING THROUGHT BAR CODE READING 18
WELDING THROUGHT MANUAL INPUT OF BAR CODE 18
WELDING THROUGHT MANUAL INPUT OF WELDING VOLTAGE AND TIME............ 19
PRINTOUT AND USB CONNECTION 19
OTHER FUNCTIONS® CODES 19
LIMITED FUNCTIONS 6161 19

7. ALARM CODES AND THEIR MEANING 19
8. MAINTENANCE 20

1. CHAMP D'UTILISATION
2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
3. PIECES et DIMENSIONS en page 100
4. NORMES DE SECURITE
CONNEXIONS ET GENERATEURS
5. CRITERES GENERAUX DE SOUDAGE
6. MODE D'EMPLOI
MENU
OPTIONS DE MENU
TYPES DE CODES A BARRES
OPTIONS ET OUTILS
TRACABILITE ET REMARQUES
INFORMATIONS
OPERATEUR ET CHANTIER
AUTRES FONCTIONS
SOUDER AVEC LECTEUR SCANNER
SOUDER INSERANT MANUELLEMENT LE CODE-BARRES ..
SOUDER INSERANT MANUELLEMENT VOLTAGE ET TEMPS
IMPRIMER ET CONNECTION USB
AUTRES CODES DE FONCTIONS
FONCTIONS LIMITEES 6161
7.  CODES D'ALARME
8.  ENTRETIEN
1.  CAMPO DE USO
2. CARACTERISTICAS TECNICAS
3. PECAS E DIMENSOES na pdgina n° 100
4. NORMAS DE SEGURANCA
LIGACOES E GERADORES
5. CRITERIOS GERAIS DE SOLDAGEM
6. INSTRUGOES DE USO
MENU
OPCOES DO MENU
TIPOS DE CODIGOS DE BARRAS
OPCOES e UTILIDADES
RASTREABILIDADE E NOTAS
INFORMACAO
OPERADOR e TRABALHO
OUTRAS FUNCOES
SOLDAGEM ATRAVES DO SCANNER
SOLDAGEM COM ENTRADA MANUAL DO CODIGO DE BARRAS..
SOLDAGEM COM TENSAO E TEMPO DE INSERCAO MANUAL ...
IMPRESSOES E COPIA USB
CODIGOS DE "OUTRAS FUNCOES"
FUNCOES LIMITADAS 6161
7.  CODIGOS DE ALARME
8. MANUTENGAO




CZ

1 POPIS PRISTROJE 54
2. TECHNICKE PARAMETRY 54
3. DILY A ROZMERY na strani 100 54
4. BEZPECNOSTNI STANDARDY 55
PRIPOJENI A GENERATORY 55
5.  OBECNE SVAROVACI POSTUPY 56
6. NAVOD K POUZITI 56
MENU 57
MOZNOSTI MENU 57
DRUHY CAROVYCH KODU 57
NASTAVENI A VYUZITI 57
SLEDOVANI A POZINAMKY 57
INFORMACE 57
SVAREC e STAVBA 58
SVAROVANI NACTENIM CAROVEHO KODU 58
DALSI FUNKCE 58
SVAROVANI RUCNIM ZADANIM CAROVEHO KODU 58
SVAROVANI RUCNIM ZADANIM NAPETI A CASU 59
TISK A USB PRIPOJENI 59
DALSI FUNKCE 59
OMEZENE FUNKCE 6161 59
7. CHYBOVE KODY A JEJICH VYINAM 59
8.  UDRIBA ZARIZENi 60
1. FELHASINALASI TERULET 70
2. MUSZAKI SPECIFIKACIO 70
3. RESZEK és MERETEK az 100. oldalon. 70
4.  BIZTONSAGI UTASITASOK 7
CSATLAKOZASOK ES GENERATOROK 71
5. ALTALANOS HEGESZTESI FELTETELEK 72
6. HASINALATI UTMUTATO 72
MENU 73
MENU OPCIOK 73
VONALKOD TIPUSOK 73
BEALLITASOK és HASINALAT 73
NYOMON KOVETES és FELJEGYZESEK 73
INFORMACIO 73
KEZELO és FELADAT 73
EGYEB FUNKCIOK 73
HEGESZTES VONALKOD OLVASASSAL 74
HEGESZTES MANUALIS VONALKOD BEVITELLEL 74
HEGESZTES MANUALIS HEGESZTES! FESZULTSEG ES IDO BEVITELEVEL ..o 74
NYOMTATAS ES USB KAPCSOLAT 75
EGYEB FUNKCIO KODOK 75
LIMITALT FUNKCIOK 6161 75
7. HIBAKODOK ES JELENTESUK 75
8.  KARBANTARTAS 76
1. OBAACTb NPUMEHEHUA
2. TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKM
3. AETAAM U PA3MEPBI HA CTP. 100
4.  PEKOMEHAALMM NO TEXHUKE BE3ONACHOCTHU.
5. OBLLMWE NPABUAA CBAPKM
6. MHCTPYKLLUA MO SKCNAYATALMU

MEHIO
MAPAMETPbI MEHIO
Tkl LUTPUX-KOAOB
HACTPOMKA 1 ONLmm

OTCAEXUBAHUE 1M 3BAMEYAHMA

NHPO
OlNEPATOP 1 MECTO
APYITVE PYHKUMN
CBAPKA C NMOMOLLBKO HTEHUS LUTPUX-KOAA PUTUHTA CKAHEPOM ............. 89
CBAPKA YEPE3 PYYHOWM BBOA LUTPUX-KOAA 90
CBAPKA YEPE3 PYYHOM BBOA CBAPOYHOIO HAMPSIXKEHMS M BPEMEHMU ........ 90
PACTIEHATKA W USB-COEAMHEHWE 90
KOAbI APYTUX PYHKLIMMA 90
OrPAHUYEHHBIE PYHKLMM 6161 90
7. KOAbI CUTHAAU3ALLUUA U UX 3HAYHEHUE 9N
8. OBCAYXUBAHUE 92

RO

1.  DOMENIUL DE ACTIVITATE 62
2. CARACTERISTICI TEHNICE 62
3. PARTI si DIMENSIUNI in pagina 100 62
4. NORME DE SIGURANTA 63
CONEXIUNI S| GENERATOARE 63
5. CRITERI GENERALE DE SUDURA 64
6. INSTRCTIUNI DE FOLOSIRE 64
MENIU 65
OPTIUNI ALE MENIULUI 65
OPTIUNI 65
TIPURI DE CODURI DE BARE 65

OPTIUNI Si UTILIZARI 65
TRASABILITATE S| NOTA 65
INFORMATII 65
OPERATORUL st ACTIVITATEA 66

ALTE FUNCTII 66
SUDURA CU SCANNER 66
SUDURA PRIN INTRODUCEREA MANUALA A CODULUI DE BARE.........ccooevvenenn. 67
SUDURA PRIN INTRODUCEREA MANUALA A VOLTAJULUI SI TIMPULUI............... 67
IMPRIMARI s COPIE USB 67
CODURI ,, ALTE FUNCTII" 67
7.  CODURI DE ALARMA 68
8.  INTRETINEREA 69

1.  KASUTUSVALDKOND
2. TEHNILISED SPESIFIKATSIOONID
3. OSAD ja MOOTMED Iehekiiljel 100
4.  OHUTUSEESKIRJAD
UHENDUSED JA GENERAATORID
5. ULDISED KEEVITUSKRITEERIUMID
6. KASUTUSJUHENDI ETTEVALMISTAMINE
MENUU
MENUU VALIKUD
TRIPKOODIDE TUUBID
SEADISTUS ja KASUTATAVUS
JALGITAVUS ja MARKUS
INFORMATSIOON
OPERAATOR ja TOO
LISAFUNKTSIOONID
KEEVITAMINE TRIPKOOD! LUGEMISE LABI
KEEVITAMINE LABI TRIPKOODI MANUAALSE SISESTAMISE .
KEEVITAMINE LABI KEEVITAMISE PINGE JA AJA MANUAALSE SISESTAMISE .
VALJAPRINT JA USB UHENDUVUS
LISAFUNKTSIOONIDE KOODID
PIIRATUD FUNKTSIOONID 6161
7.  VEAKOODID JA NENDE TAHENDUSED

8. HOOLDUS
1. MACHINEBESCHRUVING 93
2. TECHNISCHE KENMERKEN 93
3. BESCHRIJVING VAN ONDERDELEN en AFMETINGEN op pagina 107............. 93
4. VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN 94
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN EN STROOMGENERATOREN.......c.covuvureninirecicieenenens 94
5. VEILIGHEIDSAANBEVELINGEN 95
6. GEBRUIKSAANWIJZINGEN 95
HOOFDMENU 96
SELECTIE HOOFDMENU 96
SOORTEN BARCODE 96
INSTELLING 96
TRACEERBAARHEID EN NOTITIE 96
INFORMATIE 96
OPERATOR EN WERF. 96
ANDERE FUNCTIES. 97
LASSEN DOOR BARCODE-LEZING 97
LASSEN VIA HANDMATIGE INVOER VAN BARCODE 97
LASSEN VIA HANDMATIGE INVOER VAN LASSPANNING EN TIUD ....ccvvevevveeenee 98
PRINTOUTS en USB-aansluiting 98
CODES ANDERE FUNCTIES 98
BEPERKTE FUNCTIES 6161 98
7. ALARMCODES EN HUN BETEKENIS 98
8. ONDERHOUD 99




SH*

107 Gkl Jlae

1 DOMENIUL DE ACTIVITATE 62
2 CARACTERISTICI TEHNICE 62
3. PARTI, DIMENSIUNI, GREUTATE in pagina 99 62
4 NORME DE SIGURANTA 63
CONEXIUNI S| GENERATOARE 63
5. CRITERIl GENERALE DE SUDURA 64
6. INSTRCTIUNI DE FOLOSIRE 64
MENIU 65
OPTIUNI ALE MENIULUI 65
OPTIUNI

TIPURI DE CODURI DE BARE
OPTIUNI Si UTILIZARI

TRASABILITATE 5 NOTA

INFORMATII
OPERATORUL sl ACTIVITATEA

ALTE FUNCTII

SUDURA CU SCANNER

SUDURA PRIN INTRODUCEREA MANUALA A CODULUI DE BARE.
SUDURA PRIN INTRODUCEREA MANUALA A VOLTAJULUI SI TIMPULUI.

IMPRIMARI s| COPIE USB

CODURI ,,ALTE FUNCTII"

7. CODURI DE ALARMA

8.  INTRETINEREA




Gentile cliente,

Grazie per aver scelto una macchina dalla gamma di prodotti Ritmo.

Questo manuale e il suo contenuto sono stati scritti dal produttore per illustrare le caratteristiche e le modailita di utilizzo della saldatrice
ELEKTRA per manicotti elettrosaldabili. Qui troverai tutte le informazioni e le istruzioni necessarie per un uso corretto e sicuro di ELEKTRA
da saldatori esperti. Si consiglia di leggere tutti i capitoli di questo manuale prima di prepararsi all'uso. Raccomandiamo inoltre di

conservare il manuale per riferimenti futuri o per nuovi utenti.
Siamo certi che la sua nuova macchina le diventerd rapidamente familiare e la servird a lungo con piena soddisfazione.

Cordiali saluti,
Ritmo S.p.A.

1. CAMPO D'UTILIZZO

ELEKTRA & una macchina da elettrofusione polivalente che unisce tubi in PE e PP mediante manicotti elettrosaldabili riscaldati dalla

corrente elettrica. ELEKTRA e costruita secondo le norme I1SO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4.

ELEKTRA ¢ in grado di riconoscere i codici a barre dei manicotti secondo ISO 13950, definire i parametri di saldatura e archiviare,

stampare o scaricare i rapporti di saldatura sulla chiavetta USB.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

ELEKTRA XL | ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Diametri saldabili 20 + 1600 mm| 20 + 315 mm | 20 + 500 mm | 20 + 200 mm | 20 + 315 mm
Materiali saldabili PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP-R
8+48V 8+48V
Voltaggio manicotto o 8+48V o 8+48V 8+48V
8+80 V! 8+80V!

Alimentazione 230V +15% | 230V +15%, | 110V +£10% | 230V +£15% | 110V £ 10%
Frequenza 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Temperatura di lavoro -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Corrente nominale 15A 10A 20A 8A 15A
Potenza nominale? 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Corrente nominale di saldatura Duty cycle 60% 82 A 55A A5A 25 A 36
(ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 58A 5T A 45
Corrente di picco 120 A 100A 80A 70A 60A
Curva di simulazione a 36V
Precisione temperatura ambiente +1°C +]1°C t1°C t1°C
Grado di protezione IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Connettori manicotto Fa+47mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+4.7mm |F4+4.7 mm
Capacita di memoria 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports
Soft Start Si Si Si Si Si
Compensazione tempo saldaturall ambiente Si (1SO 13950) | Si (ISO 13950) |Si (ISO 13950) |Si (ISO 13950) |Si (1SO 13950)
secondo T giunto No No No No No
Codifica ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Rumore LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

ACCESSORI : GPS, STAMPANTE
3. PARTI,DIMENSIONI,PESO a pagina 108

Alimentazione

Fusibile

Accensione

Pannello di controllo
Presa USB

Scanner codice a barre
Connettori di saldatura

No b WN=

1 Le macchine con voltaggio manicotto 8 + 80 V sono identificabili dalla schermata iniziale

2 con potenza corrispondente al 60% di duty cycle

6




4. NORME DI SICUREZZA

Leggere e comprendere attentamente questo
manuale prima di utilizzare il prodotto.

Si raccomanda vivamente di  rispettare
rigorosamente i requisiti legali relativi alla sicurezza
sullavoro e alla prevenzione degliinfortuni sul lavoro.
L'uso di questo prodotto & destinato esclusivamente
a personale qualificato.

Avvisi che é possibile trovare in questo manuale:
Indica una situazione di pericolo imminente
/N PERICOLO che, se ignorata, pud provocare la morte o
lesioni gravi
Indica  una situazione  potenzialmente
/\ ATTENZIONE pericolosa che, se ignorata, potrebbe
provocare la morte o lesioni gravi.
Indica una situazione pericolosa che, se

N\ CAUTELA ignorata, pud provocare lesioni lievi o
moderate.

Indica comportamenti che potrebbero
AVVIS O danneggiare Ila macchina o diventare
potenzialmente pericolosi per le persone.

Suggerimenti per [l'applicazione o alfre
IMPORTANTE informazioni utili.

Le caratteristiche strutturali e [l'uso dell'attrezzatura per la
saldatura richiedono particolare attenzione alle seguenti
raccomandazioni:

CONDIZIONI AMBIENTALI
‘% Non esporre questo prodotto a pioggia o luoghii
umidii.
LUOGO DI LAVORO
' I ' Assicurarsi che il posto di lavoro sia inaccessibile a
persone non autorizzate.

PRESENZA DELL'OPERATORE DURANTE LA SALDATURA

Non lasciare I'attrezzatura incustodita durante le
AVVISO operazioni di saldatura.

SPAZI STRETTI

Se € necessario lavorare in spazi ristretti, &

necessario avere una persona a portata di
A\ ATTENZIONE . P 2P

mano all'esterno per aiutare l'operatore, se

necessario.

PERICOLO DI SCOTTATURA

A Il processo di fusione elettrica prevede ['uso di alte
temperature nell'area di saldatura. Non toccare |l
\. manicoftto o la giunzione durante le fasi di saldaturq
e raffreddamento.

PERICOLO DI FOLGORAZIONE

Proteggere I'attrezzatura da pioggia
e / o umidita.

utilizzare  solo  tubi e manicotti
perfettamente asciutti.

Non scollegare mai la spina dalla presa tirando il
cavo di alimentazione;

Non staccare mai i terminali dal manicotto tirando il
_cavi di saldatura;

\. Non spostare mai I'apparecchiatura trascinandola
‘per i suoi cavi di alimentazione.

Non toccare terminali e connettori esposti o usurati

CONNESSIONI E GENERATORI

Questo prodotto richiede una alimentazione in corrente
alternata che soddisfi le specifiche fornite nelle caratteristiche
tecniche di questo manuale.

Utilizzare sempre la connessione di terra con un intferruttore
differenziale a curva 'lenta": i picchi di potenza allinizio della
fusione possono essere molto elevati.

Le dimensioni e il design dei manicotti di saldatura definiscono
la potenza complessiva richiesta dal generatore. La potenza
richiesta pud anche variare a seconda del tipo e delle
condizioni dei collegamenti, delle prolunghe e delle
caratteristiche intrinseche del generatore.

A\ ATTENZIONE

NON collegare altri attrezzi al generatore durante la saldatura.
La potenza dei generatori generalmente diminuisce di circa il
10% per ogni 1000 m di altitudine.

PROLUNGHE DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE

SEZIONE[mm?]  LUNGHEZZA[m]
PRODOTTI 110 Vac  PRODOTTI 230 Vac
2,5 - 25
4 25 50
6 50 -
AVVISO

I cavo deve essere completamente svolto ed esteso.
Utilizzare solo generatori stabilizzati. Picchi di tensione e
sovratensioni possono danneggiare I'apparecchiatura.
Scollegare dalla rete dopo la saldatura
Al termine dell'operazione di saldatura, non
dimenticare di scollegare la spina dalla presa di
corrente. Questo prodotto deve essere scollegato
dal generatore prima di avviarlo, al fine di evitare
picchi di corrente che possono danneggiare
seriamente i componenti elettronici  della
macchina. Mantenere questo prodotto scollegato
dall'alimentazione quando si  collegano  dli
adattatori. Accertarsi che linterruttore principale
non sia in posizione ON quando si collegano gli
elettroutensili all’ alimentazione. Non trasportare
utensili  elettrici mentre sono collegati
allalimentazione poiché potrebbero avviarsi
accidentalmente.
UTILIZZARE TUBI CHIMICAMENTE INERTI
Non saldare mai tubi che contengono o hanno
precedentemente contenuto sostanze che, se
combinate con il calore, possono produrre gas
esplosivi o pericolosi per la salute umana.
. Questa apparecchiatura di saldatura non deve
\, essere utilizzata in aree a rischio di incendio o
esplosione. In queste condizioni, & obbligatorio
utilizzare attrezzature appositamente progettate e
cosfruite.
DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

Indossare scarpe e guanti isolanti.




5. CRITERI GENERALI DI SALDATURA

La qualita della giunzione dipende dalla scrupolosa conformitda
alle seguenti raccomandazioni.

MANIPOLAZIONE DI TUBI E MANICOTTI

Durante la saldatura, i tubi e i manicotti devono

essere a una temperatura vicina alla temperatura
2 % ambiente, rilevata dalla sonda di temperatura della
saldatrice. Devono quindi essere protetti dalla luce
solare diretta prima e durante la saldatura, poiché
altrimenti potrebbero diventare molto piu caldi della
temperatura ambiente, con un conseguente effetto
negativo sul processo di elettrofusione (ad es.
fusione eccessiva del tubo e del manicotto).
In caso di temperature eccessivamente elevate,
spostare i tubi e il manicotto in un luogo fresco e
ombreggiato e attendere che la loro temperatura
ritorni a valori vicini alla temperatura ambiente.

TAGLIO

Tagliare le estremita dei tubil
da preparare per la
saldatura ad angolo retto,
usando appositi - strumenti.
Fare attenzione a evitare sia
la flessione che
I'ovalizzazione del tubo.

Assicurati  di  ottenere una
raschiatura completa e
uniforme che si estenda per|
almeno 1 cm per ogni meta
del giunto.

Raschiare con carta vetrata,
raspe o dischi smerigliati &
assolutamente inappropriato.

Raschiare delicatamente lo
strato superficiale ossidato del
tubo usando strumenti
adeguati.

ALLINEAMENTO

Rimuovere il manicofto dalla confezione appena prima
dell'uso e pulirne linterno secondo le istruzioni del produttore.
Far scorrere le estremita dei tubi nel manicotto. Si consiglia di
allineare il tubo e il manicotto al fine di:

e assicurarsi che le parti imangano in una posizione stabile
durante le fasi di saldatura e raffreddamento;

* evitare qualsiasi stress meccanico sul giunto durante le fasi
di saldatura e raffreddamento.

E possibile utilizzare un dispositivo di alineamento per
ottenere un ollineamenfo‘ofﬁmoile.

SALDATURA
La saldatura deve essere eseguita il prima possibile dopo la
pulizia

Tubi e manicotti devono essere realizzati con lo stesso
polimero o sostanze compatibili. La compatibilitad tra i
polimeri deve essere indicata dal produttore.

A\ ATTENZIONE Mai saldare lo stesso manicotto due volte.
STAGNAZIONE ACQUA

Controllare che nel prodotto non si sia accumulata acqua
ed eventualmente girare la macchina facendola fuoriuscire
dalla griglia di aerazione.

RAFFREDDAMENTO

Il tempo di raffreddamento varia a seconda del diametro
del manicotto e della temperatura ambiente. Seguire
sempre le raccomandazioni sul tempo di raffreddamento
fornite dal produttore del manicotto.

La rimozione dei dispositivi di alineamento e la
disconnessione dei cavi di saldatura devono essere eseguite
solo dopo la fine della fase di raffreddamento.

6. ISTRUZIONI PER L'USO

PREPARAZIONE

Preparare i tubi e i manicotti per la saldatura in conformita con
le raccomandazioni fornite nella sezione "Criteri generali di
saldatura" del presente manuale e in aggiunta alle
raccomandazioni del produttore del manicotto.

SETUP

Collegare I'apparecchiatura alla rete eletfrica e accendere
l'interruttore principale.

AVVISO quando Elektra

viene accesa per la prima volta, [LElEL
viene visudlizzata limmagine a |
destra, poiché verranno richiesti Polr)tugues
alcuni parametri (lingua, formatoff=Eie s

ora e data a pagina 109). Romana

Collegare i cavi di saldatura al manicotto.

A\ ATTENZIONE | terminali devono garantire un’ottima
conducibilita elettica per non riscaldarsi fino a
danneggiarsi. Assicurarsi che i terminali non siano sporchi o
intasati ed eventualmente pulirli.
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Assicurarsi che i terminali non siano danneggiati o piegati
Inserire il terminale fino in fondo per garantire la massima
conducibilita.

L

MENU

Un autocontrollo automatico delle

funzioni principali verra effettuato

all'avvio. Se il risultato & posiﬁvo,ﬁ b
verra visualizzato il menu di standby
sullimmagine a destra.

Scorrere il menu con i pulsanti su A
e giu ¥ per selezionare un'opzione.
Confermare la selezione delle
opzioni con il tasto OK ».

OPZIONI DEL MENU

SALDADURA CON SCANNER < I” || ﬁll”l ” || b
a pagina 10

SALDATURA CON INSERIMENTO < ““” L I" Il b
MANUALE DEL CODICE A 6‘

BARRE a pagina 10

SALDATURA CON INSERIMENTO I:;:l
MANUALE ~ VOLTAGGIO e< >

TEMPO a pagina 11 Volt sec
STAMPE E COPIA USB -E

a pagina 11 ~ t
OPZIONI e UTILITA’ < >
below

TIPI DI CODICI A BARRE

| codici a barre (saldatura e tracciabilita) sono applicati sul
manicotto. | dati contenuti nei codici a barre sono salvati nella
memoria della macchina una volta avviata la procedura di
saldatura.

| dati di saldatura, inclusi i dati del codice a barre, possono
essere stampati o scaricati su una chiavetta USB. Parametri
aggiuntivi possono anche essere memorizzati in ogni saldatura.|

CODICE A BARRE DI SALDATURA (WELDING):

Il codice a barre di saldatura contiene principalmente le
informazioni relative alla procedura di saldatura (ad es.
Tensione e tempo di saldatura, tempo di raffreddamento, ...).
CODICE A BARRE DI TRACCIABILITA’ (TRACEABILTY):

Il codice a barre di tracciabilitd contiene informazioni relative
al manicotto (ad esempio tipo, marca, materiale, diametro,
DSP, lotto di produzione, ...).

Nota: la lettura della tracciabilita dev'essere attivata per|
funzionare.

Welding Barcode
& £
e
=
0T ———
Traceability Barcode

OPZIONI e UTILITA’

<4 X B

Premere OK per accedere.
Scorrere il menu con il

i pulsanti su A e giU Y per
selezionare un'opzione
(evidenziata).

Premere OK » per confermare.

OPZIONI
Tracciabilita

Informazioni
Operatore
Lavoro

Altre funzioni

TRACCIABILITA' e NOTE
Tracciabilita

Permette di leggere il codice a
barre della  tracciabilita  sulla
manica.

Questa opzione € abilitata (ON) o
disabilitata (OFF).
Utilizzare i pulsantisu A e giu ¥ per
attivare / disattivare.
Premere il pulsante OK » per
confermare.
Note
Permette di aggiungere del testo
da memorizzare in memoria prima
dell'inizio della saldatura.
Questa opzione € abilitata (ON) o
disabilitata (OFF).
Utilizzare i pulsantisu A e giu ¥ per
attivare / disattivare.
Premere il pulsante OK » per
confermare.

Il contenuto della nota verra
visualizzato  nei  rapporti  di
saldatura.

INFORMAZIONI

Mostra alcune caratteristiche del
prodotto:

* Revisione (prossima data di
servizio) ad es. 11/2022

e Numero di serie, ad esempio

Tracciabilita [o Note]

ABILITATA

GPS

203400256 Informazioni
» Saldature memorizzate
* Versione del firmware. ‘/’ /2022

«  Operatore, lavoro,  notel|t], EAERZED
archiviate dall'ultima saldatura H 120/4000
Premere STOP per uscire. EE Vi
Se il GPS ¢ installato, la suaicona di .

stato appare in alto a destra: Operatore, Lavoro, Note
Lampeggiante: o localizzazione
non & ancora completa

Fissa: pronta per memorizzare la
posizione nei report




OPERATORE e LAVORO

| due parametri aggiungono il testo
da archiviare in memoria in ogni
saldatura. | loro valori appariranno
nei rapporti di saldatura.

Operatore

Utilizzare i pulsanti A e ¥V per TESTE.
modificare il valore della cifra e il
pulsante OK » per passare alla
cifra successiva.

Tenere premuto il pulsante OK »
per salvare o passare allultima
cifra e premere OK »

ALTRE FUNZIONI
Consente di configurare
determinati  parametri  specifici
framite numeri (codici) a 4 cifre.
Utilizzare i pulsanti A e VY per
modificare il valore della cifra e il OOOO
pulsante OK » per passare alla
cifra successiva.
E  possibile trovare | codici
disponibili per I'utente a pagina 11.

Altre Funzioni

SALDADURA CON SCANNER

Collegare il leftore di codici a

barre e selezionare LEGG |||||%|I"| " ||

CODICE A BARRE" Q [>

1. Leggere il codice a barre per
saldatura

Tenere premuto il grilletto e

assicurarsi che il raggio LASER sia

rivolto verso il codice a barre di

saldatura.

Parametri visualizzati: | CPL PI
Tipo di manicotto ad es. | CPL Pl 39.5V 100s
Tensione e tempo, ad es. 39.5 32mm
100s #[CT] 10 min
Diametro ad es. 32 mm

Tempo di raffreddamento CT a OK?
es. 10 minuti

Nota: in caso di guasto del lettore
di codici a barre, € comunque
possibile impostare manualmente
parametri di saldatura (piu sotto).
Premere OK » per continuare.

2. lLeggere il codice a barre per

la tracciabilita
Se l'opzione Tracciabilita €
attivata,  Elektra richiede d
leggere i codici a barre delldl

1) ISO 12176-4

Socket PE Virgin
32 mm SDR: 11
32mm

frocc:opmto. o PE100 MFR not spec.
Nota: i codici a barre per |
tracciabilitd sono fino a 3, ovverg OK?

I manicotto e 2 tubi.
Perignorare un codice a barre per
la tracciabilita, premere il pulsante
OK ».

Tieni premuto il grilletto e assicurati
che il raggio LASER sia puntato su
codice a barre di tracciabilitd.

| dati principali del codice a barre
verranno presentati come)
nellesempio a destra.

Premere OK » per continuare.

3. Aggiungi una nota

Se l'opzione Nota é attivata, Elektra Nota
richiede di inserire del testo.
Utilizzare i pulsanti A e V¥ per
modificare il valore della cifra e il
pulsante OK » per passare alla
cifra successiva.

Tenere premuto il pulsante OK »
per salvare o passare all'ultima
cifra e premere OK »

TEXT TO STOR[E

4. Raschiatura e allineamento
Le immagini sul lato destro
mostrano  la  raschiatura e
I'alineamento dei tubi richiestil
prima della saldatura (a pagina 8).

AVVISO Raschiatura e
disallineamento impropri possono
compromettere la qualita del
giunto saldato anche se il processo
di saldatura e stato eseguito
correttamente.

Premere OK » per iniziare la
saldatura.

5. Saldatura

Inizia la fase di riscaldamento.
Il display mostrera il conto alla
rovescia fino alla fine del
processo di saldatura.

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

6. Raffreddamento
Al termine della fase di
riscaldamento, lo schermo
visualizza lo stato di
raffreddamento.

Al termine del conto alla rovescia
per il raffreddamento, Elektra
emette un segnale acustico.

| cavi possono essere scollegati e
I'Elektra spenta.

/N CAUTELA non spostare o
forzare la giunzione durante la
fase di raffreddamento.

Attendere fino allo scadere del
tempo di raffreddamento.

AVVISO Eektra non
esegue una prova di tenuta sul
giunto saldato. Elektra mostra solo #CT 11:32
che tutte le fasi di saldatura sono # 482

state completate correttamente.
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SALDATURA CON INSERIMENTO MANUALE DEL CODICE A BARRE

Selezionare la modalita " CODICE A ||| " ” ||n|n|,|,|| | ” ||

BARRE MANUALE " e
premere OK ».

e\ —
[ g\ £
[
HLA .

970914408333820340704.

i

Traceability Barcod e

QI
ol

40V 120564
CT 12min

1. Immettere i numeri del

codice a barre per saldatura
Utilizzare i pulsanti A e ¥V per
modificare il valore della cifra e il
pulsante OK » per passare alla
cifra successiva.

2. Seguire i passaggi in a pagina
10.

SALDATURA CON INSERIMENTO MANUALE VOLTAGGIO e TEMPO

Selezionare la modalitcs "TENSIONE 6 @ [>
TEMPO' e
/ Volt sec

premere OK ».

Questa modalitad richiede la
conoscenza dei parameti di
tensione / tempo di saldatura.

Questi parametri sono o .
generalmente scritti / stampati ||H||\|H||| | ||\|| ||‘”IH 7l if
sulla manica. W 35
Contattare il produttore del Traceabilly Barcode ¥°

imanicotto se la tensione e il tempo
di saldatura non sono notfi.

1. Immettere i valori di tensione Q EI @ B

e tempo Volt sec
Utilizzare | pulsanti A e YV  perlumm v
modificare il valore della cifra e il EOO 01 20
pulsante OK » per passare alla
cifra successiva.

2. Seguire i passaggi in
SALDADURA CON SCANNER a
pagina 10. nulm||nrm|mmn 5

AVVISO 1| tempo di

jafreddamento  non  viene | [[IIII[ 11

\Ne\ding Barcode
||“||I"' 1 g
memorizzato: leggere l'adesivo e | I |‘.. 5

attendere il tempo stampato dal Traceability Barcode
produttore.

40V 1

STAMPE E COPIA USB
E possibile scaricare i rapporti di

saldatura su una chiave USB
(formattata FAT 16 o FAT 32) oQ - [>
stamparli  su  una stampante
collegata tramite la porta USB.

Selezionare la modalita "STAMPE E

CONNESSIONE USB" e
premere OK ».

1. Seleziona il rapporto
Utilizzare i pulsanti A e V¥ per
scorrere i report.

Connection

. N Remarque
Lol sg:hermo visualizzera 155/157 n:218
un'anteprima del rapporto .
V: 40 s:120
corrente (ad esempio, il rapporto n 09/11/20 16:04

° 155 su 157 rapporti memorizzati, [Nfef==1=16) =
tra le 218 saldature eseguite).
Collegare il dispositivo alla porta
USB. Licona del dispositivo
dovrebbe apparire nell'angolo in
alto a destra.

Premere OK » per confermare.

2. Selezionare il rapporto
corrente o tutti i rapporti
Utilizzare i pulsanti A e V¥ per
selezionare.
Premere OK ».

NOTA non e possibie

stampare  tutti i rapporti  di
saldatura contemporaneamente.

I report sono disponibili in formato
pdf, csv e binario. Quest'ultimo

formato richiede software Yet
aggiuntivo per PC per leggere i
dati.

Il formato puo essere selezionato
tramite CODICI ‘ALTRE FUNZIONI'

below

CODICI ‘ALTRE FUNZIONI'

FUNZIONE COD. |[FUNZIONE cob.
CANCELLARE

DATA € ORA 1000 |2 APPORTI MEMORIZZATI2 1o
FORMATO DEL

AR 100 e AppORTO (PDF, csv ) 120

CELSIUS - FAHRENHET 1110 [FUNZIONI LIMITATE 6161

RAPPORTO DI TARATURA |, o

U USB / STAMPANTE

FUNZIONI LIMITATE 6161

La modalita "funzioni limitate" consente solo agli operatori
provvisti di un badge ID con codice a barre di operare.
/\ CAUTELA utilizzare questa modalita solo se si dispone di
un badge di identificazione dell'operatore con un codice a
barre appropriato.
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Digitare 6161 e confermare con il
pulsante OK.

Quando la modalita  "Funzioni
limitate" & attivata, non e possibile
modificare (attivare / disattivare)
la tracciabilita, i commenti, le
imodalita dell'operatore e
immettere manualmente la
tensione / il tempo.

Spegnere / accendere ['Elektra.
Elektra € ora bloccato e tiinvita a
scansionare il badge di
identificazione.

Ogni volta che si tenta di
modificare le impostazioni di cui
sopra, viene visudlizzata o
schermata.
Digitare 7272 per disattivare la
imodalita "Funzioni limitate".
AVVISO E richiesto un
“badge supervisore” per inserire il
codice 7272 (ISO 12176-3).

7. CODICI D’ALLARME

AVVISO | ciclo di saldatura viene interrotto ogni volta
che viene visualizzato un codice di errore. L'interruzione puo
compromettere il manicotto da saldare. In ogni caso, Ritmo
S.p.A non sard responsabile per danni diretti, indiretti, incidentali
o consequenziali di alcun fipo in relazione alluso di tubi /
manicotti coinvolti nei cicli di saldatura che portano a codici di
errore.

>

5 — TENSIONE DI RETE
Probabile causa: Tensione di alimentazione fuori dai limiti

Rimedio: Verificare le caratteristiche della fonte di
alimentazione

>

10 - FREQUENZA DI RETE

Probabile causa: Frequenza di alimentazione fuori dai limiti
Fmin= 50Hz + Fmax= 60Hz

Rimedio: \Verificare le caratteristiche della fonte di
alimentazione

>

15 - TENSIONE SUI TERMINALI DI SALDATURA IN MODALITA
STANDBY

Probabile causa: guasto hardware

Soluzione: confattare un centro di assistenza autorizzato.

>

20 - TEMPERATURA AMBIENTE FUORI RANGE

Probabile causa: La temperatura ambiente € fuori dai limiti
Rimedio: Proteggere la zona di lavoro in modo da riportare la
temperatura all'interno dei limiti previsti.

>

25 - SENSORE DI CORRENTE
Probabile causa: Sensore guasto.
Soluzione: contattare un centro di assistenza autorizzato.

>

30 — TENSIONE DI SALDATURA FUORI CONTROLLO
Probabile causa: L'alimentatore eroga una tensione fuori limite
Rimedio: Verificare le caratteristiche della fonte di
alimentazione

>

35 e 40 - SURRISCALDAMENTO MACCHINA

Probabile causa: Dopo una saldatura la macchina ha
raggiunto una temperatura froppo elevata

Rimedio: Attendere il raffreddamento della macchina.

A 45 - SUPERATO VALORE MASSIMO DI CORRENTE
Probabile causa: Le spire del manicotto sono in cortocircuito
Probabile causa: Il diametro del manicotto € maggiore del
consentito

Rimedio: Ripetere la saldatura sostituendo il manicotto

50 - NON RAGGIUNTO VALORE MINIMO DI CORRENTE
Probabile causa: Uno o enframbi i cavi di saldatura sono stati
sconnessi durante la saldatura
Rimedio: Ricollegare i cavi di saldatura e ripetere la procedura
Probabile causa: Spira del manicotto interrotta
Rimedio: Ripetere la saldatura sostituendo il manicotto
Probabile causa: Manicotto froppo piccolo (resistenza elettrica
troppo alta)

Rimedio: Effeftuare la saldatura con un manicotto compatibile

55 — PROCESSO INTERROTTO DA PARTE DELL'OPERATORE
Probabile causa: L'operatore ha premuto il tasto STOP
Rimedio: Ripetere la saldatura

60 — CORTOCIRCUITO
Probabile causa: manicotto guasto
Rimedio: Ripetere la saldatura sostituendo il manicotto

65 - MANCANZA TENSIONE DI RETE
Probabile causa: Spina di alimentazione scollegata
Rimedio: Ricollegare la spina di alimentazione
Probabile causa: Inferruzione erogazione tensione direte
Rimedio: Atftendere il ripristino del servizio
Probabile causa: Intervento interruttori di sicurezza
Rimedio: Riarmare gli interruttori

A 70 - ERRORE HARDWARE INTERNO
Soluzione: Contattare il centro assistenza

A 75 — ERRORE RESISTENZA MANICOTTO
Soluzione: Ripetere la saldatura sostituendo il manicotto

A 80 - REVISIONE SCADUTA

Soluzione: Contattare il centro assistenza

85 — MEMORIA REPORT ESAURITA
Soluzione: Scaricare i report presenti nella memoria (a pagina
11).
In seguito, cancellare le informazioni in memoria (ALTRE
FUNZIONI a pagina 10).
Nel caso in cui non si provveda all' azzeramento dei report di
saldatura e si continui ad utilizzare la macchina, I'ultimo report
andrda a sovrascrivere il primo, e cosi via per i successivi.

90 — ASSORBIMENTO CORRENTE INSTABILE
Soluzione: Il manicotto puo’ essere danneggiato o i connettori
elettrici usurati. Controllare i connettori posti al termine del
cavo di saldatura ed eventualmente utilizzare un nuovo
manicotto.

100 - ERRORE HARDWARE ALL'INIZIO DELLA SALDATURA
Probabile causa: le bobine del manicotto potrebbero essere
danneggiate o il cavo, i connettori potrebbero essere allentati
/ danneggiati.

Soluzione: confrollare le connessioni e provare a sosfituire il
manicotfto. Questo errore appare solo allinizio del ciclo di
saldatura.

Soluzione: Verifica le caratteristiche della rete di alimentazione

110 - POWER OVERLOAD
Probabile causa: il manicotto richiede troppa potenza.
Soluzione: Utilizzare un manicotto di potenza inferiore.



8. MANUTENZIONE

Pulire con aria compressa le feritoie ed il filtro

AVVISO

Le caratteristiche tecniche della macchina e i dati inclusi in
questo manuale possono essere modificati senza preavviso, su
decisione del produttore.

AV VIS OE vietata la riproduzione anche parziale di
questo manuale

Ricambi e documentazione tecnica sono disponibili anche
online: www.ritmo.cloud

Assistenza in caso di problemi:

itmo;, .
via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

SMALTIMENTO
Non gettare nei rifiuti domesticil Porta il dispositivo
E/inuﬁlizzobile in una raccolta separata per il riciclaggio
ecologico.
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Dear Customer,

Thank you for choosing a machine from the Ritmo S.p.A. range of products.

This manual and its enclosure have been prepared by the manufacturer for the purpose of illustrating the features and usage of the
ELEKTRA electrofusion control unit. They contain all the information and recommendations you need for the safe and proper use of the
equipment by trained welders. We urge you to read completely both the manual and its enclosure before using the welding equipment.

We also advise you to keep these papers with the machine for future reference and/or eventual next users.

We are sure that you will soon become familiar with your equipment and that it will give you many years of entirely satisfactory service.

With best wishes,
Ritmo S.p.A.

1. FIELD OF APPLICATION

ELEKTRA is a multi-purpose electro-fusion control unit that connects PE and PP pipes by fittings/couplers heated by electric current.

ELEKTRA is built according to ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4.

ELEKTRA can recognize fitting/coupler bar codes according fo ISO 13950, define its welding parameters and store, print or download

welding reports to USB stick.
2.

TECHNICAL SPECIFICATIONS

ELEKTRA XL | ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Coupler/Fitting diameters 20 + 1600 mm| 20 + 315 mm | 20 + 500 mm | 20 + 200 mm | 20 + 315 mm
Weldable materials PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R
8+48V 8+48V
Coupler/Fitting voltage or 8+48V or 8§+48V 8+48V
8+80 V3 8+80 V3

Rated voltage 230V +15% | 230 V+15%. | 110V +10% | 230V +£15% | 110V +10%
Frequency 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Working temperature -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Rated current 15A 10A 20A 8A 15A
Rated power# 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Rated welding current af Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 58A 51 A 45
Current peak 120 A 100A 80A 70A 60A
Simulation curve at 36V output
Precision of the ambient Thermometer +]°C +]°C +1°C +1°C +1°C
Protection Degree IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Coupler connector diameter F4+4.7mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+47mm | F4+4.7 mm
Internal memory 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports
Soft Start Yes Yes Yes Yes Yes
Temperature T ambient Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950)
compensation at T fitting/coupler No No No No No
Coding according to ISO 12176-2 P24US:VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US:VADX
Noise LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA
Weight 9.7Kg 9.5Kg 9.5Kg 8.7Kg 8.7Kg

ACCESSORIES: GPS, PRINTER

3.
Power plug

Fuse case

Power switch
Control panel
USB socket
Barcode Scanner
Welding leads

No O hWN=

PARTS, DIMENSIONS, WEIGHT on page 108

3 Machines working with couplers’ input voltage 8 + 80 V are addressed on startup splash screen

4 at 60% of duty cycle
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4. SAFETY RECOMMENDATIONS

Read and understand this manual carefully|
before using the product.

It is strongly recommended that the legadl
requirements regarding occupational safety and
accident prevention at the workplace are strictly
observed.

The use of this product is only intended for trained
personnel.

Notices which you may find in this handbook:

Indicates an imminent dangerous situation
/N DANGER that may cause death or serious injuries, if

ignored

Indicates a potentially dangerous situation
/N\ WARNING that may lead to death or serious injuries, if

ignored.

Indicates a dangerous situation that may/
/A CAUTION lead to minor or moderate injuries, if

ignored.

Indicates a behaviour that might damage

NOTICE the machine or eventualy become
dangerous to people.

Application  hints  or  other  useful
INFORMATION information.

The sfructural features and usage of the welding equipment
make it essential to pay particular attention to the following
recommendations:

AMBIENT CONDITIONS
‘% Do not expose this product neither to rain nor to
humid places.

WORKPLACE

' I ' Make sure that the workplace is inaccessible to
unauthorized persons.

OPERATOR'’S PRESENCE DURING WELDING

NOTICE Do not leave the equipment unattended

during welding operations.

CRAMPED SPACES

If it proves necessary to work in cramped
spaces, it is compulsory to have a person

& WARNING on hand outside to help the operator in
case of need.

BURNING HAZARD

/ The electric melting process involves the
reaching of high temperatures in the welding
area. Do not touch the coupler nor the joint,
during the welding and cooling phases.

ELECTRICAL HAZARD

Protect the equipment from rain
and/or damp/trenches;

' Use only pipes and couplings that are
perfectly dry.

Never disconnect the plug from the power
socket by tugging on the power cable;

Never detach the pins from the coupler by
tugging on their power cables;

Never move the equipment by dragging it
along by its power cables.

Do not touch directly exposed/worn out
terminals/connectors

CONNECTIONS AND GENERATORS

This product requires alternate current power supply within the
characteristics provided in the Technical Features of this
handbook.

Use earth connection at all times with a differential switch of the
circuit breaker with ‘“slow” curve: the power peaks at the
beginning fusion can be very high.

The dimensions and design of the electrofusion couplers to be
welded define the overall power required by generator. The
power requirements may vary also according to connections’
type and status, extensions and the generafor’s intrinsic
features.

/\ CAUTION

During fusion procedure DO NOT connect other tools to
generator.
Generators’' power usually decreases of about 10% for each
1000 m of altitude.
POWER CABLE EXTENSIONS
SECTION [mm?] LENGTH [m]

110 Vac PRODUCTS 230 Vac PRODUCTS

2.5 - 25

4 25 50

6 50 -
NOTICE

Cable must be completely unwound and extended.
Use stabilized generators only. Voltage spikes and overvoltage
may damage the equipment.

Disconnect from the mains after welding.

On completion of the welding operation, always
remember fo disconnect the plug from the
mains /power socket. This product has fo be
disconnected from the generator before turning
it on, in order to avoid current peaks which can
seriously damage electronic components of the
machine. Keep this product disconnected from
power supply when connecting adapters. Make
sure the main switch is not in the ON Position
when connecting power tools to any power
supply. Do not carry power tools around while
they are connected to power supply since they
may start accidentally.

USE CHEMICALLY INERT PIPES

Never perform welding on pipes that contain (or
previously — contained)  substances  which,
combined with heat, can produce gases that
are explosive or dangerous to human health.
This welding equipment must not be used in
areas where there is any risk of fire or explosion. It
is compulsory in such conditions to use
specifically designed and constructed|
equipment.

PERSONAL PROTECTION

Wear insulating footwear and gloves.
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5. GENERAL WELDING CRITERIA

The quality of the joint depends on your scrupulous compliance
with the following recommendations.

HANDLING THE PIPES AND COUPLERS

During welding, the pipes and couplers must be at|
near-ambient temperature, as detected by the
welder’'s  temperature  probe. They must
consequently be protected from direct sunlight|
both before and during welding, since they could
otherwise become much warmer than the
ambient temperafure, with a consequent|

R

(]
negative effect on the electro-melting process
(i.e. excessive melting of the pipe and coupler).
In the case of excessively high temperatures,
move the pipes and coupler to a cool, shady;

place and wait for their temperature to return fo
near-ambient values.

CUTTING

Cut the ends of the pipes
being prepared for welding|
at right-angles, using|
suitable pipe-cutting tools.
Pay attention to avoid both
bending and ovalizing of]
the pipe.

Make sure to obtain an
even, overall scraping
action extending over af
least 1 cm for each half of|
the coupler.

Scraping with sandpaper,
rasps, or emery grinding
wheels is absolutely|
unsuitable.

Smoothly scrape off the
oxidized surface layer from
the pipe using suitable tools.

ALIGNING

Remove the coupler from its packaging only just before it is

used and clean the inside of the coupler in compliance with

the manufacturer’s instructions.

Slide the ends of the pipes into the coupler. It is advisable to

align the pipe and couplers in order:

e fo ensure that the parts remain in a stable position
throughout the welding and cooling phases;

e fo avoid any mechanical strain on the joint during the
welding and cooling phases.

IAn aligning device can bs used ‘fo achieve optimal aligning.

16

WELDING

The welding must be performed as soon as possible after the
cleaning Pipes and fittings must be made of the same polymer|
or compatible substances. Compatibility between polymer has
to be stated by the manufacturer.

A\ WARNING Never weld a coupler twice.

WATER STAGNATION
Check that no water has accumulated in the product and, if
necessary, turn the machine so that the water comes out of
the ventilation grille.

COOLING

The cooling time varies, depending on the diameter of the
couplers and the ambient temperature. Always comply with
the cooling-time recommendations given by the couplers’
manufacturer.

The removal of the aligning devices and disconnection of the
welding cables must be done only after the cooling phase has
come fo a complete end.

6. OPERATING INSTRUCTIONS

PREPARATION

Prepare the pipes and the coupler for welding in compliance
with the recommendations given in the “General Welding
Criteria” section of this manual and furthermore the
recommendations of the coupler’s manufacturer.

SETUP

Connect the equipment to the mains and turn on the main
switch.

NOTICE \ hen the Elektra s
switched on for the very first time, :
the picture on the right-side will |
show up, as some settings will be [T
requested (Language, Time and|EEyEE
Date format STARTUP Seite 109). [allElE!

Italiano

Connect the leads fo the coupler.

A\ CAUTION The terminal leads above must ensure a
good electric conductivity to avoid overheating and
eventually irreversible damages. Make sure that the terminal
leads are not dirty nor clogged. Clean them if necessary.

T




Make sure the terminal leads are not bent of worn out.
Push them all the way in to ensure the best electric
conductivity.

Weldinﬁ Barcode

I
T d

40V 120sec
CT 12min

raceability Barcode

.|

SETUP and UTILITY

q A > e

Traceability
N
MENU Push OK to enfer. mation
\An automatic self-check of the Scroll the menu with the Operator
main functions will be performed fop A and bottom V buttons to [
at the start up. If the result is select an option (highlighted). Other functions
positive, the stand-by menu on Push OK to confirm.
the right-side picture will show up. TRACEABILITY and NOTE
. Traceability
Scroll the menu with the A -
top Aand bottom Vbuttons to It allows to read the fraceability
select an option. (@ @) barcode on fhe coupler. =
Confirm the option selection with \ 7 Th's opfion is enabled (ON] or w
oK button ‘ disabled (OFF).
Use top A and bottom V¥ buttons ENABLED
to switch.
Push OK » button to confirm.
Note
MENU OPTIONS

It allows to add some text to be

ez | = PN e

on page 18 This optfion is enabled (ON) or
WELDING THROUGHT MANUAL ||| ||| ||||||| ||| || disabled (OFF).

INPUT OF BAR CODE on poge< D Use top A and bottom V¥ buttons
18 @ °g° to switch.

Push OK button to confirm.
WELDING THROUGHT MANUAL H The Nofe value will show up in the
INPUT OF WELDING VOLTAGE< > welding reporfs.
AND TIME Volt sec INFORMATION
on page 18 It shows some product features: GPS
PRINTOUT AND UsB e  Overhaul (next service date)

Stored weldings @ 11/2022

.g. 11/2022 .
CONNECTION < > €9 Information
on page 19 Serial number e.g. 203400256

\V4

Firmware version.

Z’Zg’:vond umikiry < Operator, Job, Note stored {j 203400256
from last weld Qj 120/4000

Push STOP to exit.

BAR CODES TYPES - — If the GPS is installed, its status icon V11.2

Bar codes (both welding and traceability) are attached to the shows up on the top-right corner: Job, Operator Notes

coupler. The data contained in the bar codes are stored in the blinking: fixing not done yet

imachine’s memory once the welding procedure has started. fixed: ready to store the

Welding data, including the barcode data, can be either| localization into the reports

printed or downloaded into a USB drive. Additional parameters OPERATOR and JOB

can also be stored in each welding. Both parameters add some fext fo

WELDING BAR CODE: be stored in memory within each Operator
The welding barcode contains mainly data related to the welding. Their values will show up in TEXT TO STORE
welding procedure (e.g. welding voltage and time, cooling| the welding reports.

time, ...). | IR
TRACEABILTY BAR CODE: Use A and V¥ butfons to change

The traceability barcode contains mainly data related to the the digit value and OK »button to

coupler's manufacturing (e.g. type, brand, material, diameter, move to the next digit.

SDR, production batch, ...). Hold OK »button fo store or move

Note: the traceability reading must be enabled to work. to the last digit and press OK »
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OTHER FUNCTIONS

it allows fo sefup some specific
lparameters through 4-digit
numbers (codes). Other functions

Use A and V¥ buttons to change
the digit value and OK »button to 010]0]0)]
move to the next digit.

Codes available to the user are on
page 19.

WELDING THROUGHT BAR CODE READING

Connect the BARCODE reader

and select the “READ BARCODE” Q I”"%"“I”" B

1. Read the Welding barcode

Keep the trigger pressed and make

sure the LASER beam points out the | CPLPI

welding bar code. 39§)Z\/m1rr?os

JDlsplczyed parameters: #[CT] 10 min
unction type e.g.ICPLPI

Voltage & Time  e.g. 39.5V 100s

Diameter e.g. 32 mm OK?

Cooling Time CT e.g. 10 min

Note: In case of barcode scanner

failure you can still set the welding

lparameters manually (below).

Press OK » fo proceed.

2. Read the Traceability barcode

If Traceability option is enabled,

the Elektra will prompt fo read 1) 1ISO 12176-4
traceability barcodes. Y B
Note: the traceability barcodes are 32 mm SDR: 9111
up fo 3, i.e. 1 coupler and 2 pipes. 32mm

In order to skip a traceability] PE100 MFR not spec.
barcode, press the OK » button.
Keep the trigger pressed and make
sure the LASER beam points out the
traceability bar code.

The main bar code data will be
presented asin the example on the
right side.

Press OK » to proceed.

OK?

3. Add a Note

If Note option is enabled, the
Elektra will prompt to type in some
hote text. TEXT TO STORE
Use A and V¥ butftons to changelsasssss s
the digit value and OK »button tolgms s
move to the next digit.

Hold OK »button to store or move
to the last digit and press OK »

Note
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4. Scraping and Aligning

The pictures on the right side
shows up as a reminder of the
pipes’ scraping and alignment
required before welding (on
page 16).

INFORMATION poor scraping and
alignment may compromise the
quality of the welded joint even
though the welding process was
carried out correctly.

Press OK » fo start the welding.

5. Welding

The heating phase starts.

The display will show the
countdown il the welding
process is accomplished.

6. Cooling

After completion of the heating
phase, the display shows the
cooling status.

When the cooling countdown is
over, the Elekfra beeps.

The leads can be disconnected
and the Elektra switched off.

A CAUTION don't move or

strain the joint during the cooling
phase. Wait till the cooling time
has elapsed.

NOTICE ihe Elektra does
not perform a leak test on the
welded joint. The Elektra only
shows that all the welding phases

have been correctly
accomplished.
NOTICE (gitmo S.p.A

disclaims all liability for defective
welded joints made without
regard to proper preparation of
the pipes end to be welded.

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

#CT 11:32
# 482

WELDING THROUGHT MANUAL INPUT OF BAR CODE

mode and
press OK ».

1. Type the welding barcode
digits

Use A and ¥ butfons to change

the digif value and OK »button fo

move to the next digit.

2. Follow the steps of
WELDING THROUGHT BAR CODE|
READING

Select the “BARCODE MANUAL" Q I

i |

1l >

97091440633382034070446

A
UFFAFFANIRER
L Ry
Traceability Bar:

S
code

QI
ol




WELDING THROUGHT MANUAL INPUT OF WELDING VOLTAGE AND
TIME

Select the “VOLTAGE-TIME” mode
and Q B
oress OK ». Volt sec

This mode requires the knowledge
of the welding voltage / time
parameters.

These parameters are generally
written/stamped on the coupler.
Contact the coupler manufacturer
if welding voltage and time are
unknown.

il

Welding Barcode
TR
AT

Traceability Barcode

o o
2E
o~
R
2 -
go

1. Enter the voltage and time

values EI
Use A and V¥ buttons to change Q B

the digit value and OK »button to VoIt sec
move to the next digit. -
F0.0 0120

2. Follow the steps of
WELDING THROUGHT BAR CODE
READING |m||’|'\'ii|‘ir|\"\|mmn g

A\ CAUTION ;¢ cooling

|||I‘ TR
time is not stored: read the sticker " |H”||H” | ||‘|| ” HI o
and wait for the time printed by (L 25
the manufacturer. Traceability Barcode

PRINTOUT AND USB CONNECTION

It is possible to download the

welding reports into a pen driveQ - 9
(formatted FAT 16 or FAT 32) or print

them on a printer connected

through the USB port.

Select the “PRINTS & USB-CON"

mode and
press OK ».

1. Selectthe report

Use A and V¥ buttons to scroll the
reports.

The display will show a preview of Notes

the current report (e.g. report #155 155/157

out of 157 stored reports, among|SVAWIT

the overall 218 welding’s made).  [e/kil i) 16:04
Connect the device to the USB|EN[e)==i=l0)=!

port. The device icon must show up
on the top-right corner.

Press OK » to confirm.

Connection

2. Select either the current report
or all reports
Use A and V¥ butftons fo select.
Press OK ».
NOTICE i jsn't possible to

orint all the welding reports at the
same time.

Reports are available in pdf, csv
and binary format. The Iatest
format requires an additional PC
software to read the data.
The format can be selected
through the

OTHER FUNCTIONS' CODES below.

OTHER FUNCTIONS' CODES

FUNCTION CODE  FUNCTION CODE
DELETE STORED

DATE/HOUR SETTING 1000 REPORTS 2110
REPORT FORMAT

LANGUAGE 1100 (PDF, CSV..) 1120

CELSIUS - FAHRENHEIT 1110

CALIBRATION REPORT 1400
fo USB/PRINTER

LIMITED FUNCTIONS 6161

LIMITED FUNCTIONS 6161
The ‘limited functions’ mode allows only operators with an ID
badge with barcode to operate.

A CAUTION use this mode only if you have an ID badge
of the operator with suitable barcode.
Type in 6161 and confirm with OK
button.

When ‘Limited functions’ mode is
active, it is not possible to modify|
(enable/disable) traceability, note,
operator modes and enter]
voltage/time manually.
Switch off/on the Elektra.
Now the Elektra is locked and it
prompts for ID badge to be
scanned.

Every time you try to modify the
parameters above, the screen
shows:

Type in 7272 to disable ‘Limited
Functions’ mode.

NOTICE 4 ,supervisor badge
‘is required to enter code 7272 (ISO
12176-3).

7. ALARM CODES AND THEIR MEANING

NOTICE 1he welding cycle is inferrupted whenever an
error code is displayed. The interruption may jeopardize the
fitting to be welded. In no event shall Ritmo S.p.A be liable for
any direct, indirect, incidental, or consequential damages of
any whatsoever with respect to the use of pipes/ fittings
involved in the welding cycles resulting in error codes.

5 - POWER SOURCE VOLTAGE
Probable cause: Power source voltage out of range
Solution: check the power source and make sure it is suitable to
the machine features and requirements.

10 - POWER SOURCE FREQUENCY
Probable cause: Power source frequency out of the range
Solution: check the power source and make sure it is suitable to
the machine features and requirements.

A 15 - VOLTAGE ON THE WELDING LEADS IN STANDBY MODE
Probable cause: Hardware failure
Solution: contfact an authorized service center.

A 20 —~AMBIENT TEMPERATURE OUT OF THE RANGE

Probable cause: Ambient temperature is out of range

Solution: Protect the working site where the welding is taking
place in order to get a suitable ambient temperature.

A 25 — CURRENT SENSOR

Probable cause: Broken sensor.
Solution: contact an authorized service center.

A 30 - WELDING VOLTAGE OUT OF CONTROL

Probable cause: The power source is supplying an out-of-range
voltage.

Solution: check the power source and make sure it is suitable to
the machine features and requirements.
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A 35 e 40 -MACHINE OVERHEATED

Probable cause: the machine overcomes its maximum working
temperature in the last welding

Solution: Wait until the machine has cooled off.

45 — CURRENT EXCEEDS MAXIMUM LIMIT
Probable cause: The heating wires inside the coupler made a
short circuit
Probable cause: The coupler diameter is bigger than allowed
Solution: Repeat the welding with another coupler

50 — CURRENT BELOW MINIMUM VALUE
Probable cause: One or both welding cables were unplugged
during the welding
Solution: Reconnect the welding cables and repeat the
procedure
Probable cause: The heating wires inside the coupler are
interrupted
Solution: Repeat the welding with another coupler
Probable cause: The coupler is foo small (the electrical
resistance is too high)
Solution: Repeat the welding with a compatible coupler

55 - WELDING CYCLE ABORTED BY THE OPERATOR
Probable cause: The operator pressed the STOP push button
Solution: Repeat the welding

60 — SHORT CIRCUIT
Probable cause: The coupler is damaged
Solution: Repeat the welding with another coupler

65 - LACK OF VOLTAGE AT THE POWER SOURCE
Probable cause: Power supply cable unplugged
Solution: Plug the power supply cable
Probable cause: The voltage supply was interrupted
Solution: Wait until the service is restored
Probable cause: The safety micro switch has pop out
Solution: Engage the safety micro switch

A 70 -HARDWARE ERROR

Solution: Contact an authorized service center

A 75 — COUPLER RESISTANCE ERROR
Solution: Repeat the welding with another coupler

80 — OVERHAUL EXPIRED
Solution: Contact an authorized service center

85 — REPORT MEMORY FULL
Solution: download all the welding data reports stored in the
machine.
Type in OTHER FUNCTIONS the code on page 19 to delete the
stored reports.

NOTICE you do not delete the reports and continue to
use the machine, the last report will replace the first one in the
memory, then the second report will be replaced, and so forth.

90 — UNSTABLE CURRENT WITHDRAWAL BY THE COUPLER
Probable cause: The coupler coils can be damaged, or the
cable leads can be loose.

Solution: check the leads and try to replace the coupler. This
error does not appear in the very beginning of the welding
cycle.

100 - HARDWARE ERROR WHEN WELDING STARTS
Probable cause: The coupler coils can be damaged or the
cable, leads can be lose/damaged.

Solution: check the leads and try to replace the coupler. This
error only appears in the very beginning of the welding cycle.
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A 110 - POWER OVERLOAD

Probable cause: the fitting requires too much power.
Solution: Use a fitting that requires less power.

8. MAINTENANCE
Clean the louvers and filter with an air gun

NOTICE 1he specifications of the device and the data
entered in this manual are subject fo change without nofice
from the manufacturer.

NOTICE Reproduction of this manual, including in part, is
prohibited.
Full parts lists and technical documents are available online at
www.ritmo.cloud.

Help in the event of problems:

itmo;s;.a

via A. Volta, 35/37 - Z.1. Selve

35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)

ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993

service@ritmo.it

DISPOSAL
Do not dispose of in the household trash. Add the device

thof is no longer able to be used to a separate collection
for the purpose of environmentally friendly recycling.

Contact Ritmo S.p.A. for further info.


http://www.ritmo.cloud/

Werter Kunde,

vielen Dank, dass Sie sich fUr ein Ger&t der Produktlinie RITMO entschieden haben.
Dieses Handbuch wurde erstellt, um lhnen die Merkmale und die Gebrauchsmodalitdten der von Ilhnen erworbenen ELEKTRA zu
vermitteln. In ihm sind alle fUr eine zweckmdBige und sichere Bedienung des Gerdts seitens Profi-Bediener erforderlichen Informationen
und Hinweise enthalten. Wir raten Ihnen dazu, es sich vor der Inbetriebnahme des Gerdtes aufmerksam und vollstdndig durchzulesen

und es fUr eventuelle zukUnftige Konsultationen und/oder

eventuelle spdtere Nutzer gut aufzubewahren.
Wir sind uns sicher, dass es fir Sie ein Leichtes sein wird, sich mit Ihrer neuen AusrUstung vertraut zu machen und dass sie lange mit ihr

zufrieden sind.

Mit freundlichen GriBen,
Ritmo S.p.A.

1. ANWENDUNGSBEREICH

ELEKTRA ist ein HeizwendelschweiBgerdt, die PE- und PP-Rohre oder FormstUcke mit E-Muffen verbindet, die elektrisch beheizt werden.
ELEKTRA ist nach ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4 gebaut.
ELEKTRA kann die E-Muffen-Barcodes gemd&B ISO 13950 erkennen, die SchweiBparameter einstellen und die SchweiBberichte auf einem

USB-Laufwerk speichern, drucken oder herunterladen.

2. TECHNISCHE DATEN

ELEKTRA XL ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
VerschweiBbare Durchmesser 20+1600mm | 20+ 315mm | 20+500 mm | 20 +200 mm | 20+ 315 mm
VerschweiBbare Materialen PE /PP /PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R
8+48V 8+48V
IAusgangsspannung Oder 8+48V Oder 8+48V 8+48V
8+80 Vs 8+80 V5

Stromversorgung 230 V£ 15% | 230 V £ 15%. 110V £10% | 230V +15% 110 V£ 10%
Frequenz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
\Arbeitstemperatur -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Nennstrom 15A 10A 20A 8A 15A
Nennaufnahmeleistung® 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Schweil-Nennsfrom Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 58A ST A 45
Spifzenwert Strom 120 A 100A 80A 70A 60A
Curve Simulation (36V)
Genavuigkeit Umgebungsthermometer +1]°C +1°C +1°C +1°C
Schutzklasse IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Durchmesser Anschluss-Stecker F4+47mm | F4+47mm | F4+47mm | F4+47mm | F4+4.7 mm
Speicherkapazitéat 4000 Protokolle | 4000 Protokolle | 4000 Protokolle | 4000 Protokolle | 4000 Protokolle
Soft Start der Schweissung Aktiviert Aktiviert Aktiviert Aktiviert Aktiviert
Schweisszeit Kompensierung Umgebungst temperatur Ja (ISO 13950) Ja (ISO 13950) Ja (ISO 13950) Ja (ISO 13950) Ja (ISO 13950)
nach Muffen temperatur Nein Nein Nein Nein Nein
Kodifiziert nach ISO 12176-2 P24US:VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P2lUS2VADX | P22US2VADX
Noise LpA<70dBA LpA<70dBA LpA<70dBA LpA<70dBA LpA<70dBA

ZUBEHOR: GPS, DRUCKER

3. BESCHREIBUNG, ABMESSUNGEN, GEWICHT Seite 108

Netzstecker
Sicherung
Ein/Aus Schalter
Bedienfeld

USB Schnittstelle
Scanner
SchweiBstecker

NoO O hWN =

5 Maschinen, die Muffen im Bereich von 8 + 80 V schweiRen, sind auf ihrem Spritzschutz zu erkennen.

6 60% duty cycle
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4. SICHERHEITSNORMEN

Lesen und verstehen Sie dieses Handbuch sorgfdltig,
bevor Sie das Produkt in Betrieb nehmen.

Es wird dringend empfohlen, die gesetzlichen
\Anforderungen in Bezug auf Arbeitssicherheit und
UnfallverhiGtung am Arbeitsplatz strikt einzuhalten.
Die Verwendung dieses Produkts ist nur fUr]
geschultes Personal bestimmt.

Sicherheitshinweise, welche Sie in diesem Handbuch finden
werden:

Kennzeichnet eine drohende Gefahr.
A GEFAHR Nichtbeachtung kann zu schweren oder|
tédlichen Verletzungen fUhren.
Kennzeichnet eine potentielle
Gefahrensituation. Nichtbeachtung kann zu
A‘ ACHTUNG schweren oder t&dlichen Verletzungen
fUhren.
Weist auf eine gefdhrliche Situation hin.
/A VORSICHT Nichtbeachtung kann zu geringfigigen
oder mittelschweren Verletzungen fGhren.
Weist auf ein Verhalten hin, das zu
HINWEIS Sachschédden oder Personenverletzungen
fUGhren kann.
Anwendertipps oder weitere zusdtzliche
WICHTIG Informationen.

Die technischen Eigenschaften und die Verwendung des
Gerdts erfordern besondere Aufmerksamkeit fUr die folgenden
Empfehlungen.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

% Setzen Sie dieses Produkt weder Regen noch zu
feuchten Orten aus.

ARBEITSPLATZ

\' Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsplatz fur
unbefugte Personen unzugdnglich ist.

ANWESENHEIT DES BEDIENERS WAHREND DER VERARBEITUNG:

Wd&hrend des laufenden SchweiBvorgangs
HINWEIS niemals den SchweiBplatz / das SchweiBgerdt
verlassen.

ENGE ORTE

Im Laufe der Arbeiten in engen RGumen
muss stefs eine zweite Person anwesend sein,
A ACHTUNG die in der Lage ist den Bediener im Falle aller|

Eventualitéten zu unterstitzen.

VERBRENNUNGSGEFAHR

Wd&hrend der Schwei8 -und AbkUhlphase
niemals die Muffe berGhren.

ELEKTRISCHE GEFAHR

Das Gerdt muss vor Regen und Néisse
geschutzt werden;

keine feuchten Rohre und Formteile
'zum VerschweiBen benutzen.
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Trennen Sie niemals den Stecker aus der
Steckdose durch Ziehen am Kabel;

Trennen Sie nie die SchweiBstecker aus der E-
Muffen durch Ziehen an ihren Stromkabeln;
Bewegen Sie nie das Gerdt, durch Ziehen an ihren
Stromkabeln.

BerGhren Sie nicht direkt freigelegte/verschlissene
Terminale /Stecker

ANSCHLUSS AM GENERATOR

Dieses SchweiBgerdt bendtigt Wechselstrom, der den Angaben
der technischen Daten in diesem Handbuch entspricht.

Erden Sie immer mit einem FI/LS Schalter mit ,,Jlangsamer Kurve":
zu Beginn einer SchweiBung kénnen Leistungsspitzen auftreten.
Dimension und Art des E-Muffe entscheiden Uber die

vom Generator geforderte Leistung. Die abgerufene Leistung
wird  zusétzlich  vom  Zustand  der  Adapterstecker,
Kabelverlingerungen und den Generatoreigenschaften
beeinflusst.

A VORSICHTWdhrend einer SchweiBung darf kein anderes
Gerdt an den Generator angeschlossen werden.
Die Generatorleistung sinkt je 1000 Hohenmeter um ca. 10%.

NETZKABELVERLANGERUNG

KABELQUERSCHNITT 5\ e 1o
[mm?]
110 Vac PRODUKTE 230 Vac PRODUKTE
2.5 - 25
4 25 50
6 50 -
HINWEIS

Die Kabel miUssen komplett abgerollt und auseinandergezogen
sein

Benutzen Sie nur stabilisierte Generatoren. Spannungsspitzen
und Uberspannungen kénnen das Gerdt beschddigen.

NETZSTECKER TRENNEN NACH DEM SCHWEISSEN:
Nach Beendigung der Arbeiten st der
Netzstecker von der Steckdose abzuziehen
Dieses Produkt muss vor dem Einschalten vom
Generator gefrennt werden, um Stromspitzen zu
vermeiden, die die elektronischen Komponenten
der Maschine ernsthaft beschddigen kénnen.
Halten Sie dieses Produkt beim AnschlieBen von
Adaptern von der Stromversorgung getrennt.
Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter nicht
auf ON steht, wenn Sie Elekfrowerkzeuge an ein
Netzteil anschlieBen. Tragen Sie
Elektrowerkzeuge nicht herum, wdhrend sie an
die Stromversorgung angeschlossen sind, da sie
versehentlich starten kénnen.

VERWENDEN SIE CHEMISCH REINE ROHRE

FUhren Sie keine SchweiBarbeiten an Rohren die
Stoffe enthalten oder enthalten haben, die mif|
der Wd&rme  kombiniert,  explosive  oder
geféhrliche Gase fir den menschlichen Kérper
verursachen kénnten.

Unter solchen Bedingungen ist es obligatorisch,
speziell entworfene und konstruierte Geréte zu
verwenden.

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Tragen Sie Schutzhandschuhe und
Sicherheitsschuhe.




5. ALLGEMEINE SCHWEISSKRITERIEN
Die Qualitéat lhrer SchweiBverbindung hdngt stark von der
Einhaltung der folgenden Spezifikationen ab.

HANDLING VON ROHR, UND MUFFE
Wdhrend  der  VerschweiBung soliten  die
Verbindungselemente (Rohr, Formteil,
SchweiBmuffe] nahe an der vom SchweiBgerdt,
gemessenen Umgebungstemperatur liegen. Rohre
sollten vor direkter Sonneneinstrahlung geschitzt
werden, da zu hohe Rohroberfldichentemperaturen

o ce!

T
beim SchweiBvorgang U Uberh6htem
Schmelzeaustritt fGhren kann. Im Falle von zu hohen

Temperaturen, schitzen Sie die Rohre und Formteile

vor Sonnenlicht und warten Sie bis die Temperatur

nahezu der Umgebungstemperatur entspricht.
ROHRVORBEREITUNG

Schneiden Sie das Rohr mif|
einem geeigneten Gerdtim
rechten Winkel ab.

Ovale Rohre muUssen im
Bereich der SchweiBzone
gerundet werden
(Rundungsschellen).

Schélen  der  oxidierten
OberflGchenschicht am
Ende des Rohres oder
Formteils mit geeignetem
Werkzeug. Stellen sie sicher,
dass eine gleichmdaBige
Schélung erreicht wird die
ca. 1 cm langer als die
halbe  Muffenldnge st
Schdlen mit Schleifpapier,
Raspeln, oder
Schmirgelscheiben ist
absolut ungeeignet.

Die oxidierte
OberflGchenschicht mit
geeigneten Werkzeugen
glatt vom Rohr abschdlen.

POSITIONIERUNG

Schieben Sie das Rohrende in die Muffe und stellen sie sicher

dass:

e die Teile wdhrend des SchweiB- und
AbkUhlungsvorganges in einer stabilen Position bleiben;

e es wdahrend der SchweiB- und AbkUhlphase zu keiner
mechanischen Belastung kommt.

Als Hilfe kann eine Haltevorrichtung verwendet werden um

die optimale Posiﬁonierung zZU er;"elen.

SCHWEISSEN

Der zu schweiBende Bereich muss vor besonders
ungUlnstigen  Witterungsbedingungen geschitzt werden.
Temperaturen unter -10°C und Uber +45°C sowie

Feuchtigkeit sind zu vermeiden. A ACHTUNG Eine Muffe
darf nie zweimal geschweiBt werden.

WASSERSTAGNATION

Stellen Sie sicher, dass sich kein Wasser im Produkt
angesammelt hat, und drehen Sie die Maschine
gegebenenfalls so, dass das Wasser aus dem LUftungsgitter
qustritt.

ABKUHLEN

Die AbkUhlzeit variiert je nach Durchmesser der Muffen und
Umgebungstemperatur.  Befolgen  Sie  immer  die
Empfehlungen des Herstellers der Muffen zur AbkUhlzeit.

Das Entfernen der Haltevorrichtungen und das Trennen der
SchweiBkabel darf erst nach dem vollsténdigen Ende der
AbkUhlphase erfolgen.

6. BEDIENUNGSANLEITUNG
VORBEREITUNG

Bereiten Sie die Rohre und Muffen fUr das SchweiBen vor. Die
Empfehlungen im Abschnitt "Allgemeines SchweiBkriterien" und
die Angaben aus dem technischen Handbuch des Muffe-
Herstellers sind einzuhalten.

SETUP

SchlieBen sie das Gerét durch einstecken des Netzsteckers in
die Steckdose an das Sfromnefz an. Schalten sie den
Hauptschalter Ein/Aus Schalter auf Position ,,1"(on).
HINWEIS Wenn die Elektra
zum ersten Mal eingeschaltet| )
wird, wird das Bild auf de
rechten Seite angezeigt, dall==:Eull
einige Einstellungen erforderlichEitelEs
sind (Formatsprache, Uhrzeit und ;?,2;?,‘:
Datum auf STARTUP Seite 109 ).

Enden des SchweiBkabels mit den Buchsen der Muffe
verbinden.

A\ VORSICHT Die obigen Anschlussleitungen missen eine
gute elektrische Leitfdhigkeit gewdhrleisten, um eine
Uberhitzung und eventuell irreversible Schéden zu vermeiden.
Stellen Sie sicher, dass die Anschlusskabel nicht verschmutzt
oder verstopft sind. Reinigen Sie sie gegebenenfalls.

en
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Stellen Sie sicher, dass die Anschlusskabel nicht verbogen oder
abgenvutzt sind.

Schieben Sie sie ganz hinein, um die beste elektrische
Leitfaihigkeit zu gewdhrleisten.

BARCODE-ARTEN

MENU

Beim Start wird eine
automatische  Selbstprifung

der Hauptfunktionen
durchgefohrt.  Wenn  das Q b

Ergebnis positiv ist, wird das
MenU auf der rechten Seite
angezeigt.

Scrollen Sie mit den Tasten A
und ¥ durch das Mend, um
eine Option auszuwdhlen.

st

Bestdtigen Sie die
ausgewdihite Option mit der ‘V
SchaltfiGche OK.

MENU OPTIONEN

SCHWEISSEN DURCHQ I” " WIIHI “ Il D
EINLESEN DES STRICHCODES

Seite 25

SCHWEISSEN DURCH Q 1] ||,,|E!,|,|| Il D
MANUALLE  EINGABE  DES EEE

STRICHCODES
Seite 26

SCHWEISSUNG DURCH El

MANUELLE  EINGABE VON< >
SPANNUNG UND ZEIT Volt sec
Seite 26

DRUCKEN  UND KOPIEREN<

+
Seite 26
SETUP UND GEBRAUCH < x >
below

An der Muffe sind sowohl SchweiB- als auch
RUckverfolgbarkeits-Barcodes ('welding' und 'traceability')
angebracht. Die in den Barcodes enthaltenen Daten werden
nach Beginn des SchweiBvorgangs im Speicher der Maschine
gespeichert.

SchweiBdaten, einschlielich der Barcode-Daten, kdénnen
entweder gedruckt oder auf ein USB-Laufwerk heruntergeladen
werden. Bei jedem SchweiBvorgang konnen zusdtzliche
benutzerdefinierte Daten gespeichert werden.
SCHWEISS-BARCODE (WELDING BARCODE):

Der SchweiBbarcode enthdlt hauptséchlich Daten, die sich aufi
das SchweiBverfahren beziehen (z. B. SchweiBspannung und -
zeit, AbkUhlzeit, ...).

RUCKVERFOLGBARKEIT-BARCODE (TRACEABILTY BARCODE):
Der Rickverfolgbarkeits-Barcode enthdlt hauptséchlich Daten
zur Herstellung der Muffe (z. B. Typ, Marke, Material,
Durchmesser, SDR, Produktionscharge, ...).

Hinweis: Die Rickverfolgbarkeit muss aktiviert sein, damit sie|
funktioniert.

We dlnﬂ‘ Barcode

Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min
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SETUP UND GEBRAUCH

< X B>

Dricken Sie die OK-Taste, um die

Wahl zu bestdtigen. OPTIONS
Scrollen Sie mit dem MenU durch

Scrollen Sie mit den Tasten A und

V¥V durch das MenU, um eine ,nfo
Option auszuwdhlen. [
(hervorgehoben). Auftrag
Driicken Sie zur Bestdtigung die LRkl
OK-Taste.

TRACEABILITY und INFORMATIONEN

Traceability
Es ermdglicht das Lesen des
RUckverfolgbarkeits-Barcodes auf
der Muffe.
Diese Option ist aktiviert (ON) oder Traceability [oder Informationen]
deaktiviert (OFF). —_—
Verwenden Sie A und ¥ um zu
wechseln und OK » um zu
bestdatigen.

AKTIVIERT

e

Informationen <5T°P
Es ermdglicht das Hinzufdgen von
Text, der gespeichert werden soll,
bevor das SchweiBen beginnt.
Diese Option ist aktiviert (ON) oder
deakfiviert (OFF).
Verwenden Sie A und ¥ um zu
wechseln und OK » um zu
bestdtigen.

Der Text wird in den
SchweiBprotokollen angezeigt.




INFO

Es zeigt einige Produktmerkmale:
* N&chste Wartung z.B. 11/2022
» Seriennummer z.B. 203400256

* Freier Speicherplatz GPS
¢ Firmware Version

. Informationen, SchweiBer, Information
Auftrag von der letzten

SchweiBnaht dHy 1172022
Dricken Sie STOP, um den SN 203400256

Vorgang zu beenden.
Wenn das GPS installiert ist, wird @ 420/6000
das Statussymbol oben rechts E V1o
Opgezelgf: L. Schweisser, Auftrag,
Blinkendes Symbol: ‘fixing’ nochaiiEuehe
nicht abgeschlossen

Festes  Symbol:  bereit, die
Lokalisierung in den Berichten zu
speichern

SCHWEISSER und AUFTRAG

Beide Parameter figen Text hinzu,
der bei jeder SchweiBung im
Speicher gespeichert werden soll.
lhre Werte sind in den
SchweiBberichten angegeben.
Verwenden Sie die Tasten A und
¥, um den Ziffenwert zu dndern,
und die Taste OK », um zur
n&chsten Ziffer zu gelangen.
Halten Sie die Taste OK »
gedrickt, um die letzte Ziffer zu
speichern oder zur letzten zu
wechseln, und dricken Sie OK »

Schweisser

TEXT TO STORE

WEITERE FUNKTIONEN

Es erm&glicht die Einstellung einiger
spezifischer Parameter durch 4-
stellige Zahlen (Codes).
Verwenden Sie die Tasten A und
¥, um den Ziffernwert zu dndern,
und die Taste OK », um zur
n&chsten Ziffer zu gelangen.
Dem Benutzer zur Verflgung
stehende Codes finden Sie auf
Seite 27.

Funktionen

0000

SCHWEISSEN DURCH EINLESEN DES STRICHCODES

,,BARCODE LESEN".

1. Lesen Sie den
SchweiBbarcode

Dricken Sie den Abzug und stellen

Sie sicher, dass der LASER-Balken

auf den SchweiBbarcode hinweist. I CPLPI

\Anzeigeparameter: 3952\/ 100s
Muffe-typ z.B.1 CPLPI mm
Spannung und Zeit z.B. #[CT] 10 min
39.5V 100s 5
Durchmesser z.B. 32 mm OK?
Kihlzeit CT z.B. 10 min

Informationen: Bei einem Ausfall
des Barcode-Scanners kénnen Sie
die SchweiBparameter weiterhin
manuell einstellen (Seite 26).
DrUcken Sie die Taste OK », um
fortzufahren.

2. Lesen Sie den Barcode fiir die
Rickverfolgbarkeit
Wenn die Option —
Rickverfolgbarkeit  (Traceability) oAU
aktiviert ist, fordert die Elektra zum 32mm
Lesen der Rdckverfolgbarkeits- PE100 MFR not spec.
Barcodes auf.
Informationen: Es gibt bis zu 3
RUckverfolgbarkeits-Barcodes,  d.
h. 1 Muffe und 2 Rohre.
Um einen RUckverfolgbarkeits-
Barcode zu Uberspringen, dricken
Sie die Taste OK ».
Dricken Sie den Abzug und stellen
Sie sicher, dass der LASER-Strahl auf
den RuUckverfolgbarkeits-Barcode
zeigt.
Die wichtigsten Barcode-Daten
sind im rechten Beispiel dargestellt.
Dricken Sie die Taste OK », um
fortzufahren.

1) ISO 12176-4

OK?

3. Information hinzufigen
Wenn die Option ,Informationen’
aktiviert ist, fordert die Elektra Sie
auf, Text einzugeben

Informationen

TEXT TO STORE

Verwenden Sie die Tasten A und
V¥, um den Ziffernwert zu dndern,
und die Taste OK », um zur
n&chsten Ziffer zu gelangen.
Halten Sie die Taste OK »
gedrickt, um die letzte Ziffer zu
speichern oder zur letzten zu
wechseln, und dricken Sie OK »

SchlieBen Sie den BARCODE-LeserQ |||"W|I”I ” || B
an und wdhlen Sie den Modus
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4. Schdlen Und Positionierung
Die Bilder auf der rechten Seite
werden als Erinnerung an das
Schdlen und Ausrichten der Rohre
vor dem SchweiBen angezeigt
(Seite 23).

WICHTIG Schlechtes

Schdlen und Ausrichten kann die

Qualitét der SchweiBung
beeintrdchtigen, obwohl der
SchweiBvorgang korrekt

durchgefGhrt wurde.
Dricken Sie die Taste OK », um
das SchweiBen zu starten.

5. SchweiBen

Die Heizphase beginnt.

Das Display zeigt den Countdown
an, bis der SchweiBvorgang
abgeschlossen ist.

6. Abkuhlen

INach Abschluss der Heizphase
zeigt das Display den AbkUhlistatus
an.

Wenn der Countdown fir die
IAbkUhlung abgelaufen ist, piept
die Elektra.

Die Kabel kénnen getrennt und
die Elektra ausgeschaltet werden.

A VORSICHT Bewegen oder

belasten Sie SchweiBverbindung
wdhrend der AbkUhlphase nicht.
Warten Sie, bis die AbkUhlzeit
abgelaufen ist.

HINWEIS pie Flektra fihrt
keine "Dichtheitsprifung" an der
SchweiBverbindung durch. Die
Elektra zeigt nur, dass alle
SchweiBphasen korrekt
durchgefGhrt wurden.
HINWEIS Ritmo S.p.A lehnt
jede Haftung fur fehlerhafte
SchweiBverbindungen ab, die
ohne Rucksicht auf die
lordnungsgemdBe  Vorbereitung
des zu schweiBenden Rohrendes
hergestellt wurden

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

#CT 11:32
# 482

&
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SCHWEISSEN DURCH MANUALLE EINGABE DES
Wdhlen Sie die Option ,,BARCODE Q |||||||

EINGEBEN* und
Dricken Sie die Taste OK ».

| DDE I
|:||:||:|

\

0914406333820341

N

Traceability Barcode

QI
ol

Il >

Fre
I i
uLmm
ML

1\

1. Geben Sie die SchweiB-
Barcode-Ziffern ein
Verwenden Sie die Tasten A und
¥, um den Ziffernwert zu &ndern,
und die Taste OK », um zu
n&chsten Ziffer zu gelangen.

2. Befolgen Sie die Schritte von
SCHWEISSEN DURCH LESEN DES
BARCODES auf Seite 13.

SCHWEISSUNG DURCH MANUELLE EINGABE VON SPANNUNG
UND ZEIT

Wdhlen Sie den ‘Spannung und @
Zeitmodus’ und Q D
Driicken Sie OK ». VoIt sec
Dieser Modus erfordert die
Kenntnis der SchweiBspannung
und der SchweiBzeit.

lhre Werte sind normalerweise
auf der Muffe eingeprdégt.
Wenden Sie sich an den
Hersteller des Muffen, wenn
SchweiBspannung und -zeit
unbekannt ist.

1. Geben Sie die Spannungs- Q D
und Zeitwerte ein Volt sec

Verwenden Sie die Tasten A und [

¥, um den Ziffernwert zu &ndern, EO 0 01 20

und die Taste OK », um zur
néchsten Ziffer zu gelangen.

i e g <
(AVRTET i
AN R 3s

Traceability Barcode

2. Weiter von

SCHWEISSEN DURCH EINLESEN I“" e e
DES STRICHCODES [ \|||||\H||H ||\|| HI\ \|| i ot
seite 25 - Information hinzufigen 1y iy o
A VORSICHT Traceability Barltlvlo de 5o

Die  AbkUhlzeit  wird  nicht
gespeichert: Lesen Sie den
Aufkleber und warten Sie auf die
vom Hersteller angegebene Zeit.




DRUCKEN UND KOPIEREN UBER USB

Diese Funktion ermdéglicht es, die

! .
SchweiBprotokolle auf einem Q - D
USB-Stick (FAT 16 oder FAT 32) zu

speichern oder zu drucken. Der
Drucker kann U(ber die USB-
Schnittstelle angeschlossen
werden.

Wdéhlen Sie den  Modus
,DRUCKEN UND KOPIEREN" und
Dricken Sie OK ».

Angeschlossenes Gerdt
1. Wadhlen Sie das Protokoll

aus

Verwenden Sie die Tasten A und  JULEIERRIER

¥, um durch die Berichte zu [HEEAETS n:218
scrollen. V: 40 s:120
Das Display zeigt eine Vorschau [leaial 16:04

das aktuelle Protokoll an (z. B. |[LASASANS

Protokoll  Nr. 155 von 157

gespeicherten Protokollen unter

den insgesamt 218

durchgefGhrten

SchweiBarbeiten).

SchlieBen Sie das Gerdt an den

USB-Anschluss an. Das

Gerdtesymbol muss in  der

oberen rechten Ecke angezeigt

werden.

Dricken Sie zur Bestdtigung die

Taste OK ».

2. Wahlen Sie entweder das
aktuelle Protokoll oder alle
Protokolle aus.

Verwenden Sie die Tasten A und

¥, um auszuwdhlen.

Dricken Sie OK ».

HINWEIS Es ist nicht méglich, alle SchweiBprotokolle
gleichzeitig zu drucken.

Protokolle sind im PDF-, CSV- und Bindrformat verfGgbar. Das
neueste Format erfordert eine zusdtzliche PC-Software zum
Lesen der Daten.

Das Dateiformat kann Uber die untenstehenden Codes
gewdhlt werden.

WEITERE FUNKTIONEN: VERFUGBARE CODES

FUNKTION CODE FUNKTION CODE

DATUM UND ZEIT EINSTELLEN 1000 PROTOKOLLE 2110
LOSCHEN

WAHL DER SPRACHE 1100 LOG FORMAT 1120
(PDF, CSV ..)

CALSIUS - FAHRENHEIT 1110 EINGESCHRANKTE 6161
FUNKTIONEN

KALIBRIERUNGSPROTOKOLL

zU USB / DRUCKER

ARBEITSWEISE “EINGESCHRANKTE FUNKTIONEN 6161”
Im Modus "Eingeschrénkte Funktionen" kénnen nur SchweiBer
mit einem Ausweis mit Barcode arbeiten.

A VORSICHT Verwenden Sie diesen Modus nur, wenn Sie
einen Ausweis des Betreibers mit geeignetem Barcode haben.

Geben Sie 6161 ein und dricken
Sie die Taste OK ».

Wenn der Modus
"Eingeschrdnkte Funktionen"
aktiv ist, kénnen die
RUckverfolgbarkeit,
Informationen, Bedienermodi
und die manuelle Eingabe von
Spannung / Zeit nicht gedndert
(aktiviert / deaktiviert) werden.
Elektra ausschalten und
einschalten.

Jetzt ist die Elektra gesperrt und
fordert zum Scannen des
Ausweises auf.

Jedes Mal, wenn Sie versuchen,
die obigen Parameter zu
&ndern, wird auf dem Bildschirm
Folgendes angezeigt:

Geben Sie 7272 ein, um den
Modus "Eingeschrénkte
Funktionen" zu deaktivieren.

A VORSICHT Fir die Eingabe

des Codes 7272 ist ein
»Supervisor-Ausweis"
erforderlich (ISO 12176-3).

7. FEHLERMELDUNG UND DEREN BEDEUTUNG

HINWEIS

Eine  Fehlermeldung  fGhrt  zur  Unterbrechung  des
SchweiBvorgangs (falls einer I&Guft] mit der Folge, dass das zu
schweiBende Material (Fitting und Rohre) beschddigt werden
kann. Die Firma Ritmo S.p.A. lehnt jegliche Verantwortung fUr
SchweiBungen ab, die mit bereits verwendetem Material
ausgefUhrt werden wo es eine Fehlermeldung gab.

5 - NETZSPANNUNG
Mégliche Ursache: die Netzspannung auBerhalb des erlaubten
Bereichs

Behebung: Uberprifen Sie die  Eigenschaften  der
Stromversorgung

10 - NETZFREQUENZ
Mogliche Ursache: die Netzfrequenz auBerhalb des erlaubten
Bereichs
Fmin= 50Hz + Fmax= 60Hz
Behebung: Uberprifen Sie die Eigenschaften  der
Stromversorgung
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A 15 — SPANNUNG AN DEN SCHWEISSLEITUNGEN IM
STANDBY-MODUS

Mogliche Ursache: Hardwarefehler

Behebung: Konfaktfieren Sie die Service-Stelle

20 - UMGEBUNGSTEMPERATUR AUSSERHALB DES
ERLAUBTEN BEREICHS
Mégliche Ursache: die Umgebungstemperatur liegt auBerhalb
des erlaubten Bereichs.
Behebung: Schifzen Sie den Arbeitsplatz,  damit die
Umgebungstemperatur wieder in den erlaubten Bereich
zurUckkehrt.

A 25 - STROMSENSOR

Mégliche Ursache: Der Stromsensor ist defekt.
Behebung: Konfaktfieren Sie die Service-Stelle

A 30 - SCHWEISSSPANNUNG AUSSERHALB DES BEREICHS
Mogliche Ursache: Die Versorgung gibt eine zu Spannung
auBerhalb des erlaubten Bereichs ab

Behebung: Uberprifen Sie die Eigenschaften  der
Stromversorgung

A 35 e 40 - UBERHITZUNG MASCHINE

Mégliche Ursache: Die Maschine hat nach einer SchweiBung
eine zu hohe Temperatur erreicht.

Behebung: Warten Sie bis die Maschine abgekuihlt ist.

A 45 — STROMHOCHSWERT UBERSCHRITTEN

Mogliche Ursache: die Stecker des Fittings sind kurzgeschlossen
Mégliche Ursache: der Durchmesser des Fittings ist gréBer als
vom Gerdt vorgesehen.

Behebung: Wiederholen Sie die SchweiBung mit einem anderen
Fitting.

A 50 - STROM-MINDESTWERT NICHT ERREICHT

Mogliche Ursache: ein oder beide SchweiBkabel wurden
wdhrend der SchweiBung vom Fitting getrennt.

Behebung: Kabel anschlieBen und erneut schweiBen

Mogliche Ursache: Wicklung des Fittings unterbrochen
Behebung: SchweiBung mit einem anderen Fitting wiederholen
Mogliche Ursache: Fitting zu klein (elektrischer Widerstand zu
hoch)

Behebung: SchweiBen Sie mit einem kompatiblen Fitting

& 55 — UNTERBRUCH DURCH DEN SCHWEISSER
Mogliche Ursache: der SchweiBer hat die Taste STOP gedrickt
Behebung: SchweiBung wiederholen

60 - KURZSCHLUSS
Mogliche Ursache: Fitting defekt
Behebung: erneut mit einem anderen Fitting schweien

65 - KEINE NETZSPANNUNG VORHANDEN
Mogliche Ursache: Netzstecker nicht angeschlossen
Behebung: den Netzstecker anschlieBen
Mogliche Ursache: die Netzspannung ist unterbrochen
Behebung: Warten Sie bis die Netzspannung wiederhergestellt
wird
Mégliche Ursache: Einsatz der Sicherheitsschalter
Behebung: Sefzten Sie die Schalter zurbck

& 70 - HARWARE FEHLER

Behebung: Kontfaktieren Sie die Service-Stelle
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A 75 — WIDERSTANDFEHLER FITTING
Behebung: wiederholen Sie die SchweiBung mit einem anderen
Fitting

A 80 - WARTUNG FALLIG

Behebung: Kontaktfieren Sie die Service-Stelle

85 - SPEICHER VOLL
Behebung: L&schen Sie die gespeicherten Protokolle vom Gerdt
(WEITERE FUNKTIONEN: VERFUGBARE CODES Seite 27).

90 — INSTABILE STROMAUFNAHME
Behebung: Die Muffe kann oder die Stecker kénnen defekt sein.
Uberprifen Sie die Stecker am Ende des SchweiB Kabels und
verwenden Sie eventuell eine neue Muffe.
HINWEIS Wenn Sie die Protokolle nicht I6schen und das
Gerdt weiterhin verwenden, ersetzt das letzte Protokoll das erste
im Speicher usw.

100 - HARDWARE-FEHLER BEIM SCHWEISSBEGINN
Mogliche Ursache: Die Muffe kann beschdédigt sein oder die
SchweiBkabel kénnen lose oder besché&digt sein.

Behebung: Uberprifen Sie die SchweiBverbindungen und
versuchen Sie, die Muffe auszutauschen. Dieser Fehler tritt nur zu
Be?inn des SchweiBzyklus auf.

110 - POWER OVERLOAD
Mogliche Ursache: die Muffe bendtigt zu viel Strom.

Abhilfe: Verwenden Sie eine Muffe, die Weniger Leistung.



8. WARTUNG

LUftungsschlitze und Filter mit Druckluft reinigen

HINWEIS

Die technischen Merkmale der Maschine und die in diesem
Handbuch enthaltenen Daten kénnen auf Entscheidung des
Herstellers ohne vorherige AnkUndigung ged&ndert werden.
HINWEISDje volistdndige oder teilweise Reproduktion
dieses Handbuchs ist untersagt.

Vollstdndige Ersatzteilliste und technische Dokumente online
verfUgbar unter www.ritmo.cloud.

Hilfe bei Problemen

itmos;, .
via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DITEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

ENTSORGUNG
Nicht in den Hausmull entsorgen! FUhren Sie das nicht
mehr gebrauchsfhige Gerdt einer getrennten
Sammlung zwecks umweltgerechter Wiederverwertung
zu Weitere Informationen erhalten Sie von Ritmo S.p.A.
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http://www.ritmo.cloud/

Cher(e) Client(e),

Nous vous remercions pour avoir choisi une machine de la gamme de produits Ritmo.

Ce manuel et son contenu ont été rédigés par le fabricant pour vous illustrer les caractéristiques et les modalités d'utilisation de la
soudeuse ELEKTRA pour manchons électro-soudables. Vous trouverez ici tous les renseignements et les instructions nécessaires a
I'utilisation correcte et sGre de la ELEKTRA par des soudeurs expérimentés. Nous vous recommandons de lire tous les chapitres de ce
manuel avant de s'appréter & utiliser la ELEKTRA. Nous vous recommandons aussi de conserver le manuel pour d'éventuelles
consultations ou pour de nouveaux utilisateurs.

Nous sommes certains que votre nouvelle machine vous sera vite familiére et vous servira longtemps avec pleine satisfaction.

Cordialement,
Ritmo S.p.A.

1. CHAMP D'UTILISATION

ELEKTRA est une unité de contréle d'électrofusion polyvalente qui relie les tuyaux PE et PP par des manchons chauffés par le courant

électrique. ELEKTRA est construit selon ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4.

ELEKTRA peut reconnaitre les codes a barres des manchons selon ISO 13950, définir ses parametres de soudage et stocker, imprimer ou

télécharger sur clé USB les rapports

de soudage.

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

ELEKTRA XL | ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Plage de diameétres soudables 20 + 1600 mm| 20 + 315 mm | 20 + 500 mm | 20 + 200 mm | 20 + 315 mm
Matériels soudables PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R
8+48V 8+48V
Tension de travail ou 8+48V ou 8+48V 8+48V
8+80 V7 8+80 V7

Tension d'alimentation 230V +15% | 230V +15%, | 110V +10% | 230V +15% | 110V £ 10%
Fréquence 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Température de travail -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Courant nominal 15A 10A 20A 8A 15A
Puissance nominale absorbée? 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Courant nominale soudure Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 5T A 45
IAmpérage maximal 120 A 100A 70A 60A
Courbe de simulation a 36Voutput
Prectstpn fhermomefre +10C +10C +10C +10C +10C
température ambiante
Degré de protection IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Diamétres des connecteurs Fa+47mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+4.7 mm
Capacité de la mémoire 4000 rapports|4000 rapports|4000 rapports|4000 rapports|4000 rapports
Soft Start de la soudure Oui Oui Oui Oui Oui
Compensation temps T ambiante Oui (ISO 13950) |Oui (ISO 13950) |Oui (ISO 13950) | Oui (ISO 13950) | Oui (ISO 13950)
soudure selon T jonction No No No No No
Codification selon ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Bruit LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA
Poids 9,7Kg 9,5Kg 9,5Kg 8,7Kg 8,7Kg

ACCESSOIRES : GPS, IMPRIMANT

3.
Fiche d'alimentation
Fusible

Bouton ON / OFF
Panneau de configuration
Port USB

Lecteur de code-barres
Bouchon de soudage

No o bhWN=

PIECES, DIMENSIONS et POIDS en page 108

7 Les machines fonctionnant avec une tension d’entrée de manchons 8 + 80 V sont adressées sur |'écran
8 Avec puissance correspondante au 60% du duty cycle
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4. NORMES DE SECURITE

Lisez et comprenez attentivement ce manuel avant|
d'utiliser le produit.

I est fortement recommandé de respecter
strictement les exigences légales en matiére de
sécurité au travail et de prévention des accidents sur|
le lieu de travail.

L'utilisation de ce produit est uniquement destinée a

un personnel qualifié.

Avis que vous puissiez trouver dans ce manuel :

Indique une situation dangereuse imminente
/A DANGER pouvant entrainer la mort ou des blessures

graves, si elle est ignorée

Indique  une situation  potentiellement]
/A\ ALERTE dangereuse pouvant entrainer la mort ou des

blessures graves si elle est ignorée.

Indique une situation dangereuse pouvant
/\ ATTENTION entrainer des blessures légéres ou modérées,

si elle est ignorée.

Indique un comportement qui pourrait
AN 1S endommager la machine ou éventuellement

devenir dangereux pour les personnes.
INFORMATION Conseils d'application ou autres informations

utiles.

Les caractéristiques structurelles et I'utilisation de I'équipement
de soudage nécessitent de préter une attention particuliere
aux recommandations suivantes :

CONDITIONS AMBIANTES

‘Qg N'exposez pas ce produit ni a la pluie ni a des
endroits humides.

LIEU DE TRAVAIL

' I ' Assurez-vous que le lieu de travail est inaccessible
aux personnes non autorisées.

PRESENCE DE L'OPERATEUR PENDANT LE SOUDAGE

Ne laissez pas I'équipement sans surveillance
AVIS pendant les opérations de soudage.

ESPACES SERRES

S'il s'avere nécessaire de travailler dans des
espaces exigus, il est obligatoire d'avoir une
& ATTENTION personne a portée de main a l'extérieur pour

aider l'opérateur en cas de besoin.

DANGER DE BRULURE

, Le processus de fusion électrique implique
['utilisation de températures élevées dans la zone de
soudage. Ne pas toucher le manchon ni le joint
pendant les phases de soudage et de
refroidissement.

DANGER ELECTRIQUE

Protéger I'équipement de la pluie et /
ou de I'humidité / des tranchées ;

N'utilisez que des ftuyaux et des
\ manchons parfaifement secs.

Ne débranchez jamais la fiche de la prise de
courant en tirant sur le cable d’alimentation ;

Ne détachez jamais les broches du manchon en
tirant sur leurs c@bles de soudage ;

~Ne déplacez jamais I'équipement en le faisant
 glisser par ses cables d'alimentation.

Ne touchez pas les bornes / connecteurs
directement exposés / usés

CONNEXIONS ET GENERATEURS

Ce produit nécessite une alimentation en courant alternatif
conforme  aux  caractéristiques  fournies  dans  les
caractéristiques techniques de ce manuel.

Utilisez la connexion & la terre a tout moment avec un
interrupteur différentiel du disjoncteur & courbe « lente » : les
pics de puissance au début de la fusion peuvent étre tres
élevés.

Les dimensions et la conception des manchons & souder
définissent la puissance globale requise par le générateur. La
puissance requise peut également varier selon le type et I'état
des connexions, les extensions et les caractéristiques
intrinseques du générateur.

/\ ATTENTION

Pendant la fusion, NE connectez PAS d'autres outils au
générateur.

La puissance des générateurs diminue généralement d'environ
10% pour chaque 1000 m d'altitude.

EXTENSIONS DE CABLE D'ALIMENTATION

SECTION [mm?] LONGUEUR[m]
PRODUITS 110 Vac  PRODUITS 230 Vac
2.5 L 25
4 25 50
6 50 -
AVIS

Le cable doit étre completement déroulé et étendu.

Utilisez uniquement des générateurs stabilisés. Les pointes de
tension et les surtensions peuvent endommager I'équipement.
Débrancher du secteur aprés le soudage

Une fois l'opération de soudage terminée,
n'oubliez pas de débrancher la fiche de la prise
secteur / secteur. Ce produit doit étre déconnecté
du générateur avant de le mettre en marche, afin
d'éviter les pics de courant qui peuvent|
sérieusement endommager les composants
électroniques de la machine. Gardez ce produit|
déconnecté de [l'alimentation lorsque vous
connectez des adaptateurs. Assurez-vous que
linterrupteur principal n'est pas en position ON
lorsque vous connectez des outils électriques &
une alimentation électrique. Ne transportez pas
d'outils électriques pendant qu'ils sont connectés a
l'alimentation car ils peuvent démarrer
accidentellement.

UTILISER DES TUYAUX A INERTE CHIMIQUE

Ne jamais effectuer un soudage sur des tuyaux qui
confiennent (ou contenaient auparavant] des
substances qui, combinées a la chaleur, peuvent
produire des gaz explosifs ou dangereux pour la
santé humaine.

Cet équipement de soudage ne doit pas étre utilisé
:dans des zones ou il existe un risque d'incendie ou
d'explosion. Dans ces conditions, il est obligatoire
d'utiliser des équipements spécialement concus et
construits.

ARTICLES DE PROTECTION INDIVIDUELLE

O

Portez des chaussures et des gants isolants.
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5. CRITERES GENERAUX DE SOUDAGE

La qualité du joint dépend de votre respect scrupuleux des
recommandations suivantes.

MANIPULATION DES TUYAUX ET MANCHONS

Pendant le soudage, les tuyaux et les manchons
doivent étre a une température proche de la
température ambiante, détectée par la sonde de
g n température du soudeur. lls doivent par conséquent
étre protégés de la lumiére directe du soleil avant et
pendant le soudage, car ils pourraient autrement|
devenir beaucoup plus chauds que la température
ambiante, avec un effet négatif conséquent sur le
processus d'électro-fusion (c'est-a-dire une fusion
excessive du tuyau et du manchon).

En cas de températures excessivement élevées,
déplacez les tuyaux et le manchon dans un endroit
frais et ombragé et attendez que leur température
revienne a des valeurs proches de la température
ambiante.

COUPE

Coupez les extrémités des
fuyaux en cours de
préparation pour le
soudage a angle droit, en
utilisant des outils de coupe
de tuyaux appropriés. Faites
attention a éviter a la fois la
flexion et l'ovalisation du
» tuyau.

L o Assurez-vous d'obtenir une
5 action de raclage globale et
uniforme s'étendant sur au
moins 1 cm pour chaque
moitié du manchon.
Le raclage avec du papier de
verre, des rdpes ou des
meules d'émeri est
absolument inapproprié.

Racler en douceur la couche
de surface oxydée du tuyau &
I'aide d'outils appropriés.

ALIGNEMENT

Retirez le manchon de son emballage juste avant son
utilisation et nettoyez l'intérieur du manchon conformément
aux instructions du fabricant.

Faites glisser les extrémités des tuyaux dans le manchon. Il est
conseillé d'aligner la pipe et le manchon afin de :

e assurer que les pieces restent en position stable tout au
long des phases de soudage et de refroidissement ;

* pour éviter toute contrainte mécanique sur le joint lors des
phases de soudage et de refroidissement.

Un dispositif d'alignement peut étre utilisé pour obtenir un
alignement optimal.

SOUDAGE
Le soudage doit étre effectué des que possible aprés le
nettoyage
Les tuyaux et les manchons doivent étre faits du méme
polymere ou de substances compatibles. La compatibilité
entre les polymeéres doit étre indiquée par le fabricant.
A ATTENTION Ne jamais souder un manchon deux fois.
STAGNATION DE L'EAU
Vérifiez qu'aucune eau ne s'est accumulée dans le produit et,
sinécessaire, faites tourner la machine pour que l'eau sorte de
la grille de ventilation.
==

REFROIDISSEMENT

Le temps de refroidissesment varie en fonction du diamétre
des manchons et de la température ambiante. Respectez
toujours les recommandations de temps de refroidissement
données par le fabricant des manchons.

Le retrait des dispositifs d'alignement et la déconnexion des
cdbles de soudage ne doivent étre effectués qu'apres la fin
de la phase de refroidissement.

6. MODE D'EMPLOI

PREPARATION

Préparez les tuyaux et les manchons pour le soudage
conformément aux recommandations données dans la section
« Critéres généraux de soudage » de ce manuel et en plus aux
recommandations du fabricant des manchons.

SETUP

Connectez I'équipement au secteur et allumez linterrupteur
rincipal.

ANV IS [orsque [Elekira

est allumé pour la toute premiere [T
fois, limage du cété droif|
apparaitra, car certainsf=L:ull!
paramétres seront demandés|EdiiltlEs
(langue, Format de I'heure et de ;?r:;i':
la date STARTUP Seite 109 )

Connectez les cébles de soudage au manchon.

/\ ATTENTION Les bornes ci-dessus doivent assurer une
bonne conductivité électrique pour éviter une surchauffe et
éventuellement des dommages irréversibles. Assurez-vous
que les fils des bornes ne sont ni sales ni obstrués. Nettoyez-
les si nécessaire.

1G>




Assurez-vous que les fils des bornes ne sont pas pliés ou usés.
Poussez-les a fond pour assurer la meilleure conductivité
électrique.

(L ]

MENU

Un auto-contréle automatique

des fonctions principales sera
effectué au démarrage. Si le
résultat est positif, le menu de

veille sur limage de droite
apparaitra.

Faites défiler le menu avec les A
boutons haut A et bas ¥ pour

sélectionner une option. (@ @)
Confirmez la sélection des \ 7
options avec le bouton OK ».

OPTIONS DE MENU

SOUDER AVEC LECTEUR
SCANNER on page 34

IIIII@?IIIIIIII I >

i
i

SOUDER INSERANT
MANUELLEMENT VOLTAGE ET< >
TEMPS en page 35 Volt sec

IMPRIMER ET CONNECTION USB
on page 35 ~ [F== =] p2

OPTIONS ET OUTILS below < >

MANUELLEMENT LE  CODE-
BARRES en page 34.

SOUDER INSERANT < ||| || |

m\lfeldinmlBarcode

Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

OPTIONS ET OUTILS

< X B>

IAppuyez sur OK pour entrer.
Faites défiler le menu avec les
boutons haut A et bas ¥ pour
sélectionner une option (en
surbrillance).

Appuyez sur OK » pour confirmer.

OPTIONS
Tragabilité
Remarques

Information
Opérateur
Chantier

Autres Fonctions

TRACABILITE et REMARQUES

Tracabilité

Permet de lire le code a barres de
tracabilité sur le manchon.

Cette option est activée (ON) ou
désactivée (OFF).
Utilisez les boutons du haut A et du
bas ¥ pour basculer.
Appuyez sur le bouton OK » pour
confirmer.
Remarques
Il permet d'ajouter un peu de tet a
stocker en mémoire avant le début
du soudage.
Cette option est activée (ON) ou
désactivée (OFF).
Utilisez les boutons du haut A et du
bas ¥ pour basculer.
Appuyez sur le bouton OK » pour’
confirmer.

La valeur de la note apparaitra
dans les rapports de soudage.

ACTIVEE

Tragabilité [ou Remarques]

TYPES DE CODES A BARRES

INFORMATIONS

Des codes a barres (soudure et tracabilité) sont attachés au
imanchon. Les données contenues dans les codes a barres sont
stockées dans la mémoire de la machine une fois que la
procédure de soudage a commencé.

Les données de soudage, y compris les données de code-
barres, peuvent étre imprimées ou téléchargées sur une clé
USB. Des paramétres supplémentaires peuvent également éire
stockés dans chaque soudage.

CODE A BARRES DE SOUDAGE (WELDING BARCODE):

Le code-barres de soudage contient principalement des
données relatives au processus de soudage (par exemple,
tension et temps de soudage, femps de refroidissement, ...).
CODE A BARRES DE TRACABILITE (TRACEABILITY BARCODE):

Le code a barres de tracabilité contient principalement des
données sur la fabrication de la douille (par exemple type,
marque, matériau, diamétre, SDR, lot de production, ...).
Remarque : La tracabilité doit étre activée pour qu'elle

Il présente certaines
caractéristiques du produit :

e Révision (prochaine date de
service) par ex. 11/2022

* Numéro de série, par exemple

GPS

203400236 Informations
* Soudures stockées
* Version du firmware. {5 1112022

« Opérateur, Chantier, Remarques|t]; IEAELIFES
stockée depuis la derniére soudure 120/4000
Appuyez sur STOP pour quitter. ;EE V112
Lorsque le GPS est installé, licbne .
Clignotant : la localisation n'est pas
encore terminée

Fixe : prét a stocker la localisation

dans les rapports

d'état s'affiche en haut & droite:  [eJEEtE s ST = e e

fonctionne.
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OPERATEUR et CHANTIER

Les deux parameétres ajoutent du
texte a stocker en mémoire dans
chaque soudage. Leurs valeurs
apparaitront dans les rapports de Operateur
soudage.

Utilisez les boutons A et ¥ pour
modifier la valeur du chiffre et lefi S ssans o
bouton OK » pour passer auf Saaas il
chiffre suivant.

Maintenez OK »bouton pour
enregistrer ou passer au dernier
chiffre et appuyez sur OK »

AUTRES FONCTIONS
Il permet de configurer certains
parametres spécifiques via des
nombres a 4 chiffres (codes).
Utilisez les boutons A et ¥ pour
modifier la valeur du chiffre et le (0]0]0]0)
bouton OK W» pour passer au
chiffre suivant.
Les codes disponibles  pour]
I'utilisateur se trouvent en page 35.

Autres Fonctions

SOUDER AVEC LECTEUR SCANNER

Connectez le lecteur BARCODE et ||| || %II“I || ||
sélectionnez « LIRE BARCODE » Q D
I. Lisez le code-barres de
soudage
Maintenez la gdchette enfoncée
et assurez-vous que le faisceau
LASER pointe vers le code a barres
de soudage.

Parametres affichés :
Type de manchon par ex. | CPL PI | CPL PI
Tension et temps, par ex. 39.5V 39.5V 100s
100s 32mm
Diamétre par ex. 32 mm #[CT] 10 min
Temps de refroidissement CT par
ex. 10 minutes OK?
Remarque : En cas de panne du
lecteur de codes-barres, vous
pouvez  toujours  définir  les
lparametres de soudage
imanuellement (ci-dessous).
IAppuyez sur OK » pour confinuer.

2. Llire le code-barres de
tracabilité
Si I'option Tracabilité est activée,
I'Elektra vous invite a lire les codes-
barres de tracabilité.
Remarque: les codes-barres de
tracabilité sont jusqu'a 3, soit 1 0oK?
manchon et 2 tuyaux.
Pour ignorer un code-barres de
tracabilité, appuyez sur le bouton
OK ».
Maintenez la gdchette enfoncée
et assurez-vous que le faisceau
LASER pointe vers le code a barres
de tracabilité.
Les données principales du code &
barres seront présentées comme
dans 'exemple a droite.

1) ISO 12176-4

Socket PE Virgin
32 mm SDR: 11
32mm
PE100 MFR not spec.

3. Ajoutez une Remarque
Si l'option Note est activée, I'Elektra
vous invite a saisir du texte.

Informationen

TEXT TO STORE

Utilisez les boutons A et ¥ pour
modifier la valeur du chiffre et le
bouton OK » pour passer au
chiffre suivant.
Maintenez OK ®»boufon pour
enregistrer ou passer au dernier
chiffre et appuyez sur OK »

4. Raclage et Alignment
Les images sur le cbété droit
rappellent le raclage ef|
I'alignement des fuyaux requis
avant le soudage (en page 32).

AVIS Un  mauvais

raclage et un mauvais alignement
peuvent compromettre la qualité
du joint soudé méme si e
processus de soudage a été
effectué correctement.

Appuyez sur OK » pour démarrer
le soudage.

5. Soudage

La phase de chauffage démarre.
L'écran affichera le compte a
rebours jusqu'a la fin du processus
de soudage.

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

6. Refroidissement

Une fois la phase de chauffage
terminée, I'écran affiche I'état de
refroidissement.

Lorsque le compte & rebours du
refroidissement est terminé,
I'Elektra émet un bip.

Les cdbles peuvent  étre
déconnectés et I'Elektra éteinte.

A ATTENTION ne bougez pas
ef ne forcez pas le joint pendant
la phase de refroidissement.
Aftendez que le temps de

refroidissement soit écoulé.

AVIS IElektra
n'effectue pas de test de fuite sur
le joint soudé. LElektra montre
seulement que foutes les phases #CT 11:32

de soudage ont été #482
correctement accomplies.

IAppuyez sur OK » pour continuer.
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SOUDER INSERANT MANUELLEMENT LE CODE-BARRES

Sélectionnez le mode « BARCODEQ ||| "” ||D|EILII |
IMANUAL » et
appuyez sur OK ».

I >

e\ —
[ g\ £
[
HLA .

970914408333820340704.

i

Traceability Barcod e

QI
ol

40V 120564
CT 12min

1. Tapez les chiffres du code-
barres de soudage

Utilisez les boutons A et ¥ pour

imodifier la valeur du chiffre et le

bouton OK » pour passer au

chiffre suivant.

2. Suivez les étapes de
SOUDER AVEC LECTEUR SCANNER

SOUDER INSERANT MANUELLEMENT VOLTAGE ET TEMPS

Sélectionnez le mode « TENSION /

TEMPS » ef Q @ [>
appuyez sur OK ». Volt sec

Ce mode nécessite

connaissance des porc:méfres
tension / temps de soudage.
Ces parametres sont

généralement écrifs / tamponnés i
sur le manchon

||H\IH" i
Contactez le fabricant  du (i |I||H|\||\‘h

40V 120sec
CT 12min

. . Traceability Barcode
manchon si la tension et le temps
de soudage sont inconnus.

1. Entrezles valeurs de tension ei EI @ B

de temps
Utilisez les boutons A et V¥ pour
F0.0 0120

modiifier la valeur du chiffre et le
bouton OK » pour passer au
chiffre suivant.

2. Suivez les étapes de
SOUDER AVEC LECTEUR SCANNER

AVIS (o dude de

refroidissement n'est pas
mémorisée : lisez I'autocollant et
attendez I'heure imprimée par le

—
|I|H|\I\H|| [
TUACTI,

Traceability Barcode

constructeur.

IMPRIMER ET CONNECTION USB
Il est possible de télécharger les

rapports de soudage dans une

clé USB (formatée FAT 16 ou FAT - [>
32) ou de les imprimer sur une
imprimante connectée via le

port USB.

Sélectionnez le mode «
IMPRESSIONS & CONNEXION USB
y et

appuyez sur OK ». Connexion

1. Sélectionnez le rapport
Uf{l:sez !e; boutons A et ¥ pou 155/157
faire défiler les rapports. V: 40
L'écran affichera un apercu du 05/11/20
rapport actuel (par exemple, lefINel==1=10)=:
rapport n ° 155 sur 157 rapports
stockés, parmi les 218 soudures
effectuées).

Connectez ['appareil au port
USB. Licbne de l'appareil doit
apparaitre dans le coin supérieur
droit.

Appuyez sur OK »  pour
confirmer.

Remarque

2. Sélectionnez le rapport
actuel ou tous les rapports
Utilisez les boutons A et ¥ pou
sélectionner.
Appuyez sur OK .
AVIS | nest
possible  d'imprimer  tous
rapports de soudage en méme
temps.

Les rapports sont disponibles en
format pdf, csv et binaire. Le
dernier format nécessite un
logiciel PC supplémentaire pour
lire les données.

Le format peut étre sélectionné
via le

AUTRES CODES DE FONCTIONS
ci-dessous.

AUTRES CODES DE FONCTIONS

FONCTION CODE[FONCTION CODE
: SUPPRIMER LES
E’z_ﬁé?GE DELADATE/ 1000 |RAPPORTS 2110
ENREGISTRES
FORMAT DU RAPPORT
LANGUE 1100 (FDF. CSV ) 1120
CELSIUS - FAHRENHEIT 1110 [FONCTIONS LIMITEES 6161
RAPPORT D'ETALONNAGE 1400
vers USB / IMPRIMANTE

FONCTIONS LIMITEES 6161

Le mode « fonctions limitées » permet uniquement aux
opérateurs disposant d'un badge d'identification avec code-
barres de fonctionner.

& ATTENTION utilisez ce mode uniquement si vous disposez
d'un badge d'identification de I'opérateur avec un code-barres
approprié.
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Tapez 6161 et confirmez avec le
bouton OK.

Lorsque le mode « Fonctions
limitées » est activé, il n'est pas
possible de modifier (activer /
désactiver) la tracabilité, les
remarques, les modes opérateur et S E|
d'enfrer la tension /[ le temps TR
manuellement. P
Fteignez / rallumez I'Elektra. A
L'Elekira est maintenant verrouillé
et vous invite & scanner le badge
d'identification.

Chaque fois que vous essayez de
modifier les parameétres ci-dessus,
I'écran affiche.

Tapez 7272 pour désactiver le
imode «Fonctions limitéesy.

ANVIS un « badge

superviseur » est nécessaire pour

saisir le code 7272 (ISO 12176-3).

7. CODES D'ALARME

ANV IS (e cycle de soudage est interrompu chaque
fois qu'un code d'erreur est affiché. Linterruption peut
compromettre le manchon & souder. En aucun cas, Ritmo S.p.A
ne sera responsable des dommages directs, indirects,
accessoires ou consécutifs de quelque nature que ce soit en ce
qui concerne l'utilisation des tuyaux / manchons impliqués dans
les cycles de soudage entrainant des codes d'erreur.

>

5 - TENSION DU RESEAU
Cause probable : la tension d'alimentation est hors limites

[7d

olution : Vérifier les caractéristiques du réseau.

>

10 - FREQUENCE DU RESEAU

Cause probable : La fréquence d’alimentation est hors limites
Fmin= 50Hz +~ Fmax= 60Hz

Solution : Vérifier les caractéristiques du réseau

>

15 - TENSION SUR LES FILS DE SOUDAGE EN MODE VEILLE
Cause probable: défaillance matérielle
Solution: contactez un centre de service agréé.

>

20 - TEMPERATURE AMBIANTE HORS LIMITE

Cause probable : La température ambiante est hors limite
Solution : Il faut protéger le poste de travail pour que la
température ambiante soit dans les limites consenties par la
machine.

A 25 - CAPTEUR DE COURANT

Cause probable : capteur cassé.
Solution : contactez un centre de service agréé.

>

30 — TENSION DE SOUDAGE HORS CONTROLE

Cause probable : La source d'alimentation donne une tension
hors limites

Solution:  Vérifier les caractéristiques de Ila source
d’alimentation.

>

35 et 40 - SURCHAUFFAGE DE LA MACHINE

Cause probable : La machine a atteint une température trop
élevée apres un processus de soudage

Solution : Atfendre le refroidissement de la machine

A 45 — LA VALEUR MAXIMALE DE COURANT A ETE SURPASSEE
Cause probable : Court-circuit de la résistance du manchon
Cause probable : le diamétre du manchon est supérieur au
consenti

Solution : Répéter le soudage avec un autre manchon

50 - LE COURANT DE SOUDAGE EST INFERIEUR A LA VALEUR
MINIMALE
Cause probable : Un ou tous les deux cdbles de soudage se
sont débranchés pendant le soudage
Solution : Reconnecter les cables et répéter le soudage
Cause probable : La résistance du manchon est défectueuse
Solution : Répéter le soudage avec un autre manchon
Cause probable : Le manchon est trop petit (la résistance
électrique est trop élevée)
Solution : Répéter le soudage avec un manchon compatible

55 — PROCESSUS INTERROMPU PAR L'OPERATEUR
Cause probable : L'opérateur a pressé la touche STOP
Solution : répéter le soudage

60 - COURT - CIRCUIT
Cause probable : Le manchon est défectueux
Solution : répéter le soudage avec un autre manchon

65 - MANQUE DE TENSION DE RESEAU
Cause probable : La prise de courant est débranchée
Solution : Brancher la prise de courant
Cause probable : Le service électrique a été interrompu
Solution : Attendre le rétablissement du service
Cause probable : Intervention du disjoncteur différentiel
Solution : Réarmer le disjoncteur différentiel

A 70 — ERREUR DU HARDWARE

Solution : contacter un centre d'assistance technique autorisé
par le fabricant

A 75 — ERREUR DE LA RESISTANCE DU MANCHON
Solution : répéter le soudage avec un autre manchon

A 80 - REVISION EXPIREE

Solution : contacter un centre d’assistance technique autorisé
par le fabricant

85 — MEMOIRE RAPPORTS PLEINE
Solution: Télécharger les rapports présents dans la mémoire
(utiliser la fonction IMPRIMER ET COPIE USB en page 19).
Apres effacer les informations en mémoire (voir page 35: aller a
« autres fonctions »
Dans le cas vous n’effacez pas les rapports, le dernier rapport
remplacera le premier rapport mémorisé, le rapport successif
remplacera le deuxiéme et ainsi de suite.

90 — COURANT INSTABLE SE RETIRER DU COUPLEUR
Solution: le coupleur peut étre endommagé ou les cébles de
ligne peut étre perdant. Contréler les fils et essayer de
remplacer le coupleur.

100 — ERREUR MATERIELLE LORS DU SOUDAGE COMMENCE
Cause probable: les bobines du coupleur peuvent étre
endommagées ou le cdable, les fils peuvent étre perdus /
endommagés.

Solution: vérifiez les fils et essayez de remplacer le manchon.
Cette erreur n'apparait qu'au tout début du cycle de soudage.

110 - POWER OVERLOAD
Cause probable: le manchon nécessite trop de puissant.
Solution: utilisez un manchon moins puissant.



8. ENTRETIEN

Nettoyer avec air comprimé les fentes et le filtre

Les caractéristiques techniques de la machine et les données
reprises dans ce Manuel peuvent étre modifiées sans préavis,
sur décision du Constructeur.

AN IS (o reproduction tfotale ou partielle de ce
manuel est interdite.

Les pieces détachées et la documentation technique sont
également disponibles en ligne : www.ritmo.cloud

Assistance en cas de probléme :

itmo S.p.A.
via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

ELIMINATION
Ne pas mettre aux déchets ménagers ! Porter I'appareil
Einuﬁlisoble a une collecte séparée pour un recyclage
respectueux de I‘environnement.
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Estimado cliente,

Gracias por elegir una maquina de la gama de productos Ritmo.

Este manual y su contenido han sido escritos por el fabricante para ilustrar las caracteristicas y métodos de uso de la mdquina de soldar
ELEKTRA para accesorios soldados eléctricamente. Aqui encontrard toda la informacidn e instrucciones necesarias para el uso correcto
y seguro de ELEKTRA por parte de soldadores expertos. Le recomendamos que lea todos los capitulos de este manual antes de
prepararse para su uso. También recomendamos guardar el manual para referencia futura o nuevos usuarios.

Estamos seguros de que su nueva maquina se familiarizard rédpidamente con usted y le servird durante mucho tiempo con plena
satisfaccion.

Sinceramente,
Ritmo S.p.A.

1. CAMPO DE USO

ELEKTRA es una mdquina de electrofusion polivalente que combina tubos de PE y PP mediante accesorios soldados eléctricamente y
calentados por corriente eléctrica. ELEKTRA estd construido de acuerdo con ISO 12176-2, I1SO 12176-3, ISO 12176-4. ELEKTRA puede
reconocer los cédigos de barras de los accesorios de acuerdo con ISO 13950, definir los pardmetros de soldadura y almacenar, imprimir

o descargar los informes de soldadura en la memoria USB.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

ELEKTRA XL ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Didmetros soldables 20 + 1600 mm| 20 + 315 mm | 20 + 500 mm | 20 + 200 mm | 20 + 315 mm
Materiales soldables PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP-R
8+48V 8+48V
Tension dos accesorios o 8+48V o 8+48V 8+48V
8 +80V?° 8 +80 V?°

Tension nominal 230V +15% |230V+15%, | 110V +10% | 230V +£15% | 110V £ 10%
Frecuencia 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Temperatura de trabajo -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Corriente nominal 15A 10A 20A 8A 15A
Potencia nominall© 3,5KW 2,3KW 2,2KW 1,8KW 1,7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Corriente nominal de Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
soldadura (ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 51 A 45
Corriente de pico 120 A 100A 70A 60A
Grafico de simulacién con 36V output
Precision termdémetro ambiente +]1°C +]°C +]1°C +]1°C
Protection Degree IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Didmetro conectores dos accesorios F4+4,7mm |F4+4,7mm |F4+4,7mm |F4+4,7mm |F4+4,7mm
Capacidad memoria 4000 informes|4000 informes|4000 informes|4000 informes|4000 informes
Soft Start Habilitado Habilitado Habilitado Habilitado Habilitado
Compensacién de T ambiente Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950)
tiempo de acuerdo con T accesorio No No No No No
Codificacion ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Ruido LpA<70dBA | LpA<70dBA | LoA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

ACCESORIOS: GPS, IMPRESORA

3. PIEZAS, DIMENSIONES Y PESO en la pagina 108

Enchufe
Fusible

Panel de control
Enchufe USB

NoO O hWN =

Conector de soldadura

Lector de cdédigo de barras

Botdn de encendido / apagado

¢ Las maquinas que trabajan con un voltaje de entrada de accesorios de 8 + 80 V se direccionan en la pantalla de inicio

1060% del duty cycle
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4. NORMAS DE SEGURIDAD

Lea y comprenda este manual cuidadosamente
antes de usar el producto.

Se recomienda cumplir estrictamente con los
requisitos legales relacionados con la seguridad en
el trabajo y la prevencién de accidentes laborales.
El uso de este producto estd destinado solo a
personal calificado.

Avisos que se pueden encontrar en este manual:

Indica una situacién inminentemente peligrosa
/N PELIGRO que, si se ignora, puede provocar la muerte o

lesiones graves.

Indica una situacién potencialmente peligrosa
N\ ADVERTENCIA que, si se ignora, podria provocar la muerte o

lesiones graves.

. Indica una situacién peligrosa que, si se ignora,

/A\ PRECAUCION puede provocar lesiones leves o moderadas.

Indica comportamientos que podrian danar la
AV IS O mdquina o volverse potencialmente peligrosos

para las personas.

IMPORTANTE Consejos de aplicacion u otra informacién util.

Las caracteristicas estructurales y el uso del equipo de
soldadura requieren especial atencidon a las siguientes
recomendaciones:

CONDICIONES AMBIENTALES

‘% No exponga este producto a la lluvia ni a lugares
humedos.

LUGAR DE TRABAJO

\' Asegurese de que el lugar de trabgjo sea
inaccesible para personas no autorizadas.

PRESENCIA DEL OPERADOR DURANTE LA SOLDADURA
AVISO No deje el equipo desatendido durante las

operaciones de soldadura.

ESPACIOS REDUCIDOS
Si necesita trabajar en espacios reducidos,
/A ADVERTENCIA debe tener una persona a mano afuera para

ayudar al operador si es necesario.

PELIGRO DE QUEMADURAS

A El proceso de fusion eléctrica implica el uso de altas
temperaturas en el drea de soldadura. No toque el
~accesorio o la junta durante las fases de soldadura
iy enfriamiento.

PELIGRO DE ELECTRICIDAD
Proteja el equipo de la lluvia'y / o
humedad;

use solo tubos y accesorio
perfectamente secas.

Nunca desconecte el enchufe de la foma tirando
del cable de alimentacion;

Nunca separe los terminales del accesorio tirando
de los cables de soldadura;

~Nunca mueva el aparato arrastrdndolo por sus
\ cables de alimentacidn.

No toque los terminales y conectores expuestos o
desgastados.

CONEXIONES Y GENERADORES

Este producto requiere una fuente de alimentacién de CA que
cumpla con las especificaciones provistas en las caracteristicas
técnicas de este manual. Utilice siempre la conexidon a tierra
con un interruptor diferencial de curva 'lenta": los picos de
potencia al comienzo de la fusién pueden ser muy altos. El
tamano y el diseno de los accesorios de soldadura definen la
potencia total requerida por el generador. La potencia
requerida también puede variar segun el tipo y las condiciones
de las conexiones, las extensiones y las caracteristicas
intrinsecas del generador.

A\ ADVERTENCIA

NO conecte ofras herramientas al generador mientras suelda.

La pofencia del generador generalmente disminuye en
aproximadamente un 10% por cada 1000 m de altitud.

EXTENSIONES DEL CABLE DE ENERGIA
SECCION [mm?] LONGITUD [m]
PRODUCTOS110 Vac PRODUCTOS 230 Vac

2,5 - 25
4 25 50
6 50 -
AVISO

El cable debe estar completamente desenrollado y extendido.
Use solo generadores estabilizados. Los picos y sobretensiones
de voltaje pueden danar el equipo.

DESCONECTARSE DE LA RED ELECTRICA DESPUES DE SOLDAR

Al final de la operacién de soldadura, no olvide
desconectar el enchufe. Este producto debe
desconectarse  del generador antes de
arrancarlo, para evitar picos de corriente que
puedan danar seriamente los componentes
electrénicos de la mdquina. Mantenga este
producto desconectado de Ia fuente de
alimentaciéon cuando conecte adaptadores.
Asegurese de que el interruptor principal no esté
en la posicibn ON cuando conecte las
herramientas eléctricas a la fuente de
alimentacién.  No  fransporte  herramientas
eléctricas mientras esté conectado a la fuente de
alimentaciéon, ya que pueden iniciarse
accidentalmente.

UTILICE TUBOS QUIMICAMENTE INERTOS

Nunca suelde tubos que contengan o hayan
contenido sustancias que, si se combinan con
calor, puedan producir gases explosivos o
~ peligrosos para la salud humana.

\ Este equipo de soldadura no debe usarse en dreas
con riesgo de incendio o explosién. En estas
condiciones, es obligatorio utilizar equipos
especialmente disehados y construidos.

DISPOSITIVOS DE PROTECCION PERSONAL

Use zapatos y guantes aislantes.

39



5. CRITERIOS GENERALES DE SOLDADURA

La calidad de la unién depende del cumplimiento escrupuloso
de las siguientes recomendaciones.

MANIPULACION DE TUBOS Y ACCESORIOS

Durante la soldadura, los tubos y los accesorios
deben estar a una temperatura cercana a la
v femperatura ambiente, detectada por la sonda de
%@ temperatura de la mdquina de soldar. Por lo tanto,
deben protegerse de la luz solar directa antes y
durante la soldadura, ya que de lo contrario podrian
calentarse  mucho mds que Ila temperatura
ambiente, con el consiguiente efecto negativo en
el proceso de electrofusion (por ejemplo, una fusién
excesiva del tubo y el accesorio).

En caso de temperaturas excesivamente altas,
mueva los tubos y el accesorio en un lugar fresco |
sombreado y espere a que su temperatura vuelva g
valores cercanos a la temperatura ambiente.

CORTE

Corte los extremos de los
tubos para estar
preparados para soldar en
dngulo  recto,  utilizando
herramientas especiales.
Tenga cuidado de evitar
tanto la flexion como la
ovalizacién del tubo.

RASCADO

. Asegurese de obtener un

™ raspado completo y uniforme

que se extienda por al menos
I c¢cm por cada mitad de la
unién.
Raspar con papel de lija,
escofinas o discos esmerilados|
es absolutamente
inapropiado.

Raspe suavemente la capa
de superficie oxidada dell
tubo con herramientas
adecuadas.

ALINEACION

Retire el accesorio del paquete justo antes de usar y limpie
el interior de acuerdo con las instrucciones del fabricante.
Deslice los extremos de los tubos en el accesorio. Se
recomienda alinear el tubo y el accesorio para:

 asegurar de que las piezas permanezcan en una posicion
estable durante las fases de soldadura y enfriamiento;

* evitar cualquier tension mecdnica en la junta durante las
fases de soldadura y enfriamienfo. Se puede usar un
dispositivo de alineacidén para lograr una alineacion dptima.

SOLDADURA
La soldadura debe realizarse lo antes posible después de la
limpieza. Los tubos y los accesorios deben estar hechos del
mismo  polimero o  sustancias  compatibles.  La
compatibilidad entre polimeros debe ser indicada por el
fabricante.

/N ADVERTENCIA Nunca suelde el mismo accesorio dos

veces.

ESTANCAMIENTO DE AGUA

Compruebe que no se haya acumulado agua en el producto
y, si @s necesario, gire la mdaquina para que el agua salga por
la rejilla de ventilacion.

ENFRIAMIENTO

El tiempo de enfriamiento varia segun el didmetro del
accesorio y la temperatura ambiente. Siempre siga las
recomendaciones de tiempo de enfriamiento
proporcionadas por el fabricante del accesorio. La
eliminacion de los dispositivos de alineacion y la
desconexion de los cables de soldadura deben realizarse
solo después del final de la fase de enfriamiento.

6. INSTRUCCIONES DE USO

PREPARACION

Prepare los tubos y accesorios para soldar de acuerdo con las
recomendaciones proporcionadas en la seccién "Criterios
generales de soldadura" de este manual y ademds de las
recomendaciones del fabricante del accesorio.

SETUP

Conecte el equipo a la red eléctrica y encienda el interruptor
rincipal.

AVISO Cuando Elektra

se enciende por primera vez, sellltlte)
muestra  la  imagen de la
derecha, ya que se requerirdnfiEEilel
algunos  pardmetros  (idioma, E:’;;‘é%‘i’:s
horo y formato de fecha STARTUP|SisER
Seite 109).

Conecte los cables de soldadura al accesorio.

A\ ADVERTENCIA Los terminales deben garantizar una excelente
conductividad eléctrica para no calentarse hasta el punto de
danarse. Asegurese de que los terminales no estén sucios u
obstruidos y limpielos si es necesario.

E?‘
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Asegurese de que los terminales no estén dainados o doblados
Inserte el terminal completamente para asegurar la maxima
conductividad.

L

Traceability Barcode

‘nz'eldinﬂ“Barcode

40V 120sec
CT 12min

OPCIONES y UTILIDADES

MENU

Se realizard una
autocomprobacién  automdtica
de Ias funciones principales al
inicio. Si el resultado es positivo, se
mostrard el menuU de espera en la
imagen de la derecha.
Despldcese por el mend con los
botones hacia arriba A y hacia
abajo ¥ para seleccionar una
opcion.

Confirme la seleccidon de opciones

A
(STOQ@)
\J

&

con el botén Aceptar ».

OPCIONES DE MENU

SOLDADURA CON ESCANER <
on page 42

IIIII@T%IIIIIIIIII >
SOLDADURA CON ENTRADA< "“” ll[",lE‘!lEII I" Il b
MANUAL DEL CODIGO DE 6

BARRAS a pagina 42
SOLDADURA CON VOLTAJE Y I:;:l
TIEMPO DE INSERCION< >

IMANUAL en la pdgina 43 VoIt sec

,
IMPRESION Y COPIA EN<

+
MEMORIA USB en la pdgina 43 - >
OPCIONES y UTILIDADES < >
below

TIPOS DE CODIGOS DE BARRAS

Los cddigos de barras (soldadura y trazabilidad) se aplican en
el accesorio. Los datos contenidos en los cédigos de barras se
guardan en la memoria de la mdquina una vez que se inicia el
procedimiento de soldadura.

Los datos de soldadura, incluidos los datos del cédigo de
barras, se pueden imprimir o descargar en una memoria USB.
Los pardmetros adicionales también se pueden almacenar en
cada soldadura.

CODIGO DE BARRA DE SOLDADURA (WELDING):

El coédigo de barras de soldadura contiene principalmente
informacidn relacionada con el procedimiento de soldadura
(por ejemplo, voltaje y tiempo de soldadura, tiempo de
enfriamiento, ...).

CODIGO DE BARRA DE TRAZABILIDAD (TRACEABILITY):

El cdédigo de barras de trazabilidad contiene informacion
relacionada con el accesorio (por ejemplo, tipo, marca,
material, didmetro, DSP, lote de produccidn, ...).

Nota: la lectura de frazabilidad debe estar activada para

<4 X B

Presione OK para acceder.
Desplace el menu con el
los botones arriba A y abagjo ¥
para  seleccionar una opcidn
(resaltada).

Presione OK » para confirmar.

OPCIONES

Trazabilidad
Informacion
Operador
Trabajo

Otras funciones

TRAZABILIDAD Y NOTAS

Trazabilidad

Permite leer el codigo de barras de
la trazabilidad en el accesorio.
Esta opcién estd habilitada (ON) o
deshabilitada (OFF).
Use los botones arriba A y abajo ¥
para activar / desactivar.
Presione el botén OK » para
confirmar.
Notas

Le permite agregar texto para
almacenarlo en la memoria antes
de que comience la soldadura.
Esta opcién estd habilitada (ON) o
deshabilitada (OFF).
Use los botones arriba A y abajo ¥
para activar / desactivar.
Presione el botén OK » para
confirmar.

El confenido de Ila nota se
mostrard en los informes de
soldadura.

Trazabilidad [ou Notas]

HABILITADA

INFORMACION

Muestra algunas caracteristicas
del producto:

e Revisiéon (proxima fecha de
servicio) ej. 11/2022

NUmero de serie, por ejemplo
203400256

* Soldaduras almacenadas
* Version de firmware.

Presione STOP para salir.

superior derecha:
Parpadeando: la ubicacion ain no
estd completa

Fijo: listo para almacenar posicion

funcionar.

en informes

trabajo, notas {j

¢ Operador, >
archivadas  desde o dlfimalNe
soldadura H

Si el GPS estd instalado, suicono de gé
estado aparece en la esquINAEJIEEll e e ort

GPS

Informacién

11/2022
203400256
120/4000
V11.2
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OPERADOR y TRABAJO
Los dos pardmetros agregan el
texto que se almacenard en la
memoria en cada soldadura. Sus
\valores aparecerdn en los informes
de soldadura.

Operador

Use los bofones A y VY para
cambiar el valor del digito y elffssss="
botén OK » para pasar ol Sssss s
siguiente digito.
Mantenga presionado el botén OK
» para guardar o moverse al
Ultimo digito y presione OK »

OTRAS FUNCIONES
Le permite configurar ciertos
pardmetros especificos a través de
nUmeros de 4 digitos (codigos).
Use los bofones A y ¥ para
cambiar el valor del digito y el
botén OK » para pasar al
siguiente digito.

Puede encontrar los
disponibles mds atrds.

Otras Funciones

0000

cddigos

SOLDADURA CON ESCANER

Conecte el lector de cddigo de |||||?MI“|”"
barras y seleccione "LEER CéDIGOQ B

DE BARRAS"
1. Lea el cédigo de barras para
soldar

Sostenga el gatillo y asegurese de
que el rayo LASER esté orientado
hacia el cédigo de barras de
soldadura.

Pardmetros mostrados:

Tipo de accesorio, p. ej. | CPL PI
Voltaje y tiempo, p. ej. 39.5V 100s
Didmetro por ej. 32 mm

Tiempo de enfriamiento CTp. Ej. 10
minutos

Nota: en caso de falla del lector de
codigo de barras, aun es posible
configurar  manualmente  los
pardmetros de soldadura (a
continuacion).

Presione OK » para continuar.

| CPL PI
39.5V 100s
32mm

#[CT] 10 min

OK?

2. Lea el cédigo de barras para
la trazabilidad
Si la opcién de Trazabilidad estd
activada, Elektra le solicita que lea
los cddigos de barras de
trazabilidad.
Nota: los cddigos de barras para la
trazabilidad son de hasta 3, es
decir, 1 accesorio y 2 tubos.
Para ignorar un cédigo de barras
para la trazabilidad, presione el
botdn OK ».
Sostenga el gatillo y asegurese de
que el rayo LASER esté dirigido al
codigo de barras de trazabilidad.
Los datos del codigo de barras
rincipal se presentardn como en OK?
el ejemplo de la derecha.
Presione OK » para continuar.

1) ISO 12176-4

Socket PE Virgin
32 mm SDR: 11
32mm
PE100 MFR not spec.

3. Agregar una nota

Si la opcién Nota estd activada,
Elektra le solicita que ingrese el
texto.

Use los botones A y VY para
cambiar el valor del digito y el
botén OK » para pasar al
siguiente digito.

Mantenga presionado el botdn
OK » para guardar o moverse al
Ultimo digito y presione OK »

4. Raspado y alineacién
Lasimdgenes en el lado derecho
muestran el raspado y la
alineacién  de  los  tubos
necesarios antes de soldar (en la
pdgina 40).

AVISO g raspado y la

desalineacién inadecuados
pueden comprometer la calidad
de la unién soldada incluso si el
proceso de soldadura se ha
llevado a cabo correctamente.
Presione OK » para comenzar a
soldar.

5. Soldadura
Comienza la fase de
calentamiento.
La pantalla mostrard la cuenta
regresiva hasta el final del
proceso de soldadura.

6. Enfriamiento

Al final de la fase de
calentamiento, la pantalla
muestra el estado de
enfriamiento.

Cuando finaliza la cuenta atrds
de enfriamiento, Elektra emite un
pitido.

Los cables se pueden
desconectary el Elektra se puede
apagar

&PRECAUCION No mueva ni
fuerce la unién durante la fase de
enfriamiento. Espere hasta que
haya transcurrido el tiempo de
enfriamiento.

AVISO Elektra no realiza
una prueba de fugas en la union
soldada. Elektra solo muestra que
todos los pasos de soldadura se

han completado correctamente.

Nota

TEXT TO STORE

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

2

#CT 11:32
# 482
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SOLDADURA CON ENTRADA MANUAL DEL CODIGO DE BARRAS

Seleccione el modo "CODIGO DE (VM N
BARRAS MANUAL"e Q g B

presione OK ».

|\\||'\|l\\f|\\\\||\\\||

191440633382034

Traceability Barcod e

QI
ol

CT 12min

1. Ingrese los numeros del
cddigo de barras para soldar
Use los botones A y VY para
cambiar el valor del digito y el
botén OK » para pasar al
siguiente digito.

2. Sigalos pasos en ’
SOLDADURA CON ESCANER
on page 42.

SOLDADURA CON VOLTAJE Y TIEMPO DE INSERCIéN MANUAL

Seleccione el modo "VOLTAJE /

TIEMPO" <] @ [>
presione OK ». Volt sec

Este modo requiere conocimiento

de los pardmetros de voltaje /17—
tiempo de soldadura. o

Estos pardmetros generalmente| A& ‘
Welding E\;H?”r'?"?dﬁll\ I
L “‘-
M

estan escritos / impresos en el
Traceability Barcode

accesorio.
Péongase en contacto con el
fabricante  del accesorio i
desconoce el voltaje y el tiempo
de soldadura.

40V 120sec
CT 12min

1. Ingrese los valores de voltaje Q Volt sec
y tiempo E—

Use los botones A y VY para

cambiar el valor del digito y el EOO 0120

botén OK » para pasar al

siguiente digito.

2. Siga los pasos en SOLDADURA
CON ESCANER on page 42.

AVISO El  tfiempo de

enfriamiento no se almacena: lea
la efiqueta y espere el tiempo

CT 12 in

I |H|\I|H|||| L] IM'—
o NP

Traceability Barcode

impreso por el fabricante.

IMPRESION Y COPIA EN MEMORIA USB
Los informes de soldadura pueden

descargarse a una llave USB
(formateada FAT 16 o FAT 32) oQ - [>
imprimirse  en una impresora
conectada a través del puerto

USB.

Seleccione el modo "IMPRESIONES

Y CONEXION USB" e
presione OK ».

Conexion

1. Seleccione el informe
Use los botones .A y VY para Nota

desplazarse por los Infc?rmes. . 155/157 n:218
La pantalla mostrard una vista V: 40 5120
previa del informe actual (por] 09/11/20 16:04
ejemplo, el informe No. 155 de 157 FNfeli==1=16)=!
informes almacenados, entre las

218 soldaduras realizadas).

Conecte el dispositivo al puerto

USB. El icono del dispositivo

deberia aparecer en la esquina

superior derecha.

Presione OK » para confirmar.

2. Seleccione el informe actual
o todos los informes.
Use los botones A y VY para
seleccionar.
Presione OK ».

AVISO o s posible

imprimir todos los informes de
soldadura al mismo tiempo.

Los informes estdn disponibles en
formato pdf, csv y binario. El Ultimo
formato requiere software de PC
adicional para leer los datos.

El formato se puede seleccionar
usando los CODIGOS DE 'OTRAS
FUNCIONES' below

CODIGOS DE 'OTRAS FUNCIONES'

FUNCION COD. [FUNCION cobD.
FECHA Y HORA BORRAR INFORMES
1000 |\ | MACENADOS 2110
IDIOMA FORMATO DE INFORME
1100 (FDF. CSV . 1120
CELSIUS - FAHRENHEIT 1110 |FUNCIONES LIMITADAS 6161
INFORME DE
CALIBRACION en USB /1400
IMPRESORA

FUNCIONES LIMITADAS 6161
El modo 'funciones limitadas" solo permite que operen
operadores con una identificacidn de cddigo de barras.

A\ ADVERTENCIA use este modo solo si tiene una tarjeta de
identificacién de operador con un cédigo de barras apropiado.
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Ingrese 6161 y confiime con el
botdn OK.

Cuando se activa el modo
"Funciones limitadas", no es posible
cambiar (activar / desactivar) la
trazabilidad, los comentarios, los
modos del operador e ingresar S E|
imanualmente el voltaje / tiempo. A
Encienda / apague Elektra.
Elektra ahora estd bloqueado y te
invita a escanear la placa de
identificacion.

Cada vez que intenta cambiar la
configuracién anterior, se muestra
la pantalla.
Ingrese 7272 para desactivar el
modo "Funciones limitadas".
AVISO s requiere una
"insignia de supervisor' para
ingresar el codigo 7272 (ISO 12176-
3).

7. CODIGOS DE ALARMA

AVISO g ciclo de soldadura se interrumpe cada vez
que se muestra un cdodigo de error. La interrupcién puede
comprometer el accesorio a soldar. En cualquier caso, Ritmo
S.p.A no serd responsable de danos directos, indirectos,
incidentales o consecuentes de ningun tipo en relacién con el
uso de tubos / accesorios involucrados en los ciclos de
soldadura que conducen a codigos de error.

As - TENSION DE RED

Causa probable: tension de alimentacién fuera de los limites.
Solucién: Verificar las caracteristicas de la fuente de
alimentacion.

A 10 - FRECUENCIA DE RED

Causa probable: Frecuencia de alimentacion fuera de los
limites.

Solucién: Verificar las caracteristicas de la fuente de
alimentacion.

3

A 15 - VOLTAJE EN LOS TERMINALES DE SOLDADURA EN
STANDBY

Causa probable: falla de hardware

Solucién: pdngase en contacto con un centro de servicio
autorizado.

& 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FUERA CAMPO

Causa probable: La temperatura ambiente estd fuera de los
limites

Solucién: Proteger el drea de trabajo para devolver la
temperatura entre los limites.

A 25 - SENSOR DE CORRIENTE

Causa probable: sensor roto.
Solucién: pdngase en contacto con un centro de servicio
autorizado.

A 30 - TENSION DE SOLDADURA FUERA DE CONTROL

Causa probable: El alimentador suministra una tension fuera de
los limites.

Solucién: Verificar las caracteristicas de la fuente de
alimentacion.

& 35 e 40 - SOBRECALENTAMIENTO DE LA MAQUINA
Causa probable: Después de una soldadura la maquina ha
alcanzado una temperatura demasiado alta.

Solucién: Esperar el enfriamiento de la mdquina.

A 45 - SUPERADO EL VALOR MAXIMO DE LA CORRIENTE
Causa probable: Las bobinas del accesorio estdn en corto
circuito.

Causa probable: El accesorio tiene un didmetro mds grande al
permitido.

Solucion: Repetir la soldadura reemplazando el accesorio.

50 — SUPERADO EL VALOR MiNIMO DE LA CORRIENTE
Causa probable: Uno o ambos los cables de soldadura fueron
desconectados durante la soldadura.

Solucién: Volver a conectar los cables y repetir el
procedimiento.

Causa probable: Resistencia del accesorio interrumpida.
Solucion: Repetir la soldadura reemplazando el accesorio.
Causa probable: Accesorio demasiado pequeno (resistencia
eléctrica demasiado altay).

Solucién: Realizar la soldadura con un accesorio compatible.

55 - TRABAJO INTERRUMPIDO POR EL OPERADOR
Causa probable: El operador ha pulsado el Pulsante STOP.
Solucién: Repetir la soldadura.

60 — CORTO CIRCUITO
Causa probable: Accesorio averiado.
Solucién: Repetir la soldadura reemplazando el accesorio.

65 — FALTA DE TENSION DE RED
Causa probable: Cable de alimentacion desconectado.
Solucién: Volver a conectar el cable de alimentacidn.
Causa probable: interrupcién de la distribucién de la tensién de
la red.
Solucion: Esperar el restablecimiento del servicio.
Causa probable: Accidn de los interruptores de seguridad.
Solucién: Restablecer los interruptores.

A 70 — ERROR HARDWARE INTERNO
Solucién: Contactar el centro de asistencia

A 75 — ERROR RESISTENCIA ACCESORIO
Solucion: Repetir la soldadura reemplazando el accesorio

A 80 - REVISION VENCIDA

Solucién: Contactar el centro de asistencia

85 — MEMORIA INFORME LLENA
Solucién: descargar los informes presentes en la memoria
(aplicare la funcién *").
Luego borrar la informacidén en memoria (CODIGOS DE 'OTRAS
FUNCIONES' on page 43).
En el caso en que no borre los informes de soldadura y se siga
utilizando la mdaquina, el dltimo informe sobrescribird el primero,
y asi sucesivamente

90 — CORRIENTE ABSORBIDA INSTAVEL
Causa probable: Ia resistencia interna del accesorio, los
conectores del cable o cable soldadura estdn danados
Solucién: Repetir la soldadura reemplazando el accesorio y
controlar los terminales y el cable

100 - ERROR DE HARDWARE AL PRINCIPIO DE LA
SOLDADURA
Causa probable: las bobinas del accesorio podrian danarse o
el cable, los conectores podrian estar flojos / dafnados.
Solucién: verifique las conexiones e intente reemplazar el
accesorio. Este error aparece solo al comienzo del ciclo de
soldadura.
Solucién: compruebe las caracteristicas de la fuente de
alimentacion.



A 110 - POWER OVERLOAD

Causa probable: el accesorio requiere demasiada energia.
Solucién: utilice un accesorio menos potente.

8. MANUTENCION

Limpiar las ranuras de ventilacién y el filtro con aire comprimido

AVISO

Las caracteristicas técnicas de la mdquina y los datos que se
muestran en este manual se pueden cambiar sin previo aviso a
discrecion del fabricante.

Queda prohibida la reproduccién total o parcial de este
manual.

Los repuestos y la documentacién técnica también estdn
disponibles en linea: www.ritmo.cloud.

Soporte en caso de problemas:

itmos,a
via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

ELIMINACION
iNo desechar con la basura doméstical
Al final de su uso, este producto debe desecharse de
acuerdo

con las normas vigentes.

Contacta con Ritmo S.p.A. para mds informacion
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http://www.ritmo.cloud/

Estimado cliente,

Obrigado por escolher uma mdaquina da linha de produtos Ritmo.

Este manual e seu conteddo foram escritos pelo fabricante para ilustrar as caracteristicas e métodos de uso da mdquina de solda
ELEKTRA para conexdes soldadas eletricamente. Aqui vocé encontrard todas as informacdes e instrucées necessdrias para o uso correto
e seguro de ELEKTRA por soldadores experientes. Recomendamos que vocé leia todos os capitulos deste manual antes de preparar o
uso. Também recomendamos salvar o manual para referéncia futura ou novos usudrios.

Estamos confiantes de que sua nova maquina se familiarizard rapidamente com vocé e o servird por um longo tempo com total
satisfacdo.

Sinceramente
Ritmo S.p.A.

1. CAMPO DE USO

A ELEKTRA é uma mdquina de eletrofusé@o polivalente que combina tubos de PE e PP usando conexdes soldadas eletricamente e
aquecidas eletricamente. A ELEKTRA é construida de acordo com a ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4. A ELEKTRA pode reconhecer
os cddigos de barras das conexdes de acordo com a ISO 13950, definir os pardmetros de solda e armazenar, imprimir ou baixar os

relatdrios de solda na memadria USB.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

ELEKTRA XL ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA § ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Diédmetros solddveis 20 + 1600 mm| 20 + 315 mm | 20 + 500 mm | 20 + 200 mm | 20 + 315 mm
Materiais solddveis PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R
8+48V 8+48V
Tensdo dos acessorios o 8+48V o 8+48V 8+48V
8 +80 V! 8+80 VN

Tensdo nominal 230V +15% |230V+15%, | 110V+10% | 230V +£15% | 110V £ 10%
Frecuencia 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Temperatura de trabalho -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Corrente nominal 15A 10A 20A 8A 15A
Poténcia nominal’2 3,5KW 2,3KW 2,2KW 1,8KW 1,7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Corrente nominal de Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
soldadura (ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 5T A 45
Corrente de pico 120 A 100A 70A 60A
Curva de simulacdo com 36V output
Precisdo do termdémetro de ambiente +]°C +]°C +1]°C +1]°C
Grau de proteccdo IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Didmetro conectores dos accesorios F4+4,7mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+4,7mm |F4+4,7 mm
Capacidade da memdaria 4000 relatdrios | 4000 relatdrios | 4000 relatdrios | 4000 relatdrios | 4000 relatdrios
Soft Start Ativo Ativo Ativo Ativo Ativo
Compensacdo T trabalho Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950) | Yes (ISO 13950)
do tempo de acordo com T acessorio Na&o Na&o N&o N&o N&o
Codificacdo ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Barulho LpA<70dBA | LpA<70dBA | LoA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA
Peso 9,7Kg 9,5Kg 9,5Kg 8,7Kg 8,7Kg

ACCESORIOS: GPS, IMPRESORA

3.
Tomada

Fusivel

Botéo ON / OFF

Painel de controle
Tomada USB

Leitor de cddigo de barras
Conector de soldagem

No o bhWN=

" As maquinas que trabalham com a tensdo de entrada dos acessérios 8 + 80 V sdo tratadas na tela inicial de inicializacao

12.60% do duty cycle
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4. NORMAS DE SEGURANCA
Leia e compreenda este manual cuidadosamente
antes de usar o produto.
Recomenda-se cumprir estritamente os requisitos
legais relacionados & seguranca do local de
trabalho e a prevencdo de acidentes de trabalho.
O uso deste produto destina-se apenas a pessoal
qualificado.

Avisos que podem ser encontrados neste manual:

Indica uma situagdo iminentemente perigosa
/N\ PERIGO que, se ignorada, pode resultar em morte ou
ferimentos graves.
i Indica uma situagd@o potencialmente perigosa
A\ ADVERTENCIA que, se ignorada, pode resultar em morte ou
ferimentos graves.
_Indica uma situagéo perigosa que, se ignorada,
A\ PRECAUCAO pode resultar em ferimentos leves ou
moderados.
Indica comportamentos que podem danificar
AVISO o mdqguina ou se tornar potencialmente
perigosos para as pessoas.
IMPORTANTE Dicas de aplicacdo ou oufras informacées

Uteis.

As caracteristicas estruturais e o uso de equipamentos de
soldagem requerem atencdo especial ds seguintes
recomendacoes:

CONDICOES AMBIENTAIS

‘% N&o exponha este produto a chuva ou locais
Umidos.

LOCAL DE TRABALHO

' I ’ Verifique se o local de trabalho é inacessivel a
pessoas ndo qutorizadas.

PRESENCA DO OPERADOR DURANTE A SOLDA

AVISO NGo deixe o qulpomenfo sem vigildncia
durante as operacgdes de solda.

ESPACOS REDUZIDOS

A Se vocé precisar trabalhar em espacos|
A\ ADVERTENCIA reduzidos, deve ter uma pessoa & disposicdo
para ajudar o operador, se necessdrio.

PERIGO DE QUEIMADURA

A\ O processo de fusdo elétrica envolve o uso de altas
temperaturas na drea de soldagem. NGo toque na
\. conexdo ou na junta durante as fases de soldagem
e resfriamento.

PERIGO DE ELETROCUCAO
Proteger o equipamento da
chuva e / ou umidade;

use apenas tubos e conexdes
perfeitamente secos.

Nunca desconecte o plugue da tomada puxando
pelo cabo de alimenta¢cdo;

Nunca separe os terminais do acessdrio puxando os
cabos de solda;

~ Nunca mova o aparelho arrastando-o pelos cabos|
\ de alimentacdo.

Né&o toque nos terminais e conectores expostos ou
gastos.

LIGAGOES E GERADORES

Este produto requer uma fonte de alimentagcdo CA que atenda
as especificacdes fornecidas nas caracteristicas técnicas
deste manual. Sempre use a conexdo de aterramentfo com um
interruptor diferencial de curva "lenta": os picos de poténcia no
inicio da solda podem ser muito altos. O tamanho e o design
das conexdes de soldagem definem a poténcia total exigida
pelo gerador. A energia necessdria também pode variar
dependendo do tipo e condigdes das conexdes, extensdes e
caracteristicas intrinsecas do gerador.

/\ ADVERTENCIA

NAQ conecte outras ferramentas ao gerador durante a solda.
A poténcia do gerador geralmente diminui aproximadamente
10% a cada 1000 m de alfitude.

EXTENSOES DO CABO DE ALIMENTACAO
SECAO [mm?] COMPRIMENTO [m]
PRODUTOS 110 Vac PRODUTOS 230 Vac

2,5 - 25
4 25 50
6 50 -
AVISO

O cabo deve estar fotalmente desenrolado e estendido.
Use apenas geradores estabilizados. Picos de fensGo e
sobretensdes podem danificar o equipamento.

DESCONECTAR DA REDE ELETRICA APOS DA SOLDAGEM

No final da operacdo de soldagem, desconecte
o plugue. Este produto deve ser desconectado do
gerador antes de ligd-lo, para evitar oscilacdes de
corrente que possam danificar seriamente os
componentes eletrénicos da mdaquina. Mantenha
este produto desconectado da fonfe de energia
ao conectar adaptadores. Certifique-se de que o
interruptor principal nGo esteja na posigdo ON co
conectar ferramentas elétricas a fonte de
alimentagdo. Ndo carregue ferramentas elétricas
enquanto estiver conectado & fonte de energia,
pois elas podem iniciar acidentalmente.

UTILIZE TUBOS QUIMICOS DE INERTE

Nunca solde tubos que contenham ou contenham
substancias que, quando combinadas ao calor,
possam produzir gases explosivos ou perigosos paral
~asadde humana.

\ Este equipamento de solda ndo deve ser usado em
dreas com risco de incéndio ou explosdo. Sob essas
condicdes, é obrigatdrio o uso de equipamentos
especialmente projetados e construidos.

DISPOSITIVOS DE PROTECAO PESSOAL

Use luvas e sapatos isolantes.
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5. CRITERIOS GERAIS DE SOLDAGEM

A qualidade da junta depende do cumprimento escrupuloso
das recomendagodes a seguir.

MANIPULACION DE TUBOS Y CONEXOES DE SOLDAGEM

Durante a solda, os fubos e conexdes devem estar|
a uma temperatura proxima & temperatura
A ombie:nfe, detectada pela sonda de temperatura
@b da maquina de soldagem. Portanto, eles devem ser
* protegidos da luz solar direta antes e durante a
[mEmY solda, pois, caso contrdrio, podem ficar muito mais
quentes que a femperatura ambiente, com o
consequente efeito negativo no processo de
eletrofusdo (por exemplo, fusdo excessiva do tubo e
conexao).

No caso de temperaturas excessivamente altas,

mova os tubos e o encaixe para um local fresco e
com sombra e aguarde que a temperatura retorne
a valores préoximos & temperatura ambiente.

CORTE

Corte as extremidades dos
tubos para estar pronto
para soldar em angulo reto,
usando ferramentas|
especiais. Tome cuidado
para evitar flexées e
ovalizacdo do tubo.

Certifique-se de obter uma
raspagem completa e
uniforme que abranja pelo
menos 1 cm por metade da
junta.

Raspar com lixa, limas ou
discos de terra é
absolutamente inapropriado.

Raspe cuidadosamente a
camada de superficie
enferrujada do tubo com
ferramentas adequadas.

ALINHAMENTO

Retire a conexdo da embalagem imediatamente antfes de
usar e limpe o interior de acordo com as instru¢des do
fabricante. Deslize as extremidades dos tubos no encaixe. O
alinhamento do tubo e da conexdo é recomendado para:
e garanfir que as pegas permane¢cam em uma pPosicdo
estdvel durante as fases de soldagem e resfriamento;

« evite qualquer esforco mecdnico na junta durante as fases
de solda e resfriamento. Um dispositivo de alinhamento
pode ser usado para obter um alinhamento ideal.
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SOLDAGEM
A solda deve ser realizada o mais rdpido possivel apds a
limpeza. Os tubos e conexdes devem ser feitos do mesmo
polimero ou substdncias compativeis. A compatibilidade de
polimeros deve ser indicada pelo fabricante.

/\ ADVERTENCIA
Nunca solde a mesma conexao duas vezes.

ESTAGNACAO DE AGUA

Certifique-se de que ndo hd dgua acumulada na producdo,

si es necesario, gire la mdquina para que a dgua salga na

rejilla de ventilacion.

RESFRIAMENTO
O tempo de resfriamento varia de acordo com o diGmetro
da conexdo e a temperatura ambiente. Sempre siga as
recomendacées de tempo de resfriamento fornecidas pelo
fabricante da conexdo de solda. A remog¢do dos dispositivos
de alinhamento e a desconexdo dos cabos de soldagem
devem ser realizadas somente apds o término da fase de
resfriamento.

6. INSTRUCOES DE USO
PREPARACAO

Prepare tubos e conexdes para soldagem de acordo com as

recomendacbées fornecidas na secdo "Critérios gerais de

soldagem" deste manual e além das recomendacdes do

fabricante.

CONFIGURAGAO

Conecte o equipamento & rede elétrica e ligue o interruptor
rincipal.

AVISO Quando o

Elektra é ligado pela primeiraffEtie)

vez, a imagem 4 direita é

exibida, pois alguns pardmetros|Ecill

serdo necessdrios (idioma, hora E:’a’:]%%‘i’ses

?Ofg;mofo da data STARTUP Seite R —"

Conecte os cabos de solda & conexdo.

A\ ADVERTENCIA Os terminais devem garantir excelente
condutividade elétrica para ndo aquecerem a ponto de
danifica-los. Certifique-se de que os terminais ndo estdo sujos
ou entupidos e limpe-os se necessdrio.

T




Certifique-se de que os terminais ndo estdo danificados ou
dobrados
Insira o terminal totalmente para garantir a condutividade
madxima.

L

dlnﬂ‘ Barcode

Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

OPCOES e UTILIDADES

MENU

Um autoteste automdtico das

orincipais funcoes serd realizado

na inicializagcdo. Se o resultado forﬁ [>
positivo, o menu de espera serd
mostrado na imagem a direita.

Percorra o menu com os botées
para cima A e para baixo ¥ para

selecionar uma opg¢do. (E@ @)

Confirme a selecdo de opgdes ‘V

com o botdo OK ».

<4 X B

Pressione OK para acessar.

Role o menu com os botées

os botdes para cima A e para
baixo ¥ para selecionar uma
opcdo (destacaday).

Pressione OK » para confirmar.

OPCOES
Rastreabilidade

Informacao
Operador
Trabalho
Outras fungdes

RASTREABILIDADE E NOTAS

OPCOES DO MENU

SOLDAGEM  ATRAVES DO < Il @;NI”I I [>
SCANNER na pdgina n® 50

SOLDAGEM COM ENTRADA < 1] i [[1 D
MANUAL DO CODIGO DE 6‘
BARRAS na pdgina n° 50 =
SOLDAGEM COM TENSAO E El

TEMPO DE INSERCAO MANUAL< >
na pdgina n® 51 Volt sec

IMPRESSOES E COPIA USB no<
pdgina n® 51

OPCIONES y UTILIDADES <
on page 41

R/
v

TIPOS DE CODIGOS DE BARRAS

Rastreabilidade

Permite ler o cédigo de barras da
rastreabilidade na conexdo.

Esta opcdo estd ativada (ON) ou
desativada (OFF).
Use os botdes para cima A e para
baixo ¥ para ativar / desativar.
Pressione o botdo OK » para
confirmar.
Notas
Permite adicionar texto para
armazenar na memaria antes do
inicio da soldagem.
Esta opcdo estd ativada (ON) ou
desativada (OFF).
Use os botdes para cima A e para
baixo ¥ para ativar / desativar.
Pressione o botdo OK » para
confirmar.

O conteudo da nota serd
mostrado  nos  relatdrios  de
soldagem.

Rastreabilidade [0 Notas]

HABILITADA

Os codigos de barras (solda e rastreabilidade) sdo aplicados|
na conexdo de solda. Os dados contidos nos cddigos de
barras sdo salvos na memdria da mdquina assim que o
procedimento de soldagem é iniciado.

Os dados de soldagem, incluindo dados de cédigo de barras,
podem ser impressos ou baixados para uma unidade flash USB.
Parametros adicionais também podem ser armazenados em
cada solda.

CODIGO DE BARRAS DE SOLDADURA (WELDING):

O codigo de barras da soldagem contém principalmente
informacgdes relacionadas ao procedimento de soldagem (por
exemplo, tensdo e tempo de soldagem, tempo de
resfriamento, ...).

CODIGO DE BARRAS DE RASTREABILIDADE (TRACEABILITY):

O cdédigo de barras da rastreabilidade contém informacdes
relacionadas & conexdo da solda (por exemplo, tipo, marca,
imaterial, diGmetro, DSP, lote de producdo, ...).

Nota: A leitura da rastreabilidade deve estar ativada para

INFORMAGCAO

Ele mostra algumas caracteristicas
do produto:

* Revise (proxima data de servico),
por exemplo. 11/2022

NUmero de série, por exemplo GPS
203400256 ™

* Soldas armazenadas Informagé&o
* versdo do firmware. 11/2022

* Operador, ftrabalho, notas &5 203400256

arquivadas desde a ultima solda
Pressione STOP para sair. FAURLIY
Se o GPS estiver instalado, seu ﬁ V112
icone de status aparecerd no
canto superior direito:
Piscando: o local ainda ndo estd
completo

Fixo: pronfo para armazenar a

Operador, trabalho, notas

funcionar.

posicdo nos relatdrios
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OPERADOR e TRABALHO

Os dois par@metros adicionam o
texto que serd armazenado na
memdaria em cada solda. Seus
valores aparecerdo nos relatdrios
de soldagem.

Operador

Use os botdes A e ¥ para alterar of Sl
valor do digito e o botdo OK » |
para passar para o proximo digito.
Pressione e segure o botdo OK »
lpara salvar ou mover para o dltimo

digito e pressione OK »

OUTRAS FUNCOES

Permite configurar determinados OlifES FUmgeEs

lpardmetros especificos através de
nUmeros de 4 digitos (c6digos).
Use os botdes A e Y para alteraro
valor do digito e o botdo OK »
para passar para o proximo digito.
Vocé pode encontrar os codigos
disponiveis na pdgina n® 51.

0000

SOLDAGEM ATRAVES DO SCANNER

Conecte o leitor de cddigo de I”"@ml“l”"
barras e selecione "READQ D

BARCODE"
1. Leia o cédigo de barras para
soldar

Segure o gatilho e verifique se o
raio LASER estd voltado para o
codigo de barras da soldagem.

Pardmetros exibidos:
Tipo de acessdrio, por exemplo ex. | CPL PI

| CPL PI 39.5V 100s
Tensdo e tempo, p. ex. 39.5V 100s 32mm
DiGémetro por exemplo 32 mm #[CT] 10 min
Tempo de resfriamento CT p. Porl
exemplo, 10 minutos OK?
Nota: No caso de uma falha no
leitor de codigo de barras, ainda é
possivel configurar manualmente
os parGmetros de soldagem
(abaixo).

Pressione OK » para confinuar.

2. Leia o cédigo de barras para
rastreabilidade
Se a opcdo Rastreabilidade estiver
ativada, o Elektra solicitard que
vocé leia os codigos de barras da
rastreabilidade.
Nota: os codigos de barras para
rastreabilidade sGo de até 3, ou
seja, 1 acessdrio e 2 tubos.
Para ignorar um cdédigo de barras
para rastreabilidade, pressione o
botdo OK ».
Segure o gatilho e verifique se o
feixe LASER estd direcionado para
o0 coédigo de barras da
rastreabilidade.
Os dados principais do cédigo de OK?
barras serdo apresentados como
no exemplo a direita.

1) ISO 12176-4

Socket PE Virgin
32 mm SDR: 11
32mm
PE100 MFR not spec.

3. Adicione uma nota

Se a opcdo Nota estiver ativada,
Elektra solicitard que vocé digite
o texto.

Use os botées A e ¥ para alterar
o valor do digito e o botdo OK »
para passar para o pProximo
digito.

Pressione e segure o botdo OK »
para salvar ou mover para o
Ultimo digito e pressione OK »

4. Raspagem e alinhamento
As imagens no lado direito
mostram a raspagem e o
alinhamento dos tubos
necessdrios antes da soldagem
(48).

AVISO Raspagem e

alinhamento inadequados
podem comprometer a
qualidade da junta soldada,
mesmo que O processo de
soldagem tenha sido realizado
corretamente.

Pressione OK » para iniciar a
soldagem.

5. Soldagem

A fase de aquecimento comeca.
O visor mosfrard a contagem
regressiva até o final do processo
de soldagem.

6. Resfriamiento

No final da fase de aquecimento,
o visor mostra o estado de
resfriamento.

Quando a contagem regressiva
da recarga termina, Elektra emite
um sinal sonoro.

Os cabos podem ser
desconectados e o Elektra pode
ser desligado.

/A PRECAUCA0  Ndo mova ou

force a junta durante a fase de
resfiamento. Aguarde até que o
tempo de resfriamento tenha
passado.

AVISO Elektra ndo realiza

um teste de vazamento na junta
de solda. A Elektra mostra apenas
que todas as etapas de
soldagem foram concluidas com
sucesso.

Nota

TEXT TO STORE

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

#CT 11:32
# 482

Pressione OK » para continuar.
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SOLDAGEM COM ENTRADA MANUAL DO CODIGO DE BARRAS

Seleccione el modo "CODIGO DE

BARRAS MANUAL" e
presione OK ».

3. Ingrese los numeros del

siguiente digito.

ATRAVES DO SCANNER na
pdgina n° 50.

| l:":“:‘I |
oog
o

Il >

cddigo de barras para soldar

191440633382034

Traceability Barcod e

CT 12min

Use los botones A y VY para
cambiar el valor del digito y el
botén OK » para pasar

4. Siga os pasos en SOLDAGEM

QI
ol

SOLDAGEM COM TENSAO E TEMPO DE INSERCAO MANUAL

TEMPO "e
pressione OK ».

de soldagem.

Enfre em contato com

forem desconhecidos.

tempo

Selecione o modo " TENSAO /

Este modo requer conhecimento
dos pardmetros de tensdo / tempo

Q Volt gtgt}: [>

niiiiim ¢
Troceabllly 2o 5

Esses parametros geralmente sGo Werdng
escritos / impressos na conexao. ||H|”|H|||H ||‘||
QI T

Traceability Barcode

fabricante da conexdo se a

Barcode
||\ I"I' LRI

40V 120sec
CT 12min

tensdo e o tempo de soldagem

£+

Volt

1. Insira os valores de tensdo e

Use os botoes A e ¥ para alterar o
valor do digito e o botdo OK »
para passar para o proximo digito.

ATRAVES DO SCANNER na
pdgina n° 50.

impresso pelo fabricante.

2. Siga os pasos en SOLDAGEM

O >

P0.0 0120

Traceability Barcode

resfriamento ndo é armazenado:
leia a etiqueta e aguarde o tempo

I||||I‘ Il &

g

IMPRESSOES E COPIA USB

Os relatdrios de soldagem podem

ser baixados para uma chave USB

(FAT 16 ou FAT 32 formatada) ouQ - [>
impressos em uma impressora
conectada pela porta USB.

Selecione o modo "IMPRESSOES E

CONEXAO USB" e
pressione OK ».

1. Selecione o relatério
Use os botées A e Y para rolar,
pelos relatdrios.
A tela mostrard uma visualizacdo

Conexdo USB

Nota

< 155/157 n:218
do relatdrio atual (por exemplo, V: 40 5120
relatério n° 155 de 157 relatdrios 09/11/20 16:04
armazenados, entre as 218 soldasfiNfel==1=16)=!

realizadas).

Conecte o dispositivo a porta USB.
O icone do dispositivo deve
aparecer no canto superior direito.
Pressione OK » para confirmar.

2. Selecione o relatério atual ou
todos os relatérios.
Use os bofées A e VY para
selecionar.
Pressione OK ».

AVISO ngo ¢ possivel

imprimir todos os relatérios de
solda ao mesmo tempo.

Os relatdrios estdo disponiveis nos
formatos pdf, csv e bindrio. O
Ultimo formato requer software de
PC adicional para ler os dados.

O formato pode ser selecionado
usando os CODIGOS DE "OUTRAS
FUNCOES" below

CODIGOS DE "OUTRAS FUNCOES"

FUNCAO COD. [FUNCAO COD.
DATA E HORA APAGAR INFORMES

1000 |4 | MACENADOS 2110
IDIOMA FORMATO DE INFORME

1100 (FDF. CSV . 1120
CELSIUS - FAHRENHEIT 1110 |FUNCIONES LIMITADAS 6161
RELATORIO DE
CALIBRACAO em USB /1400
IMPRESSORA

FUNGOES LIMITADAS 6161

O modo "fungdes limitadas" somente permite que operadores
com identificagdo de cddigo de barras operem.
A ADVERTENCIA use este modo somente se vocé tiver um cartao
de identificagcdo do operador com um cédigo de barras
apropriado.
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Digite 6161 e confime com o
botdo OK.

Quando o modo  "Funcées
limitadas" estd ativado, ndo é
possivel alterar (ativar / desativar)
a rastreabilidade, notas, operador
e inserir manualmente a tenséo /
tempo.

Ligue / desligue o Elektra.

O Elektra agora estd bloqueado e
convida vocé a digitalizar a placa
de identificacdo.
Sempre que vocé tenta alterar as
configuracées acima, a tela é
exibida.

Digite 7272 para desativar o modo
" Fungdes limitadas "

AVISO g pecessario um

"cartdo de supervisor" para inserir
o coédigo 7272 (1SO 12176-3).

7. CODIGOS DE ALARME

AVISO o icio de solda é interrompido toda vez que
um cddigo de erro é exibido. A interrupcdo pode comprometer
a conexdo de soldagem. Em qualquer caso, a Ritmo S.p.A ndo
serd responsdvel por danos diretos, indiretos, incidentais ou
consequenciais de qualquer espécie em relacdo ao uso de
fubos / acessodrios envolvidos em ciclos de soldagem que
levam a cdédigos de erro.

& 5 - TENSAO DE ALIMENTACAO

Causa provavel: A tensdo de alimentacdo estd fora da faixa
consentida

Solugao: Controle a tensGo de alimentacdo e certifique-se de
que é adequada as caracteristicas e aos requisitos da
maquina

& 10 - FREQUENCIA DE ALIMENTACAO

Causa provdvel: A frequéncia da alimentacdo estd fora da
faixa consentida

Solugao: Controle a frequéncia de alimentacdo e certifique-se
de que é adequada as caracteristicas e aos requisitos da
maquina

A 15 - TENSAO EM TERMINAIS DE SOLDADURA EM STANDBY
Causa provavel: falha de hardware

Solugdo: pongase en contacto con un centro de servicio
autorizado.

A 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FORA DA FAIXA

Causa provavel: A temperatura ambiente estd fora da faixa
consentida

Solugdo: Proteja o lugar de soldadura de modo tal a obter uma
temperatura ambiente adequada ds caracteristicas e aos
requisitos da maquina

& 25 — SENSOR DE CORRIENTE

Causa probable: sensor roto.
Solucién: pdngase en contacto con un centro de servicio
autorizado.

25 - SOBREAQUECIMENTO DO TRANSFORMADOR
Causa provavel: A tfemperatura do transformador estd
demasiado alta
Solugdo: Espere até que o transformador arrefeca, depois
pode voltar a soldar

A 30 - TENSAO DE SOLDADURA FORA DE CONTROLE

Causa provavel: A fonte de alimentacdo estd a fornecer uma
tensdo fora da faixa consentida

Solugao: Confrole a fonte de alimentacdo e certifique-se de
que é adequada das caracteristicas e aos requisitos da
maquina
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A 35 e 40 - SOBREAQUECIMENTO DA MAQUINA

Causa provavel: A mdquina sobreaqueceu na Ulfima
soldadura

Solugdo: Espere que a mdquina arrefeca

45 — CORRENTE FORA DO LIMITE MAXIMO
Causa provavel: A resisténcia interna do acessério entrou em
curto-circuito
Causa provdavel: O diGdmetro do acessdrio é superior ao
consentido
Solugado: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

50 - CORRENTE ABAIXO DO LIMITE MINIMO
Causa provavel: Um ou ambos os cabos de soldadura foram
desconectados durante a soldadura
Solugado: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura
Causa provdavel: A resisténcia interna do acessdrio estd
inferrompida
Solugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura
Causa provavel: O acessdrio é demasiado pequeno (a
resisténcia elétrica é demasiado elevada)
Solugado: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

55 - CICLO DE SOLDADURA INTERROMPIDO PELO
OPERADOR
Causa provavel: O operador premiu a tecla STOP durante a
soldadura
Solugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

60 — CURTO-CIRCUITO
Causa provavel: O acessdrio estd avariado
Solugado: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

65 - FALTA DE TENSAO DE ALIMENTAGAO
Causa provavel: A ficha ndo estd ligada & rede/tomada
Solugdo: Ligue a ficha & fonte de alimentacdo elétrica
Causa provavel: Houve uma interrupcdo no fornecimento de
energia elétrica
Solugdo: Espere o restabelecimento do fornecimento de
energia elétrica
Causa provavel: O microinterruptor de seguranca foi ativado
Solugdo: Desative-o

A 70 - ERRO DE HARDWARE

Solugdo: Contacte um cenfro de assisténcia técnica
auforizado pela Ritmo S.p.A.

75 — ERRO NA RESISTENCIA DO ACESSORIO

ugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

80 - REVISAO CADUCADA
Solugdo: Contacte um centro de assisténcia técnica
autorizado pela Ritmo S.p.A.

A 85 - MEMORIA CHEIA

Solugdo: Transfira todos os relatdrios de soldadura presentes na
memdria da mdquina (siga o procedimento indicado na
pdgina n° 51), e depois apague a memdria (CODIGOS DE
"OUTRAS FUNCOES" on page 51).

Se a memdria estiver cheia, e ndo se proceder a sua
transferéncia, a soldadura feita imediatamente a seguir a
mensagem de erro 85 vai ser gravada por cima da primeira
soldadura presente na memdria, substituindo-a; aquela a
seguir vai substituir a segunda e por ai em diante.



A 90 — O ACESSORIO ESTA A ABSORVER CORRENTE DE
MANEIRA INSTAVEL (Este erro ndo aparece no inicio do ciclo de
soldadura)

Causa provdavel: A resisténcia interna do acessério, os
polos/conectores do cabo ou mesmo o cabo de soldadura
estao estragados

Solugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura
Causa provavel: Os polos/conectores do cabo ndo foram
inseridos corretamente

Solugdo: Insira-os corretamente

100 - ERRO DE HARDWARE NO INiCIO DA SOLDADURA
Causa provdavel: As bobinas da conexdo podem ser
danificadas ou o cabo, os conectfores podem estar soltos /
danificados.

Solugdo: verifique as conexdes e tente substituir a conexdo.
Este erro aparece apenas no inicio do ciclo de soldagem.
Solugdo: verifique as caracteristicas da fonte de alimentacdo.

110 - POWER OVERLOAD
Causa provavel: utilize um acessério menos potente.
Solugdo: use um acessério menos potente.

8. MANUTENGCAO

Limpe as ranhuras de ventilacdo e o filtro com ar comprimido

Substitua os plugues de solda gastos

As caracteristicas técnicas da mdquina e os dados mostrados
neste manual podem ser alterados sem aviso prévio, a critério
do fabricante.

AVISO , reproducdo total ou parcial deste manual é
proibida.

Pecas de reposicdo e documentacdo técnica também estdo
disponiveis online: www.ritmo.cloud.

Suporte em caso de problemas:

eﬁltl‘l‘lﬂ SpA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

ELIMINAGAO
Néo o elimine com o lixo doméstico!
ENO final de seu uso, este produto deve ser descartado
de acordo
com os regulamentos atuais.
Entrar em contato com Ritmo S.p.A. para mais informacdo.
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Vdzeny zdkazniku,

Dékujeme, Ze ste si vybrali stroj z produktové rady Ritmo.

t&3i nas, Ze jste si vybral elektrosvarovaci jednotku ELEKTRA. Tento ndvod Vam ukdie veskeré funkce a sezndmi Vds s pouZivdnim této
svarovaci jednotky. V tomto ndvodu také najdete viechny informace a doporuceni potfebné pro spravné, bezpecné a profesiondini
uZivani svarovaci jednotky. Proto doporucujeme precist kompletni ndvod, neZ zacnete svarovaci jednotku pouZivat. Také doporucujeme
zachovat tento ndvod pro budouci nejasnosti nebo noveé uZivatele. Méjte na paméti, Ze tato jednotka je profesiondini pristroj, jeZ mohou
pouZivat pouze zkuseni a certifikovani pracovnici.

Ritmo S.p.A.

1. POPIS PRISTROJE

ELEKTRA je vSestrannd, nizkonapétovd elektrosvarovaci jednotka, schopnd svarovat viechny druhy HDPE, PP, PP-R tvarovek dostupné na
trhu pro prepravu plynu.

Je postavena podle ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4

ELEKTRA dokdzZe rozpoznat Cdrové kddy armatury / spojky podle ISO 13950, definovat jeji parametry svafovdni a uklddat, tisknout nebo
stahovat zprdvy o svafovdni na USB klicenku.

2. TECHNICKE PARAMETRY

ELEKTRA XL ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Rozsah promérd 20+ 1600 mm 20 +315mm |20+500mm [20+200 mm [20 + 315 mm
Svaritelné materidly PE /PP / PP-R |PE /PP /PP-R |PE /PP /PP-R _|PE/PP/PP-R |PE/PP/PP-R
8+48V 8+48V
Svarovaci napéeti o 8+48V o 8+48V 8+48V
8+80 Vs 8+80 V3
Napdjeni 230 V+15% | 230V +15%, 110V+10% | 230V +15% 110 V£ 10%
Frekvence 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Pracovni teploty v °C -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Umenovity vstfrebany proud 15A 10A 20A 8A 15A
Jmenovity vykon 14 3,5KW 2,3KW 2,2KW 1,8KW 1,7KW
Pracovni cyklus 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Svarovaci nomindini proud  lprycoyni cykius 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)
Pracovni cyklus 30% 93 A 70A 58A 51T A 45
Spickovy proud 120 A 100A 80A 70A 60A
. o , ,/\. J/\\. /\ /
Simulacni krivka s vystupem 36V " ﬁ‘lf' \ ( \l' |
Presnost okolniho teploméru +]°C +]°C +]°C +]°C +]°C
Stupen ochrany IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Konektory pro pfipojeni tvarovek F4+47mm | F4+4,7mm | F4+4,7mm | F4+4,7mm | F4+4,7mm
interni Paméfovd kapacita 4000 svard 4000 svard 4000 svard 4000 svard 4000 svard
Jemny start Ano Ano Ano Ano Ano
kompenzace feploty Okolni IAN0(ISO13950)| Ano(ISO13950) | Ano(ISO13950) | Ano(ISO13950) | Ano(ISO13950)
tvarovky Ne Ne Ne Ne Ne
ISO 12176-2 kddovani P24US2VADX | P23US2VADX P23US2VADX P21US2VADX P22US2VADX
Hiuk LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

MozZnosti prislusenstvi
-sada pro tiskarnu
-GPS

3. DiLY, ROZMERY, VAHA na strani 108
Za&strcka

Pouzdro pojistky

Tlacitko ON / OFF

Kontrolni panel

USB port

Leitor de cdodigo de barras
Svarovaci konektor

NoO O hWN =

13 Stroje, které pracuji se vstupnim napétim pfislusenstvi 8 + 80 V, jsou zpracovany na tvodni GUvodni obrazovce
14 p¥i 60% pracovniho cyklu
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4. BEZPECNOSTNi STANDARDY
Ctéte peclivé a dodriujte viechny uvedené pokyny
pred tim, neZ zacnete piistroj pouZivat.
Je dirazné doporuceno, aby se strikiné dodrzovaly
poZadavky tykajici se bezpecnosti prdce a
prevence Uraz¥ na pracovisti.
Uziti tohoto vyrobku je uréeno pouze odborné
proskolenému persondlu.

Tuto pfirucku najdete:
Oznacuje bezprostredné nebezpecnou
A\ POZOR situaci, jejiZ ignorovéni mize vést k dmrti nebo
vaznému zranéni.
) Oznacuje potencidiné nebezpecnou situaci,
/\ VYSTRAHA kterd by v piipadé ignorovdni mohla mit za
ndsledek smrt nebo vdzné zranéni.
Oznacuje nebezpecnou situaci, kterd, pokud
/\ VAROVANi bude ignorovdna, méze vést k lehkému nebo
stfredné tézkému zranéni.
N . Oznacuje chovani, které miZe poskodit stroj
OZNAMENI nebo se stdt potencidiné nebezpe&nym pro
lidi.

DULEZITE Tipy k aplikaci nebo jiné uzite&né informace.

Konstruk&ni vlastnosti a poufiti svafovaciho zafizeni vyZaduji
zvIdstni pozornost ndsledujicim doporucenim:

OKOLNi PODMINKY
% Nevystavujte  svarfovaci jednotku nebo jind
elektrickd zarizeni desti, vihkym mistdm .
PRACOVNIi OBLAST

i Nedovolte neautorizovanym osobdm vstup na
k pracovisté. Pristup na pracovisté a k pracovnimu
vybaveni smi mit pouze autorizovani pracovnici.

PRITOMNOST PROVOZOVATELE PRI SVAROVAN(

A t BEhem svarfovdni nenechdvejte zarfizeni bez
OZNAMENI = ="

ESPACOS REDUZIDOS
, Pokud potrebujete pracovat ve stisnénych
[ﬁ VYSTRAHA prostorech, musite mit po ruce osobu, kterd
bude operdtorovi v pripadé potreby pomdhat.

NEBEZPEéi POPALENI{

Proces elektrické fuze zahrnuje pouliti vysokych
teplot v oblasti svarovani. BEhem fdze svarovani a
chlazeni se nedotykejte pripojky ani tésnéni.

NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM
Chrante zarizeni pred destém a /
nebo vihkosti

pouZivejte  pouze  dokonale
suché trubky a tvarovky.

Nikdy neodpojujte zdstréku ze zdsuvky tahdnim za
napdjeci kabel;

Nikdy neoddelujte svorky prislusenstvi tahdnim za
pdjeci kabely;

~ Nikdy nepohybuijte zarizenim tazenim pres napdjeci
\ kabely.

Nedotykejte se odkrytych nebo opotfebovanych
svorek a konektord.

PRIPOJENi A GENERATORY

Tento vyrobek vyZaduje zdroj stfidavého proudu, ktery
odpovidd  specifikacim uvedenym v technickych
charakteristikdch této prirucky. Uzemnéni vidy pouZivejte s
diferencidlnim spinacem ,,pomalé* kiivky: vykonové 3Spicky na
zacdtku svaru mohou byt velmi vysoké. Velikost a konstrukce
svarovacich pripojek definuji celkovy vykon poZadovany
generdtorem. Potfebnd energie se také muize Iisit v zavislosti na
typu a podminkdch pripojeni, rozsifeni a vnitfnich charakteristik
generdtoru.

/\ VAROVANi

NEPRIPOJUJTE ke svafovdni dalsi ndstroje. Vykon generdtoru
obecné klesd priblizné o 10% na kazdych 1000 m nadmorské
vysky.

ROZSIRENiI NAPAJECIHO KABELU

SEKCE [mm?2] DELKA [m]
PRODUTOS 110 Vac  PRODUTOS 230 Vac
2,5 L 25
4 25 50
6 50 -

OZNAMENI

Kabel musi byt zcela odvinut a prodlouzen.
PouZivejte pouze stabilizované generdtory. Napéfové Spicky a
prepéti mohou zarizeni poskodit.

PO SVAROVANI ODPOJTE OD ELEKTRICKE SiTE

Na konci svarovdni odpojte zdstréku. Tento
produkt musi byt pred zapnutim odpojen od
generdtoru, aby nedoslo k kolisdni proudu, které
by mohlo vdiné poskodit elektronické soucdsti
stroje. Pii pripojovdani adaptérd udriujte tento
produkt odpojeny od zdroje napdjeni. Pri
pfipojovani  elektrického ndradi k napdjecimu
zdroji se ujistéte, Ze hlavni vypina¢ neni v poloze
ON. Nenabijejte elektrické ndradi, kdyZz je
pripojeno ke zdroji energie, protoze by mohlo dojit
k ndhodnému spusténi.

POUZIVEJTE CHEMICKY NEZAVADNE POTRUBI

Nikdy neprovddéjte svarovdni frubek, které obsahuji
(nebo drive obsahovaly) Idtky, které v kombinaci s
teplem mohou vytvdret plyny, které jsou vybusné
nebo nebezpecné pro lidské zdravi.

Toto svareci zarizeni se nesmi pouZivat v oblastech,
kde hrozi nebezpecli poidru nebo vybuchu. Za
téchto podminek je povinné pouZivat specidalné
navrZené a konstruované zarizeni.

OSOBNi OCHRANA

VZidy noste bezpecnostni obuv a rukavice, které
Fadné izoluji
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5. OBECNE SVAROVACI POSTUPY

Aby byla zaru¢ena UZivateli jistota perfektniho svaru,
doporuéujeme peclivé dodrZovdni ndsledujicich pokynd.
SKLADOVANI POTRUBI A TVAROVEK

V pribéhu svarovaciho procesu musi mit potrubi |
x. fvarovka stejnou teplotu jako je teplota okoli (tu
g zméEff tepelné &idlo v zafizeni).

Proto nesmi byt potrubi ani tvarovky v probéhu
svafovdni ani  pfed nim vystaveny sinym
povétrnostnim vlivdm, jako silny vitr nebo piimé
slunecni paprsky. Jejich teplota by se mohla
dramaticky zménit vO&i okolni teploté, coZ by
ohrozilo kvalitu svdru.

Chrante potrubi a tvarovky, které se chystdte
svarovat, tak dlouho, jak bude potreba, aby dosdhly|
okolni teploty dfive, neZ zacnete svarovaci proces.

Sefiznéte obé hrany trubek
(udélejte kolmy rez). PouZijte
vhodny fezdk nebo nUzky na
potrubl. Ujistéte se, Ze konec
potrubi neni ohnuty nebo
ovdiny.

Ujistéte se, Ze je povrch koncU
potrubi oskrdbdn kompletné a
rovhomémé a to v délce
minimdainé o 1 cm vétsi nez je
zdsuvnd  délka  tvarovky.
Nedostate&né provedenil
bude mit za ndsledek lepivost
povrchu, kvali kterému
nebude proveden piijatelny)
svdr (nedojde k ddlezitému
molekuldrnimu prolindni).

Opatrné seskrabnéte rezavou
povrchovou vrstvu z tuby]
vhodnymi ndstroji.

UMISTENI

Zasunte konce potrubi do tvarovky. Zafixujte potrubf
vhodnym fixacnim zafizenim. Toto je velmi dileZité, protoZe:

- zarudi se, Ze potrubi zistane v poZadované pozici béhem
celého svarovaciho a chladiciho procesu.

- zamezi se mechanickému pnuti béhem celého
svarovaciho a chladiciho procesu.
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SVAROVANI

Svarovdni by mélo byt provedeno co nejdfive po vycisténi.
Trubky a pripojeni musi byt vyrobeny ze stejného polymeru
nebo kompatibilnich Idtek. Kompatibilita polymerd musi byt
uvedena vyrobcem.

/\ VAROVANI

Nikdy nesvaiujte tvarovku dvakrat

UVAZNUTI VODY
Zkontrolujte, zda se ve vyrobku nehromadi voda, a je-li to
nutné, otocte stroj tak, aby voda vychdzela z ventilacni mrizky.

CHLADNUTI
Cas chladnutise li3i v zavislosti na proméru tvarovky a teploté
okoli. Cas chladnuti uréeni vyrobcem musi byt respektovdn.
Aby bylo zamezeno mechanickému pnuti na prdvé
provedeném spoji, odpojte koncovky od tvarovky velmi
opatrné. Fixaéni zarizeni odpojte azZ po vychladnuti spoje.

6. NAVOD K POUIZITI

PRIPRAVA KE SVAROVANI

Pripravte si potrubi a tvarovku uréené ke svarovdni v souladu s
doporucenimi z Casti "Obecné svarovaci postupy", které jsou
uvedeny vyse a ddle dle instrukci vyrobce tvarovky.

NASTAVENI{
Pripojte zarizeni k siti a zapnéte hlavni vypinac.

OZNAMENI .
KdyZz zapnete Taliano

Elektro poprve, ZO?rOZI se
obrdzek vpravo, protoZe budou (=S|
vyzadovdny nékteré parametry it i
(jazyk, cas a formdt dotafgElEE
STARTUP Seite 109 ). [RETEE

Pripojte pdjeci kabely k pripojeni.

A\VAROVANI Vyse uvedené pripojovaci kabely musi zgjistit
dobrou elektrickou vodivost, aby se zabrdnilo prehidti a
moinému nevratnému poskozeni. Ujistéte se, Ze pripojovaci
kabely nejsou zneéisténé nebo ucpané. V piipadé pofieby je
ocistéte.

=l ‘




Dbejte na to, aby piipojovaci kabely nebyly ohnuté nebo
opotiebované.

Zatlaéte jej UpIné dovniti, abyste dosdhli nejlepsi elekirické
vodivosti.

m\lr’eldinﬂHlBarco

i
0
T lity B d

raceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

MENU

Pri  spuSteni bude provedena
automatickd  kontrola  hlavnich
funkci zarizeni. Pokud je vse VQ x [>
porddku, zobrazi se pohotovostni
nabidka na obrdzku na pravé
strané.

Pomoci tlacitek nahoru A a dold ¥
vyberte poZzadovanou moznost.
Vybeér potvrdte tlacitkem OK.

« X

MOZNOSTI MENU

SVAROVANI NACTENIM o~~~
CAROVEHO KODU na strani 58

|||II@?NIIIIII I >

}SX?)E%\’/A;\ NéAROVEHOR Ulggl%< ““” || ”l " b

oog I

oog

ooo
=}

na strani 58

SVAROVANI RUCNIM <= El >
ZADANIM NAPET[ A CASU na Volt sec
strani 58

TISK A USB PRIPOJENI na strani <

<

INASTAVENI A VYUZIT dole

X

DRUHY CAROVYCH KODU

Cdrové kddy (svafovaci i k sledovdni) jsou uvedeny na
tvarovce. Data obsaZend v ¢drovych kddech se po zahdjeni
procesu uklddaji do paméti zarizeni.

Data tykajici se svafovdani, véetn& dat &drovych kédu, Ize
vytisknout nebo stdhnou na USB disk. Lze také ukladat i dalsi|
parametry.

CAROVY KOD SVAROVANE TVAROVKY (WELDING):

Svarfovaci ¢drovy kéd obsahuje hlavné Udaje tykajici se
svafovaciho postupu (napf. Svafovaci napéti a ¢as, doba
chlazeni, ...).

CAROVY KOD KE SLEDOVANI (TRACEABILITY):

Cdrovy kéd sledovatelnosti obsahuje hlavné Udaje tykajici se
vyroby spojovaciho zarizeni (napf. Typ, znacka, materidl,
prdmér, SDR, vyrobni arZe, ...).

Pozndmka: Cteni sledovatelnosti musi byt povoleno, aby bylo

NASTAVENI A VYUZITi

<4 X B

Stisknutim tlacitka OK vstoupite.
PosouvAanim

tacitka ¥
(zvyraznénou).

vyberte

Potvrdte stisknutim OK.

OPGOES

Rastreabilidade

nabidky  pomocifliieiyEeE
horniho tlacitka A a dolniho|®JsEeEt s
lnaleYiglely] | Trabalho

Outras fungoes

SLEDOVANI A POZNAMKY

Sledovani

UmoZnuje  Cist  Cdrovy — kéd
sledovatelnosti na tvarovce.

Tato  mozZnost je  povolena
(ZAPNUTO) nebo deaktivovana
(VYPNUTO).

K prepindni pouZijte horni tlacitka
A a doini tlacitka V.

Potvrdte stisknutim tlacitka OK ».
Pozndmka

UmoZnuje pridat néjaky text, ktery
md& byt uloZen do paméti pred
zahdjenim svarovani.

Tato moznost je povolena (ON)
nebo deaktivovdna (OFF).

K prepindni pouZijte horni tlacitka
A a doini tlacitka V.

Potvrdte stisknutim tlacitka OK.
Hodnota Note se zobrazi v reportu
svaru.

Sledovani [Poznamka]

AKTIVERET

INFORMACE

Zobrazuje nékteré funkce
produktu:

e Generdini oprava (pristi servisni
datum), napr. 11/2022

¢ Sériové Cislo, napf. 203400256
 UloZené svary

* Verze firmwaru.

* Svarec, Uloha, Stavba uloZend od
posledniho svaru

Pro ukonceni stisknéte STOP.

stavovd ikona se zobrazi v pravém
hornim rohu:

blika: oprava jesté neni hotovd
opraveno: pripraveno k uloZeni

funkcni.

lokalizace do sestav

{5 203400256

Pokud je GPS nainstalovdn, jehofi:

GPS
Information
11/2022

120/4000
V11.2

Svarec, lUloha, Stavba
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SVAREC e STAVBA

Oba parametry priddvaji néjaky
text, ktery ma byt uloZzen do paméti
pri kazdém  svafovdni.  Jejich SVAREC
hodnoty se zobrazi reportech
svdru.
Pomoci tlacitek A a ¥ zmérite| U=lO!
hodnotu Cislice a tlacitkem OK »[ESssmmm
prejdéte na dalsi islici. P SERRsis
PodrZte tlacitko OK » pro uloZeni
nebo prechod na posledni Cislici a
stisknéte OK »

SVAROVANI NACTENIM CAROVEHO KODU

Pripojte &tecku Edrovych kddd a |||||ﬁ|||||||||
Vyberte ,CTETE CAROVY KOD* Q [>

1. Naététe Edrovy kéd uréeny ke
svarovani

Drzte stisknutou spoust a ujistéte se,
Ze laserovy paprsek ukazuje na
Cdrovy koéd svarovdni.
Zobrazené parametry:

¢ Typ spojeni napr. | CPL PI
¢ Napétia cas napr. 39,5V 100 s | CPL PI

e Prdmér napr. 32 mm 39.5V 100s
¢ Doba chlazeni CT napr. 10 min 32mm
Pozndmka: V piipadé poruchy #[CT] 10 min
Ctecky Cdrovych kédd mozete
parametry  svarovdni  nastavit OK?
rucné (nize).
Pokracujte stisknutim OK ».

2. Naététe édrovy kéd uréeny ke
sledovani

Pokud je povolena moZnost
sledovatelnosti, Elektra vds vyzve

ke cteni  &drovych kédd
sledovatelnosti.

Pozndmka: &drové koédy
sledovatelnostijsou az 3, 1j. 1 spojka
a 2 potrubi.

Chcete-li preskoCit cdrovy kod
sledovatelnosti, stisknéte tacitko
OK ». __ 1iso1z17e4
Drzte stisknutou spoust a ujistéte se, Socket PE Virgin

7e laserovy paprsek ukazuje na 32 m”‘ZSDR: 1
Cdrovy kéd sl,edovvoz‘elnolsﬁ. ) PE100 sAFr;n:lot spec.
Datfa hlavniho ¢&droveho kodu

budou uvedena jako v piikladu na OK?

oravé strané.

Pokracujte stisknutim OK ».

3. Piidejte pozndmku

Pokud je povolena Pozndmka,
Elektra vds poZddd o zaddni Nota
fextu.

Pomoci tlacitek A a ¥ zmérite
hodnotu &islice a tlacitkem OK »
prejdéte na dalsi Cislici.

Stisknéte a podrzte tlacitko OK »
pro uloZzeni nebo prechod na
posledni Cislici a stisknéte OK »

TEXT TO STORE

4. $krdbdni a zarovnani
Obrdzky na pravé strané ukazuji
Skrdbdni a vyrovndni potrebnych
trubek pred svarovanim.

OZNAMENI Nedostatecné
Skrdbdni  a  vyrovndni mdzZe
ohrozit  kvalitu  svafovaného
spoje, i kdyZ byl proces svarovdani
proveden spravné.

5. Svarovani
Zahagjovaci fdze zagind.
Na displeji se
odpocitdvani do
svarovaciho procesu.

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

6. Chlazeni
Na konci zahfivaci fdze se na
displeji zobrazi stav chlazeni.

KdyZ odpoditdvdni kondi, Elektra
bipne. ;%E
Lze odpojit kabely a odpojit

Elektru.
AVAROVANI  papermn  faze 09:23
ochlazovdni  nehybejte ani

netlacte spojem. PocCkejte, dokud
neuplyne doba chlazeni.

OZNAMENI Elektra neprovddi
lzkousku tésnosti svarového spoje.

Elektra ukazuje pouze fto, Ze
vsechny kroky svarovdani byly
Uspésné dokonceny.
#CT 11:32
# 482

DALSi FUNKCE

Dalsi funkce
UmoZnuje nastaveni nékterych
specifickych parametrd pomoci
Ctyfmistnych &isel (kédU).
Pomoci tlacitek A a V¥ zménte
hodnotu Cislice a tlacitkem OK »
prejdéte na dalsi Cislici.

Kody najdete na strani 59

0000

SVAROVANI RUENIM ZADANIM EAROVEHO KODU

| oog| I
oog
oog

o

1l B>

Vyberte rezim , SVAROVANI
RUCNIM  ZADANIM  CAROVEHO
KODU “ a

stisknéte OK ».

< III%
=\

97091440633382034070446

1. Zadejte Eisla &arovych kodo, |11l I||IM
ktere chcete svafovat L ANONY AN 10
Pomoci tlacitek A a Y zménte Traceability Barcode
hodnotu &islice a pomoci tlacitka

OK » prejdéte na dalsi &islici.

pokynd
NACTENIM

2. Postupujte  podle
SVAI?O\{ANI )
CAROVEHO KODU.

Stisknutim OK » spustte svarovdni
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SVAROVANI RUCNIM ZADANIM NAPETI A CASU

1. Vyberte reiim , SVAROVANI I:;:l
RUCNIM ZADANIM NAPETI A CASU<]
i a stisknéte OK ». Volt sec
Tenfo reZim vyZaduje znalost
parametrd svarfovaciho napéti /
cCasu.
Tyto parametry jsou obecné
zapsdny / vyraZeny na tvarovce.
Pokud nejsou zndmy napéti a ¢as
svdru, kontaktujte vyrobce spojky.
2. Zadejte hodnoty napéti a asu
Pomoci tlacitek A a V¥ zménte
hodnotu Cislice a tlacitkem OK »
prejdéte na dalsi Cislici. Q
Upozornéni: doba chlazeni neni AV/oY | B-Y-Yo]
uloZena: prectéte i Stitek a a—
0.0 0120

[>

in

Welding Barcode
i i 5

M0 A
I

raceability Barcode

40V 120sec
CT 12m

pockejte  na  &as  vytistény
vyrobcem.

3. Postupujte podle pokynd v
SVAROVANI NACTENIM[ T
CAROVEHO KODU. T

LV

Welding Barcode

TR 2
= -
Iy N % 5

Traceability Barcode

OZNAMENI Doba chlazeni se
neuklddd: prectéte si Stitek a
pockejte  na  &as  vytistény
vyrobcem.

TISK A USB PRIPOJENI

Je moiné stdhnout zprdvy o

svafovdni do pera (formdtovany

FAT 16 nebo FAT 32) nebo<] - [>
vytisknout na tiskdrné pripojené

pres USB port.

Vyberte rezim ,,PRINTS & USB-CON"
a stisknéte OK ».

1. Vyberte zpravu

Pomocitlacitek A a ¥ prochdzejte
zprdvy.
Na displeji se zobrazi ndhled
aktudini zprdvy (napf. Zprdva # 155
z 157 u/ozenyc,h zZprav, z c}ellkovych V: 40 s120
218 provedenych svarovani). 09/11/20 16:04
Pfipojte zarizeni k portu USB. lkonali\feli==1=(e)-)
zarizeni se musi zobrazit v pravém

hornim rohu.

Potvrdte stisknutim OK ».

USB connected

Nota
155/157 n:218

2. Vyberte bud aktudini zpravu,
nebo viechny zpravy

Pomoci tlaCitek A a ¥ vyberte.
Stisknéte OK ».

OZNAMENI. oni  mosne

vytisknout  vsechny  zprdvy
svarovdni soucasné.

Zprdvy jsou k dispozici ve formdtu
pdf, csv a bindrnim formdtu.
Nejnovéjsi  formdat  vyZaduje ke
Cteni dat dalsi pocitacovy
software.

Formdt Ize vybrat pomoci KODU
DALSICH FUNKCI nize.

DALSI FUNKCE

FUNKCE KOD [FUNKCE K6D
NASTAVENI CASU 1000 |VYMAZAT REPORTY 2110
NASTAVENT JAZYKA 1100 |[LIMITOVANE FUNKCE 1120
VYBER 110 INASTAVEN]  FORMATU 6161
CELSIUS/FAHRENHEIT REPORTU

ZPRAVA O KALIBRACI USB 1400

/ TISKARNY

OMEZENE FUNKCE 6161

Rezim ,limitované  funkce“umoznuje pracovat pouze

opravnénym operdtordm s identifikaénim znakem s Edrovym
kédem.

A VAROVANIyento rezim povuzijte pouze v piipadé, Ze mate
identifikaéni znak oprdvnéného operatora s vhodnym €arovym
kédem.

Napiste 6161 a potvrdte tlacitkem
OK.

KdyZ je aktivni rezim ,,Omezené
funkce", neni mozné upravit
(povolit / zakdzat) sledovatelnost,
pozndmku, operdtorské rezimy Ci
rucné zadat napéti / cas.
Vypnéte / zapnéte zafizeni.
Nyni je zafizeni uzamc&ena a vyzve
ke skenovani ID.
Pokazdé, kdyZ se pokusite upravit
vyse uvedené parametry, na
obrazovce se zobrazi:

Zadejte 7272 a deaktivujte rezim
,Omezené funkce".

OZNAMENI pro zaddni kédu

7272 (ISO 12176-3) je vyZadovdn
,oznaceni supervizora .

7. CHYBOVE KODY A JEJICH VYINAM

OZNAMENI Svarovaci cyklus je prerusen vidy, kdyz se
objevi chybovy kdéd. Preruseni mize zpUsobit znehodnoceni
svarovaného materidlu.

V Zaddném pripadé nenese vyrobce odpovédnost za jakékoliv
piimé, nepiimé, ndhodné nebo ndsledné skody jakéhokoliv
druhu zpUsobené pouZitim trubky nebo tvarovky dfive zapojené
do svarovacich cykld, které kondili chybovym kddem.

>

ERROR 5 — ZDROJ NAPET/
Pravdépodobnd pii€ina: Zdroj napéti mimo rozsah
Reseni: Ové&fit viastnosti zdroje napéti

>

ERROR 10 — FREKVENCE ZDROJE NAPAJENI
Pravdépodobnd pii¢ina: Frekvence zdroje napdjeni mimo
rozsah

Reseni: Ovéfit viastnosti zdroje napdjeni

>

ERROR 15 — NAPET/ NA SVAROVANI VEDE V POHOTOVOSTI
Pravdépodobna pii¢ina: Chyba hardwaru
Reseni: Kontaktujte autorizovany servis

>

ERROR 20 - TEPLOTA OKOLI MIMO ROZSAH

Pravdépodobnd pii¢ina: Okolni teplota je mimo povoleny

3
2
Q
>

Reseni: Zabezpe&te misto, kde probihd svafovdni tak,
aby se teplota okoli dostala do povoleného rozpéti.
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AERROR 25 — PREHRATY HARDWARE

Pravdépodobnd pii¢ina: Ventildtor nefunguje nebo bylo
provedeno piili§ mnoho cykld

Reseni: Zkontrolujte stav ventildtoru a pockejte, aZ stroj
vychladne

AERROR 30 - SVAROVACI NAPETI MIMO KONTROLU
Pravdépodobnd pii¢ina: Zdroj doddvd napéti mimo rozsah
Reseni: Ovéiit viastnosti zdroje napéti

AERRORS 35 a 40 — PREHRATI ZARIZENI (pokud je piistroj
v pohotovostnim rezimu)

Pravdépodobnd pri¢ina: Zafizeni dosdhlo prilis vysoké teploty po
svarovacim procesu.

Reseni: Pockejte, aZ zafizeni vychladne

AERROR 45 — BYLA PREKROCENA MAXIMALNI AKTUALNI
HODNOTA

Pravdépodobnd pii¢ina: Zahiivaci spirdly uvniti tvarovky
zpUsobuji zkrat

Pravdépodobnd pii¢ina: Promér tvarovky je vélsi, nei je
povoleno

Reseni: Opakujte svdr s jinou tvarovkou

ERROR 50 - SVAROVACI PROUD NIZSI NEZ MINIMALNI
HODNOTA
Pravdépodobnd pii¢ina: Jeden nebo oba svaifovaci kabely
byly béhem svarovdni odpojeny.
Reseni: Opakujte svdr s jinou tvarovkou
Pravdépodobnd pii¢ina: Zahiivaci spirdly uvniti tvarovky jsou
naruseny
Reseni: Opakujte svdr s jinou tvarovkou
Pravdépodobnd pii€ina: Tvarovka je piilis mald (elektricky
odpor je prili§ vysoky)
Reseni: Opakujte svdr s kompatibilni tvarovkou

ERROR 55 — SVAROVACI PROCES NARUSEN OBSLUHOU
Pravdépodobnd piic¢ina: Obsluha stiskla tlacitko STOP
Reseni: Opakujte svdr s jinou tvarovkou

ERROR 60 — ZKRAT
Pravdépodobnd pii¢ina: Tvarovka je poskozend
Reseni: Opakujte svdr s jinou tvarovkou

ERROR 65 — NEDOSTATEK NAPET[ ZE ZDROJE
Pravdépodobnd pii¢ina: Odpojeni zdrojového kabelu
Reseni: Zapojte zdrojovy kabel
Pravdépodobnd pii¢ina: Doddvka napéti byla prerusena
Reseni: Pockejte do obnoveni sluzby

Pravdépodobnd pii€ina: Zasdhly bezpecnostni mikrospinace
Reseni: Vymérite mikrospinace

£ ERROR 70 - CHYBA HARDWARU
Reseni: Kontaktujte autorizovany servis.

ERROR 75 - CHYBA TVAROVKY
Reseni: Opakuijte svar s jinou tvarovkou.
ERROR 80 — PLATNOST GENERALN/ KONTROLY VYPRSELA
Reseni: Kontaktujte autorizovany servis.

£ ERROR 85 - PROTOKOLOVACI PAMET JE PLNA
Reseni: Stdhnéte viechny protokoly pfes USB. A poté je smazte
zaddnim kédu 2110.
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AERROR 90-Z TVAROVKY VYCHAZI NESTABILNI PROUD
Pravdépodobnd pii¢ina: Pravdépodobné doslo k poskozeni
civek tvarovky nebo k jejimu uvolnéni.
Reseni: Civka tvarovky muUze byt poskozena nebo mohou byt
uvolnény kabelové pfipojky. Zkontrolujte kabely a zkuste
vyménit tvarovku. Tato chyba se neobjevuje na zacdtku
svarovaciho procesu.

Pozor! Pokud budete pokracovat s plnou paméti, posledni

svar nahradi ten prvni a atak ddle.

£ ERROR 100 - HARDWAROVA CHYBA PRI STARTU SVARU
Reseni: Zkontrolujte PIN konektory a zkuste vyménit spojku. Tato
chyba se objevi pouze na samém zacdtku svafovaciho cyklu.

110 - POWER OVERLOAD
Pravdépodobnd pii¢ina: Tvarovka spotfebovdvad piilis mnoho
elektriny.

ReSeni: Tvarovku, kterd md méné energie.

8. UDRZBA ZARIZENi
VZdy dbejte na sprdvné ocisténi bezecnostni mrizky




OZNAMENI

Technické vilastnosti stroje a Udaje uvedené v této prirucce
mohou byt zménény bez predchoziho upozornéni, podle
uvdzeni vyrobce.

OZNAMENICeIkovc'J nebo Cc&dste¢nd reprodukce této
prirucky je zakdzdna.

Nd&hradni dily a technickd dokumentace jsou k dispozici také
online: www.ritmo.cloud.

Podpora v pripadé problému:

ﬁltmo S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

ODSTRANENI
Nelikvidujte jej spolu s domovnim odpadem!
Na konci pouZivdni musi byt tento produkt zlikvidovdn v
souladu s predpisy

aktudini predpisy.

Dalsi informace ziskdte od spolecnosti Ritmo S.p.A.
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Stimate client,

Multumim ca ati ales o masind din gama de produse Ritmo.

Acest manual si continutul acestuia au fost realizate de producator pentru a ilustra caracteristicile si metodele de utilizare a masinii de
sudurd ELEKTRA, pentru mansoane electrosudabile. In cuprinsul lui veti gdsi toate informatiile si instructiunile necesare pentru o utilizare
corectd si sigurd a masinii ELEKTRA de catre sudori experti. Se recomandad citirea tuturor capitolelor din acest manual ca pregdtire
inaintea utilizarii. De asemenea, recomanddm padstrarea manualului pentru referinte viitoare sau pentru utilizatori noi.

Suntem increzdtori ca va veti familiariza rapid cu noua masind de sudurd si ca aceasta va servi cu safisfactie nevoilor Dvs. o lungd
perioadd de fimp.

Distinse salutari, Ritmo S.p.A.

1. DOMENIUL DE ACTIVITATE

ELEKTRA este o masind multifunctionald de electrofuziune, care sudeazd tuburi de PE si PP cu ajutorul mansoanelor electrosudabile
incdalzite prin curent electric. ELEKTRA este construitd conform normelor ISO1217-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4. ELEKTRA este capabild sa
recunoasca codurile de bare ale mansoanelor conform normei ISO 13950, sa defineascd parametrii de sudurd si sG memoreze,
tipdreasca sau salveze rapoartele de sudurd pe suport USB.

2. CARACTERISTICI TEHNICE

ELEKTRA XL | ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Diametre sudabile 20 + 1600 mm |20 + 315 mm |20 + 500 mm [20 + 200 mm [20 + 315 mm
Materiale sudabile PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R
8+48V 8+48V
Voltaj mansoane e} 8+48V o 8+48V 8+48V
8+80 VIS 8+80 VIS
IAlimentare 230 V+15% 230V +15%, |110V+10% 230V +15% |110V +10%
Frecventd 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Temperatura de lucru -20°C++50°C | -20°C++50°C |-20°C++50°C |-20°C++50°C | -20°C++50°C
Current nominal 15A 10A 20A 8A 15A
Puterea nominalg 16 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW
Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Current nominal de sudurd Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)
Duty cycle 30% 93 A 70A 58A 5T A 45
Curent de varf 120 A 100A 80A 70A 60A
Curba de simulare la 36V
Precizie temperaturd ambientald +]1°C +]°C +t1°C +t1°C
Grad de protectie IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Conectori mansoane F4+47mm |F4+4.7mm |F4+47mm |F4+4.7mm |F4+4.7mm
Capacitate de memorie 4000 4000 4000 4000 4000
rapoarte rapoarte rapoarte rapoarte rapoarte
Soft Start Da Da Da Da Da
Compensare timp sudurd in|l mediu Si (ISO 13950) | Si (1SO 13950) |Si (ISO 13950) | Si (ISO 13950) |Si (ISO 13950)
functie de T atinsa No No No No No
Codificare ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Zgomot LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

Accesorii: GPS si IMPRIMANTA

3.

No o bhWN=

PARTI, DIMENSIUNI, GREUTATE in pagina 108

Alimentare
Fuzibil
Buton Pornire

Panou de control

Priza USB

Scanner Cod Bare
Conectori de sudura

15 Masinile cu voltaj de manson 8+80 V sunt identificabile din graficul initial)
16 Cu potentd corespunzitoare cu 60% din Duty Cycle
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4. NORME DE SIGURANTA
Cititi si intelegeti cu atentie acest manual inainte de
a utiliza produsul.
Este recomandat s respectati cu strictete cerintele
legale pentru siguranta muncii si  prevenirea
accidentelor la locul de munca.
Utilizarea acestui produs este destinatd numai
personalului calificat.

Avertizari pe care le puteti gasiin acest manual:

Indica o situatie de pericol iminent care, daca
/\ PERICOL este ingnoratd, poate provoca moartea sau
leziuni grave.
Indicd o situatie potential periculoasd, care,
A ATENTIE! daca ignoratd, ar putea provoca moarte sau
eziuni grave.
A PRUDENTA Ignoratd poate provoca leziuni usoare sau
*"" moderate.
IndicGd comportamente care ar putea
AN | Z  deteriora echipamentele sau care ar putea
deveni periculoase pentru persoane.

IMPORTANT Sfaturi pentru aplicare sau alte informatii utile.

Caracteristicile structurale si ufilizarea echipamentelor de
sudurd necesitd atentie deosebitd pentru urmdatoarele
recomandari:

CONDITII DE MEDIU AMBIENTAL

‘Qg Nu expuneti acest produs la ploaie sau locuri cu
umezeala.

LOCUL DE MUNCA

' I ' Asigurati-v@ cd@ locul de muncd nu este accesibil
persoanelor neautorizate.

PREZENTA OPERATORULUI N TIMPUL SUDURII

Nu Iasati echipamentele nesupravegheate
AVIZ pe durata procesului de sudura.

SPATII INCHISE

Dacda este necesar sa lucrati in  spatii

& ATENTIE! restrnse, este nevoie de prezenta unei

’ persoane disponibile la exterior pentru a ajuta
operatorul, in caz de nevoie.

PERICOL DE ARSURI

Procesul de fuziune electricad prevede utilizarea
temperaturilor inalte la locul sudurii. Nu atingeti|
\. mansonul sau imbinarea in timpul fazelor de sudurd
'sau de racire.

PERICOL DE ELECTROCUTARE

Protejati echipamentele de ploaie si/
sau umiditate.

\ Utilizati doar tuburi si mansoane
perfect uscate.

Nu deconectati niciodatd stecherul de la prizd
fragdnd de cablul de alimentare;

Nu detasati niciodatd bornele de manson tragand
_cabilurile de sudurag;

\. NU miscati niciodatd echipamentul tragéndu-lI de
‘cablurile de alimentare.

Nu atingeti terminalele si conectorii expusi sau uzati

CONEXIUNI S| GENERATOARE

Acest produs necesitd o sursG de curent alternativ care sa
indeplineasca specificatiile indicate la caracteristicile tehnice
din acest manual.

Utilizati mereu conexiunea de impamantare cu un intrerupator
diferentiat prin curba lenta : varfurile de putere de la inceputul
fuziunii pot fi foarte ridicate.

Dimensiunile si designul mansoanelor de sudurd definesc
puterea totald cerutd de generator. Puterea necesard poate
varia si in functie de tipul si de conditile cablurilor,
prelungitoarelor precum si de cararcteristicile intrinseci ale
generatorului.

/\ ATENTIE!

NU conectati alte echipamente la generator pe durata sudarii.
Puterea generatorului scade in general, cu circa 10% pentru
fiecare 1000m de altitudine.

PRELUNGITOARE ALE CABLULUI DE ALIMENTARE
SECTIUNE (mm?) LUNGIME (m)

PRODUSE 110 Vac  PRODUSE 230 Vac
2.5 - 25
4 25 50
6 50 -
AVIZ

Cablul tfrebuie sa fie complet desfasurat si extins. Utilizati doar
generatoare stabilizate. Varfurile de tensiune si supra-tensiunile
pot defecta echipamentele. Deconectati de la alimentare
dupa sudura.

La terminarea procesului de sudurd, nu uitati sQ
deconectati stecherul de la priza de curent. Acest|
produstrebuie sa fie deconectat de la generator
inainte de pornire, cu scopul de a evita varfuri de
tensiune care pot face daune insemnate asupra
compenentelor electronice ale masinii de sudura.
Mentineti acest produs deconectat de la sursa de
alimentare cand se readlizeazd conectarea
adaptoarelor.

Asigurati-va ca infrerupatorul principal NU este in
pozitia ON cand se conecteazd uneltele electrice
la sursa de alimentare.

Nu transportati uneletele electrice an timp ce sunf
conectate la sursa de alimentare, deoarece ar
putea porni accidental.

UTILIZATI TUBURI INERTE CHIMIC

Nu sudati niciodatd tuburi ce contin squ au continuf|
in precedent, substante care, in combinatie cu
caldura, pot produce gaz explozibil sau periculos
pentru sanatatea umand. Acest echipament de
sudura nu frebuie utilizat in arii cu risc de incendiu
sau explozie. In aceste situatii, este obligatorie
utilizarea echipamentelor special proiectate il
construite.

DISPOZITIVE DE PROTECTIE INDIVIDUALA

Purtati incaltdminte si manusi izolante.
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5.

CRITERII GENERALE DE SUDURA

Calitatea imbindrii  depinde de atenta indeplinie a
urmatoarelor recomanddri:
MANIPULAREA TUBURILOR S| MANSOANELOR

In timpul procesului
mansoanele frebuie sa

de sudurd, tuburile i
aiba temperatura cat mail

apropiatd de cea ambientald, indicatd de sonda

o de temperaturd a masinii de sudurd. Trebuie deci sd|

fie protejate de lumina

a tubului si mansonului).

solard directad, inainte cdat si

dupd sudurd, deoarece in caz confrar ar putea
deveni mult mai calde decat temperatura
ambientald, avand in consecinta efect negativ in
procesul de electrofuziune (de ex. fuziune excesiva

In cazul temperaturilor excesive, depozitati tuburile i
mansoanele intr-un loc racoros si umbros si asteptati
ca temperatura lor s aibe valori apropiate de
temperatura ambientald.

TAIEREA

Extremitatile tubului pregatit
pentru sudurd se ftaie in
unghi drepf, cu ajutorul
uneltelor special destinate.
Aveti grija sa evitati  atat
flexiunea cdat si ovalizarea
fubului.

Assicurati di  ottenere una
raschiatura completa e
uniforme che si estenda per|
almeno 1 cm per ogni meta
del giunto.

Raschiare con carta vetrata,
raspe o dischi smerigliati e
assolutamente inappropriato.

Asigurati-v@ cd obtineti o
raschetare completa si|
uniforma care se extinde pe
minim 1 cm pe fiecare
jumatate a imbindrii.
Raschetarea cu hdartie de
nisip, pile sau discuri mate este
total nepotrivita.

Raschetati in mod delicat|
stratul oxidat de la suprafatd
utilizind instrumente

adecvate.

ALINIEREA

Despachetati mansonulu din ambalaj inaintea folosirii si

curatati  interiorul  acestuia
producatorului.
Introduceti extremitatile tuburilor

urmand  instructiunile

in manson. Se recomandad

alinierea tubvurilor si @ mansonului, cu scopul de a:
*va asigura ca partile raman infr-o pozitie stabild, in timpul

fazelor de sudurd si racire;
*evita orice fel de stres mecanic
fazelor de sudurd si racire.

Este posibila utilizarea unui disp
obtine un aliniament opﬁgnol.

asupra imbinarii, pe durata

ozitiv de aliniere pentru a

SUDURA

Sudura trebuie efectuatd imediat dupd curdtire. Tuburile si
mansoanele frebuie sa fie realizate din acelasi polimer sau
din substante compatibile. Compatibilitatea dintre polimeri
trebuie sa fie indicatd de catre producator.

A ATENTIE! Nu sudati niciodata.

ACUMULAREA DE APA
Controlati ca in produs nu s-a acumulat apa si eventual,
rasuciti masina de sudura astfel incat sa permitd scurgerea
apei prin grilajul de aerisire.

RACIREA

Timpul de racire variazd in functie de diametrul mansonului
si de temperatura ambientald. Urmati infotdeauna
instructiunile referitoare la timpul de rdcire furnizate de
producatorul mansonului.

Detasarea dispozitivului de aliniere si deconectarea
cablurilor de sudurd trebuie efectuate numai dupd
terminarea timpului de racire.

6. INSTRCTIUNI DE FOLOSIRE

PREGATIREA

Pregdtirea tuburilor si a mansoanelor pentru sudurd in
conformitate cu recomandarile furnizate in sectiunea "Criterii
generale de sudurd'din  prezentul manual si in  plus
recomanddrile producdtorului de mansoane.

SETARI

Conectati echipamentul la reteaua electricG si actionati
intrerupdtorul principal.

AVIZ Cand Elektralsmm
Italiano

este pornitd pentru prima dgfo,
se poate observa imaginea Espanol
alGturata si vor fi necesari anumitifl s
parametrii (limba, formatul, ora siflfEuEEr
data - in pagina 109). Romana

Collegare i cavi di saldatura al manicotto.

A ATENTIE! Asigurati-va ca terminalele de deasupra
nu sunt obstructionate sau indoite, pentru a se adapta
corect.

;
»




Asigurati-va ca bornele nu sunt deteriorate sau indoite
Introduceti terminalul pana la capat pentru a asigura o
conductivitate maxima.

MENIU

La pornire se va efectua un

autocontrol, n mod automat.

Dacda rezultatul este pozitiv, peQ &
ecran va putea fi observatd
imaginea alaturata.

Derulati meniul cu tastele SUS si
JOS, pentru a selecta o optiune.
Confirmati selectia optiunilor cu
tasta OK.

&

OPTIUNI ALE MENIULUI

SUDURA CU SCANNER <
in pagina 66

IIIII@.'TJIIIIIII I >

SALDATURA CON INSERIMENTO < |||||| I”E!,LII I" " b
MANUALE DEL CODICE A 6553
BARRE a pagina 67 =
SUDURA PRIN INTRODUCEREA I:;:l

MANUALA A VOLTAJULUI SI< >
TIMPULUI in pagina 67 Volt sec

IMPRIMARI S| COPIE USB

in pagina 67 ~ +
OPTIUNI Si UTILIZARI < >
dedesubt

TIPURI DE CODURI DE BARE

Codurile de bare (sudurd si frasabilitate) sunt aplicate pe
manson. Datele continute de codurile de bare sunt salvate in
memoria masinii, odata cu pornirea procedurii de sudura.
Datele de sudurq, inclusiv datele codurilor de bare, pot fi
imprimate sau descarcate pe o memorie USB. Parametrii
aditionali pot fi memorizati pentru fiecare proces de sudura.

CODURI DE BARE DE SUDURA (WELDING)

Codul de bare de sudurd contine in principal informatiile
referitoare la procesul de sudurd (de ex. tensiunea si timp de
sudura, timp de racire, etc).

CODURI DE BARE DE TRASABILITATE (TRACEABILITY)

Codul de bare de trasabilitate contine informatii referitoare Ia
imanson (de ex.tipul, marca, materialul, diametrul, DSP, lotul de
productie ...)

Nota: citirea trasabilitatii trebuie activata pentru a functiona.

A
)0 0000
Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

OPTIUNI $i UTILIZARI

< X B

Apasati OK pentru a va conecta.
Defilati prin meniu cu

butoanele in sus si in jos pentru a
selecta o optiune (evidentiata).
Apasati OK » penfru a confirma.

OPTIUNI
Trasabilitatea

Informatii
Operatorul
Santierul
Alte functii

TRASABILITATE si NOTA

Trasabilitatea

IAcesta va permite sa cititi codul de
bare de frasabilitate de pe
manson.

\Aceastd optiune este activata
(ON) sau dezactivata (OFF).
Utilizati butoanele in SUS A siin JOS
¥ pentru a activa/dezactiva.
Apdsati butonul OK » pentru a
confirma.
Nota
Este permisd addugarea de text
pentru memorare n  memoria
internd, Tnhainte de inceperea
isudurii.
Aceastd optiune este activata
(ON) sau dezactivatd (OFF).
Utilizati tastele in SUS A si in JOS
Vpentru activare/dezactivare.
Apdsasi  tfasta OK »  pentru
confirmare.

Continutul din Nota este vizibil in
raportul de sudura.

Trasabilitate [si Nota]

ACTIVAT

INFORMATII

Prezintd anumite caracteristici ale
produsului:
e Revizia (urmdatoarea datd a
serviciului, de ex.11/2022)
e Numarul de serie, de ex.
203400256
Suduri memorizate
Versiunea softului
Operatorul, activitatea, note
memorate ale ultimei suduri.
Apasati STOP pentru a iesi.
Daca GPS-ul este instalat, simbolul

Intermitenta: localizarea nu este
completa incad.
Fixa : pregdtitd sa inregistreze
locatia in raport.

acestuia va fi vizibil, sus in dreapta [eJa=g et IsE il N

GPS
Informatii
11/2022
203400256
120/4000
V11.2
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OPERATORUL si ACTIVITATEA

Cei doi parametrii adaugd textul
de arhivat in memorie la fiecare
proces de sudurd.  Valorile
acestora vor apdrea in rapoartele
de sudurd.

Utilizati tastele SUS A si JOS V¥
pentru a modifica valoarea cifrei sif S
tasta OK » pentru a trece la cifraff S
urmatoare.

Mentineti apasatd tasta OK »
pentru a salva sau pentru a trece
la ultima cifra si apasati OK ».

Operatorul

ALTE FUNCTII

Permite configurarea unor anumiti
lparametrii specifici, prin
intermediul numerelor (coduri) din
4 cifre.

Utilizati tastele SUS A si JOS V¥
pentru a modifica valoarea cifrei sil OOOO
tasta OK » pentru a trece la cifra
urmatoare.
Codurile disponibile pentru
utilizator se regasesc in pagina 67.

Alte functii

SUDURA CU SCANNER

Cuplati cititorul de coduri de bare )
ti selectati CITESTE COD DE BARE Q ||| ||%||||| || || [>
1.Citirea codului de bare pentry

sudura

Tineti apdasat tragaciul si- asigurati
va ca raza LASER este orientatd|
catre codul de bare de sudura.
Parametrii vizualizati:

Tipul de manson, de ex. ICPL Pl
Tensiune si timp,de ex. 39.5 V 100

Diametru, de ex.32mm | CPL PI
Timp de racire CT, de ex. 10 minute 39.5V 100s
Nota: in cazul defectdrii cititorulu 32mm

de cod de bare, este oricum) #[CT] 10 min
posibild intfroducerea manuald q
parametrilor de sudura (vezi mai OK?
jos).

Apasati OK pentru a continua.

2.Citirea codului de bare pentru
trasabilitate

Dacd optiunea Trasabilitate este|
activata, Elektra va solicita sa
citeascd codurile de bare de|
frasabilitate.

= . 1) ISO 12176-4
Nota: Codurile de bare pentn ) —
Socket PE Virgin

frasabilitate sunt padnda la 3, mai 32 mm SDR: 11
precis 1 manson, 2 tuburi. 32mm
Penfru a ignora un cod de bare PE100 MFR not spec.
pentru trasabilitate, apasati tast
OK ».

Tineti apasat tragaciul si asigurati
va ca raza LASER este orientatd|
catre codul de bare de
trasabilitate. Datele principale ale)
codului de  bare vor f
prezentatecain exemplul alaturat.
Apasati OK » pentru a continua.

OK?

3. Adaugarea unei Nota

Dacad optiunea Nota este activatd,
Elektra solicita infroducerea Not&
textului.
Utilizati tastele SUS A si JOS V¥
pentru a modifica valoarea cifrei si
tasta OK » pentru a frece la cifra
urmatoare.

Mentineti apasatd tfasta OK »
pentru a salva sau pentru a frece
la ultima cifra si apasati OK ».

TEXT TO STORE

4. Raschetarea si alinierea
Imaginile aldturate prezinta
raschetarea si alinierea tuburilor,
necesare inaintea suduri ( in

pagina 64 ).
AVIZ Raschetarea i
alinierea improprii potfb T ESWI N |

compromite calitatea  imbindrii
sudate, chiar dacda procesul de
sudura a fost efectuat corect.
Apdasati OK » pentrua a incepe
sudura.

5.Sudura

incepe faza de incdlzire. Pe ecran
se va afisa numaratoarea inversd
pdnad la terminarea procesului de
sudurd.

39.5V 100s Ok J

01:01

39%

6.Racirea

La terminarea fazei de incalzire,
ecranul indica stadiul de racire.
La terminarea  numaratoarei
inverse penfru rdacire, Elektra
emite un semnal acustic.
Cablurile pot fi deconectate si
masina inchisa.

/N CAUTELA Nu miscati si nu

fortati imbinarea pe durata fazei
de rdacire. Asteptati pdnda la
expirarea timpului de racire.

AVIZ oo @ é
executd un test de etanseitate la E E

imbinarea sudatd. Elektra indicd
doar faptul ca toate fazele de
sudurd au fost completate in mod %CT 1132

corect. # 482
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SUDURA PRIN INTRODUCEREA MANUALA A CODULUI DE BARE

< III@I 1l >

Selectati modalitatea COD DE
BARE MANUAL si apdasati OK. T i

I/
Trekeanir b g

H

1. Infroducerea numerelor codului
de bare pentru sudura

970914408333820340704.

i

Traceability Barcod e

QI
ol

40V 120564
CT 12min

Utilizati tastele SUS A si JOS V¥
pentru a modifica valoarea cifrei si
tasta OK » pentru a frece la cifra
urmatoare.

2. Urmati pasii de la SUDURA CU
SCANNER in pagina 66.

SUDURA PRIN INTRODUCEREA MANUALA A VOLTAJULUI SI
TIMPULUI

Selectati modalitatea TENSIUNE / @ [>

TIMP si apdsati OK ». Volt sec
Aceastd modalitate  necesita '
cunoasterea  parametrilor  de| [yiiiiiiin:;
tensiune / timp de sudurd. Acesti| [MA

40V 120sec
CT 12min

parametrii sunt in general inscrisi / peding m".‘ﬁ‘?dm m
fipdiriti pe manson. (T |‘-
Contactati  producdtorul  de M0

- o Traceability Barcode
mansoane, dacd nu cunoasteti fie
tensiuneaq, fie timpul de sudurd.

1. Infroducerea valorilor de Q
tensiune si timp Volt sec
Utilizati fastele SUS A si JOS A |
pentru a modifica valoarea cifrei si EOO 01 20
tasta OK » pentru a trece la cifra
urmatoare.

2. Urmati pasii pentru
SUDURA CU SCANNER in pagina 66

AVIZ Timpul de racire

nu este memorizat: cititi eticheta si
asteptati timpul tiparit de

Welding Barcode

I |H|\I|H|| 1|
., gE

Traceability Barcode

producator.

IMPRIMARI $I COPIE USB

Este posibila descarcarea

rapoartelor de sudurd pe o

memorie USB (format FATI6 SCIUQ - B
FAT32) sau tiparirea acestora cu o
imprimantda conectata la port USB.

Selectati modalitatea PRINTARE si
CONEXIUNE USB si apdsati OK »

1.Selectarea raportului

Utilizati tastele SUS A si JOS V¥
penfru a derula rapoartele. Pe
ecran va fi afisatd o anteprima a

Connection

Remarque

raportului curent (de ex. raportullSESSEEs n:218
155 din 157 rapoarte memorate), [\AVR) 5120
din cele 218 procese de sudurdfiafelklil/) 16:04

executate. Conectati dispozitivulliNe)==1={e)=)
la portul USB. Simbolul dispozitivului
trebuie sa apard in coltul superior,
drept. Apasati tasta OK » pentru
confirmare.

2.Selectati raportul curent sau
toate rapoartele

Utilizati tastele SUS A si JOS V¥
pentru selectare. Apasati tasta OK
»>.

AVIZ Nu este posibila

imprimarea tutror rapoartelor de
sudurd in acelasi timp. Rapoartele
sunt disponibile in format pdf., csv.
si binar. Ultimul format (binar)
necesitd addugarea unui soft
pentru PC pentru citirea datelor.
Formatul rapoartelor poate fi
selectat cu CODURI din sectiunea
"ALTE ~ FUNCTI" (dupd cum
urmeazd).

CODURI ,, ALTE FUNCTII”

FUNCTIA COD. |FUNCTIA COD.

DATA si ORA 1000 |ANULARE RAPOARTE 2110

L IMBA 1100 FORMATUL RAPOARTE 1120
(PDF, CSV ..)

CELSIUS - FAHRENHEIT 1110  [FUNCTII LIMITATE 6161

RAPORT DE CALIBRARE 1400

pe USB/IMPRIMANTA

FUNCTII LIMITATE 6161
Modul "Functii limitate" permite doar operatorilor cu o insigna id
de cod de bare sa functioneze.

A PRUDENTA Utilizati acest mod numai daca aveti o insigna
de identificare a operatorului cu un cod de bare corespunzator.

Este necesarda o legitimatie de supervizor pentru a introduce
codul 7272 (norma ISO 12176-3).
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Tastati 6161 si confirmati cu butonul
OK ».

Cand modul "Functii limitate" este
activat, nu puteti  modifica
(activa/dezactiva) trasabilitatea,
comentariile, modurile
operatorului si infroduceti manual
tensiunea/ora.
Opriti/porniti Elektra.
Elektra este acum blocat si va
invitd s& scanati insigna de
identificare.

De fiecare data cand incercati sa
modificati setdrile de mai sus,
apare ecranul.

Tastati 7272 pentfru a dezactiva
modul "Caracteristici limitate".

AVIZ Este necesara o

legitimatie de supervizor pentru a
infroduce codul 7272 (norma ISO
12176-3).

7. CODURI DE ALARMA

AVIZ Ciclul de sudura este intrerupt de fiecare data
cand este vizibil un cod de eroare. Intreruperea poate
compromite mansonul de sudurd. Tn orice situatie, Ritmo S.p.A.
nu va fi responsabil pentru daunele directe, indirecte,
accidentale sau consecutive de orice fel, referitoare la
utilizarea tuburilor/mansoanelor implicate in ciclurile de sudura
care conduc la coduri de eroare.

A 5 — TENSIUNEA RETELEI

Cauza probabila: Tensiunea electrica in afara limitelor
Solutie: Verificati caracteristicile sursei de alimentare

& 10 - FRECVENTA DE RETEA

Cauza probabila: Frecventa alimentarii in afara limitelor
Fmin = 50Hz ( Fmax = 60Hz
Solutie: Verificati caracteristicile sursei de alimentare

& 15 - TENSIUNEA LA TERMINALELE DE SUDURA iN MODUL
STAND BY

Cavuza probabila: defectarea hardware-ului

Solutie: Contactati un centru de service autorizat.

& 20 - TEMPERATURA MEDIULUI IN AFARA GAMEI

Cavuza probabila: temperatura de ambient este in afara
limitelor

Solutie: Protejati zona de lucru, astfel incdt sa readuceti
temperatura mediului in limitele prevazute

A 25 — SENZOR CURENT

Cavuza probabila: defectarea hardware-ului
Solutie: Contactati un centru de service autorizat.

A 30 - TENSIUNE DE SUDURA N AFARA LIMITEI

Cavuza probabila: Alimentarea furnizeazd o tensiune in afara
limitelor

Solutie: Verificati caracteristicile sursei de alimentare

A 35 e 40 - MASINA SUPRA INCALZITA

Cauza probabila: Dupd procesul de sudurd, masina a atins o
temperaturd prea mare

Solutie: Asteptati racirea masinii.

68

A 45 — DEPASIREA VALORII MAXIME A CURENTULUI

Cauza probabila: Bobinele mansonului sunt in scurt-circuit
Cauza probabila: Diametrul mansonului este mai mare decat
este permis

Solutie: Repetati sudura, inlocuind mansonul.

50 — NEATINGEREA VALORII MINIME A
Cauza probabila: unul sau ambele cabluri de sudurd au fost
deconectate in timpul sudurii
Solutie: Conectati din nou cablurile de sudurd si repetati
procedura.
Cauza probabila: Rezistenta mansonului este intrerupta
Solutie: Repetati sudura, inlocuind mansonul.
Cauza probabila: Mansonul prea mic (rezistenta electrica prea
nalta)
Solutie: Efectuati sudura cu un manson compatibil

55 — PROCES INTRERUPT DE CATRE OPERATOR
Cauza probabila: Operatorul a apdsat tasta STOP
Solutie: Repetati sudura

60 — SCURTCIRCUIT
Cauza probabila: Mansonul este deteriorat
Solutie: Repetati sudura, inlocuind mansonul

65 — LIPSA TENSIUNII DE RETEA
Cauza probabila: stecherul de alimentare este deconectat
Solutie: Conectati din nou stecherul de alimentare
Cauza probabila: Tensiune de retea este intrerupta
Solutie: Asteptati restabilirea tensiunii
Cauza probabila: Interventia asupra intrerupatorilor de
siguranta
Solutie: Actionati din nou intrerupatorii

>

70 - EROARE HARDWARE INTERN
olutie: Contactati un centru de service autorizat.

[7d

>

75 - EROARE LA REZISTENTA MANSONULUI
olutie: Repetati sudura, inlocuind mansonul

[7d

>

80 - REVIZIE EXPIRATA
olutie: Contactati un centru de service autorizat.

[7d

>

85 - MEMORIA PENTRU RAPOARTE ESTE PLINA

Solutie: Descdarcati rapoartele prezente in memorie (cu functia
TIPARIRE si COPIE USB). Stergeti informatiile din memorie (cu
functia ALTE FUNCTI). In cazul in care nu se sterg toate
rapoartele din memorie si se continud utilizarea masinii, ultimul
raport de sudurd va inlocui automat cel mai vechi raport de
sudura si asa mai departe pentru urmdatoarele.

90 — ABSORBTIA INSTABILA A CURENTULUI
Solutie: Mansonul poate fi deteriorat sau conectorii electrici pot
fi uzati. Controlati conectorii de la capdatul cablului de sudurd si
eventual utilizati un alt manson.

100 - EROARE HARDWARE LA INCEPUTUL SUDURII
Cauza probabila: Bobinele mansonului ar putea fi deteriorate
sau cablul ori conectorii ar putea fi slabiti sau deteriorati.
Solutie: Controlati conexiunile siincercatiinlocuirea mansonului.
Aceastd erorare apare doar la inceputul ciclului de sudurd.
Solutie: Verificati caracteristicile retelei de alimentare.

110 - POWER OVERLOAD
Cavuza probabila: mansonul are nevoie de prea multd energie
electrica.
Solutie: Foloseste un mansonul care are mai putind putere.



8. INTRETINEREA

Curatati sloturile si filfrul cu aer comprimat.

Caracteristicile tehnice ale masinii si datele incluse in acest
material pot fi modificate fard preaviz, ca urmare a deciziei
producatorului.

AVIZ Este interzisa reproducerea chiar si partiald a
acestui manual

Piese de schimb si documentatie tehnicd sunt disponibile si
online, pe: www.ritmo.cloud

Asistenta in caz de nevoie: m
%ltmo SPA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

E’ Fax +39.049.990.1993

service@ritmo.it

ARUNCAREA

A nu se arunca la gunoiul menajer! Duceti dispozitivul neutilizabil

la un cenfru de colectare diferentiatd, pentfru o reciclare
ecologica.
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Tisztelt Vevé,

K&sz&njUk, hogy a Ritmo S.p.A. termékcsalddjabdl valasztott gépet.

Ezt a haszndlati dtmutatdt és mellékleteit a gydrtd készitette az ELEKTRA elektrofuzids vezéribegység funkcidinak és haszndlatdnak
bemutatdsa céligbdl. Minden informdcidt és javaslatot tartalmaznak, amelyekre szUkség van a berendezés biztonsdgos és megfeleld
haszndlatdhoz képzett hegesztéknek. Arra kérjik, hogy a hegesztéberendezés haszndlata elétt olvassa végig a haszndlati Utmutatdt és
annak mellékleteit. Tovabbd javasoljuk, hogy ezeket a papirokat a gép mellett tartsa a késébbi felhaszndlds céligbdl és / vagy esetleges
Uj felhaszndldk szémdra.

Biztosak vagyunk abban, hogy hamarosan megismerkedik felszerelésével, és hogy ez hosszU évekig kielégits szolgdltatdst nydjt Onnek.

Udvézlettel,
Ritmo S.p.A.

1. FELHASINALASI TERULET

Az ELEKTRA egy t&bbcélu elektrofuzids vezéribegység, PE és PP cséveket kbt &ssze elektromos drammail fitétt fitting-el/coupler-el. Az

ELEKTRA az ISO 12176-2, ISO 12176-3 és I1SO 12176-4 szabvdanyoknak megfeleléen készUlt.

Az ELEKTRA felismeri az ISO 13950 fitting/coupler vonalkddokat, meghatdrozhatia hegesztés paramétereit, és tarolhatja, kinyomtathatja

vagy letéltheti a hegesztési jelentéseket USB meghajtéra.

2. MUSZAKI SPECIFIKACIO

ELEKTRA XL  |[ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Idom /Fitting dtméré 20 + 1600 mm |20 + 315 mm |20 + 500 mm |20 + 200 mm |20 + 315 mm
Hegesztheté anyagok PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R
8+48V 8+48V
Idom /Fitting feszUltség ou 8+48V ou 8+48V 8+48V
8+80V” 8+80 V1~

INévleges fesziltség 230V +15% 230V +£15%. [110V+10% [230V +15% |110V +10%
Frekvencia 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
UzemhdSmeérséklet F20°C++50°C |120°C++50°C [-20°C++50°C |-20°C++50°C |-20°C++50°C
Névleges dram 15A 10A 20A 8A 15A
INévileges teliesitmény’8 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

Munkaciklus 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
INevieges hegeszic dram Munkaciklus 60% | 82 A 55A 45A 25 A 36
(1SO 12176-2)

Munkaciklus 30% 93 A 70A 58A ST A 45
Maximdlis dram 120 A 100A 80A 70A 60A
Szimuldcids gérbe 36V kimeneten
Kérnyezeti hémérd pontossdga +1]°C +]°C +1°C +1°C +1°C
Védettségi besorolds IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Idom csatlakozdsi dtmérdje F4+47mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+4.7mm |F4+4.7 mm
Belsé memodria 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports
Ldagy indulds Yes Yes Yes Yes Yes

T kSmyezeti Yes (ISO Yes (I1SO Yes (I1SO Yes (ISO Yes (I1SO
H&fok kompenzdcid 13950) 13950) 13950) 13950) 13950)

T fitting/coupler No No No No No
ISO 12176-2 szerinti kddolds P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Zaj LpA<70dBA | LoA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

KKIEGESZITOK: GPS, NYOMTATO

RESZEK, MERETEK, SULY az 108. oldalon.
Hd&ldzati csatlakozd
Biztositék
Fékapcsold
Vezériépult
USB alizat
Vonalkéd olvasd
Hegeszté vezetékek

3.

NoO O hWN=

17 A gép Ssszekdték /couplers/ 8 + 80 V-os taromdanyban dolgozik, amely a kezdd képernydn [athatd

18 60%-0s munkaciklusnal
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4. BIZTONSAGI UTASITASOK

A készUlék mUkdédtetése elétt gondosan olvassa
végig a haszndlati dtmutatdt.

Er8sen  qjdnloft  szigorban  betartani
munkavédelemre és a munkahelyi balesetek
megelézésére vonatkozd térvényi elSirdsokat.

A termék haszndlata kizdrélag képzett személyzet
szdmdra ajdnlott.

Jelzések, amelyeket ebben a kézikényvben taldlhat:

Ké&zvetlen veszélyes helyzetre figyelmeztet,

/N DANGER figyelmen kivil hagydsa haldit vagy sdlyos
sérUléseket okozhat.

Potencidlis veszélyes helyzetre

figyelmeztet, figyelmen kivil hagydsa
& WARNING haldlhoz  vagy sUlyos  sérUlésekhez

vezethet.

Veszélyes helyzetre figyelmeztet,

/A CAUTION figyelmen kivil hagydsa kisebb vagy
kézepes sérllésekhez vezethet.

Olyan viselkedésre figyelmeztet, amely|

NOTICE «drosithatic a gépet, vagy esetleg
veszélyesés vdlhat az emberekre.

Alkalmazdsi tippek vagy mds hasznos
INFORMATION ¢ scic.

A hegeszt8berendezés szerkezeti tulajdonsdgai és haszndlata
miatt elengedhetetlen, hogy kilénds figyelmet forditsanak a
kévetkezd javaslatokra:

KORNYEZETI KORULMENYEK

‘Qg Ne tegye ki a terméket esének és nedves
helyeknek.

MUNKATERULET

' i ' Gyd8z46djbn meg arrdl, hogy a munkahely
iletéktelen személyek szamdra nem elérhetd.

KEZEL® JELENLETE HEGESZITES KOZBEN

NOTICE Ne hangq o”berendezesf feligyelet nélkdl
hegesztési mdveletek soran.

sz(jK TEREK

Ha szUk helyeken szlkséges a munkdt

elvégezni, kételez8, hogy egy személy
& WARNING kint készenlétben legyen, aki szikség

esetén segitséget nyUjt a kezelbnek.

EGESI VESZELY

Az elektromos olvasztdsi folyamat magas
hémérsékletet ér el a hegesztési terlleten. A
hegesztés és a hdtés sordn ne érien a
csatlakozéhoz és az idomhoz.

ARAMUTES VESZELY

Ovja a berendezést esétdl és / vagy nedvességtd! /
droktdl;

Ycsak tokéletesen szdraz csdveket és
idomokat haszndljon.

Soha ne huzza ki a dugdt a hdldzati dugaljpdl a
tdpkdbel rdngatdsdval;

Soha ne vdlassza le a csapokat a
csatlakoztatdrdl a tdpkdbeleinek rangatdsaval;
Soha ne mozgassa a berendezést Ugy, hogy
tdpkdbeleknél fogva hizza.

Ne érintse meg a k&zvetlenll Idthatd /
elhaszndlddott sorkapcsokat / csatlakoztatdkat

CSATLAKOZASOK ES GENERATOROK

Ehhez a termékhez vdltakozé dramu tdapfesziltségre van
szUkség, a kézikényv mdszaki specifikdcidokndl megadott
jellemz8k szerint.

Mindig haszndljon féldeld csatlakozdst a megszakitd differencidl
kapcsoléjaval, ,lassi” gérbével: a fizié kezdeti teliesitmény
kiugrdsa nagyon magas lehet.

A hegesztend8 elektrofuzids csatlakoztatok méretei  és
kialakitadsa hatdrozzdk meg a generdtor telies energiaigényét.
Az energiaigény a csatlakoztatok tipusatdl és dllapotdtdl és a
generdtor alapvetd jellemzditdl figgden is vdltozhat.

A\ CAUTION

A fUzids eljdrds sordn NE csatlakoztasson mds eszkézéket a
generdtorhoz.
A generdtorok dltaldnos teljesitménye kérdlbelll 10% -kal
csékken minden 1000-dik méter magassag utan.
TAPKABEL BOVITESEK
METSZET [nm2] HOSSZ [m]

110 Vac TERMEKEK 230 Vac TERMEKEK

2.5 - 25

4 25 50

6 50 -
NOTICE

A kdbelt teliesen le kell tekerni és kiengedni.
Csak stabilizalt generdtorokat haszndljon. FeszUltség kiugrdsok
és tulfeszlltség kdrt okozhat a berendezésben.

Hegesziés utdn vdlassza le az elekiromos hdlézatrdl

A hegesztési mivelet befejeztével sose felejtse
el kihuzni a dugdt a hdldzati csatlakoztatdbdl. A
terméket a bekapcsolds elbtt le kell valasztani a
generdtorrdl, hogy elker(ljink olyan dram
kiugrdsokat amelyek komolyan kdrosithatjdk a
gép elektronikus alkatrészeit. Az adapterek
csatlakoztatdsakor ne vdlassza le a terméket az
dramforrdsrdl. Gydz&djén meg arrdl, hogy a
fékapcsold nincs BE alldsban, amikor elektromos
szerszamokat energiaforrdshoz csatlakoztat. Ne
hordozza az elektromos szerszdmokat, mikézben
energiaforrdshoz csatlakoznak, mert véletlendl
elindulhatnak.

HASINALJON KEMIAILAG SEMLEGES CSOVEKET

Soha ne végezzen hegesztést olyan cséveken,
amelyek olyan anyagokat tartalmaznak (vagy
kordbban  tartalmazTak), amelyek  hovel
érintkezve robbandsveszélyesek vagy az emberi
egészségre veszélyes gdzokat dllithat elé.

A hegesztéberendezést nem szabad olyan
terUleteken haszndini, ahol tdz vagy robbands
veszélye dll fenn. llyen kériGimények kb&z6t
k&telezd az erre specifikusan tervezett és gydrtott
berendezések haszndlata.

SZEMELY! VEDELEM

Viselien szigeteld Idbbelit és kesztydt.
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5. ALTALANOS HEGESZTESI FELTETELEK
A kétés mindsége az aldbbi javaslatok szigord betartdsatdl

figg.
A CSOVEK ES CSATLAKOZASOK KEZELESE

A hegesztés sordn a csGveknek és a
csatlakoztatéknak a hegeszté hémérséklet
szonddja dital érzékelt kérnyezeti h6mérséklethez
hasonlénak  kell lenniCk. Kévetkezésképpen
védeni kell ket a kézvetlen napsugdrzdstél mind
a hegesztés elétt, mind a hegesztés alatt, mivel
sokkal melegebbé vdlhatnak, mint a kérnyezeti
hémérséklet, ami negativ hatdst gyakorol az
elektromos olvasztdsi folyamatra (vagyis a csé és
a csatlakoztatd tdlzott megolvaddsdra).

Tdlmagas hémérséklet esetén vigye a cséveket és
a csatlakoztatét hdvds, drnyékos helyre, és varja
meg, amig a hémérséklet visszadll a kérnyezeti
értékekre.

Vdgja le a  hegesztésre
elékészitett csévek végét
derékszégben, megfeleld
csévags  eszkézokkel. Ugyelien
arra, hogy elkerllie a csé
hajlitasat és ovalizdlédddsat.

by Ugyelien arra, hogy
. egyenletes, atfogd kapardsi
muveletet érien el, amely|
legaldbb 1 cm-re kintebb
van az idom mindkét felén.
A kapardsre csiszolopapir,
reszeld vagy smirglis|
k&szérikorong teliesen
alkalmatlan.

Megfeleld eszkézokkel
tavolitsa el az oxiddit felUleti
réteget a csérdél.

RENDEZES

Csak kd&zvetlenUl haszndlat elétt vegye ki az idomot a
csomagoldsdbdl, és tisztitsa meg a csatlakoztatd belsejét a
gyartd utasitdsainak megfeleléen.

CsuUsztassa a csévek végeit az idomba. Célszerd a csévet és az
idomokat egymdashoz igazitani:

e annak biztositdsa, hogy az alkatrészek stabil helyzetben
e a hegesztési és hitési fazis sordn elkerllie az csatlakozds
mechanikai megterhelését.

Igazitd eszkbz hoszndlhofé‘ az opT‘imdlis pozicié elérésére.

Pa—

HEGESZTES

A hegesztést a fisztitds utdn a lehetd leghamarabb el kell
végezni. A cséveknek és szerelvényeknek ugyanabbdl a
polimerbdl vagy kompatibilis anyagokbdl kell készUlnitk. A
polimerek k&z6tti kompatibilitdst a gydrtdnak kell megadnia.

A\ WARNING Soha ne hegesszen csatlakoztatét kétszer.

ViZ LERAKODAS

Ellenérizze, hogy nem gydlt-e fel viz a termékben, és ha
szUkséges, forditsa el a gépet Ugy., hogy a viz a
szellézéracsokon keresztUl kifollyon.

HUTES

A hitési id6 a csatlakoztatok datmérdjétél és a kérnyezeti
hémérséklettdl figg. Mindig tartsa be a csatlakoztatd gyartdja
dltal adott hitési idére vonatkozd javaslatokat.

A bedllitéeszkbz6k  eltdvolitdsat és a hegesztékdbelek
levdlasztdsat csak a hitési szakasz telies befejezése utdn
szabad elvégezni.

6. HASINALATI UTMUTATO

ELOKESZITES

Készitse elé a cséveket és az idomot hegesztéshez, a jelen
kézikényv ,Altaldnos hegesztési feltételek” szakaszdban
megadott javaslatoknak és a idom gyartdj javaslatainak
megfeleléen.

BEALLITAS

Csatlakoztassa a berendezést az elektromos hdldzathoz, és
kapcsoljia be a fékapcsoldt.

NOTICE ; flektra elss

bekapcsoldsakor megjelenik a :

jobb oldalon egy kép, mivel |
bizonyos bedllitdsokat el kel SRS
végezni (nyelv, idS és ddatum|EEiEE
formdtum STARTUP 50. oldal). Romana

Italiano
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Csatlakoztassa a vezetékeket az idomhoz.

A\ CAUTION Gy6z8djon meg arrdl, hogy a fenti
csatlakoztatokdbelek  nincsenek-e  eltémédve  vagy
behdijlitva, hogy megfelelSen illeszkedjenek.

Gydéz8djén meg arrdl,
hogy a csatlakozok
nem sérlltek vagy

hajlottak
A maximdlis
vezetbképesség

biztositdsa érdekében
helyezze be teliesen a
termindilt.




MENU

linditdskor  a fé funkcidk
automatikus ellendrzésen esnek
dt. Ha az eredmény rendben
van, megjelenik a készenléti
imenU a jobb oldali képen.

Haszndljia a menU fel A és le

opcid ‘
i @069

NYOMON KOVETES és FELJIEGYZESEK

Y gombjait az

vdlasztdsdhoz.

Hagyja jovd a vdlasztasat az OK V
gombbal.

MENU OPCIOK

HEGESZTES VONALKOD .
OLVASASSAL < I”"W"”I”" &
74. oldalon
Cenaison st <] IR 13,
ooa
=]

aldbb18. oldalon

Nyomon kdvetés

Lehetévé teszi a nyomon kd&vethetd
vonalkéd olvasdsdt az idomon.

Ez az opcié bekapcsolt (BE) vagy ledllitott

(Kl). Traceability [or Note
Vdltagshoz haszndlia a fel A és le ENABLED
Ygombokat.

Nyomja meg az OK » gombot a
megerdsitéshez.

Feliegyzések

Lehetévé teszi a memdrigban tdrolandd
sz6veg  hozzdaddsdt a  hegesztés
megkezdése elbtt.

Ez az opcié bekapcsolt (BE) vagy ledllitott
(Kl).

Vdiltdshoz haszndlia a fel A és le
Ygombokat.

Nyomja meg az OK gombot a
megerdsitéshez. A feljegyzés megjelenik
a hegesztési jegyzékényvben.

HEGESZTES MANUALIS

HEGESZTESI FESZULTSEG ES IDO _~ F;:l @ n
BEVITELEVEL VoIt

74. oldalon o secC
NYOMTATAS ~ £s  USB
KAPCSOLAT < >
75. oldalon
BEALLITASOK és HASZNALAT < >
alabb

VONALKOD TiIPUSOK

A vonalkédok (mind  hegesztés, mind ~ nyomon
kévethetdséghez) a csatlakoztatdn vannak. A vonalkédokban
szereplé adatokat a hegesztési eljdrds megkezdése utdn a gép
memoaridjdban tdroljuk.

A hegesztési adatok, beleérive a vonalkéd-adatokat,
nyomtathatdk vagy letéltheték egy USB-meghajtéra. Minden
hegesztésnél tovabbi paraméterek is tarolhatok.

HEGESZTES| VONALKOD:

A hegesztési vonalkdd féként a hegesztési eljdrdssal
kapcsolatos adatokat tartalmazza (pl. Hegesztési feszUltség és
idd, hutésiidd, ...)

NYOMONKOVETESI VONALKOD:

A nyomonk&vetheté vonalkdd féként az idom gydrtdsdval
kapcsolatos adatokat tartalmazza (pl. Tipus, mdrka, anyag,
atmérd, SDR, gydrtdsi tétel, ...).

Megjegyzés: A nyomonkdvethetGség olvasasat be kell
kapcsolni.

M
I|I|\HIII|HHIIIH|IIIHI\II\II\IIHIIIIIIIIIII

Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

INFORMACIO

Néhdny termékjellemz&t mutat:

o Szervizelés (k6vetkezd  szerviz GPS
datum) pl. 11/2022

e Sorozatszam pl. 203400256 e ——

o TArolt hegesztések

o SzOftver verzid. {] 11/2022

o Kezeld, Feladat, Jegyzet az utolsé d~ 203400256
hegesztésbdl tdrolva

A kilépéshez nyomja meg a STOP {j £20/4000

gombot. Ha a GPS telepitve van,[EHIEAE

annak ikonja a jobb felsd sarokban | el e N e

Iathad:

villog: lokalizécié folyamatban

fix: készen dll  a lokalizdcié

jegyz8kdnyvekbe térténd tdaroldsdra

KEZEL® és FELADAT

lgombot

Mindkét  paraméterhez  hozzdadhat
sz6veget, amelyet a hegesztés sordn a
mem©aridban  tdrolhat. A szévegek
hegesztési Onerator

megjelennek a
jegyz8kényvben. TEXT TO STORE
Haszndlia o A és V¥V gombokat az|t S
értékének megvdltoztatdsdhoz, az OK » e
gombbal Iépjen a kévetkezd mezdre.

Tartsa lenyomva az OK » gombot a
legutébbi  mez8  tdroldsdhoz  vagy
ugrdshoz, majd nyomja meg az OK »

EGYEB FUNKCIOK

BEALLITASOK és HASZNALAT

SR T —

Nyomja meg oz OK gombot alssees sy
belépéshez.
Haszndlia a menU fel A és le|MEHUEED

Operator
Y gombjait az opcidk vdlasztdsdhoZ, ng
(kiemelve) Other functions

Nyomja meg az OK gombot a

Lehetévé teszi bizonyos paraméterek
bedlitdsat négyjegyld szdmok (kédok)
segitségével.

Haszndlia a A és ¥ gombokat a
szdmjegy megvdltoztatdsdhoz, az OK »
gombbal Iépjen a kévetkezd 0000
szadmjegyre.
A felhaszndld szdmdra elérhetd kédok az

Other functions

75 oldalon taldlhaték.

megerdsitéshez.
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HEGESZTES VONALKOD OLVASASSAL

Csatlakoztassa a  VONALKOD

olvasét, ,és vdlassza ki OQ l”"%"””'" b
,VONALKOD OLVASASA”

lehet8séget

1. Olvassa le a hegesztési
vonalkédot

Tartsa nyomva a ravaszt, és | CPL PI
gy8z8djén meg arrdl, hogy a LASER 39.5V 100s
ramutat a hegesztési vonalkédra. 32mm

Megjelenitett paraméterek: #[CT] 10 min
Csatlakozd tipus pl. | CPLPI
Fesziltség és idS pl. 39.5V 100s OK?
Atméré pl. 32 mm
Hitési id& (CT) pl. 10 min
Megjegyzés: Vonalkddolvasd
imeghibdsoddsa esetén
manudlisan s bedlliithatia a
hegesztési paramétereket (aldbb).
A folytatdshoz nyomja meg az OK
» gombot.
2. Olvassa le a nyomon
kovethetd vonalkédot
Ha a Nyomon kévethetdség be
van kapcsolva, az Elektra felszdlitia
a nyomonkévethetd vonalkddok
elolvasdsdra.
Megjegyzés: A nyomonkévethetd
vonalkdd max 3, azaz 1 idom és 2
csé lehet.
A nyomonkd&vetheté  vonalkdd
kihagydsdhoz nyomja meg az OK
» gombot. OK?
Tartsa nyomva a ravaszt, és
gy8z8djén meg arrdl, hogy a LASER
ramutat a hegesztési vonalkédra.
A f& vonalkédadatokat a jobb
oldali példdval mutatjuk be.
A folytatdshoz nyomja meg az OK
» gombot.
3. Adjon hozzd feljegyzést
Ha a Feliegyzés opcié be van
kapcsolva, az Elektra kéri, hogy irja Note
be a feliegyzés szévegét. TEXT TO STOR[E
Haszndljo a A és ¥ gombokat az| S
értékének megvditoztatdsdhoz, azfsssss s
OK » gombbal lépjen a kévetkezd
mezdre.
Tartsa lenyomva az OK » gombot
a legutdbbi mezd tdroldsdhoz
vagy ugrdshoz, majd nyomja meg
az OK » gombot
4. Kapards és igazitds
A jobb oldali kép emlékeztet a
csdvek hegesztés eldtt szUkséges
kapardsara és bedllitdsdra
(KAPARAS72. oldalon)
INFORMATION rossz kapards és

igazitds veszélyeztetheti a
hegesztett k&tés mindségét, annak
ellenére, hogy a hegesztési eljdrdst
helyesen hajtottdk végre.

A hegesztés  megkezdéséhez
nyomja meg az OK » gombot. 39.5V 100s Ok J
5. Hegesztés

A fUtési szakasz elkezdddik. L]

A kijelzén visszaszdmldlé jelzi, amig 01 = 01

a hegesztési folyamat véget nem 39%

ér.

1) ISO 12176-4

Socket PE Virgin
32 mm SDR: 11
32mm
PE100 MFR not spec.

6. Hités

A fdtési fazis befejezése utdn a
kijelz6 a hitési dllapotot mutatia.
\IAmikor a hutés visszaszamidldsa
lejart, az Elektra sipol.

A vezetékek levdlaszthatdok és az
Elektra kikapcsolhato.

A\ CAUTION »igyE MEZTETES”

a hdtési fdzis alatt ne mozditsa és
ne erdltesse a csatlakozdst.
Varjon, amig a hdtési idé lejdr.
NOTICE ' MEGJEGYZES” oz
Elektra nem végez
szivargdsvizsgdlatot a hegesztett
kétésen. Az Elektra csak azf
mutatja, hogy az  &sszes
hegesztési  fdzist megfeleléen
hajtottak végre.

NOTICE 'meGleGYZES” A
Ritmo S.p.A nem vdllal
felelGsséget a hibdsan hegesztett
kotésekért, amelyek a
hegesztendd csévek megfeleld
el6készitése nélkdl készlltek.

HEGESZTES MANUALIS VONALKOD BEVITELLEL

Vdlassza ki a »MANUALIS ||||||||||||| |||||
VONALKOD" médot és Q CTE [>

nyomja meg az OK gombot.

1. irja be a hegesztési vonalkéd
szdmjegyeit 91420633382034070446
Haszndlia a A és ¥ gombokat a H”H”

szamjegy megvaltoztatasahoz. az || i I Ilm

OK » gombbal Iépjen a kévetkezd Traceability Barcode

szamjegyre.

CT 12min

40V

2. Kovesse a koévetkezd!
lépéseket
HEGESZTES VONALKOD ‘

OLVASASSAL az 74. oldalon

z

HEGESZTES MANUALIS HEGESZTESI FESZULTSEG ES IDO
BEVITELEVEL

Vdlassza ki a ,FESZULTSEG-IDS" @
modot és nyomja meg az OKQ D
gombof. VOIt secC

Ez az Uzemmdd megkéveteli a
hegesztési fesziliség / idé
paramétereinek ismeretét.

Ezeket a paramétereket dltaldban

a csatlakozatdkra irjdk / ragasztidk.

Ha a hegesziési fesziltség és id6 ||H|”|HH”|||‘||“MIH'" Sl T
lsmeretien, forduljon  az - idom nmuunHmummn‘-EE
gyértéjéhoz Traceabilib I‘garcode 30

1. Adja meg a fesziltség és az
idé értékeit

Haszndlia a A és ¥ gombokat az Q D

értékének megvdltoztatdsdhoz, az Volt sec

OK » gombbal lépjen a kévetkezd

mezére. E0.0 0120
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2. Kovesse a kévetkezd lépéseket

HEGESZTES VONALKOD OLVASASSAL
az 74. oldalon

A\ CAUTION 4 hotesi ids nincs

tdrolva: olvassa le a matricdrdl, és
vdrjon a gyarté dltal megadott ideig.

c

1N
Welding Barcode
™
o
W I 2

£
o
-
i [3)
Traceability Barcode

NYOMTATAS ES USB KAPCSOLAT

Lehetéség  van  letélteni a E

hegesztési  jegyzékényveket egyﬁ - D
pendrive-ra (FAT 16/FAT 32), vagy
kinyomtatni az USB-porton keresztil

csatlakoztatott nyomtatdval.

Vdlassza ki a ,NYOMTATAS & USB”

mddot és nyomja meg az OK ».
gombot

1. Vdlassza ki a jegyzékdnyvet
Haszndlio a A és ¥ gombokat

gérgetéshez. Connection

A kijelz6n megmutatia az aktudlis Notes

jegyzékdényv elénézetét (pl. A 155- 155/157 n:218
Os jegyzSkényv a 157  fdrolt[SERH 5120
jegyzékényvbdl, az &sszesen 218|Na e ERNAL) 16:04

hegesztés kézUl).
Csatlakoztassa a készUléket az USB
porthoz. Az eszkéz ikonjadnak a jobb
felsé sarokban kell megjelennie.

A jovahagydshoz nyomja meg az
OK » gombot.

NO ERROR

2. Vdlassza ki az aktudlis
jegyzékdnyvet vagy az ésszes
jegyzékonyvet

A kivdlasztdshoz haszndlja a A és

¥ gombokat.

Nyomja meg az OK » gombot.

NOTICE (cm ehet az 8sszes
hegesztési jegyzékdényvet
egyidejdleg kinyomtatni.

A jegyzdkényvek pdf, csv és bindris
formdtumban érhetdk el. Az utdbbi
formdatum adatainak olvasdsdhoz
a megfeleld PC-szoftver szikséges.
A formdtumot az aldbb taldlhatd
FGYEB FUNKCIOK  kddjaival
vdlaszthatja ki.

EGYEB FUNKCIO KODOK

FUNKCIO KOD FUNKCIO KOD

. . MENTETT

A 1000 JEGYZOKONYVEK 2110
TORLESE
JEGYZIOKONYV

INYELV 1100 FORMATUMA 1120
(PDF, CSV..)

CELSIUS - FAHRENHEIT 1110 LIMITALT FUNKCIOK 6161

KALIBRACIOS

UEGYZOKONYV  USB-1400

HEZ/NYOMTATOHOZ

LIMITALT FUNKCIOK 6161
A |, korldtozott funkciok” Uzemmoddban csak vonalkédos
azonositoval rendelkezd kezelbk mikédtethetik.

A CAUTION csak akkor haszndlja ezt a moddot, ha
rendelkezik a kezelé megfelel6 vonalkédos azonositéval.

iria be a 6161-et, és ersitse meg az
OK gombbal.

Ha a ,Korldtozott  funkcidk”
Uzemmod aktiv, akkor nem lehet
imddositani (bekapcsolni /
ledllitani) a nyomonké&vethetdség,
a feliegyzések, a kezeldi médokat
és nem lehet manudlisan megadni
a feszUltség / idét.

Kapcsolja ki / be az Elektra-t.
Az Elektra most zdrolva van, és
igazolvdany beolvasdsdt kéri.
Minden alkalommal, amikor
megprobdlia mddositani a fenti
paramétereket, a képernyén a
kévetkezd jelenik meg:

ija be a 7272 kédot a ,,Korldtozott
funkciok” maod ledllitdsdhoz.

NOTICE A 7272 kéd (IsO
12176-3) megaddsdhoz ,ellendr
kartya” szikséges.

7. HIBAKODOK ES JELENTESUK

NOTICE 4, hegesztési ciklus megszakad, ha hibakdéd
jelenik meg. A megszakitds veszélyeztetheti a hegesztendd
szerelvényt. A Ritmo S.p.A semmilyen esetben sem felel
semmilyen  kézvetlen,  kézvetett,  véletlenszerd — vagy
kévetkezményes kdrért a hegesztési ciklusokban részt vevd
csévek / szerelvények haszndlatdbdl adddd hibakddok miatt..

5 - ARAMFORRAS FESZULTSEG
ValdszinG ok: Az dramforrds feszUltsége a tartomdnyon kivil esik
Megoldas: Ellendrizze az dramforrdst és ellendrizze, hogy
megfelel-e a gép jellemzdinek és kévetelményeinek

10 - ARAMFORRAS FREKVENCIAJA
ValészinG ok: Az dramforrds frekvencidja a tartomdnyon kivil
esik.
Megoldas: Ellendrizze az dramforrdst és ellendrizze, hogy
megfelel-e a gép jellemzéinek és kévetelményeinek.

>

15 - FESZULTSEG A HEGESITESI FOLYAMATBAN KESZENLETI
UZEMMODBAN VAN

Valészinl ok: Hardverhiba

Megoldas: Lépjen kapcsolatba a hivatalos szervizzel.

[>

20 - KORNYEZETI HOMERSEKLET TARTOMANYON KiviL
ValdszinG ok: A kdrnyezeti hdmérséklet a tartomdnyon kivil esik
Megoldas: Biztositsa a hegesztés helységét a megfeleld
kérnyezeti hémérséklet elérése érdekében

>

25 - ARAM ERZEKELO
ValdszinG ok: T6rétt érzékeld.
Megoldas: Lépjen kapcsolatba a hivatalos szervizzel.

[>

30 - ELLENORIZHETETLEN HEGESZTESI FESZULTSEG
ValészinG ok: Az dramforrds tartomdnyon kivili fesziltséget ad
le.

Megoldas: Ellendrizze az dramforrdst és ellendrizze, hogy
megfelel-e a gép jellemzdinek és kévetelményeinek.

[>

35 e 40 - TOLMELEGEDETT GEP

ValészinG ok: A gép hegesztéskor tdllépi maximdlis Uzemi
hémérsékletét

Megoldds: Vdrjon, amig a gép kihdl.
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A 45 - ARAM MEGHALADJA A MAXIMALIS HATARERTEKET
ValészinG ok: A csatlakoztatd belsejében Iévé fltdvezetékek
révidzdrlatot okoztak.

ValdészinG ok: A csatlakoztatd dtmérdje megengedettnél
nagyobb.

Megolddas: Ismétele meg a hegesztést egy madsik
csatlakoztatéval

50 — ARAM A MINIMALIS ERTEKET ALATT
ValészinG ok: hegesztés sordn az egyik vagy mindkét
hegesztékdbel kihuzédott.
Megoldas: Csatlakoztassa Ujra a hegeszté kdbeleket, és
ismételie meg a mdiveletet
ValészinG ok: Az idom belsejében megszakadt a fitévezeték
Megoldas: Ismétele meg a hegesztést egy madsik
csatlakoztatéval
ValészinG ok: Az idom tUl kicsi (az elekiromos ellendlids tdl nagy)
Megoldas: Isméfelie meg a hegesztést egy kompatibilis
idommal

55 - KEZEL® MEGSZAKITOTTA A HEGESZTESI CIKLUST
ValdszinG ok: A kezelé megnyomta a STOP nyomdégombot
Megoldas: ismételie meg a hegesztést

60 - ROVIDZARLAT
ValészinG ok: Az idom megsérult
Megoldas: smételje meg a hegesztést egy mdsik idommail

65 — FESZULTSEG HIANYA AZ ARAMFORRASNAL
ValdszinG ok: KihUzott tdpkdbel
Megoldas: Dugja be a tdpkdbelt
ValdszinG ok: A dramelldtés megszakadt
Megoldas: Vdrjon, amig a szolgditatds visszadll
ValészinG ok: A biztonsdgi mikrokapcsold kiugrott
Megoldas: Kapcsolja be a biztonségi mikrokapcsoldt

& 70 -HARDVERHIBA

Megoldas: Iépjen kapcsolatba a hivatalos szervizzel.

A 75 - CSATLAKOZTATO ELLENALLAS HIBA
Megoldas: ismételie meg a hegesztést egy mdsik idommail

>

80 - SZERVIZELES ESEDEKES
Megoldas: [épjen kapcsolatba a hivatalos szervizzel.

85 - JEGYZOKONYV MEMORIA TELE
Megoldas: Tolfse le a gépben tdrolt &sszes hegesztési
jegyzbkényvet.
Haszndlja az EGYEB FUNKCIOK kédokat a 16. oldalon, a térolt
jegyzékényvek tériéséhez.

NOTICE g nem térli a jegyzékényveket, és tovabbra is
haszndlja a gépet, akkor az utolsé jegyzdkényve felilirja a
memodridban az elsét, majd a mdsodik jegyzékényvet és igy
tovébb.

& 90 - INSTABIL ARAMELVONASA AZ IDOMNAK

ValészinG ok: Az idom tekercsei megsérilhettek, vagy a
vezetékek kilazulhattak.

Megoldas: Ellendrizze a vezetékeket, és probdlja meg kicserélni
az idomot. Ez a hiba nem a hegesztési ciklus legelején jelenik
meg.

100 - HARDVERHIBA A HEGESZTES MEGKEZDESEKOR
ValészinG ok: Az idom tekercsei megsérilhettek, vagy a kdbel,
a vezetékek kilazulhattak / megsérilhettek.

76

Megoldas: Ellendrizze a vezetékeket, és probdlja meg kicseréini
az idomot. Ez a hiba csak a hegesztési ciklus legelején jelenik
meg.

A 110 - POWER OVERLOAD

ValdszinG ok: az idom tUl sok energidt igényel.
Megoldas: haszndljon kevésbé erds idomot.

8. KARBANTARTAS
Tisztitsa meg a radcsokat és fujja at sdritett levegdbvel




VIGYAZAT
Az eszkdz specifikdcidi és az ebben a kézikbnyvben megadott
adatok a gydrté értesitése nélkil vdltozhatnak.
VIGYAZAT
A kézikényv részleges mdsoldsa is tilos
HULLADEKKEZELES
Ne dobja a hdztartdsi szemétbe. A mar nem haszndlhatd
Eeszkézf kii6n  gyljtébe  helyezze  kdmyezetbardt
Ujrahasznositds célidbdl.
Tovdbbi informdcidért vegye fel a kapcsolatot a Ritmo S.p.A.-
val.
A ftelies termék lista és a mdszaki dokumentumok online
elérheték a www.ritmo.cloud oldalon.

Sggitség problémdk esetén:

éﬁi‘:l"‘o S.p.A.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it
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Hea klient

Tdname, et valisite Ritmo masina.

Selles kdsiraamatus ndidatakse teile kdik seadme ELEKTRA funktsioonid ja kasutusjuhised. Sellest raamatust leiate ka kogu teabe ja
soovitused, mida on vaja masina oigeks, ohutuks ja professionaalseks kasutamiseks. Seetottu soovitame enne masina kasutamist see
kdsiraamat hoolikalt Iébi lugeda. Samuti soovitame kdsiraamatu alles hoida tulevaste konsultatsioonide ja/vdi uute kasutajate jaoks.
Pidage meeles, et see masin on professionaalne seade; seda fohivad kasutada ainult kvalifitseeritud ja sertifitseeritud t66tajad.

Oleme kindlad, et te jG&te rahule.

Parimate soovidega, Ritmo S.p.A.

1. KASUTUSVALDKOND

ELEKTRA on mitmeotstarbeline elektrofusioonijuhtseade, mis Ghendab PE ja PP torusid elektrivooluga kéetavate litmike/keevismuhvide
abil. ELEKTRA on ehitatud vastavalt ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4 standarditele.

ELEKTRA suudab tuvastada ISO 13950 standardile vastavad liitmiku/keevismuhvi triipkoodid, mddrata selle keevitusparameetreid ning
salvestada, printida voi USB-mdlupulgale alla laadida keevitusraporteid.

2. TEHNILISED SPESIFIKATSIOONID

ELEKTRA XL ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Keevismuhvi/litmiku IGbiméodud 20+ 1600 mm | 20 +315mm | 20+ 500 mm | 20 +200 mm | 20 + 315 mm
Keevitatavad materjalid PE /PP /PP-R|PE /PP /PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R
8+48V 8+48V
Keevismuhvi/Liitmiku pinge voi 8+48V voi 8+48V 8+48V
8+80 V" 8 +80 V3

Nimipinge 230 V+15% | 230V + 15%. 110V+10% | 230V +15% 110 V£ 10%
Sagedus 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
T66temperatuur -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Nimivool 15 A 10A 20A 8A 15A
Nimivoimsus20 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

T66tsUkkel 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Nimikeevifusvool T66tsUkkel 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)

T66tsUkkel 30% 93 A 70A 58A 5T A 45
Tippnimivadrtus 120 A 100A 70A 60A
Simulatsioonikéver 36V véimsuse juures
Umbritseva 6hu termomeetri tépsus +1°C +1°C +1°C +1°C
Kaitseaste IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Keevismuhvi kinnituse IGbimoot F4+47mm | F4+47mm | F4+47mm | F4+47mm | F4+4.7 mm
Sisemdlu 4000 raportit | 4000 raportit | 4000 raportit | 4000 raportit | 4000 raportit
Pehme kdivifus Jah Jah Jah Jah Jah

T Gmbritsev Jah (ISO Jah (ISO Jah (ISO Jah (ISO Jah (ISO
Temperatuuri kompensatsioon 13950) 13950) 13950) 13950) 13950)

T litmik /keevismuhv Ei Ei Ei Ei Ei
Kodeerimine vastavalt ISO 12176-2 standardile P24US2VADX | P23US:VADX | P23US2VADX | P2lUS2VADX | P22US:VADX
MUra LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

LISATARVIKUD: GPS, PRINTER

3. OSAD, MOOTMED, KAAL lehekiljel 108
Toitepistik

Kaitsme Umbris

ToitelUliti

Kontrollpaneel

USB pesa

Triipkoodilugeja

Keevitusjuhtmed

NoO O hWN =

¥ Tgotavaid masinaid millel on keevismuhv sisendpingega 8 = 80 V késitletakse kdivituskuval
20 60% tootsiikli juures
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4. OHUTUSEESKIRJAD

Enne toote vdi toote kasutamist lugege seda
kasutusjuhendit hoolikalt ja moistke seda.

Soovitatav on rangelt jérgida kohalikku té6&ohutust ja
t668nnetuste ennetamist puudutavaid
seadusandikke ndudeid.

Selle toote kasutamine on ette nd&htud ainult
kvalifitseeritud inimestele.

Mdarkused, mida leiate kdesolevast juhendist:

See viitab otseselt ohtlikule olukorrale, mille
A\ OHT ignoreerimine véib I6ppeda surma véi t&siste
vigastustega.
See viitab potentsiaalselt ohtlikule olukorrale,
A\ ETTEVAATUST mille ignoreerimine véib I6ppeda surma vai

tésiste vigastustega.

See viitab  ohtlikule  olukorrale,  mille
A\ HOIATUS ignoreerimine véib pdhjustada kergeid vai

md&ddukaid vigastusi.

See nditab kd&itumist, mis véib masinat]
MARKUS kahjustada véi  inimestele  potentsiaalselt

ohtlikuks muutuda.

INFO Rakendusnduanded vai muu kasulik teave.

Keevitamise varustus struktuursed omadused ja kasutus
muudavad oluliseks p&drata erilist tdhelepanu jargnevatele
soovitustele:

UMBRITSEVAD TINGIMUSED
% Arge j&tke toodet niisketesse kohtadesse ega
laske kokku puutuda vihmaga.
TOOKOHT

' i ' Tehke kindlaks, et t&bkoht ei oleks ligipddsetav]
kérvalistele isikutele.

OPERAATORI KOHALOLEK KEEVITUSTOODE AJAL

NOTICE Mitte jatta varustust keevitustédde agjal

jarelevalveta.

KITSAD RUUMID

Kui t66tamine kitsastes ruumides osufub
vajalikuks on teise isiku kohalolek ning

& WARNING kattesaadavus, et vajadusel operaatorit
abistada.

PéLENGUOHT

Elektriline  sulatusprotsess hdlmab  kérgeid
temperatuure keevituspiirkonnas. Keevitusfaasis
drge puudutage keevismuhvi ega ligendit.

ELEKTRILINE OHT

Kaitske varutust vihma ja/véi niiskuse
/kaevikute eest;

kasutada ainult  tdielikult  kuivasid
torusid ja keevismuhve

Arge kunagi eemaldage pistikut vooluvérgust,
seda voimsuskaablist tommates;

Arge kunagi eemaldage tihvte keevismuhvi
kUliest neid véimsuskaablist tommates;

Arge kunagi ligutage seadet, lohistades seda
véimsuskaablitest tommates.

Arge puudutage ofseselt katmata/kulunud
klemme /pistikuid.

UHENDUSED JA GENERAATORID

Anfud tfoode néuab alternatiivset vahelduvvoolu foiteallikat,
mis vastab ké&siraamatu Tehnilised omadused osas vdljatoodud
néuetele.

Kasutage alati maandusUhendust koos ''aeglase’’ kéveraga
kaitselUliti differentsiaalldlitiga: fusiooni alguses véivad voimsuse
tipud olla vdga kérged.

Keevitatavate elektrofusioonliitmike méétmed ja konstruktsioon
md&dravad generaatorile vajaliku Uldvéimsuse. Toitenduded
voivad erineda séltuvalt Uhenduste t0Ubist ja olekust,
laiendustest ja generaatori olemuslikest omadustest

A\ CAUTION

Keevitusprotseduuri  ajal  MITTE  Uhendada teisi seadmeid
generaatoriga.

Tavapdraselt generaatori véimsus langeb 10% iga 1000m
kérguse kohta.

VOIMSUSKAABLI PIKENDUSED

OSA [mm?] PIKKUS [m]
110 Vac TOOTED 230 Vac TOOTED
2.5 - 25
4 25 50
6 50 -
NOTICE

Kaabel peab olema tdielikult lahti keritud ja pikendatud.
Kasuta ainult stabiliseerituid generaatoreid. Pinge piigid ja Ule
pinge voivad kahjustada varustust.

Pdrast keevitamist ihendage vooluvorgust lahti.

Pérast keevitamise I6petamist &rge unustage
alati - pistiku  vooluvérgust/pistikupesast  lahti
Uhendada. Antud foode tuleb enne sisse
[Glitamist generaatori klljest lahti Uhendada, et
vdéltimaks  voolupiike, mis voivad tosiselt
kahjustada masina elektroonilisi komponente.
Adapterite Uhendamisel  hoidke toode
vooluvérgust lahti. Uhendades elekiritéériista mis
tahes toiteallikaga, veenduge, et peallliti ei
oleks ON asendis. Arge kandke elektritédriistu
kaasas, kui need on vooluvérku Uhendatud,
kuna need voivad kogemata kdivituda.
KASUTADA KEEMILISELT INERTSEID TORUSID

Arge kunagi keevitage torusid, mis sisaldavad
(véi sisaldasid) aineid, mis koos kuumusega
véivad tekitada plahvatusohtlikke voi inimeste
tervisele ohtlikke gaase.

Anfud  keevitusseadet ei tohi kasutada
pirkondades, kus on tule- voi plahvatusoht.
Sellistes  tingimustes on kohustuslik kasutada
speftsiaalselt  projekteeritud ja  valmistatud
seadmeid.

PERSONAALNE OHUTUS

Kanda isoleerivaid jalandusid ja kindaid.
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5. ULDISED KEEVITUSKRITEERIUMID

Lidese kvaliteet oleneb sinu tdpsusest jGrgnevate soovituste
jargimisel.

TORUDE JA KEEVISMUHVI KAITLEMINE

Keevitamise ajal peavad torud ja keevismuhvyi
olema I&hiimbrusliku temperatuuri juures, mis on
mddratud keevitaja temperatuurianduri poolt.
Need peavad olema hoitud ofsese
pdikesevalguse eest nii enne kui pdrast]
keevitamist.  Vastasel juhul vGib  nende
temperatuur kerkida palju kérgemaks vérreldes
Umbritseva temperatuuriga, mille tagajdrjeks véib

o ce!

(]
olla negatiivne efekt elektrosulatusprotsessil (nt.
tforu ja keevismuhvi ligne sulamine).
Liigselt kérgete temperatuuride korral viige torud
ja keevismuhvid jahedasse varjulisse kohta ja

oodake, kuni nende temperatuur taastub
Umbritseva keskkonna vdadrtustele.

LOIKAMINE

Kasutades sobilikke
toruldikamise t&&riistu,
I6igake keevitamiseks ette
valmistatavaid torusid oige
nurga alt. P&orata
t&helepanu, et hoiduda toru
painutamisest ja ovaalseks
muutumist.

Veenduge, et mdlema
keevismuhvi poolele, mis
ulatub véhemalt Gle 1 cm,
tekiks Uhtlane Uldine
koorimine.

Livapaberi,  rasplite  voi
lihvketastega koorimine on
absoluutselt sobimatu.

Kraapige sobivate
tédriistade abil
oksUdeerunud pinnakiht
forult sujuvalt maha.

JOONDAMINE

Eemaldage keevismuhv pakendist vahetult enne selle

kasutamist ning puhastage keevismuhv seestpoolt vastavalt

tootja juhistele.

LUkake torude otsad keevismuhvi. Soovitav on joondada toru

ja keevismuhv jdrjekorras:

e fagamaks, ef osad pdUsiksid stabiilses asendis kogu
keevitus- ja jahutusfaasis;

o vdltida litekohtade mehaanilist koormust keevitus- ja
jahutusfaasis.

Optimaalse joondamise saavutamiseks voib  kasutada

joondusseadet
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KEEVITAMINE

Keevitamine peab olema Idbividud koheselt peale
puhastamist. Torude ja litmikud peavad olema valmistatud
samast  polUmeerist  véi  sobivatest  ainetest.  Sobivus|
polimeeriga peab olema. Polimeeride Uhilduvuse peab
kinnitama tooftja.

A\ WARNING Arge kunagi keevitage keevismuhvi kaks|
korda.

VEE STAGNATSIOON

Kontrolli, et tootesse ei oleks kogunenud vett ja, kui osutub
vajalikuks, keera masinat nii, et vesi tuleks vdlja
ventilatsioonivérestikust.

JAHTUMINE

Jahutusaeg varieerub olenevalt keevismuhvi IGbimoédust ja
Umbritsevast temperatuurist. J&rgige alati keevismuhvi tootja
poolt antud jahutusaja soovitusi.

Joondamisseadmete eemaldamine ja keevituskaablite lahti
Uhendamine véib toimuda alles pdrast tdielikku jahutusfaasi
ISppu.

6. KASUTUSJUHENDI ETTEVALMISTAMINE
Valmistage torud ja keevismuhv keevitamiseks ette vastavalt
kd&esoleva juhendi peatikis "Uldised keevituskriteeriumid" antud
soovitustele ja lisaks keevismuhvi tootja soovitustele.
SEADISTAMINE

Uhendage varustus vooluvérku ja lilitage sisse pealdliti.

NOTICE i Elektra on sisse =

- . . aliano
Iullfofud gs:m:esf .kor.do, kus:fokse
maoningaid satteid ja ette ilmub Espanol
parempoolne pilt. (Keel, Aeg jal it
Kuupdev formaat STARTUP|E UL
lehekuljel 109). REETE

Uhendage juhtmed keevismuhvi kilge.

A\ CAUTION Valtimaks iilekuumenemist ja pé6rdumatuid
kahjustusi, peavad Ulaltoodud klemmijuhtmed tagama hea
elektrijuhtivuse. Veenduge, et klemmijuhtmed poleks
mdadrdunud ega ummistunud. Vajadusel puhastage need.

: ?‘




Tehke kindlaks, et terminali juhtmed ei ole kéverdunud voi
kulunud.

Lokake need ftdielikult sisse, et kindlustada parim
elektrijuhtivus.

[na.

MENUU

Kdaivitamisel teostatakse

pohifunktsioonide  automaatne

enesekontroll. Kui tulemus on Q B
positiivne, ilmub ette

parempoolne ootereziimimenid.

Valiku tegemiseks saab mendid
kerida (@ @)
Ules Aja alla Ynuppudega.

Kinnita valik vajutades OK nuppu. ‘ \J

MENUU VALIKUD

WELDING ~ THROUGHT = BAR ||||| ﬁll”l || ||

CODE READING LUGEMISE LABI < b
lehekUljel allpool

KEEVITAMINE LABI TRIPKOODI |||||| ||||||| ||| ||
IMANUAALSE SISESTAMISE < Beg b
lehekduljel 82 oge

KEEVITAMINE LABI KEEVITAMISE
PINGE JA AJA MANUAALSE< E

SISESTAMISE
lehekuljiel 82lehekiljel 18 Volt sec

VALJAPRINT ja UsB

UHENDUVUS <
lehekuljel 83

SEADISTUS ja KASUTATAVUS < >
allpool

il
%

TRIIPKOODIDE TUUBID

Tripkoodid (mdlemad keevitamine ja jalgitavus) on kinnitatud
keevismuhvile. Triipkoodil olevad andmed sdilitatakse masina
mdlus peale keevitusprotseduuri alustamist.

Keevitamise andmeid, k.a. triipkoodiandmeid on voimalik
printida voi salvestada USB-draivile. Iga keevitamise juures on
voimalik salvestada ka lisaparameetreid.

KEEVITAMISE TRIIPKOOD:

Keevitamise  tripkood  sisaldab  enamasti  andmeid
keevitusprotseduuri kohta (nt. keevitamise pinge ja aeg,
jahtumisaeg, ...).

JALGITAVUSE TRIIPKOOD:

Jdlgitavuse ftriipkood sisaldab enamasti andmeid keevismuhvi
tootmise osas (e.g. tUUp, brdnd, materjal, IGbimot, SDR,
tootmispartii, ...).

Mdrkus: 66 tegemiseks, peab jdlgitavuse ndait olema lubatud

eldmﬁ Barcode

Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

SEADISTUS ja KASUTATAVUS

q A& > mm

Traceability
. . . -Note
Sisenemiseks vajuta OK. ot
Keri men(Udd nuppudega Operator
Ules A ja alla ¥ et teha valik (esile s

toodud). Other functions
Kinnitamiseks vajuta OK.

JALGITAVUS ja MARKUS
Jalgitavus

Annab loa lugeda keevismuhvil
olevat jdlgitavuse friipkoodi.
See valik on lubatud (ON) véi
keelatud (OFF).

Traceability [or Note]

Vahetamiseks kasuta Ules A ja alla ENABLED
¥ nuppe.

Kinnitamiseks vajuta OK.

Markus

Laseb lisada teksti, mis

salvestatakse mdllu enne

keevitamise algust.
See valik on lubatud (ON) véi
keelatud (OFF).
Vahetamiseks kasuta Ules A ja alla
V nuppe.

Kinnitamiseks vajuta OK.
Mdarkuse sissekanne on ndhtav

keevitusraportis.
INFORMATSIOON
Nditab maéningaid GPS
tootefunktsioone:
e Ulevaatus (iGrgmine :
. .. Information
teeninduskuupdev) e.g.
11/2022 b 11/2022
o  Partinumber e.g. 203400256
o  Salvestatud keevitused Qj 208400256
o  PUsitarkvara funktsioon b 120/4000
o  Viimasest keevitusest|
salvestatud Operatoar, T66, E V11.2
Mdrkus Job, Operator Notes

Vdljumiseks vajuta STOP.

Kui installeeritud on GPS, iimub
selle  staatuse ikoon  Uleval-
paremas nurgas

vilkumine: fikseerimine I6petamata
fikseeritud: valmis  salvestama
lokaliseerimise aruande
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OPERAATOR ja TOO

Mblemad parameetrid lasevad
igal keevitamise korral sisestada ja
salvestada teksti. Nende vadrtused
iimuvad keevitusraportis.

Operator

TEXT TO STOR[E
Vdadrtuste muutmiseks kasuta A jalEs=sat s
¥ nuppe ja OK »nuppu, et likuda
jargmise véadrtuse juurde.
Hoia OK » nuppu sdilitamiseks voi
likuge viimase vé&drtuse juurde ja
vajuta OK »

LISAFUNKTSIOONID

Voimaldab seadistada  kindlaid
parameetreid, sisestades 4-kohalisi
numbreid (koodid).

Other funktsioons

0000

Kasuta A ja ¥ nuppe, et muuta
numbrilisi vadrtuseid ja OK »nuppu
teise numbri juurde liikumiseks.

Kasutajale véimaldatud  koodid
lehekdljel 19.

KEEVITAMINE TRIIPKOODI LUGEMISE LABI

Uhenda tripkoodilugeja ja vali
1. Keevitamise

“READ BARCODE" )
v <] WG 3>
lugemine

Hoia pddstikut all ning suuna
laserkiir  keevitamise  trippkoodi

| CPL PI
suunas. 39.5V 100s
Kuvatud parameetrid: 32mm
Uhenduse tiip e.g.1CPLPI %[CT] 10 min
Pinge & aeg e.g. 39.5V 100s
Labimoot e.d.32mm OK?

Jahtumisaeg CT e.g. 10 min
Mdarkus: Juhul kui fripkoodilugeja ei
t66ta, saate siiski  seadistada
keevitamise parameetrid
manuaalselt (allpool)

Jdtkamiseks vajuta OK »

2. Jalgitavuse
lugemine
Elektra palub lugeda jdlgitavuse
tripkoode,  kui  jélgitavus  on
lubatud.
Mdrkus: jdlgitavuse triipkoode on
kuni 3, i.e. 1 keevismuhv ja 2 torud.
Jdlgitavuse  fripkoodi  vahele OK?
jGtmiseks vajutada OK » nuppu.
Hoia pddstikut all ning suuna

triipkoodi

1) ISO 12176-4

Socket PE Virgin
32 mm SDR: 11
32mm
PE100 MFR not spec.

laserkiir  jélgitavuse triipkoodi
suunas.
Peamised  tripkoodi  andmed

esitatakse nagu on toodud ndide
parempoolsel pildil.
Udtkamiseks vajuta OK ».

3. Lisa Markus Note
Kui mdrkuse lisamine on lubatud, [Fr=vesess STORE
palub  Elekfra frUkkida mdrkme
teksti .

Vé&drtuste muutmiseks kasuta A ja
¥ nuppe ja OK »nuppu, et likuda
jGrgmise vadrtuse juurde.
Hoia OK » nuppu sdilitamiseks voi
likuge viimase vdadértuse juurde ja

4. Kraapimine ja joondamine
Meeldetuletusena ilmub paremall
pool ndidatud pilt, mis on néutud
enne keevitamist torude
kraapimise ja joondamise osas
(lehekUljiel 16).

INFORMATION oy kraapimine

ja joondamine véivad keevitatud
lidese kvaliteeti kahjustada, kuigi
keevitamiinprotsess  viidi  I&bi
oigesti.

Vajuta OK »  keevitamise

39.5V 100s Ok J
alustamiseks.
5. Keevitamine

01:01
Kuumenemisfaasi algus.

Kuni keevitusprotsessi 39%

saavutamiseni kuvatakse ekraanil

tagasilugemine.

6. Jahtumine

Kuumenemisfaasi  I16pus  kuvab

ekraan jahutusaja.

Elekira piiksub, kui jahutusaeg on

I6ppenud.

Juhtmed véib lahti Ghendada ja

Elektra vdélja lUlitada.

A\ CAUTION jahutusfaasis dra

liguta ega pinguta lideseid.

Oodake, kuni jahutusaeg on

I6ppenud.
NOTICE

nditab  ainult  digesti
sooritatud keevitusfaase.

NOTICE Ritmo S.p.A loobub
igasugusest vastutusest
defektsete keevitusliideste eest,
mis on I&bi viidud arvestamata
keevitava toruotsa néuetekohast

#CT 11:32
# 482

ettevalmistamist.

Elektra ei tee
keevitatud liidestele lekketesti.
Elektra i

KEEVITAMINE LABI TRIIPKOODI MANUAALSE SISESTAMISE

Vali “BARCODE MANUAL" reziim ja Q I

vajuta OK ». gl

3. Troki sisse keevitamise

triipkoodi numbrid \

1! >

Vdadrtuste muutmiseks kasuta A ja 97091440633382034070446

v nuppe ja Ok »nuppu, etfikuda || LTI IM

jérgmise vddrtuse juurde. AN A 10 S
Traceability Barcode

4. Jdargi samme
WELDING THROUGHT BAR CODE
READING LUGEMISE LABI

QI
ol

CT 12Zmin

vajuta OK »
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KEEVITAMINE LABI KEEVITAMISE PINGE JA AJA MANUAALSE

SISESTAMISE

Vali “VOLT-SEC” reZiim ja

vajuta OK ». Q [>
lAnftud  reZim peab vo;ollkuks Volt sec

keevitamise pinge /
parameetrite teadmist.

Tavaliselt on antud parameetrid
Kkirjutatud/tembeldatud
keevismuhvile.

Kui keevitamise pinge ja aeg pole
teada kontakieeruge keevismuhvi
tootjaga.

il

Welding Barcode
TR
AT

Traceability Barcode

o o
2E
o~
R
2 -
go

1. Sisesta pinge ja aja vadartused

Vdadartuste muutmiseks kasuta A ja EI
¥ nuppe ja OK »nuppu, et likuda Q B
jGrgmise vadrtuse juurde. VoIt sec

F0.0 0120

2. Jdargi samme
WELDING THROUGHT BAR CODE
READING LUGEMISE LABI

& CAUTION jahutusaeg el

ole mdlus: loe kleebist ja jargi tootja
poolt madratud jahutusaega.

!\Iullll’l'\'iiiim"\lmwn i

I |H|\I|H|| L[>
=g
I N % 5

Traceability Barcode

VALJAPRINT JA USB UHENDUVUS
Keevitamise raporteid on véimalik
alla laadida mdlupulgoleQ -
(formaadis FAT 16 voi FAT 32) voi

vdlia printida IGbi USB pesa

Uhendatud printeriga.

Valige “PRINTS & USB-CON” reZim
ja vajutage OK ».

1. Valiraport

Raportite kerimiseks kasutage A ja

V nuppe .
Ekraan kuvab celvaate Connection

vooluraportitest (e.q. raport| Notes
#155 157st jaddvustatud raportist, 155/157
218 raporti seast keevitamine on| {2 40
fekitanud). M 09/11/20
Uhendage seade USB pessa. Ules-[EN[e) ==i=l0)=
paremale nurka peab tekkima
seadme ikoon.

Kinnitamiseks vajutage OK ».

2. Vadlige kas vooluraport voi
koik raportid

Kasuta valimiseks A ja ¥ nuppe.

Vajuta OK ».

NOTICE samaaegselt ei ole
voimalik korraga koiki keevitamise
raporteid printida.

Raportid on olemas pdf, csv ja
binaarses  formaadis.  Vimane
formaat noéuab andmete
lugemiseks PC lisatarkvara.
Formaati saab valida jargides juhist
LISAFUNKTSIOONIDE KOODID
allpool.

LISAFUNKTSIOONIDE KOODID

FUNKTSIOON KOOD FUNKTSIOON KOOD
KUUPAEV/TUND 1000 KUSTUTA SAILITATUDZI 10
SEADISTUS RAPORTID
RAPORTI  FORMAAT
KEEL 1100 (PDF, CSV..) 1120
PIRATUD
CELSIUS - FAHRENHEIT 1110 FUNKTSIOONID 6161
KALIBREERIMISRAPORT 1400
USB’sse /PRINTERisse

PIIRATUD FUNKTSIOONID 6161
RezZim ‘piiratud  funktsioonid’ lubab tegutseda  ainult
véotkoodiga ID-mdrgiga operaatoritel.

A CAUTION kasutage seda reziimi ainult siis, kui teil on
sobiva v66tkoodiga operaatori ID-mdark
Triki sisse 6161 ja kinnita vajutades

OK nuppvu.

Kui aktiveeritud on reZiim ‘piiratud
funktsioonid’ , ei ole vdimalik
muuta (lubada/keelata)

jélgitavust, mdrkuseid, operaatori
reZim ja sisestada manuaalselt
pinge/aeg vdadrtuseid.
LUlita Elektra sisse/vdlja.
NUUd on Elektra lukustatud ja
palub skGnneerida ID-mdargist.
Ekraan annab jérgneva teate iga
kord kui Ulalolevaid parameetreid
proovitakse muuta:
Triki sisse 7272, et deakfiveerida
‘piiratud funktsioonid’ reZiim.

NOTICE jyhendaja mérk’ on
noutud koodi 7272 sisestamiseks
(1SO 12176-3).

7. VEAKOODID JA NENDE TAHENDUSED

NOTICE Veakoodi kuvamisel katkestatakse
keevitustsikkel alati. Katkestus voib ohustada keevitatavat
litmikku. Ritmo S.p.A ei vastuta Uhelgi juhul otseste, juhuslike ega
kaudsete kahjude eest, mis on seotud keevitustsiklites
osalevate torude/litmike kasutamisega, mille tulemuseks on
veakoodid.

5 - TOITEALLIKA PINGE
Arvatav pohjus: Toiteallika pinge on ulatusest vdljas
Lahendus: konftrollige toiteallikat ja tehke kindlaks selle sobivus
antud masina funktsioonidele ja néuetele.

10 - TOITEALLIKA SAGEDUS
Arvatav pohjus: Toiteallika sagedus on ulatusest vdljas
Lahendus: konfrollige toiteallikat ja tehke kindlaks selle sobivus
antud masina funktsioonidele ja néuetele.

A 15 - PINGE KEEVITUSJUHTMES ON OOTEREZIIMIL
Arvatav pohjus: Riistvara rike.
Lahendus: Kontakteeruge volitatud teeninduskeskusega.

A 20 ~UMBRITSEV TEMPERATUUR ON ULATUSEST VALJAS
Arvatav pohjus: Umbritsev temperatuur on ulatusest vdijas.
Lahendus: Kaitske t66kohta, kus keevitamine toimub, et saada
sobilik Umbritsev temperatuur.

A 25 - VOOLUANDUR

Arvatav pohjus: Katkine sensor
Lahendus: Kontakteeruge volitatud teeninduskeskusega

A 30 — KEEVITUSPINGE KONTROLLI ALT VALJAS

Arvatav pohjus: foiteallikas tarnib pinget véljaspool leviala.
Lahendus: kontrollige toiteallikat ja tehke kindlaks selle sobivus
antud masina funktsioonidele ja néuetele.
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A 35 e 40 -MASIN ULEKUUMENENUS

Arvatav  pohjus:  masin  Jletab  oma  maksimaalse
té6temperatuuri vimasel keevitamisel

Lahendus: Oota kuni masin on maha jahtunud.

45 - VOOL ULETAB MAKSIMAALSE LIMIIDI
Arvatav  pohjus: Keevismuhvis olevad soojendusjuhtmed
fekitasid IGhise
Arvatav pohjus: Keevismuhvi IGbim&ot on lubatust suurem.
Lahendus: Korda keevitusprotseduuri teise keevismuhviga.

50 — VOOL ALLA MINIMAALSE VAARTUSE
Arvatav pohjus: Uks v6i modlemad keevituskaablid on
keevitamise ajal lahti thendunud.
Lahendus: Uhenda uuesti keevituskaablid ja korda protsessi
Arvatav pohjus: Keevismuhvis olevad soojendusjuhtmed on
katkenud
Lahendus: Korda keevitusprotseduuri teise keevismuhviga.
Arvatav pohjus: Keevismuhv on liga vdike (liga kérge
elektritakistus)
Lahendus: Korda keevitusprotseduuri sobiliku keevismuhviga.

55 — KEEVITUSTSUKKEL OPERAATORI POOLT KATKESTATUD
Arvatav pohjus: Operaator vajutas STOP nuppu
Lahendus: Korrata keevitusprotseduuri

60 - LUHIS
Arvatav pohjus: Keevismuhv on saanud kahjustada.
Lahendus: Korda keevitusprotseduuri teise keevismuhviga.

65 - PINGE PUUDUS TOITEALLIKAS
Arvatav pohjus: foitekaabel on lahti Ghendatud
Lahendus: Uhendage toitekaabel
Arvatav pohjus: foitepinge katkes
Lahendus: oodake, kuni teenus taastatakse
Arvatav pohjus: ohutu mikrolUliti on vélja tulnud
Lahendus: [Ulitage turvamikroldliti sisse

& 70 -RIISTVARA VIGA

Lahendus: Kontakteeruge volitatud teeninduskeskusega

A 75 - KEEVISMUHVI VASTUPIDAVUSE VIGA
Lahendus: Korda keevitusprotseduuri teise keevismuhviga

80 - KAPITAALREMONDI AEGUMINE
Lahendus: Kontakteeruge volitatud teeninduskeskusega

85 — RAPORTITE MALU TAIS
Lahendus: lae alla masinasse salvestatud keevitusandmete
raportid
Salvestatud raportite kustutamiseks triki sisse LISAFUNKTSIOONI
kood lehekduljel 19

NOTICE yjmasina késitlemist jatkatakse, kvid raportid ei
ole eest dra kustutatud, kirjutatakse esimene raport ile
viimasega, seejérel asendatakse teine raport jne.

90 — EBASTABILNE VOOLU VALJAVOTMINE KEEVISMUHVIST
Arvatav pohjus: keevismuhvi méhised véivad olla kahjustatud
véi kaabli juhtmed véivad olla lahti.

Lahendus: konfrollige juhtmeid ja proovige keevismuhv vdlja
vahetada. Seda viga ei ilmne keevitustsUkli alguses.

100 - RIISTVARA VIGA KEEVITAMISEL
Arvatav pohjus: keevismuhvi mdhised véi kaabel voivad olla
kahjustatud, juhtmed voivad kaduda/kahjustada.
Lahendus: konftrollige juhtmeid ja proovige keevismuhv vdlja
vahetada. Seda viga eiilmne keevitustsUkii alguses.

110 - TOITE ULEKOORMUS
Arvatav pohjus: lide néuab liga palju véimsust.
Lahendus: kasutada liidest, mis nbuab véhem voimsust.
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8. HOOLDUS
Véred ja filter puhastada dhupustoliga.

Kulunud juhtmete asendamine.
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Masina tehnilisi omadusi ja selles juhendis sisalduvaid jameid
vOib tootja otsusel ette teatamata muuta..

MARKUS Selle juhendi véi selle osa reprodutseerimine on
keelatud.

Varuosad ja tehniline dokumentatsioon on saadaval ka veebis:
www.ritmo.cloud.
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YBAXKQEMBbIN KAUEHT,

Bbaaroaapym Bac 3a BbI6GOP CBAPOYHOro annapara 13 ACCopTMmeHTa Ritmo S.p.A.
AQHHOE PYKOBOACTBO U €r0 MPUAOXKEHUE OblAM MOATOTOBAEHbLI M3FOTOBUTEAEM C LLEALIO MAAOCTPALMM OCOBEHHOCTEM M MCMOAL3OBAHMS
ceapoyvHoro annaparta ELEKTRA. OHu coAep>XaT BCO MHQDOPMALMIO U PEKOMEHAQLMM, HEOBXOAMMbIE AAS BE30MACHOIO U MPABUALHOTO
MCMOABb30OBAHMS 0BOPYAOBAHMI OOYYEHHbBIMMU CBAPLLUMKAMMU. Mbl HOCTOSITEABHO PEKOMEHAYEM BAM MOAHOCTbIO O3HAKOMMTLCSH KAK C
PYKOBOACTBOM, TAK M C €0 MPUAOXKEHUEM MEPEA MCMOAB3OBAHMEM CBAPOYHOTO 0OOPYAOBAHMSA. Mbl TAKXXE COBETYEeM BAM XPAHUTb ITH
AOKYMEHTbI BMECTE C ArnnapaTOM AAS AQABHEMNLLIErO MCMOAb3OBAHMS 1 /MAM BOZMOXKHBIX CAEAYIOLLIMX MOAL3OBATEAEM.
Mbl yBEPEHbI, YTO Bbl CKOPO MO3HAKOMUTECL C BALUMM OBOOPYAOBAHMEM M 4YTO OHO OOEeCcrneyMT BOAM AOATME T[OAbl BINOAHE

YAOBAETBOPUTEABHOM CAYXKObI.

C HAUAYHLLIMMM NOXKEATQHMIMM,

Ritmo S.p.A.

1. OBAACTb NPUMEHEHUA

ELEKTRA-3TO YHMBEPCAAbHbIM CBAPOYHbIM QMMAPAT, KOTOPbIM COEAMHIET MOAMITMAEHOBbIE M MOAMMPOMUAEHOBbIE TPYObl C MOMOLLBIO
AETAAEN C 3aKAQAHbIMM HarpesaTreasmm. ELEKTRA nsrotosaeH B cootseTcTBum C ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4.
ELEKTRA moxeT pacrno3HABATh LLUTPUX-KOAbI AETAAEHM C 3QKAQAHbBIM HArpeBaTeAem B cooTBeTcTum C ISO 13950, onpeaeAsTs napameTpsl
CBAPKU, XPAHUTb MAM 3ATPYXKATb OTYETLI O CBAPKE HA USB-HOKOMUTEAD.

2. TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKU
ELEKTRA XL ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
CBapUBaEMbIE AMAMETPbI 20 + 1600mMm | 20 + 315mMm 20 + 500mMm 20 + 200mMm 20 + 315Mmm
IMaTepuan SAEKTPOCBAPHbIX COUTUHIOB PE /PP /PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R
8+488B
BbIXOAHOE CBAPOYHOE HAMNPSIXKEeHMe onums 8+48B 8+488B 8+488B 8+488B
8 + 80 B!

BXxoAHOE HAMpsXXeHue 230B+15% | 230V £ 15%. 110B+10% 230 B+ 15% 110 B+ 10%
Yacrora 50 +60 I, 50 + 60 I, 50 +60 Iw, 50 + 60 Iw, 50 + 60 I'w,
Temneparypa OKPY>KAIOLLLEN CPEAbI -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
HOMMHQABHbIM TOK 15 A 10A 20A 8A 15A
HOMUHAABHQS MOTPEBAIEMASN MOLLIHOCTb22 3.5«BT 2.3 kBT 2.2 KBt 1.8 kBT 1.7 KBT

. _ Paboumi umka 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
HOMMHQABHbIM CBAPOYHbIM TOK|
Harpy3km Paboumu umka 60% 82 A 55A 45A 25A 36
(150 12176-2) PaGouMit Lmka 30% 93 A 70A 58A 51A 45
IMQKCUMAABHBIN TOK 120 A 100A 80A 70A 60A

/\ /\\ }/\ }/\ N\

KpuBas MOAEAMPOBAHMS HA Bbixoae 36B 'e\f Wil \'(; ;
fouHoCTe HaMEpeNA HOpYXHOT £1C s19C £ 1C £ 1C £ 1C
Kaacc 3aumrel IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
YHMBEDCAABHbIE 3QXKMMbI AAS KOHTAKTOB F4+47mm | FA4+47mMm | FA+47 MM | FA47mMm | FA+4.7 mm
O6bem NnamaTn 4000 oryera | 4000 otyera | 4000 otyera | 4000 otyera | 4000 otyeta
Msrkmm cTtapt Aa Aa Aa Aa Aa
TemnepatypHas T okpy>xatoLen cpeabl  |Aa (ISO 13950) |Aa (ISO 13950) |Aa (ISO 13950) |Aa (ISO 13950)|Aa (ISO 13950)
KOomneHcaums npu T comtnHra Her Her Her Her Her
KoamposaHue B coorsetcTaum C ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
LLIym LpA<70dBA LpA<70dBA LpA<70dBA LpA<70dBA LpA<70dBA

AonoAHuTeAbHble onumm: GPS, NPUHTEP

3. AETAAWU, PASMEPbHI U BE
BUAKQ rMUTAHMS

BbikAtOYATEAL MUTAHMS
[laHeAb yrpaBaeHus
USB pasbem

CkaHep LUtpux-Koaos
CBapOYHbIE MPOBOAC

NoO O hWN =

C HA CTP. 108

Kopnyc npeaoxpaHutess

21 Annapar ¢ HanpsxeHuem 8 + 80 B byaeT MaeHTUPMUMPOBaHbI Ha TAaBHOM 3KpaHe

2 npu 60% pabouero LMKNa
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4. PEKOMEHAALWU NO TEXHUKE BE3OMNACHOCTU

llepea MCMOAb3OBAHMEM CBAPOYHOrO Annapara
BHUMQTEABHO MPOYTMTE U U3y4uTe AQHHOE
[DYKOBOACTBO.

HacrosreabHO pekomeHayeTca CTpOro
COBAIOAQTL TPEBOBAHMS 3QKOHOAQTEABCTBA B
OBAQCTM OXPAHbI TPYAQ M [PEAYNPEXAEHUS
HEeCHYACTHbIX CAYy4YQEeB HA MPOM3BOACTBE.
MCcrnoAb30BAHME AQHHOMO CBAPOYHOrO AnnapaATa
NPeAHQ3HAYeHO  TOABKO  AAS  OOYYEHHOro
NepCcoHAAQ.

I_Ipl/lMe‘-iOHMﬂ, KOTOPbIE Bbl MOXETE HQUTU B OTOM PYKOBOACTBE!

YKQ3bIBAET HA HEMMHYEMYIO OMNACHYIO
A ONACHO CUTYQLMIO, KOTOPAS MOXET MPUBECTU K
CMEPTU MAM CEPbE3HBIM TOABMAM, ECAM
ee UrHOPMPOBATH
YKQ3bIBAET HA MOTEHUMAALHO OMACHYIO
/N BHUMAHME ~CHTYOuio, KOTOPCA MOXET mpuBect K
CMEPTU MAM CEPbE3HBIM TOOBMAM, €CAU
ee UrHoPMPOBATS.
YKQ3biBAET HA  OMACHYIO  CUTYALMIO,
A OCTOPOH(HO KOTOpPAA MOXKeT rpmBecCTH Ki
HE3HQYATEABHBIM  MAM  YMEPEHHbIM
TDABMAM, ECAM €€ MIHOPMPOBATS.
YKQ3bIBAET HO AEHCTBME, KOTOPOE MOXET
NPEQYNPEXOEHWE rospeanrs annapar wam B KOHEYHOM
UTOrEe CTATh OMNACHBIM AAS AIOAEH.

BA)I(HO CosBeTbl MO MPOUMEHEHUIO  HAM  APYras

MOAE3HQAS MHCDOPMALIMS.

KoHCTpYKTHBHBIE OCOBEHHOCTM U MCMOAL3OBAHME CBAPOYHOTO
OBOPYAOBAHMA AEAQIOT HEOBXOAMMbIM 0OBpaTuTh 0OCcoboe
BHMMAHME HQ CAEAYIOLLIME PEKOMEHAQLIMM:

YCAOBUSA OKPY)XAIOLLLEA CPEAbI

noasepramre CBQAPOYHbIN annapar

% He
Q BO3AEUICTBUIO AOXKAS MAM BACTU.

PABOYEE MECTO

Yb6eautech, 4ytO pabovyee MECTO HEAOCTYMNHO
MOCTOPOHHUM AMLIOM.

NMPUCYTCTBUE ONEPATOPA BO BPEMA CBAPKU

He  ocrasasute  obopyaoBaHue — 6e3
MPERYMIPEXAEHVE MPUCMOTPA BO BPEMS CBAPOYHBIX PABOT.

CTECHEHHbIE YCAOBUA

EcAu okaxeTCs HEOBXOAMMBIM PABOTATH
B CTE@CHEHHBIX YCAOBUSX, TO OBH3ATEALHO
/N BHUMAHUE  umers noa pykoii yeroseka CHapysxH,
4TO0Bbl MOMOYL OMEPATOPY B CAyHde

HEOBXOAMMOCTH.

ONACHOCTb BOCIOPAHUSA

lpoLecc CBApKM BKAKOYAET B CEOS AOCTUXKEHME
BLICOKMX Temnepartyp B 30HE CBAPKW. He
MPUKACAUTECH HU K MYdDTE, HU K COEAMHEHMIO
BO BPEMS CBAPKM M OXAQXKAEHMS.

OMACHOCTb MOPAXEHUA SAEKTPUMECKUM TOKOM

3awmTuTe 060pyAOBAHME OT AOXKAS U
OT BAGXKHOCTU B TPOAHLLEU

\. MCMOAB3YHTE TOABKO MAEQABHO Cyxume
i TPYObl 1 MYTDTbI.
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Hukoraa He OTCOEAMHAUTE BMAKY OT PO3ETKM,
MOTAHYB 30 KABEAb MUTAHMS;

Hukoraa He oTcoeamHsnTe LUTUADTBI OT MYydDThI,
MOTSHYB 3Q MX CMAOBbIE KQBEAM;

Hukoraa He nepemeLlante 0B6OPYAOBAHME,
BOAOYQA €rO 3Q CHMAOBbIE KABEAM.

He  npwukacautech  HEMOCPEACTBEHHO K|
OTKPbITbIM /[U3HOLLIEHHBIM KAEMMAM/PA3beEMAM
COEAUHEHUS U TEHEPATOPbI

AQHHOE u3seane TpebyeT MUTAHMS NepPeMEHHbIM TOKOM B
MPEeAeAaX XAPAKTEPUCTUK, [MPUBEAEHHbIX B TEXHUYECKMX
XAPAKTEPMUCTUKAX AQHHOTO PYKOBOACTBA.

McnoAb3ynTe 303emMAeHMe BCEerAQ C AMGPOPePEHLMAAbHBIM
BbIKAIOYATEAEM ABTOMATMYECKOIO BbIKAIOYATEAS C “MEeAAEHHON"
KPUMBOM: MUKU MOLLIHOCTH B HOYAAE MAQBAEHMS MOTYT ObITb OYEHb
BbICOKMMMU.

Pasmepbl M KOHCTPYKLMS CBAPMBAEMbIX IAEKTPOCDY3MOHHbIX
MYEPT  OMNPEAeAdfioT  OBLLYIO  MOLLHOCTb,  Tpebyemyio
reHepatopom. TpebOoBAHUS K MUTAHUIO TAKXKE  MOryT
BAPLUPOBATLCS B  3ABUCMMOCTM OT TUNA M COCTOSHMSA
COEAMHEHMM, PACLUMPEHMI U BHYTPEHHUX XAPAKTEPUCTUK
reHeparopa.

/\ OCTOPOXHO

Bo Bpems npoueaypbl CBApkM HE noakaoyamte apyrve
MHCTPYMEHTBI K reHeparopy.

MOLLHOCTb reHeparopOB OBLIYHO YMEHLLLAETCS MPUMEPHO HA
10% Ha kaxkable 1000 m BbICOTSI.

YAAUHUTEAU CUAOBBIX KABEAEW

CEYEHUE

KABEAS [Mm?] AAVUHA KABEAS [m]
CBapOyHbIM  annapaTiCBAPOYHLIM  ANNApPAT
110B 230B

2.5 mm? - 25m

4 Mm2 25m 50m

6 MM? 50m -

NMPEYNPEXTEHUE

Kabeab AonKeH 6bITb MOAHOCTBIO PA3IMOTAH M BbITIHYT.
MCRoAb3yHTE  TOABKO  CTABUAMBMPOBAHHbLIE  FEHEPATOPSI.
CKQYKM HAMPSKEHWS M NepeHAnpskKeHne MOryT MpUBECTH K
MOBPEXAEHMIO OOOPYAOBAHMS.

MocAe CBAPKKU OTKAIOHMTE ANNAPAT OT CETU.

[lo 3aBepLUeHMM CBAPOYHLIX PABOT BCeraa
MOMHUTE O TOM, YTOObI OTCOEAMHMTB BMAKY OT|
CeTn [IAEKTPUYECKON PO3ETKM. DTOT MPOAYKT
AOAXKEH ObITb OTKAIOYEH OT reHepaTopa nepea
€ro BKAIOYEHMEM, 4TODbI M3BEXATL MMKOB TOKQ,
KOTOpble MOTYT cepbe3Ho MoBPEAUTb
OAEKTPOHHbIE  KOMMOHEHTbl  MALUMHBL.  [1pum
MOAKAIOHEHUM  AAQMTEPOB AEPXUTE AQHHOE
YCTDOMCTBO  OTKAIOYEHHBIM  OT  MCTOYHMKA
MUTAHMA. Mpou MOAKAIOYEHMM
OAEKTPOUHCTPYMEHTA K AOBOMY UCTOYHUKY)
MUTAHUS YOEAMTECH, YTO TAQBHbIN BbIKAKOYATEAD
He HAXOAMTCA B NOAOXeHun BKA. He HocuTte C
COBOOM IAEKTPOMHCTOYMEHTHI, MOAKAIOYEHHbIE K|
UCTOYHMKY MUTAHMS, TAK KAK OHM  MOIyT|
CAYYQHMHO 3ABECTMCb.

NWCNOAb3OBAHUE XUMUYECKWU UHEPTHBLIX TPYB

Hukoraa  He  BbIMNOAHSMTE  CBAPKY  TPyO,
COAEPXKALLUMX (MAM PAHEE COAEPXKABLUMXCS)
BELLIECTBQ, KOTOPble B COYETAHUM C TEMNAOM
MOryT  OOpPQa30BLIBATE  B3PLIBOOMNACHbLIE — MAM
OMQACHbIE AAS 3AOPOBbS YEAOBEKA FA3bI.

AQHHOE CcBApPOYHOE OBOPYAOBAHME HE AOAXKHO
MCMOABb3OBATLCS B MECTAX, TFAE CYLLECTBYET
OMACHOCTb OXAPAd MAM B3PbIBA. B Takmx
YCAOBUSIX 0653aTEALHO MCMOAb30BAHME
CrneLUnmasbHO pPa3pPaboTaHHOro 7
CKOHCTPYMPOBAHHOIO 0O0PYAOBAHMS.




AUYHAS 3ALLUTA

HaaeHbTe 3aLumTHble 0BYBb M MEPYATKM.

5. OBLUME MPABUAA CBAPKU

KayectBO  COEAMHEHMS  3QBUCMT  OT  BALLUETO  TOYHOrO
COBAIOAEHMS CAEAYIOLLIMX PEKOMEHAQLIMI.

OBPALLIEHME C TPYEAMU U MYPTAMU

Bo Bpems cBapku TpyObl M MydPThl AOAXKHbI
HOXOAUTLCS  MPM  Temnepatype, OAM3KOM K|
Temneparype OKpYy>XaloLLLeH CPEAb,
OrMpeAeASsemMon  TEMMEPATYPHBIM  AQTYMKOM
cBapoyHoro annapata. CAeAOBATEAbHO, OHM
AOAXHbI ObiTb 3QLLUMLLIEHbI OT MPSIMbIX COAHEYHbIX
AyYes KaK AO, TOK M BO BPEMS CBAPKM, TAK KAK B
MPOTMBHOM CAyYQE€ OHW MOTYT CTATb HAMHOIO
TENAEE TEMMEPATYPbI OKPYXKAIOLLIEN CPEAbI, Y4TO
OTPULLATEABHO CKQXKETCS HA MPOLLECCE CBAPKM (T.
€. YPE3IMEPHOE MAQBAEHME TPYObI U MydDThI).

B cAyyae 4pe3smMepHO BbICOKMX Temneparyp
nepemectute Tpybbl U MyddTy B MPOXAQAHOE,
TEHUCTOE MECTO MU  MOAOXKAMTE, MOKA  MX|
TEMMEPATYPA BEPHETCS K 3HAYEHMAM, BAU3KUM K
OKPY>KQIOLLIMM.

PoBHO obpexpTe KOHLLbI
CBAPMBAEMbIX  TPYD,  MCMOAb3YS|
CNeumaAbHbIM MHCTOYMEHT.
Obpammre ocoboe BHUMAHME HA
OBAALHOCTb TPy6 B 30HE CBAPKM.
OBAABHOCTb AOAXKHA

ObITh YCTPAHEHA.

CHATUE OKCUAHOIO CAOS
CobAOAQS OCTOPOXHOCTb, 3QYUCTUTE
KOHLIbI CBAPUBAEMBbIX T0Y6

crneumassHeim ckpebkom. C ocobou
TLLQTEABHOCTbIO rnpousseamnTe
3QYMCTKY  HQPYXXHOM  MOBEPXHOCTH
TOoYy6 B 30HE CBAPKM, >XKEAQTEAbHO,
4yTOObl  3QYULLIEHHAS  MOBEPXHOCTb.
BbICTYMQAQ 30 TOpeL, MyddTbl HQ | CM.
Moy BBIMOAHEHMM 2TOM  OMepPALmM
CAEAYET CYMLLIATb KAQK MOXHO Boaee
TOHKMM CAOM. HU B KOEM CAYYQE HEAB3S
MOUMEHAT  AAS  3TOM  OonepaLmm
HOXKAQYHYIO Bymary.

CHumate OKCHAHbIM CAOM c
MOMOLLIbIO POTALMOHHbIX YCTPOMCTB

NO3ULUOHUPOBAHUE

M3BAEKMTE MYCQDTY M3 YNQAKOBKM TOAbKO HEMOCPEACTBEHHO

nepes ee MCMOAb30OBAHUEM M OYUCTUTE BHYTPEHHIOK YACTb
yQPTbl B COOTBETCTBUM C MHCTRYKLMSIMM MOOMU3BOAMTEAS.

BcTaBbTE KOHLIbI TPYO B MyQOTY. KEAQTEABHO BbIPOBHSTL TRYOY 1
yQOTbl MO MOPSAKY:

e obecrneyntb CTABUABHOE [OAOXKEHME AETAAeHr Ha

MPOTSXXEeHUM BCEro 3Tarna CBAPKKU M OXACOKAEHMS.,

e u36eratb AMOBbIX MEXAHUYECKMX HAMPIXKEHUM HA CTbIKE BO

BDEMS CBAPKU U OXACKAEHMS.

IAAS AOCTMXKEHMS ONTUMOABHOTO BbIDABHMBAHMS MO OCHM MOXKHO

1CrOABb30BATH BblpOBHMBo‘fou_Lee )’/crpoﬁcrso (nosuumoHep).

CBAPKA

CBAPKA AOAXKHQA ObITh BbIMOAHEHQ KAK MOXHO CKOpEE MoCAe
O4YMCTKM TPYO M GOUTUHIOB, KOTOPbIE AOAXKHbI ObITb M3rOTOBAEHbI
113 OAHOrO U TOrO XK€ MOAMMEPQA MAM COBMECTUMbIX BELLECTB.
COBMECTMMOCTb MEXAY MOAMMEPRAMMU AOAKHA ObITb 3AIBAEHA
MPOOM3BOANTEAEM.

A BHUMAHMUE Hukoraa He csapuBamTe MygoTy ABAXKAbI
3ACTOW BOAbI

Y6eantecb, 4TO B M3AEAMM HE CKOMMAOCbL BOAQ, M MpH
HEOBXOAMMOCTH MEePEeBEePHUTE aNMnapaT TaAk, 4TOObl BOAQ
BbIXOAMAQ M3 BEHTUAILIMOHHOM PELLETKM.

OXAAXAEHUE

Bpems OXAQXKAEHMS BAPLUPYETCS B 3ABUCUMOCTH OT AMAMETPA
IMYCDTbI M TEMIEePATypPbl  OKPYXXaQloLLen CcpeAbl. Bceraa
COOAIDAQMTE  PEKOMEHAQLMM MO  BPEMEHM  OXAQKAEHMS'
IAQHHbIE MPOM3IBOAMTEAEM MYCDT.

CHATWE  BbIPABHMBAIOLLIMX  YCTPOMCTB  (MO3MUMOHEPOB) U
OTCOEAMHEHME CBAPOYHBIX KABEAEH AOAXHO MPOM3IBOAMUTLCS
TOABKO MOCAE MOAHOIO 3aBEePLLUEHMS GOA3bl OXAQOKAEHMS.

6. WHCTPYKLMUA NO DKCNAYATALUU

MNOATIOTOBKA

[loarotoBbTe TPYOBI M MYdPTy K CBAPKE B COOTBETCTBUM C
PEKOMEHAQUMAMM, MPMBEAEHHbIMM B passere  “Oblume
KpuTepun CBAPKM” HACTOALLLErO PYKOBOACTBA, 4 TAKXKe
PEKOMEHAQLIMAMM MPOU3BOAMTEAS MYTDThI.

YCTAHOBKA

[MoakAloYMTE  OBOPYAOBAHME K IAEKTPOCETM M BKAIOYUTE
FAQIBHbIM BbIKAKOYATEAD.

MPEAYIPEXAERNE 0, fepsom

BkAtOyeHMm  Elektra  nossutcaflelEhle
L30BpaKEHMe crpaBa, Tak kak|English
GyAYT 3QMPOLLEHbI  HEeKOTOPbIe [k
HacTpoiiki  (93blk,  Bpems  u Efa';lgi‘ses
coopmar aatel SAMYCKA Ha CTp. [=iibes

79).

87



MoACOeAnHUTE CBAPOYHBIM KaBeAb K MydpTe.

& OCTOPOXHO Karemmbl CBAPOYHOrO KABEAS AOAXKHBI
obecrneynBaTb XOPOLLYIO DAEKTPOMPOBOAHOCTb, AAS 3TOrO
yBEeAMTECD, YTO KAEMMbI HE 3ArPA3HEHbI M HE 3ACOpPeEHBI. [1pun
HEOBXOAMMOCTH OYUCTUTE UX.

Cny)

Y6eautechb, YTO KAEMMHbIe fMPOBOAd He COrHyTbl M3-3d
U3HOCA.
BaaBuTe uMX A0 ynopaq, 4yTOGbI O6ecne4uTb HAUAYHLIYIO

MEHIO
Mom 3anycke Oyaert
aBTOMATHHECKM BbIMNOAHEH

CaOMOKOHTPOAb OCHOBHbIX
byHKUMM. ECAm pe3yabTaT ByaeT
MOAOXKUTEAbHBIM, MOSBUTCS MEHIO

OXXMAQHUS HA MpPABOM CTOPOHE
130BPAKEHMS.

[TDOKPYTUTE MEHIO C MOMOLLLIO A
kHorok BBEPX Aw BHM3 'V, 4706bI

BbIOPATH HY>KHbIM BAPUAHT. (@ @)
MoaTBEPAUTE BbIGOP onLm ‘V

kHomnkou OK.

NAPAMETPbl MEHIO

CBAPKA C  [NIOMOLbBIO

CYUTBIBAHME LLITPI/IX—KOAA< ||| || %"”l || || [>
CKAHEPOM

Ha cTp. 89

ot treceons " <2 IR 1
Ha cTp. 90 G

CBAPKA  YEPE3  PYYHOW

o0n camsaroroe < 4 (D) B>
Ha cTp. 90 VOIt sec
PACIEYATKA M USB-
COEAMHEHME < - >
Ha cTp. 90
HACTPOVKA v OMLMM < x >
Ha cTp. 90

88

TUNbI WTPUX-KOAOB

LLITDMX-KOAbI  (KQK CBAPOYHbIE, TAK M MPOCAEXMBAEMbIE)
NPUKPENASIOTCS K MydpTe. AQHHbIE, COAEPXKALLMECS B LUTPMX-
KOAQX, COXPQHSIOTCS B MAMATU MALLUMHBI MOCAE HAYAAQ
npoL.ecca CBAPKM.

CBAPOYHbIE ACQHHbLIE, BKAIOYAS AGHHbIE LUTPUX-KOAQ, MOXHO|
pacneyatarb AN 3arpy3mTb Ha USB-HakoMMTEAb.
IAOMOAHUTEABHbIE MAPAMETPLI TAKXE MOTYT ObITh COXPAHEHbI B
KQ>KAOM CBAPKeE.

CBAPOYHbIN LUTPUX-KOA:

LLITOUX-KOA CBAPKM COAEPXKMUT B OCHOBHOM AQHHbIE, CBA3AHHbIE
C MpoLLeAypOs CBAPKM (HAMPUMED, HAMPSIXEHUE U BPEMS
CBAPKM, BDEMS OXACOKAEHMA U T. A.).

LUTPUX-KOA OTCAEXUBAHUSA MYPTbI:

LLITOUX-KOA  MPOCAEXMBAEMOCTU COAEPXKMT B  OCHOBHOM
IAGHHbIE, CBA3QHHbIE C MPOU3BOACTBOM MYPTbl (HAMPMMEP,
MM, MApPKQ, marepuas, amametp, SDR, mpom3BOACTBEHHAS
naptis 1 T.A.).

MpuMmevaHue: nepea CYMTbIBOHMEM LLUTPMX-KOAQ YOEAUTECH,
4TO BKAIOYEHQO QOYHKLIMS OTCAEXKUBAHMS.

M
UL R TR TAgyE g
T d

raceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

HACTPOWKA u ONLUUU
HACTPOVIK

OTCNEXVBAHNE

Haxmmre  kHornky OK,  4106bI|SAMEYAHVE
BONATH. [DOKDYTUTE MEHIO C QHESATOP
MOMOLLIbIO KHOMOK BEPX A u MECTO
BHM3 V¥, 4TO6bI BbIOPATL HY>XHbIM OP.OYHKLMM
BAPMAHT  (BblAAEH). Haxmurte

kHOMKYy OK AAS MOATBEDXKAEHMS.

OTCAEXWBAHUE U 3AMEYAHUSA

OTCAEXUBAHMUE

OH ro3soaset CYUTHIBATH
NOOCAEXMBAEMbIN LLUTPUX-KOA HA
mycpTe. OTa  onuMs  BKAIOYEHA
(BKA.) mam  oTkaodeHa  (BBIKA.).
icrionb3yrTe  BEPXHIOKD A w1 | Oen i lERTEN ULV ERERTE)|
HVKHIOK v KHOMKU vy,
nepekAatoYerms. HaxmmuTe KHOrMKY
OK P AAS MOATBEPXKAEHMA.
3AMEYAHUA

Clye} rno3soAseT AO0BABUTH
HEKOTOPbIN TEKCT, KOTOPLIK ByAeT
COXPQHEH B MAMATU AO HAYOAQ
CBAPKM.
Ora onuma BkatoyeHa (BKA.) man
oTKAIOYeHA (BbIKA.).
Vicrionb3ysiTe  BEPXHIOIO A U

BKITKOYEHO

HUKHIOK v KHOIMKM ANS
nepeKkAtoyeHUs.

Haxxmure KHOMKY OK  Ang
MOATBEDXKAEHMS.

BHavyeHne [MpumedaHus  Byaer
oTOOpaXAThCs B OTYETAX O
cBapkKe.




WHPO

Haxmmre OK», 4yTOObI
OH MOKQ3bIBAET HekoTopble GPS

6 ‘ MPOAOAXKMTE. 1) ISO 12176-4
OCOBEHHOCTH MPOAYKTA: 1. MNpouutaiite LWITPUX-KOA e =

¢ TexHmyeckoe OBCAYXMBAHUE OTCACKUBAHMS 32 mm SDR: 11
(creayioLias Aara Ecav  onums  OTCAEXMBAHME 32mm
OOCAYXXMBAHMS), Hanpumep, BkatodeHa,  Elekira  mpearokut PE100 MFR not spec.
11/2022 . ]lj 203400256 npoYnTaTh LLITOMX-KOAbI OK?

o CepuiHbIF HoMep, Hanpumep, | OTCASKMBAHMS. ‘
203400256 @ 12041000 Mpumeyanme: LLTPUX-KOAbI

* CoxpaHeHHble CBApHbIE LLIBbI E MPOCAEXMBAEMOCTH COCTABASIOT

* Bepcus NpPOLLUMBKH. V11.2

A0 3, TO ecTb | MydpTa u 2 TPYObI.

OnepaTop, 3ameyaHus
* Oneparop, 3aaaHue, 3ameTka, paTop YTOBbI  MPOMYCTUTL  LLITOMX-KOA

COXPAHEeHHQA C MOMEHTA

& OTCAEXMBAEMOCTH, HOXKMUTE
mocAeAHeN CBAPKU kHomKy OK »
Haxxmmte CTOIT, 4TOBbl BbIUTH. Aepxute  CryckoBOW  KPIOYOK Sameuanie

Ecam GPS yCTQHOBAEH, €ro 3HQ4oK
cocTOsHMSA oTobpaxkaercs B
MPOQBOM BEPXHEM YIAY.
MuraroLLmMi 3HQYOK: MCMPABAEHME
eLLie He CAeAQHO,
PLUKCUPOBAHHBIM 3HQYOK: FTOTOBO K
XDAHEHUIO AOKQAM3ALIMU B OTYETAX

HQXATbIM M yOEeAUTECH,  HTO
AQ3EPHbIA  AyY YKQ3bIBAET HA
LLITPMX-KOA OTCAEXXMBAEMOCTH.
OCHOBHbIE AQHHbIE LLTPUX-KOAQ
BYAYT NPEACTABAEHbI TAK XK€, KAK
B MpMMepe Crpaga.

Haxmmre OK», 4yTOObI

OMNEPATOP U MECTO MPOAOAKUTD.
Ao6aBuTb 3amevaHune
O6a napametrpa  AOBABASIOT

TEKCT ONAA XPAHEHUA

L . Ecam onums 3ameyanHme
HEeKOTOPbLIM TEKCT, KOTOPbIN ByseT
BKAIOYEHQ, TO Elektra mpearoxmt
XPARMIECA B MAMATM  BHYTEM BBECTM  KAKOM-HMOYAb  TEKCT
P IR e A e oy ONEPATOR (i MECTO) SameTkn Y

OyAyT oTOBPAXATLCA B OTYyeTax OiEieriizNele) /AEI=E 17
csapke.  |[EEEEaEEET

Mcrnoab3ynte KHOmku A u V¥ AAS
M3MEHEeHMs 3HayeHms OykB M
KHOMKy OK PAAs repexoad K
caeayioLen Bykse.

Yaepxuparite kHorky OK PaAg
COXPAHEHMS MAM nepexoaa K
nocaeaHen 6ykee n Haxmmre OK

Icrioab3yrnTe KHOMKM A 1 VY AAS
3MeHeHMs 6ykB m KHOMKy OK »aAs
MepexoAd K caeaytoLLen Bykee.
Yaepxxuparte kHonky OK  PaAAg
COXPQHEHMS UAM  MEepexoAa K

nocaeaHen 6ykse m Haxmute OK >

> 1. CHATME OKCHMAHOTFO CAOfl M

APYTUE PYHKLUN YCTAHOBKA MO COOCHOCTHU B

[103BOASET HACTPOMTH HEKOTOPbIE nosvuunoHepe

KOHKpETHble ~ MapameTpbl M300paKeHMs c npaso

MOMOLLIbIO 4-3HQAYHbIX yncea CTOPOHbI HAMoMMHQaOT o 11 4 Ml
(koA0B). Hpyrue cyHKUuY HEOBXOAMMOCTH  3AYUCTKM

Icrioab3ynTe KHOMKM A 1 VY AAS BbIPABHMBAHMA 9%

M3MEHEHMS 3HAYEHMs LMabpbl 1 CBAPKOM (Ha cTp. 87).

kHomky OK W aAd repexoad K OOOO BAKHO

CaeayioLLen updppe. MAOXO€ CHATME OKCUAHOIO CAOS U
BbIDABHMBAHME MOTYT MOCTABMTH
KOAbI, AOCTYIMHbIE MOAb3OBATEAIO, MoA Yrpo3y KQyecTBO CBAPHOIo
HaxoasTCs Ha cTpaHuLe 90 cCoeAMHEHMS, AQKe ecam 39.5V 100s Ok J

NpoLuecc CBAPKM BbiA BbIMOAHEH

CBAPKA C MOMOLLBIO MTEHUS LITPUX-KOAA SUTMHTA (1P ABAABHO: 01:01
ﬁgjt:\gihr/\e CYMTBIBATEAL  LLITPMX - HadawiTe KHOMKy OKB, ol

_ 0,
koaos (CKAHEP) 11 BoiGepute I'IYHKTQ ||| "w"m ” " b HANATE CRAPKY. 39&
“YTEHME KOAA" 2. Csapka

HauymHaeTcs gobasa Harpesa.

Ha ancrnree nossuTCs 0OpPATHbLIM
OTCYET BPEMEHM AO 3ABEPLUEHMS
npoLecca CBApPKM.

1. TMpoynTanTe CKAHEPOM
CBAPO4HbIN LUTPUX-KOA, | CPL PI
Aepxxute  CIyCKOBOM  KPIOYOK 39.5V 100s

HaXXaTeiM M yBeAMTeCh, 41O 32mm

IWQ3EPHbIM  Ayd  YKA3bIBAET HA $[CT] 10 min 3. OxAGXAEHMe

CBAPOYHBIN LUTPUX-KOA. Mocae 30BepLUeHUs cbassbl

OTobpaxaemsble NapameTpbl: OK? Larpesa Ha AnCrAee

Tun coeannenms: | CPL Pl oTOBpPAXAeTCH COCTOsHME

HanpsxeHue n Bpems: 39,58 100 ¢ oXACOKACHUS

.:.uame-rp: 32mm cr 10 Koraa ~ o6partHbwi  orcyer
PEMS OXAQXKACHMUS: MUH OXAQOKAEHMS 30KAHYMBAETCH,

louvmeyanmne: B cAyyae oTkasa
CkaQHEepPA  LUTPUX-KOAOB Bbl BCE
IoaBHO moxete YCTQHOBMTb
mapameTpbl CBAPKM BPY4HYIO (HA
cTp. 90).

Elektra noaqeTt 38yKOBOK CUTHAA.
[MOOBOAQ MOXHO OTCOEAMHMUTL, A
annapar Elektra BeIKAOYUTL

8¢9



- /A\ OCTOPOXHO

He ABUrQUTE M He Harnpsramre
CBAPOYHOE COEAMHEHME BO BPEMS
pa3bl  oxaaxKaeHMs. [loaoxaunTe,
noka He npovaer  Bpems

oxaasxaerms. MPERYNPEXIEHUE

Elekfra He BbIMOAHSET MPOBEPKY] E E

repMeTMIHOCTHU CBAPHOro
coeamnHeHrus. CBAPOYHbIM AnnNapaT
TOALKO MOKQ3bIBAET, YTO BCE A3kl $CT 11.32
CBOPKM GbiAn BbIMOAHEHbI #482

NPABUALHO. MPEAYNPEXOEHUE

Ritmo S.p.A He HeceT HUKAKOM
OTBETCTBEHHOCTU 30 AECDEKTHbIE
CBApPHbIE coeAmHeHus,
BbIMOAHEHHbIE 6e3  AOAXKHOM
MOArOTOBKM CBOPMBAEMOrO KOHLIO
TOYObI.

PACNEYATKA U USB-COEAUHEHUE

CBAPKA YEPE3 PYYHOU BBOA, LUTPUX-KOAA

Bbibepute PEXMM “PYYHOM
LLITPUX-koA" 1
Haxmute OK ».

I|[>

1. BBeauTe uudpbl CBAPOYHOro
WTPUX-KOAQ

MCrioAb3yrTE KHOMKM A U YV AAS S

LSMEHEHIA SHOYEHUS LACDDI 1 I\IHIII\IIHI (1,

kHorky OK  BaAf  nepexoaa K T

cAeAytoLLEN LLM(bpe. Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

s ool
AEUCTBUS:

CBAPKA C MOMOLbBIO YTEHUA

LUTPUX-KOAA PUTUHT A ﬁ

CKAHEPOM.

CBAPKA YEPE3 PYYHOIN BBOA CBAPOYHOIO HAMPSKEHUS U
BPEMEHU

OT4eThl O CBAPKE MOXHO 3Arpy3mnThb
Ha coreLky (cpbopmart FAT 16 mam
FAT 32) wam pacnedarats HA
MOUHTEPE, MOAKAIOYEHHOM Yepes
USB-nopr.

Bbibepure pexxum “MEYATb n USB-
CON" 11 Haxkmmte OK ».

1. BblGepute oTyeT
Mcrioab3yrte KHOMKM A 1 VY AAS
MPOKPYTKM OT4yeToB. Ha aucriree
nosBMTCS MPEABAPUTEAbHbIN
npocmoTp  Tekywero  otyeta CoeamHeHue
(Hanpumep, otyer Ne 155 u3z 157
COXPQHEHHbIX OTYETOB, cpean 218[FeEllill
BbIMOAHEHHbIX CBAPOYHLIX paboT). [HEskk
MoakAouMTE  yCTposcTeo K USB-IAEY

mopTy. 3HAYOK yCTPOMCTBA AoAKEH USR] 16:04
OTOBPAXATLCH B MPABOM BepXHEM [ e

VIAY.

Haxxmmre OK > AAS

MOATBEPXKAEHMUS.

2. BblGepuTe TeKywWMH oOT4eT
MAU BCE OTHEThI.

IcnoAb3yrTe KHOMKM A M YV AAS

BbIOOPA.

Haxxmute kHonky OK ».

NPEOYNPEXTEHUE

HEBO3MOXKHO Hane4yarartb BCe
OT4eTbl O CBAPKE OAHOBPEMEHHO.

OT14eTbl AOCTYMHbI B oopmarte pdf,
Csv M ABOMYHOM  gbopmare.
[locaeaHuyt  cpbopmar  Tpebyer
IAOMOAHUTEABHOIO MPOMPAMMHOIO
obecneyerHmns K  aAg  yTeHms
IAQHHbIX.

PopmMaT  MOXHO  BbIOpPATE C
MOMOLLLbIO KOAOB APYTUX

PYHKLIMMN, nprBeAeHHbIX HUXE.

Bbibepute pexum “HATMPSIKEHUE-
BPEMST” 11 Q [>
HakmuTe OK B VoIt sec

D101  pexum Tpebyer 3HAHMA

napameTpos CBAPOYHOro
HanpsxeHus | BpemeHmu.
e napameTpsl 06bI4HO

3Gl'll/leIBOlOTCﬂ/LLITOMI'I)/IOTCﬂ HQ
i

mydpre. ||\ HIU"' w\ll\ Il
oBpamecs | i ||||mu|“.
L Lraceabllly Barcode )

40V 120sec
CT 12min

ECAm Hanps>xeHue U Bpems CBAPKU
HEeW3BECTHb, Traceability Barcode
MOOM3BOAMTEAID MYCDTHI.

3. BBeauTe
HANPSXXEHUs1 U BPEMEHU
crionb3ymTe KHOMKM A U ¥ AAS Q
M3MEHEHMS 3HAYEHUS LMCPPLI U
kHornky OK PaAd nepexoad K
CAaeAyroLLieNn Lumcbpe.

3Ha4YeHusa

Volt sec

F0.0 0120

4. BbinoAHuUTE
AEUCTBUS:

Kak onucaHo CBAPKA 4EPE3

CYUTbIBAHUE LUTPUX-KOAA

CAeAyOLlLHUe

OCTOPOXHO |
Bﬁm ovaxserms ve |l |H|\||H|||| i ||I|'”'"-_
coxparserca: nposture Hakaesiky | IS H
i AOXKAMTECH BPEMEHM, Traceability Barcode

KOAbI APYTUX $PYHKLIUA

doyHKLUKN KOA doyHKLUM KOA,
YAANEHUE
o OBKA AATE Li000  COXPAHEHHBIX 2110
OTYETOB
POPMAT OTYETA
93bIK 1100 (PDF, CSV..) 1120
LIEAbCUS / 110 OlrPAHMYEHHbBIE 5161
PAPEHIENT PYHKLNN

OTHET o KAAMBPOBKE

HAMNe4YATaQHHOro NMoOU3BOAMTEAEM.

90

L USB/MPUHTEP 1A

OMPAHUYEHHbBIE PYHKLIUU 6161
Pexxim "orpaHuIeHHbIe OYHKLMM" MO3BOASET PABOTATH TOABKO
oneparopam  C  MAEHTMCOUKALUMOHHbBIM — 3HaYKOM  (KAPTA
OlEPATOPA) CO LUTPUX-KOAOM.

/\ OCTOPOXHO

WUCMOAb3YHTE 3TOT PEXMUM TOABKO B TOM CAy4Yde, €CAU Y BAC
eCTb MAEHTUMDUKALMOHHBLIM 3Ha4ok (KAPTA) onepaTtopa c
MOAXOASLLUM LUTPUX-KOAOM.




Beeante 6161 u  noarsepamie C
mnomoLLbio kHorku OK.

Koraa AKTHUBEH PEXMM "
OrpaHuM4eHHble QpyHKLMM',
HEBO3MOXKHO M3MEHMTD

(BKAKOYUTL [ OTKAKOYMTB)
MPOCAEXMBAEMOCTb, MPUMEYaAHUE,
DEXUMbI  OMNepaTopa U BBECTM
HanpsxeHue /Bpems BPYYHYIO.
BbIKAIOYUTE /BKAIOYUTE DAeKTpY.
Tenepb DAeKTPA 3aOAOKMPOBAHA, M
oHa 3anpaLumBaeT
MAEHTUOOUKALMOHHBIA  3HQYOK  AAS
CKAQHMPOBAHMSA. KaxKAbIM pA3, KOrAQ
BbI neiTaeTeCh M3MEHMTb
NpUBEAEHHbIE BbILLIE MAPAMETPSI, HA
SKpPAHEe MosBASETCS:

BeeamTe 7272, HTOObI  OTKAKOYMTb
peXum "OrpaHmMYeHHbIE COYHKLMM'",

MPEQYNPEXOEHUE
AAS BBOAQ KOAQ 7272 (ISO 12176-3)
TpebyeTcs "3HA4YOK cynepBusopa’.

7. KOAbI CATHAAU3ALUU U NX 3HAYEHUE

MPEAYNPEXTEHNE LKA CBAPKM MpPEepbIBAETCS BCAKMI PA3,
KOraa OTOBpPaXaeTcs KOA OLUMOKM. [lpepbiBaHME MOXET
MOCTABMTL MOA YrPO3y CBAPMBAEMbIN COUTHUHI. Hu B KOEm
cAayqae Ritmo S. p.A He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3Q AOOble
MPSMble, KOCBEHHbIE, CAY4YQHMHbIE WAM KOCBEHHbIE YObITKM
AMOBOro poaAQ B CBS3M C MCMNOAB3OBAHMEM TPYyO/ QOUTMHIOB,
YYQCTBYIOLLMX B CBAPOYHbIX LMKAQX, MPMBOAALLMX K KOAGM
OLLMBOK.

>

5 - HANMPAXXEHUE UCTOYHUKA NMUTAHUSA

BeposATHas npuyuHQ: HanpsXeHue MCTOYHMKA MUTAHUS BHE
AMQAMNA30Ha

PeweHue: NpoBepbTE UCTOYHMUK MUTAHUS U YOEAUTECH, YTO OH
COOTBETCTBYET OCOOEHHOCTIM M TPEOOBAHMIM MALLMHbI.

>

10 - YHACTOTA UCTOYHUKA NUTAHUSA

BeposTHas npuuMHa: YHYaCTOTA MUCTOYHMKA MMTAHMS BHE
AMQMNA30HA

PeweHue: NpoBepbTE UCTOYHMK MUTAHUS M YOEAUTECH, YTO OH
COOTBETCTBYET OCOBEHHOCTIM M TPEBOBAHMUIM MALLMHBI.

>

15-HANPAXEHUE HA CBAPOYHbIX BbIBOAAX B PEXXUME
OXUAAHUA

BeposTHAs npu4MHAa: ArnapaTHbiv COOoM

PeweHue: o6patmTech B ABTOPM3OBAHHbIM CEPBUCHbIM LIEHTP.

>

20 - TEMMEPATYPA OKPYXAIOWEA CPEAbl BHE
AWANA3OHA

BepoaTHas npuu4MHa: Temneparypa OKPYXXAIOLLEH CPEAbl
HOXOAMTCSH BHE AMANA30HA

Pelwenue: 3aLLmTuTe pabovee MeCTo, rAe NPOMCXOAMT CBAPKA,
4TOObI MOAYYMUTH TMOAXOASLLYIO TEMMEPATYPY OKPYXXAKOLLEN
CPEAbI.

25 - AATHUK TOKA
BeposTHas npuinHa: CAOMOH AQTYHMK.
PeweHue: 06paTmMrech B QBTOPU3OBAHHbIM CEPBHUCHbIN LEHTP.

30 - CBAPO4YHOE HAMPAXEHUE BbILLAO WU3-NMOA
KOHTPOAM
BepoaTHas npuYMHQ: VICTOYHMK MUTAHMUSA MOAQET HAMPSXeHue
BHE AMAMA30HA.
PeweHune: nposepbsTe UCTOYHMK MMTAHUS 1 YBEAMTECH, YTO OH
COOTBETCTBYeT OCOBEHHOCTAM M TPEBOBAHUIM MALLIMHBI

A 35 uaun 40 —-ANMNAPAT NEPEFPEACH

BepoATHas npuymnHa: [TocAe CBAPKM aQNnapAT HAMPEeAcs AO
NPEeAEAbHOM BEAMYUHbI

PeweHue: [ToAOXKANTE, MOKA AMNAPAT OCThIHET.

45 — TOK MPEBbILLAET MAKCUMAABHbIM MPEAEA
BepoaTHas npu4nHaA: KOPOTKOE 3AMbIKAHME CIIMPAAM MYTDThI
BepoATHas npuYuHA: AuameTp MydoTbl GOAbLLIE AOMYCTUMOIO
PelleHue: moBTOpPMTE CBAPKY C APYror MydoTOM

50 - TOK HUWXKE MUHUMAABHOTO 3HAYEHUS
BeposaTHas npuunHa: OAMH mAm 0O6Q CBAPOYHbIX KABEeAs BbiAm
OTCOEAMHEHBI BO BPEMS CBAPKM
PewleHue: CHOBQ MOACOEAMHMTE CBAPOYHbIE KAbBean un
MOBTOPMTE MPOLEAYPY
BeposTHAA NPUYUHA: HAPYLLEHUE CMIMPAAM MYQDThI
PelueHue: noBTopUTE CBAPKY C APYrOM MyqpTOM
BepoATHas npu4YMHQA: MydbTa MQAAOIO AMameTpa (BoAbLLoe
IAEKTPUYECKOE COMPOTUBAEHUE CIMIMPAAM).
OTO  MOXET [MPOM30HTH, KOrAQ  MCMOAb3yeTCs  MydoTq, m
NapaMeTPbl CBAPKM KOTOPOM HE COOTBETCTBYIOT BBEAEHHbIM
NapameTpam CBAPKH.

55 -MNPOLECC OCTAHOBAEH OMEPATOPOM
BeposaTHasa npuumnHa: Onepartop Haxxaa kHorky OCTAHOBKM
PewieHue: nosTopure CBAPKY

60 - KOPOTHOE 3AMbIKAHUE
BeposATHAS MPUHYMHA: MTOBPEXAEHME MYDTbI
PelueHue:: 3aMeHuTe MydoTy M MPOU3BEAMTE CBAPKY 3AHOBO

65 - MPONAAO HANPAXXEHUE SAEKTPOMUTAHUSA
Bo3MOXKHAs NPUYUHA: OOPLIB LIEMM IAEKTPOMMUTAHMS.
PeLueHue: BOCCTAHOBUTE LIEMb IAEKTPOMUTAHMS.

BO3MOXHAA  MPUYUHA:  OTKAIOYEHME  TOKA B LEMu
SAEKTPOMUTAHMS.

PeLueHme: AOXKAMTECh BKAKOYEHMS TOKQ.

Bo3MOXHAs npuYMHA: CPAOOTAA QBTOMAT 3ALUMTHI  LIEemnM
SAEKTPOMMUTAHMS.

PeLueHmne: nepekAoYMTe ABTOMAT 3ALLIMTHI.

70 - KAAUBPOBKA (npu BKAIOMEHMM MALLMUHbI)
Bo3mMoXKHas NPpUYUHA: BHYTPEHHSS OLLMOKA.
PeLueHmne: CBIXXUTECH C CEPBUCHbBIM LIEHTPOM.

75 - CONPOTUBAEHUE CIMTUPAAU
BO3MOXKHAS NPUYUHA: OMOOTUBAEHME CIMIMPAAU MYQDTbI BbIXOAMT
30 AOMYCTUMbIE FPAHULIbI.
D70  MOXEeT MpPOM3OHUTH, KOTAQ  MCMOAb3yeTCs MydoTq,
MapPaMETPbl CBAPKM KOTOPOM HE COOTBETCTBYIOT BBEAEHHbIM
NapameTpam CBAPKH.
PeLueHHe: CrioAb3ymTe COOTBETCTBYIOLLLYIO MYQDTY.

80 - CPOK TEXOBCAYXUBATUA
MpuunmHa: 370 COOBLLUEHME  MOSBASETCHA, KOTAQ — CPOK
TEXOOCAYXXMBAHMS (B COOTBETCTBMM CO CTaHAaapTOom UNI 10566)
rpoLueA. AnnNapar nPOAOAXMUT PpabOoTy, HO B MPOTOKOAQX ByAeT
OTPAXXEH MPOCPOYEHHbIM TEXOCMOTP.
PelueHue: CBIKMTECH C CEPBMUCHBIM LLEHTPOM AAS MPOBEAEHMS
TEXOCMOTPA annapara.

85 - 3BANNOAHEHA NAMSTb
PelwueHne: CKQ4arb BCE MMPOTOKOAbI (BbIMTOAHUTE MPOLLEAYDY.,
OMUCAHHYIO HA CTP. 75). YAQAuUTE MHQDOPMALMIO M3 MAMATH
CBAPOYHOro anmnapara (BbIMOAHUTE MPOLEAYPY, OMUCAHHYIO
Ha CTp. 74 1 BBeAmTe KOA 2110 B Apyrme coyHKLMM).

MPEAYNPEXTEHNE Ecan a10rO0 He caeAQtb M MPOAOAXKATH
MCMOAL30OBATH  QMNAPAT, TO [MOCAEAHMM MPOTOKOA OyAeT
3AMEHATb CHAYAAQ MEPBbIM MPOTOKOA, 3ATEM BTOPOM M TAK
AQnee.
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A 90 - BbIXOAHOW TOK MEHBWE MWHUMAABHO
AONYCTUMOTO

BepoATHAs NpuYMHA: HOPYLLIEH KOHTAKT HQ OAHOM MAM OBOMX
HOKOHEYHMKAX.

PelueHne: BOCCTQHOBMTE KOHTQKT HQA HAKOHEYHMKAX U
3QnycTMTe CBAPKY 3GHOBO.

Bo3MoOXHAS NPUYUHA: HOPYLLIEHUE CIIMPAAM MYTDThI.
PelleHue: 3ameHUTE MydpTy M NPOM3BEAMTE CBAPKY 3AQHOBO.
Bo3MOXHAA NpUYMHA: MydbTA MAAOIO AMAMETPAa (6oAbLLIOE
SAEKTPUYECKOE COMPOTUBAEHME CMMPAAM).

370 MOXeT [MPOMU3OHUTH, KOTAQ  MCMOAb3YyeTCS MyddTa,
NnapameTpsbl CBAPKM KOTOPOW HE COOTBETCTBYIOT BBEAEHHbLIM
napameTpam CBAPKAM.

PewleHue: 1CroAb3yTE COOTBETCTBYIOLLLYIO MYCDTY.

100 - ANMNAPATHAS OLLUUBKA MPU 3ANYCKE CBAPKU
BepoATHAs NpPUYMHA: MOBPEXAEHWE CrMPAAM MYQDThl MAM
MOBPEXAEH CBAPOYHbIN KaBeAb
PeweHue: nposepbTe MNpoBOAQ M MOMNPOOYUTE 3AMEHMTH
MydpTy. DTA OLUMOKA MOSBASETCA TOABKO B CAMOM HAYaAe
LIMKAQ CBAPKM.

8. OBCAYXMUBAHMUE

OYUCTUTE XKXAAIO3M U COUABTD C MOMOLLIbIO CXATOTO BO3AYXA
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nPEnynPE)KD‘EHME TexHnyeckme XapakKTepUCTMKMN yCTpOVICTBO
n AQHHbIE, BBEAEHHbIE B AQHHOM PYKOBOACTBE, MOTYT ObITh
N3IMEHEHbI 6es3 npeABAPUTEABHOIO YBEAOMAEHMNA
MPOM3BOAMNTEAS.

MPEAYNPEXAEHNE BocnipownsseaeHne AGHHOIroO pykOBOACTBA, B
TOM YMCAE YOCTMYHO, 3AMPELLEHO.
[1OAHbIE CMIMCKM AETAAEN U TEXHMYECKME AOKYMEHTbI AOCTYIHbI
B MIHTEpHETE MO aApecy:
www.ritmo.cloud.

MomolLub B CAyHae BO3SHUKHOBEHUS MPOBAEM:

€

itmo;,.
via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it
YAAAEHUE

He BbibpackiBamte B GbITOBOM MyCcop. AOOABbLTE YCTPOMCTBO,
KOTOpoe OOAbLLE HE MOXET MCMNOAb3OBATHCS, B

Eomexwauﬁ COOp C LUEAbIlO 3KOAOTMYECKM  YMCTOM
nepepaboTku.

Csxutecb C Ritmo S. p.A. AAS MOAYYEHMS AOMOAHMUTEABHOM

MHbopMaLmm.


http://www.ritmo.cloud/

Beste Klant,

Dank dat u een machine gekozen heeft van de Ritmo-reeks producten. Deze handleiding is ontworpen om de kenmerken en
werkmethodes te illustreren van uw nieuwe elektro-fusie machinemodellen ELEKTRA. Het bevat alle nodige informatie en voorschriften

voor correct en veilig gebruik van de apparatuur door professionele bedieners. Gelieve alle onderdelen van de handleiding zorgvuldig

te lezen en deze op een veilige plek bewaren voor toekomstige raadpleging en/of voor het doorgeven aan eventuele toekomstige

eigenaars/gebruikers van de machine. Wij verfrouwen erop dat u blij zult ziin met het leren kennen van uw nieuwe apparatuur en het

kunnen gebruiken ervan gedurende vele jaren op een profijtelike manier

Hartelijke groeten
Van Ritmo S.p.A.

1. MACHINEBESCHRIJVING

ELEKTRA is een multifunctionele regeleenheid voor elektrofusie die PE- en PP-buizen met elkaar verbindt door middel van door elektrische

stroom verwarmde fittingen/koppelingen.

ELEKTRA is gebouwd volgens ISO 12176-2, ISO 12176-3, ISO 12176-4.
ELEKTRA kan barcodes van fittingen/koppelingen volgens ISO 13950 herkennen, de lasparameters definiéren en lasrapporten opslaan,

afdrukken of downloaden op een USB-stick.

2. TECHNISCHE KENMERKEN

ELEKTRA XL | ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA S ELEKTRA S
230V 230V 110V 230V 110V
Diameter koppeling/fitting 20 + 1600 mm| 20 + 315 mm | 20 + 500 mm | 20 + 200 mm | 20 + 315 mm
Lasbare materialen PE / PP |/ PP- R\PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R|PE / PP / PP- R
8+48V 8+48V
Voltage koppeling/fitting or 8+48V or 8+48V 8+48V
8 +80 vz 8+80 V3

Nominale spanning 230 V£15% 230 V+15%. | 110V +10% | 230 V£ 15% | 110V +10%
Frequentie 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz 50 + 60 Hz
Gebruikstemperatuur -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C | -20°C++50°C
Nominale stroom 15A 10A 20A 8A 15A
Nominaal vermogen?# 3.5KW 2.3KW 2.2KW 1.8KW 1.7KW

Duty cycle 100% 72 A 45A 22A 18 A 30
Rated welding current af Duty cycle 60% 82 A 55A 45A 25 A 36
(ISO 12176-2)

Duty cycle 30% 93 A 70A 58A 5T A 45
Current peak 120 A 100A 80A 70A 60A

/\ /ﬂ\

Simulation curve at 36V output i I
Precision of the ambient Thermometer +]°C +]°C +1°C +1°C +1°C
Protection Degree IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Coupler connector diameter F4+4.7mm |F4+47mm |F4+47mm |F4+47mm | F4+4.7 mm
Internal memory 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports | 4000 reports
Soft Start Yes Yes Yes Yes Yes
Temperatuurcompensatie bij T omgeving Ja (ISO 13950) | Ja (ISO 13950) | Ja (ISO 13950) | Ja (ISO 13950) | Ja (ISO 13950)

T fitting/koppeling Nee Nee Nee Nee Nee
Codering volgens ISO 12176-2 P24US2VADX | P23US2VADX | P23US2VADX | P21US2VADX | P22US2VADX
Geluid LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA | LpA<70dBA

Accessoires: GPS, PRINTER

3. BESCHRIJVING VAN ONDERDELEN, AFMETINGEN en GEWICHT op pagina 108

Stekker
Zekeringkast
Aan/uit schakelaar
Bedieningspaneel
USB connectie
Barcode Scanner
Laskabels

NoO O hWN=

23 Machines die werken met een ingangsspanning van 8 + 80 V worden weergegeven op het opstartscherm

24 bij 60% van de Duty Cycle
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4. VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Lees en begrijp deze handleiding zorgvuldig
voordat u het product gebruikt.

Het wordt sterk aanbevolen om de wettelike
vereisten met betrekking tot arbeidsveiligheid en
ongevallenpreventie op de werkplek strikt na te
leven.

Het gebruik van dit product is alleen bedoeld voor|
opgeleid personeel.

Mededelingen die u in deze handleiding kunt vinden:

Geeft een dreigende gevaarlike situatie

AGEVAAR aan die de dood of emstig letsel kan

veroorzaken als deze wordt genegeerd
Geeft een mogelik gevaarlike situatie

/\WAARSCHUWING oan die kan leiden tot de dood of ernstig
letsel als deze wordt genegeerd.

Geeft een gevaarlike situatie aan die,

/N\ OPGELET indien genegeerd, kan leiden tot licht of
middelzwaar letsel.

Geeft een gedrag aan dat de machine

OPMERKING kan beschadigen of uiteindelijk gevaarlijk
kan worden voor mensen.

BELANGRIJK [ocpassingsfios  of  andere

informatie.

nuttige

Vanwege de sfructurele kenmerken en het gebruik van de
lasapparatuur is het essentieel om bizondere aandacht te
besteden aan de volgende aanbevelingen:

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN

‘% Stel dit product niet bloot aan regen of vochfige
plaatsen.

WERKPLEK

' I ' Zorg ervoor dat de werkplek ontoegankelijk is voor
onbevoegden.

AANWEZIGHEID VAN DE OPERATOR TIJDENS HET LASSEN

Laat de apparatuur niet onbeheerd
0 P ME R KI N G achter tijdens laswerkzaamheden.

KLEINE RUIMTEN

Als het nodig blijkt om in krappe ruimtes

te werken, is het verplicht om buiten
A OPGELET iemand aanwezig te hebben om de

operatorin geval van nood te helpen.

BRANDGEVAAR

/ Het elektrische smeltproces omvat het bereiken
van hoge temperaturen in het lasgebied. Raak
de koppeling of de verbinding niet aan ftijdens
de las- en afkoelfasen.

ELEKTRISCH GEVAAR

Bescherm de apparatuur tegen regen
en/of vocht/sleuven;

‘gebruik alleen leidingen en
koppelingen die perfect droog zijn.

94

Trek nooit de stekker uit het stopcontact door
aan het netsnoer te trekken;

Maak de pinnen nooit los van de koppeling
door aan hun voedingskabels te trekken;
Verplaats het apparaat nooit door het aan de
stroomkabels mee te slepen.

Raak direct blootgestelde/versleten
aansluitingen/aansluitingen niet aan

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN EN STROOMGENERATOREN

Dit product vereist wisselstroomvoeding binnen de kenmerken
die worden beschreven in de technische kenmerken van deze
handleiding.

Gebruik altijid een aardverbinding met een
differentieelschakelaar van de vermogenschakelaar met
“langzame" curve: de vermogenspieken bij het begin van de
fusie kunnen zeer hoog zijn.

De afmetingen en het ontwerp van de te lassen
elekfrofusiekoppelingen bepalen het tofale vermogen dat de
generator nodig heeft. De stroomvereisten kunnen ook variéren
afhankelijk van het type en de status van de verbinding, de
vitbreidingen en de intrinsieke kenmerken van de generator.

N\ WAARSCHUWING

Sluit tijdens de fusieprocedure GEEN ander gereedschap aan
op de generator.

Het vermogen van generatoren neemt gewoonlik met
ongeveer 10% af voor elke 1000 m hoogte.
STROOMKABELVERLENGINGEN

SECTIE [nm?]  LENGTE [m]
110 Vac PRODUCT 230 Vac PRODUCTEN
2.5 - 25
4 25 50
6 50 -

OPMERKING Kabel moet volledig worden afgewikkeld
en verlengd.
Gebruik alleen gestabiliseerde generatoren. Spanningspieken
en overspanning kunnen de apparatuur beschadigen.
Haal de stekker vit het stopcontact na het lassen.
Vergeet niet om na het lassen altijd de stekker|
uit het stopcontact te halen. Dit product moet
worden losgekoppeld van de generator|
voordat  het wordt ingeschakeld, om
stroompieken te voorkomen die de
elekfronische componenten van de machine
ernstig kunnen beschadigen. Houd dit product|
losgekoppeld van de voeding wanneer u
adapters aansluit.  Zorg ervoor dat de
hoofdschakelaar niet in de AAN-stand staat
wanneer u elektfrisch gereedschap op een
voeding aansluit. Draag geen elektrisch
gereedschap terwijl het is aangesloten op de
voeding, omdat het per ongeluk kan starten.
GEBRUIK CHEMISCH INERTE LEIDINGEN
Voer nooit laswerkzaamheden uit aan leidingen
die stoffen bevatten (of voorheen bevatten) die,
in combinatie met hifte, gassen kunnen
produceren die explosief zijn of gevaarlijk voo
de menselijke gezondheid.
Deze lasapparatuur mag niet worden gebruikt in
gebieden waar brand- of explosiegevaar
bestaat. In dergeliike omstandigheden is het
verplicht om speciaal ontworpen en gebouwde
apparatuur te gebruiken.
PERSOONLIJKE BESCHERMING

Draag isolerend schoeisel en handschoenen.




5. VEILIGHEIDSAANBEVELINGEN

De kwaliteit van de verbinding hangt af van uw nauwgezette
naleving van de volgende aanbevelingen.

HANTEREN VAN DE LEIDINGEN EN KOPPELINGEN

Tidens het lassen moeten de leidingen en
koppelingen bijna omgevingstemperatuur
hebben, zoals gedetecteerd door de
temperatuursonde van de lasser. Daarom
moeten ze zowel voor als tijdens het lassen
worden beschermd tegen direct zonlicht, omdat,
ze anders veel warmer kunnen worden dan de
omgevingstemperatuur, met als gevolg een

o el

T3
negatief effect op het elektrosmeltproces (d.w.z.
overmatig smelten van de buis en de koppeling).
In het geval van extreem hoge temperaturen,
verplaats de leidingen en koppeling naar een
koele, schaduwrike plaats en wacht tot hun

temperatuur ferugkeert naar
omgevingswaarden.

SNIJDEN

Snijd de uiteinden van de
pijpen die worden
voorbereid voor lassen in
een rechte hoek af met|
behulp van geschikf]
pijpsnijigereedschap. Let|
erop dat u zowel buigen als
ovaliseren van de buis
vermijdt.

Zorg ervoor dat u een gelijkmatige,
algehele schraapactie verkrijgt die
zich uitstrekt over fen minste 1 cm
voor elke helft van de koppeling.
Schrapen met schuurpapier, raspen
of amairilslijpschijven is  absoluut|
ongeschikt.

Schraap de geoxideerde
opperviaktelaag glad van de buis
met geschikt gereedschap.

UITLIJNEN

Haal de koppeling pas viak voor gebruik uit de verpakking en
reinig de binnenkant van de koppeling volgens de instructies
van de fabrikant.

Schuif de uiteinden van de buizen in de koppeling. Het is
raadzaam om de leiding en koppelingen in de volgende
volgorde uit te lijnen:

* ervoor te zorgen dat de onderdelen tijdens de las- en
afkoelfase in een stabiele positie blijven;

* om elke mechanische belasting van de verbinding tijdens de
las- en koelfase te vermijden.

Voor een optimale uitlijning kan een uitljinapparaat worden
gebruikt.

LASSEN

Het lassen moet zo snel mogelijk na het reinigen worden
vitgevoerd. Leidingen en fitingen moeten van hetzelfde
polymeer of compatibele stoffen zijn gemaakt. Compatibiliteit
fussen polymeer moet door de fabrikant worden aangegeven.

A OPGELET Nooit een koppeling twee keer lassen.

WATERSTAGNATIE

Controleer of er zich geen water in het product heeft
opgehoopt en draai, indien nodig, de machine zo dat het
water uit het

ventilatierooster komt.

KOELING

De koeltid varieert, afhankelijk van de diameter van de
koppelingen en de omgevingstemperatuur. Houd u altijid aan
de aanbevelingen voor de afkoeltijd van de fabrikant van de
koppelingen.

Het verwijderen van de uitlijninrichtingen en het loskoppelen
van de laskabels mag pas worden uitgevoerd nadat de

afkoelfase volledig is beéindigd.

6. GEBRUIKSAANWIJZINGEN

VOORBEREIDING

Bereid de buizen en het koppelstuk voor op het lassen volgens
de aanbevelingen in het hoofdstuk "Algemene lascriteria" van
deze handleiding en bovendien de aanbevelingen van de
fabrikant van het koppelstuk.

OPSTELLING

Sluit de apparatuur aan op het elektriciteitsnet en zet de
hoofdschakelaar aan.

OPMERKING ¢ neer de

Elektra voor het eerst wordt{mems
ingeschakeld,  verschijnt  hetfSiE[E]
beeld aan de rechterkant, |=5E00]
omdat er om een aantalll@illlES
instelingen  wordt  gevraagd |k

. Romana
(taal-, tijd- en datumformaat
OPSTARTEN op pagina 108).

Sluit de kabels aan op de koppeling.

AWAARSCHUWWG De bovenstaande aansluitkabels

moeten zorgen voor een goede elekirische geleiding om
oververhitting en viteindelijk onomkeerbare schade te
voorkomen. Zorg ervoor dat de aansluitkabels niet vuil of
“verstopt zijn. Reinig ze indien nodig.

sy
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Zorg ervoor dat de aansluitkabels niet verbogen of versleten
zijn.
Duw ze helemaal naar binnen om de beste elektrische

HOOFDMENU

Bij het opstarten wordt een
automatische zelfcontrole van
de belangrijkste functies Q B
vitgevoerd. Als het resultaat

positief is, verschijnt het stand-by
menu op de rechter afbeelding.
Blader door het menu met de
bovenste Aen onderste
Yknoppen om een opfie te
selecteren.

Bevestig de optieselectie met de
knop OK.

&>
SELECTIE HOOFDMENU

t?ZSISNEGN DOOR  BARCODE- < |||||ﬁ"”|”" [>
e mcon <] I 15
ooo
=]

op pagina 97
op pagina 97
LASSEN ~ VIA HANDMATIGE

INVOER VAN LASSPANNING EN < I:jl @ >

TIJD
Volt sec

op pagina 98
=
INSTELLING < >

op pagina 96

PRINTOUTS en USB-aansluiting
op pagina 98

SOORTEN BARCODE

Streepjescodes (zowel lassen als traceerbaarheid) zijin aan de
koppeling bevestigd. De gegevens in de streepjescodes
worden opgeslagen in het geheugen van de machine zodra
de lasprocedure is gestart.

Lasgegevens, inclusief de barcodegegevens, kunnen worden
afgedrukt of gedownload naar een USB-station. Bij elke las
kunnen ook aanvullende parameters worden opgeslagen.

LASSTREEPJESCODE:

De lasbarcode bevat voornamelijk gegevens met betrekking
tot het lasproces (vb. lasspanning en -tijd, afkoeltijd, ...).
TRACEERBAARHEIDS BARCODE:

De traceerbaarheidsbarcode bevat voornamelik gegevens
met befrekking tot de fabricage van de koppeling (bv. type,
merk, materiaal, diameter, SDR, productiebatch, ...).
Opmerking: de traceerbaarheidsuitlezing moet ingeschakeld
zijn om te werken.

Welding Barcode
3 .S
W £ £
IIIjI\IIIIHHIIIH|IIIHI\II\IH\IHIIIII\IIIII g5

raceability Barcode
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INSTELLING

Q x b OPTIES
Traceability

Druk op OK om in te voeren.

Blader door het menu met de Informatie
Operator

bovenste A en onderste V¥ Werf
knoppen om een opfie te [NEEEes
selecteren (gemarkeerd).

Druk op OK om te bevestigen.
TRACEERBAARHEID EN NOTITIE

Traceerbaarheid

Hiermee kan de
traceerbaarheidsbarcode op de

koppeling worden gelezen.

Deze optie is ingeschakeld (AAN)

of uitgeschakeld (UIT).
Gebruik de bovenste A en
onderste ¥ knoppen om te
schakelen.
Druk op de knop OK » om te
bevestigen.
Notitie
Hiermee kunt u wat tekst
toevoegen die in het geheugen
wordt opgeslagen voordat het
lassen begint.
Deze optie is ingeschakeld (AAN)
of uitgeschakeld (UIT).
Gebruik de bovenste A en
onderste ¥ knoppen om fe
schakelen.

Druk op de knop OK om te
bevestigen.

De Note-waarde wordt

weergegeven in de lasrapporten.

INFORMATIE

Het foont enkele GPS
productkenmerken:

* Revisie (volgende
onderhoudsdatum) b.v. 11/2022
» Serienummer b.v. 203400256

e Opgeslagen lassen

e Firmware versie.

e Operator, taak, notitie
opgeslagen van de laatste las
Druk op STOP om af te sluiten.

Als de gps is geinstalleerd,
verschijnt het statuspictogram in
de rechterbovenhoek:
knipperend: fixering nog niet
volfooid

vast: klaar om de lokalisatie in de
rapporten op te slaan

OPERATOR en WERF

Beide parameters voegen wat
tekst toe die bij elke las in het
geheugen moet worden
opgeslagen. Hun waarden
verschijnen in de lasrapporten.
Gebruik de knoppen A en ¥ om
de waarde te wijzigen en de knop
OK » om naar het volgende veld
te gaan.
Houd de knop OK & ingedrukt om
op te slaan of ga naar het laatste
cijfer/letter en druk op OK »

Traceability [or Notitie]

ENABLED

Information

{j 11/2022

Qj 203400256

@ 120/4000
ﬁE V11.2

Job, Operator Notes

Operator

TEXT TO STOR[E




ANDERE FUNCTIES

Hiermee kunnen enkele specifieke
lparameters worden ingesteld via
4-cijfferige nummers (codes).

Andere functies

Gebruik de knoppen A en ¥ om
de cijfferwaarde te wijzigen en de
knop OK » om naar het volgende
cijfer te gaan.

0000

Codes die beschikbaar zijn voor de
lgebruiker staan op pagina 89

LASSEN DOOR BARCODE-LEZING

Sluit de BARCODE-lezer aan en
selecteer de “LEES BARCODE"

1. Lees de lasbarcode
Houd de trekker ingedrukt en zorg

ervoor dat de LASERstraal op de I”"W"”I ” ||
lasstreepjescode wijst. Q B
Weergegeven parameters:

Verbindingstype b.v. Ik CPL PI
Spanning & Tijd b.v. 39,5V 100s | CPL PI
Diameter b.v. 32 mm 39.5V 100s
Afkoeltijd CT b.v. 10 minuten 32mm
Opmerking: In het geval van een #[CT] 10 min
storing in de barcodescanner kunt|
U de lasparameters nog steeds OK?
handmatig instellen (op pagina
97).

Druk op OK » om verder fe gaan.

2. Lees de
traceerbaarheidsbarcode

IAls de fraceerbaarheidsoptie is
ingeschakeld, vraagt de Elektra
om traceerbaarheidsbarcodes te

lezen. 1) ISO 12176-4
Socket PE Virgin

Opmerking: de

fraceerbaarheidsbarcodes zijn 32 mng SDR: 11
i H mm

mcn.(ir.nool 3, d.w.z. 1 koppeling en PE100 MER not spec.

2 leidingen.

Om een oK?

fraceerbaarheidsbarcode over te
slaan, drukt u op de knop OK ».
Houd de frekker ingedrukt en zorg
ervoor dat de laserstraal op de
fraceerbaarheidsstreepjescode
Wijst.

De belangrijkste
streepjescodegegevens worden
weergegeven zoals in het
voorbeeld aan de rechterkant. Notitie
Druk op OK B om verder te gaan. [srsvesregesrer=]
3.Voeg een notitie toe

IAls de optie Notitie is ingeschakeld
vraagt de  Elekfra
notitietekst in te typen.
Gebruik de knoppen A en ¥ om
de cijfferwaarde te wijzigen en de
knop OK » om naar het volgende
cijfer te gaan.

Houd de knop OK » ingedrukt om
op fe slaan of ga naar het laatste

g-———_—____

om wat

3. Schrapen en uitlijnen

De foto's aan de rechterkant zijn
een  herinnering aan  het
schrapen en uitljnen van de
buizen die nodig zijn voor het
lassen (op pagina 86).

BELANGRIJK slecht

schrapen en uitlinen kan de
kwaliteit van de lasverbinding
aantasten, ook al is het lasproces
correct uitgevoerd.

Druk op OK » om het lassen te
starten.

39.5V 100s Ok J

4. Lassen 01 . 0 1
De verwarmingsfase begint.

Op het display wordt afgeteld 39%
totdat het lasproces is voltooid.

5. Koelen

Na volfooiing van de
verwarmingsfase geeft het
display de koelstatus weer.

\Als het aftellen van de koeling
voorbij is, piept de Elektra.

De kabels kunnen worden
losgekoppeld en de Elektra kan
worden uitgeschakeld.

ANWAARSCHUWING  pevvecy of

belast het gewricht niet tijdens de
afkoelfase.  Wacht  tot de
afkoeltijd is verstreken.

OPMERKING .. fekira

voert geen lektest uit op de
lasverbinding. De Elekfra laat HCT 11:32
alleen zien dat alle lasfasen # 482

correct zijn doorlopen.

OPMERKING Ritmo S.p.A

wijst alle aansprakelijkheid af voor
defecte lasverbindingen die zijn
gemaakt zonder rekening te
houden met de juiste
voorbereiding van het te lassen
buisuiteinde.

f f

LASSEN VIA HANDMATIGE INVOER VAN BARCODE

ciffer en druk op OK »

selecteer de modus “MANUELE 1~ [[TTTIILINITT
LAS” en druk OK b Q CTE [>

1. Typ de cijfers van de .'Il."‘.“'u.‘!T.'.”.‘.‘.'.”,ﬂ“ :
lasbarcode

Gebruik de knoppen A en ¥ om |m|7“’|‘i’|*440633382°349,7ﬁ4

de cijfferwaarde te wijzigen en de HM ”” ”” |m
AN O A 0

knop OK » om naar het volgende -
cijfer te gaan. Traceability Barcode

QI
ol

2. Volg de stappen van
LASSEN DOOR BARCODE-
LEZING
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LASSEN VIA HANDMATIGE INVOER VAN LASSPANNING EN TIJD

Selecteer de modus "“SPANNING

EN TIID" en druk OK ». Q [>
Deze modus vereist de kennis van VoIt sec

de parameters lasspanning / tijd.
Deze parameters worden over het
algemeen op de koppeling
geschreven/gestempeld.

Neem contact op met de fabrikant
van het koppelstuk als de
lasspanning en -tijd niet bekend

ZIjn. Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

1. 1.Voer de waarden voor
spanning en tijd in
Gebruik de knoppen A en ¥
om de cijfferwaarde te Q
wijzigen en de knop OK » om Volt sec
naar het volgende cijfer te

gaan., P0.0 0120

2. Volg de stappen van
LASSEN DOOR BARCODE-
LEZING

ANWAARSCHUWING e oot

wordt niet opgeslagen: lees de
sticker en wacht op de door de
fabrikant afgedrukte tijd.

Traceability Barcode

PRINTOUTS en USB-aansluiting

Het is mogelijk om de lasrapporten

te downloaden naar een USB-stick -
(geformatteerd als FAT 16 of FAT

32) of ze af te drukken op een
printer die is aangesloten via de
USB-poort.

Selecteer de modus “PRINTS & USB-
CON” en druk OK ».

3. Selecteer het rapport
Gebruik de knoppen A en ¥ om
door de rapporten te bladeren.
Het display toont een voorbeeld Notes
van het huidige rapport (bijv. 155/157 n:218
rapport  #155 van de 157} 40 5120
opgeslagen rapporten, van de in|Se/kih ) 16:04
fotaal 218 gemaakte lassen). NO ERROR
Sluit het apparaat aan op de USB-
poort. Het apparaatpictogram
moet in de rechterbovenhoek
verschijnen.
Druk op OK » om te bevestigen.
4. Selecteer het huidige rapport
of alle rapporten
Gebruik de knoppen A en ¥ om te
selecteren. Druk op OK ».

OPMERKING ¢i &5 niet

mogelijk om alle lasrapporten
tegelijkertijd af te drukken.

Connection

Rapporten zijn beschikbaar in pdf,
csv en binair formaat. Het nieuwste
formaat vereist extra pc-software
om de gegevens te lezen.

Het formaat kan worden
geselecteerd via de ANDERE

FUNCTIES op pagina 98

98

CODES ANDERE FUNCTIES

FUNCTIE CODE  FUNCIIE CODE
VERWIJDER

DATUM/TIJID 1000 LASRAPPORTEN 2110
FORMAAT RAPPORT

TAAL 1100 (PDF, CSV..) 1120

CELSIUS - FAHRENHEIT 1110

KALLIBRATIE RAPPORT 1400
naar USB/PRINTER

BEPERKTE FUNCTIES 6161

BEPERKTE FUNCTIES 6161
In de modus ‘beperkte functies' kunnen alleen operators met
een ID-badge met barcode werken.

AWAARSCHUWING gebruik deze modus alleen als u een ID-

badge van de operator met een geschikte streepjescode heeft.
Typ 6161 en bevestig met de knop
OK. Wanneer de modus 'Beperkte
functies' actief is, is het niet
mogelijk om de traceerbaarheid,
nofitie, operatormodi te wijzigen
(in/uit te schakelen) en de
spanning/tijid handmatig in te
voeren.Schakel de Elektra uit/aan.
Nu is de Elektra vergrendeld en
wordt gevraagd om een ID-
badge fe scannen. Elke keer dat u
de bovenstaande parameters
probeert te wijzigen, toont het
scherm: Typ 7272 om de modus
‘Beperkte functies' uit te

schakelen. OPMERKING

een 'supervisorbadge' is vereist
om code 7272 (ISO 12176-3) in te
voeren.

7. ALARMCODES EN HUN BETEKENIS

OPM ERKING De lascyclus wordt onderbroken wanneer
een foutcode wordt weergegeven. De onderbreking kan de te
lassen fitting in gevaar brengen. Ritmo S.p.A is in geen geval
aansprakelijk voor enige directe, indirecte, incidentele of
gevolgschade van welke aard dan ook met betrekking tot het
gebruik van buizen/fittingen die betrokken zijn bij de lascycl,
resulterend in foufcodes.

A 5 - STROOMBRON SPANNING

Probleem: Voedingsspanning buiten bereik

Oplossing: controleer de stroombron en zorg ervoor dat deze
geschikt is voor de kenmerken en vereisten van de machine.

A 10 — STROOMBRON FREQUENTIE

Probleem: Frequentie stroombron buiten bereik

Oplossing: controleer de stroombron en zorg ervoor dat deze
geschikt is voor de kenmerken en vereisten van de machine

A 15 - SPANNING OP DE LASKABELS IN STANDBY-MODUS
Probleem: Hardwarestoring
Oplossing: contacteer een geautoriseerd servicecentrum.

20 - OMGEVINGSTEMPERATUUR BUITEN HET BEREIK
Probleem: Omgevingstemperatuur is buiten bereik
Oplossing: Bescherm de werkplek waar wordt gelast om een
geschikte omgevingstemperatuur te krijgen.

A 25 - STROOMSENSOR

Probleem: Kapotte sensor
Oplossing: contacteer een geauthoriseerd servicecentrum.

30 - LASSPANNING UIT CONTROLE
Probleem: De stroombron levert een spanning buiten bereik.
Oplossing: contfroleer de stroombron en zorg ervoor dat deze
geschikt is voor de kenmerken en vereisten van de machine.



A 35 en 40 - APPARAAT OVERVERHIT

Probleem: de machine overschrijdt de maximale
werktemperatuur tijdens het laatste lassen

Oplossing: Wacht tot de machine is afgekoeld.

45 - STROOM OVERSCHRIJDT MAXIMUMLIMIET
Probleem: De verwarmingsdraden in de koppeling maakten
kortsluiting
Probleem: De diameter van de koppeling is groter dan
foegestaan
Oplossing: Herhaal het lassen met een andere koppeling

50 - STROOM ONDER DE MINIMUMWAARDE
Probleem: Een of beide laskabels zijn losgekoppeld tijdens het
lassen
Oplossing: Sluit de laskabels aan en herhaal de procedure
Probleem: De verwarmingsdraden in de koppeling zijn
onderbroken
Oplossing: Herhaal het lassen met een andere koppeling
Probleem: De koppeling is te klein (de elektrische weerstand is
te hoog)
Oplossing: Herhaal het lassen met een compatibele koppeling

55 - LASCYCLUS AFGEBROKEN DOOR DE OPERATOR
Probleem: De operator drukte op de STOP-drukknop
Oplossing: Herhaal het lassen

60 - KORTSLUITING
Probleem: De koppeling is beschadigd
Oplossing: Herhaal het lassen met een andere koppeling

65 - GEBREK AAN SPANNING BIJ DE STROOMBRON
Probleem: Voedingskabel losgekoppeld
Oplossing: Sluit de voedingskabel aan
Probleem: De voedingsspanning is onderbroken
Oplossing: Wacht tot de netspanning is hersteld
Probleem: De veiligheidsmicroschakelaar springt eruit
Oplossing: Schakel de veiligheidsmicroschakelaar in

A 70 -HARDWARE ERROR

Oplossing: Contacteer een geauthoriseerd servicecentrum

A 75 — WEERSTAND FOUT IN DE KOPPELING
Oplossing: Herhaal het lassen met een andere koppeling

80 - REVISIE VERLOPEN
Oplossing: Contacteer een geauthoriseerd servicecentrum

85 - MELDING GEHEUGEN VOL
Oplossing: download alle lasgegevensrapporten die in de
machine zijn opgeslagen.
Typ in ANDERE FUNCTIES de code op pagina 98 om de
opgeslagen rapporten te verwijderen.

OPMERKING Als v de rapporten niet wist en de

machine blijft gebruiken, zal het laatste rapport het eerste in het
geheugen vervangen, daarna het tweede rapport, enzovoort.

90 — ONSTABIELE STROOMOPNAME DOOR DE KOPPELING
Probleem: De koppelspoelen kunnen beschadigd zijn of de
kabeldraden kunnen los zitten.

Oplossing: controleer de kabels en probeer de koppeling te
vervangen. Deze fout verschijnt niet aan het begin van de
lascyclus.

100 - HARDWAREFOUT BIJ START VAN HET LASSEN
Probleem: De koppelspoelen kunnen beschadigd raken of de
kabel, snoeren kunnen los/beschadigd zijn.

Oplossing: controleer de kabels en probeer de koppeling te
vervangen. Deze fout verschijnt alleen aan het begin van de
lascyclus.

A 110 - STROOMOVERBELASTING
Probleem: de fitting heeft teveel stroom nodig.

Oplossing: Gebruik een fitting die minder stroom nodig heeft

8. ONDERHOUD

Reinig de lamellen en het filter met een luchtpistool
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OPMERKING

De specificaties van het apparaat en de gegevens in deze
handleiding kunnen zonder kennisgeving van de fabrikant
worden gewijzigd.

OPMERKING Gehele of gedeeltelijke reproductie van
deze handleiding is verboden.
Volledige onderdelenlijsten en technische documenten zijn
online beschikbaar op www.ritmo.cloud .

Hulp bij problemen:
e g

itmo;, .
via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

VERWIIDERING

Niet samen met het huisvuil verwijderen!

Wanneer het apparaat niet meer te gebruiken is, breng

het naar een verzamelcentrum voor gescheiden
inzameling zodat het milieuconform kan worden gerecycled
resp. als afval kan worden verwijderd.

100


http://www.ritmo.cloud/
mailto:service@ritmo.it

sl (5 3 e

laiiall 3as RitMOo S.p.A 4S8 (e Sk @ jlial Je o )5
uu}laud\@.«;é:ub}.\ul.ag_\\ ELEKTRA. @b)g_q\ JL@.AAJY“;?SMM aJ;JeL\a_\u\}c_\\)M C_uay uafquuahj\ dé)d\)d.ﬂﬂ\ 138 dxiadll 35‘)..4!\ c_mr.\
aaii LS el;.ma.\a.AeL\a_u.u‘&ﬂ&&bbm&\&ﬂ\}dﬂﬂ\w&a;\)ﬁ&JJAJ wJuwMJﬁwamw\}wy‘e\myd;‘w\.«;t\ajk;mubmﬂ‘J
mt@\zﬁj\wwhﬂ\umm\ }\/J@\M@;M&M\@d\‘)}y‘a&ykﬁyh
Ll g yall Bedal (e Bagae s Bl Lol 5 el Aualall 33eall o Gy 8 sl Bl 48 e o

claadl) ug.]a\ &
Ritmo S.p.A.

Gabill Jse 1

DLl Lt o &5 el o/ Dl s A 53 e sl s ) (sl il Lelom 5 o (15 Gal 2 W) Baamte (L 5] eVl 3 Sai8m 5 0 8 e ELEKTRA
‘ ‘ 1SO 12176-4 51SO 12176-3 51SO 12176-2 ysixal lih ELEKTRA gt o5 ik o)
oo L ol Lol ol alalll 85 ¢ 3805 L Aalal) plalll jules 3035 |SO 13950 lonal ks 25 ial) 313Y1/Aka sl 35S )l e ol 0 ELEKTRA 4aSle (S

.USB 4334
Ll claal sl 2

ELEKTRA S ELEKTRA S ELEKTRA M ELEKTRA M ELEKTRA XL
110V 230V 110v 230V 230V
~ 315 + 20 ~ 200 + 20 ~ 500 + 20 ~ 315 + 20 ~ 1600 + 20 Al i)/ siaall 31
PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R|PE/PP/PP-R Alall LG 3 5
548 +8 448 +8 ;
848 +8 848 + 8 3 48+ 8 S Ala /A yiall 3121 Al 68
3l480 + 8 251480+ 8
%10+ @110 | %15+ 4230 | %10+ <110 | . %15+ <8230 | %15 + <l @ 230 Caiiadll agall
¥ 60+ 50 ¥ 60 + 50 ¥ 60+ 50 ¥ 60 + 50 s 60+ 50 23 il
* 4,5%20°- * 4,5%20°- * 4520°- * 45%200- + 4,5%20°- Qe 5 ) o
45%50°+ 4 5.50°+ 4550+ 4550°%+ 4550+ ’
w15 el 8 sl 20 el 10 w15 caiaall
Ligd<17 Lisd<1.8 Lisd€2.2 Lisd€23 Li;d<3.5 26330 adll 58l
s ;230 ual 18 el 22 sl 45 el 72 Jaall 5,50 (0 %100
Jisie 1236 )m\ 25 )w 45 ,m\ 55 )w 82 Jeall 5550 00 %60] Ig“;f‘zfl‘;g‘z;;
s ye4h oxal 15 sl 58 oxal 70 ol 93 Jeall 3,553 (10 %30
el 60 70 el 80 el 100 el 120 Dkl 353
d)ésac)smstsulu;;.u
st A5 1 L5t s t Al 5l s (e 439
IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 Alaall A o
~F4+47 ~F4+47 ~F4+47 ~F4=47 & yiial) 51331 Jom ya
28 4000 208 4000 08 4000 208 4000 Alalall 3 sIl
pxd pxd pxd pxd el ol
(ISO 13950) a=: | (ISO 13950) ax: | (ISO 13950) axi | (ISO 13950) axi | (ISO 13950) axs Bl sdayd ]
T - 31 oall da o Gy g2
y y y N y Bla¥l/Ala gl B s Aa )y e
4 yial)
P22US2VADX P21US2VADX P23US2VADX P23US2VADX P24US2VADX ISO 12176-2 jlal lad g 3y o<ill
Lol (5 s Lzl (5 e Lozl (5 s Lzl (s e Lozl (5 sina o
70> Spall | Jusesns70> S pall | Jussns70> S sall | Jusns70> S sall | Junans70> S5 sl

iall GPS :ciialdl

108 dsia sVl ol 3aY 0550 .3
ALl s

M\ é}lua

dalal) oLk

Sall 4 )

USB Usie

258l la

sl s

NoOoOah~,ON-

el eadd 405N Aslal) L)) a8 S el 8 80 + 8 (e Alala Al b b A5 i <l galy Alalad) culisLall 25

Jaall 3553 (e %60 e 26
101



Al A8 Sl e eaalls Lealad o llaall 45 yidall u\}gy\(umﬁuui 2aaf
Lills 5 u).\...a,ﬂ\ &‘,.\5 hs; L.au\ Akl cilllhie Calisd 88 Al gall e 4o gllaall
Al 4 ja eall Cilial gall g ALY Ca g

A\ CAUTION

ULV e i 1000 S8 % 10 s Bale il pall Al jadds

A8l JiS A} D g

PO ] i
31 jia s 2 230 g M <158 T10 cia
A3 e
25 . 25
50 25 4
: 50 6
NOTICE

Al o200 5 JASH 258
B0l ) ) 50 agall 5 deall il ik (g0 38 5 _iasall Clal gall V) a2k Y

_ehﬂ‘-\gj.}ﬂ\ JMC}GL@&A&\

‘)wunuuw\dmél.:u\.\ )Sm sel.a.m:t.slasw&\g—uy‘.\.\c
‘Mdﬁﬂﬂ\ c.ud\ 128 dmﬁ«_\a.l MLH\UMSA/JLLJ\
ub;&d‘uhu\u&uu.ﬂl@h‘)@g‘)u|AJ)AA_\JAJJA\L)A
o Y seate i) 1 W e IS AASL A I
JPJ (:.\GUA.\SLI ‘)Lu” &_ILL}L@.A d.\m).ﬁ.\.ic‘ﬂuan Jlaa
g_ﬂ}.l\}/\ d.uay Qe ON d.::.ﬁaﬂ\ CAA} @ Gmu)” CL:SA“
M@j@b)@iubd\dﬂy MLLJW@L‘.A.UL\J@.S”
e Sy Jadilly fag 38 1Y Al jaae

LibeasS AL il aadid
(GJL\AJL»A_:P\}\)ésgwmh\és?bﬂblm\?my
}\h):&uubts sa)\‘)ajblg_lav&a‘mscf\ﬁu\\.@aiu.\\}a
uhuy\méc )la;
)L;Le_:hysd\dlabd\@mh?l;ﬂlnme\m\PAcu&
b.JxA” ?\M\ YN bdb‘f‘;a\‘)h“w JMY\ J‘ d")*“
AJJ-\SLAAAAAAM‘JM‘

Alle e\, sl x5y

Ll Jalll Hulae 5

Al lia il gl elal 3l e Al gl 8 s Adiad

45 piBall <l 9ol g qanli¥) A glia

A yiall cl 5081 5 i 550 a A jo 0585 o) g calalll (L
lse Aol g il il o ) 5l e da )y e Ay R
Dsadl) dail e Lgilan camy el e 2l S5 ) ja da 0
ﬁjjwuﬁj)ﬁsic_\mﬁﬁyb Lb;t}:i Jieﬁldgélysﬁw\
lee e ale il Ge lld e i e e il 3508
(3l 315Y) 5 s Ja il jgeall () b eSH gl

BIaY) s i) &) byl el s jal Jajiall g lis,Yl Alla b
) L) A 3 3 s (i I 5 (s s 3l (S ) 5yl
Al 3 a Aa 3 e Ay B

s jacant 2 Sl i) Gl lal adadl
a1 Aty Al Llgs Ll
dSu.\aJé\A.m\ uub‘}(\c}nﬂmhd‘ \ :

s (g sl y el (KA (e

BIRALY]

102

Ll a4

el aladiol 3 Aley Jalall 13 agdl 5 18

bl gl 4 ilal) il 58V o ball ol SIVL 803 (paa s
el S 8 ol gl e A48 5 Aigall

el Alaall b anaia il 138 aladiul

raSl 1 A laaas 8 ) el el

300 st B g5 eligy salad Cige ) iy

’ Ay aai, A\ DANGER

o 8 G5 15a o6 ey Cige ) el
TG s s &\ WARNING

auls 2 38 (gl | W

oy

(oA Baie Cilaslas o Gkl clansli INFORMATION

sl ol 4ua g3 ‘;)}}'AX\ O Ohaan ?La.u\ (XA ehilm\} Ll &LI\‘}:\AM ol
Al Gl gill

Al g Bl

Ak )l 8L Y 5 Jladdl ) Y il 138 el Y &

1 Uyl i ¥ ) 7 el g i) 5 50 a5
gavell

?N.“ ﬁm‘ M\ 499
NOTICE |

Aalll cillee oL A4 5 ¢ g0 33eall A w0 Y

A8kl clabual)

e 4ald g Sl (A daadl 55 el oo il 1)
Rl B el Jiliie (4 padd a8l 1Y)
Aalall Al 4 Jria) sacld

/\ WARNING

Gl Y ki

e 5,0 a Gla )y (M Jga sl (Sl el gaall dlee (panias A
ila e el Aliagll ol A5 Rl 3IY) aali ¥ Hlall) didaie b
Al 5 sl

(s bl

skl i/ 5 saall (e 55020 dlasy o

lall 25 el <l 5oV 5 b ) aasis Y
Ll

S G b o ALY (adie (o Guldl) Joaiy 100 55 Y
¢4dlal)

s Goob oo LEd) 3V ge Gl Juaty 13 a8 Y
Lo Aalall ddtal) cdUls

Al SIS (e Laas sk (oo 33aAll ol ety 13 Q8 Y
Lo Aalall

HSTl)/Ad 88l i la gallfsl Y1 5 yila (uali Y

il gall g O ua gl

el gall 8 daaiall Cilbial gall Gpania 20 jie AL 5eS Ly dlaaY) aital) 1a bl
i€ 13 Al

L;\;_ucao).:\ﬂ\ ckmémb.\c\_\s.«&.at_ﬂﬁjy\ @A@w)‘}“ dM}J\ A4 )
\A; -’\.\IL:; )@...45\ M\AJ ‘ﬁ @Ll)@ﬁ\ JLL\S\ 5‘5)3 U}S" u‘ uSAJ "&GL.I"




Lall)
P

a1 5 i) 55 o g il amy (San S5 g pul 8 alalll 3855 Can

530 i) Ambiaall Al SN o any A8 gie 3 ga (e gl el gall adl (e Ao giiad)

LS AN

oy B 311 sty 13 iy AN WARNING

GLAS‘.\\QSJ
Ll = a s Aasla) Clil ¢ yaY) a1 13 el G elall oS) 5 aae (g0 ST
A el 403 (e

Sl
il i) Al 5 ) e Aa oy 0yl @l o)l e 2l a5l e ) £ s
A0l oS Amiadd) 33N (e dediall il (e ) Cilaa gy
e JalSl) oLV dey Lo aladll COAS Joad 5 13aall 5 gl A1) a5 o Cand
A odll Al s

detill cleles 6

opaadl)

Alalll julea” aud 350l il il Tada alall 45 38all 510Y1 5 i) jpanty
A ol oD Ariaall A8 5EN Glia g ) ASleaYl Jall 138 (e "alal)
Aasy)

LtV Ul Jani s Ll jaan 83adl) a5 o

Elektra Jsis xe NOTICE
Gulall o sl Jediin ¢ 5V 5l
Espanol Ghilaeyl e bl b Gua (e
Gty cEgll Aka )

.( TO9STARTUP|

Portugues
Francais
Romana

A3 Al 3aY) Y Y Jaa 5y o

il g oMol 5585 Ll QY1 (et of oy A CAUTION
Al gadla) (Sa ¥ ) el Lag g 81 adl Ao 3 gL ) cuial By Ay 48
A a3 o) Ll B3 gaea gl Adudia i A ) GUBY) o (1

e i€ ) ja) e Jgeanll e xSl
e a1 e Y dig (531 Jaldi

ARl 31aY) (e Caas JSI J8Y)
}i EJM‘ é)} ?‘.\ﬁ:\ub L) u!
et sl el f 3l

E&.AS}AH w‘ dadal) Al ki)
Al il gl alatinly i) e

B)ilaal)

e ol o el Calii g § sl Lealasind J8 V) Wige (e Al 818V J A Y
) Aniaal) 4S8 Cilaglanl B8 5 45 el Y
e Ayl b 51 5 s Blilae oeat A3 yal) 31V (3l 8k 5
ial

e 5l g alalll il ye gl jiivse auiage 8 Al o) ) o e W o
il sl il pe DA Aa gl e (SolSie slen) ol cind o
uu;s\ s\bul Gl Blaall e aladiul Sy

5
=

J

g —

103



Welding Barcode o o
[4) J—
BT £
-
T =
Traceability Barcode
daaall g alacy)
dsall OK e bl
Uand g Al 7
Skt dal e W Jinl s A eV o,
(Oed) Lo s
AUl OK e Jaxl
s Lo il
)
[Aasdle f] alh si:ﬁdlfu(\gﬁ; ﬂdfﬁ\”:f %
.(OFF)

dal e W il s A oY gl axaiul
L
sl p OK ) oo Laval

ABaadLal)

§ e 335 A o gl mns ALal mand
kﬁ - <""‘S o= _r,\iﬂ‘tq d—\§ 'E‘)c;\.i?“
Mare 51 (ON) Seie JLall 13 osS
: . . (OFF)
dal 0e W dan¥ s A oY oyl aadiul
Saail)

Aslll OK 30 e Ll
Al Aaa L) Aad i

Cila gleal/
o i ol ok s s ]
Sia (Z\:JL“J\ d.eaall @‘)U) B‘)AZM o
Informazioni 2022111
11/2022 203400256 Jie Juabusall 8 ) °
A Hall cllee .
203400256 leadl laal °
120/4000 O B3R A gl (Jaid) e
V112 Y1l
e .z AU STOP e hal
GidaaSlall Jaiiall cdagall Al 3_'}5:" 1é GPS m (’j B}
i) & hall )3l i 43 Aall)

Qe Sl o5y ol 1 a9

D (sl o A el el
Lagally Jidiall

pl agall (amy (pledl DS Cauny
et alal JS Jaly 3 SIA G e A
pladll a5 8 Legad

“““““ Aef o dal 00 W 5 A ool pasid
AN N JEmYl dal e B OK Ll 8
Sl

dal 0 B OK L o Laaally uid
Gle Lrual s a8 ) sy Ll
» OK

104

LAl of Agdita e A8 jal) BN () (pe ST
Al S Al ga Judadl lacal s e LlgS ) Lgadal

Aaill)

il 5l Sl s gl 313 pand ol ya) Al
dagil) cul€ 1Y) Juesl ey e A )
5y seall b daxinal) Al jeliiud ylay)

O sl e sa) gl

<4 X

EURRNERTICH
-Jl:‘.;%ua-ﬂ v LJL-“YJ A LAG‘YQ,}JJ\
OK. ) ddauil s 2aaadll L) Aéstu ‘,'é

Aaldl) ol s

||||| - ||||”||| WELDING THROUGHT BAR

Q W +> s e NICODE READING
10528 541 361 8

|
<
< [~ @ S ol el sga JA P e lall

L
Volt sec 1005

TO6USB e Juasill g dclball
< > L
< x > 104insall slaey)

258 g il

Ll )85 a4 yiall 3laYL (a5 alalll e IS5 (aladl) 268 5L 3l ) Ay
_?l;ﬂl ;\).;! ;QJMAJ.QS\A‘EJS\.JE.\)SJL}”@E:};)A|

LUSB Aidd o Ll i a9 bl cliln et L Lay calall) cilily 4oL ¢Sy
At U8 g ddld) sulaa (385 (Say Lag

Il > 105052 258 ) Ja) B8 e plall

tpladll 368 4y

Gl Jie) Aalll ol by dabeiall i) e alid 50 Aall) 3 & L g i
AR PG PINENIIRYSY

HOAEP T

Jie) 4 el BlaY) gieaty dileiall bl o pulad S8 il 35S (g siny
(o gD Anda s SDR 5 kil g sallall 5 4y jlaill Zdlall 5 ¢ il

S s il Be 8 e qaay 1A0iadl




Blilaall g sl 4

SV il e sl gall el
S8 o slaall il 3hlaa 5 sy <3
Aall

sl3ladl 5 oSl (55 5 INFORMATION
ol sasa o Gla L) Q) o)
dalll dlee 245 (o ae e dagalall
e Sy

Aall eay dal e b OK e Laral
V 100s Ok J39.5 aall 5

Ol s e fag
01:01

e o5 Gia U aall AL (m yeid
sl
%39

EE NN
v ol Als e e el aey
L2yl Al dala)
Db cauall Jdlal all mdy Lexie
5ika Elektra sl
Usle Jadi G5 kYl Juad (o
.Elektra

ol i 5 ol a5 y AN CAUTION
i i BTyl s e ol Aa )
gl g

Elektra sl w5 v NOTICE
s Aagaldl Ao gll o oy i s
e ) & 3l L Flekfrg dasy
e JS0y aladl) sl

Ritmo S.p.A i NOTICE

#CT 11:32 Ea gl Dl sl gen o Ll
482# plaia¥l ooy sMdl Awmall Al
Aal i) Gl Y Cliall sl

Lealad

s 25, Jas) A e plall

[ “BARCODE MANUAL" st il
D 5 ") a Sl
> OK e bl

< Illgl?

e \—
Iniiv i if \ &

M
Micceobity Bovesd:

alall) ag8 b a8 i as) 1
Aaf i dal e W o5 A ol aasiul

LR ™ e o L
W o 1 S AN A JE dal e B OK LM 20
Traceability Barcode _QU\

QLTI
ol

97091440633382034070446

CT 12min

4 @l il o) .2

’OSJ}SJL\“ 39‘_)5 dk e ?\A.Ul
WELDING THROUGHT BAR CODE]|
READING]

0
(0
0

sl itk s

P e e sl pulaall mny daely mand
(S 5ST) 851 4 e 2 58 e

Lad s dal 0 W 5 A )l sl
8,0 G JEmy) Jal e > OK L3l o8
RG]

il oS A il dalidl o SYI
10651

38 )l el 8 DA (e plall)

“READ _ials 258 Ul ()8 Juashy o
™58, 8" BARCODE”

< |||||@;7‘||||||||| >
alall sl 18 1

| CPL PI &moim;sujijx\‘;\;mn;ﬁu\
.o - . ‘ K LI ‘ e . ‘
46100 < 39.5 ¢ ’S;i-a fﬁf)ﬁ‘
_p232 Jia a3

&8 sk[cT) 10
1 CPLPI
4 100 <sd 39.5 Jia ¢l g Agil gl
pe 32 Jia il
82 10 Jia CT 2 ()
on Page ) bsy slalll julas asia iy
(18
Aslid) ol e - OK e Jafua\

il a8 2
Elektra «allai < gud caumll jla Jands &5 13)

1ISO 12176-4 (1
Socket PE Virgin

11 SDR: s 32 ‘ & 258 5 e
~a32 1@l 3 &l il 3 € b axe Jay 14Biada
s e PE100 MFR _g._x:g\_':‘}” =2 s O‘):‘E‘ 31
258 5 JJ“;‘DLM\‘@:\:\S‘J)SJL]@Jin

. OK

glad of e 2S5 26 31 e laruzall e Ladla
padlh oSl Al as el

sl e Gl a8 Ll Gl apai i
oY) Quilall e 3l sl Q) b o all
A id) Jaf e B OK e dasal

dbadl dila) .3

Elektra clkiv cddasdlall jLa Jandi &5 13
ALl (el iany A

il Aad owsd ol 0 W5 A G pasid
A0 ) JEEY) Jal e B OK M5 880
.l

dal ge B OK L e baally ain
e Larual s a8l Y Jamy gl sl
» OK]

105




AT il g ol S

K] EERC K] PERC

2110 &adl @l e 1000 8 /) L

PDF,) il s o
1120 oy 1100

6161 syme iy 17110 ENWWRETN

e 8 el B

1400 axdLI/USB

6161 52 saaall il
) oledidll dasd "sagadl s gl fimited functions' s e

Jandl 06 5b ae Ay o0 B LG (O slany
aB; Jand ABlay AL S 13) Y) piagh 13 adiied Y /\ CAUTION
ki 355 Jo goa iiall by 23

OK 3 adand 5y aSHlL 35, 676 T S
‘Limited functions' eas 058 e
died ofa ¥ dadi Msasaaall il gl
Jriiall glia sl 5 Aaadlall 5 aogill (Jabans/ Sy

Ly us;l\/;@\ BESF
Elektra sl Juis/alals 3
ol Qi Flektra dasle J& o3 oY)
il a8l dldad S sl
AJ)SJAS\ ).u\:ud\ daé:u\.@.ﬂdjla.:a‘)‘xds@
35U BB e
Limited * gy ddaad dal (0 7272 S
83 gasall cailla I "Functions

Lglhe  digddl  diL,, NOTICE
.(1SO 12176-3) 7272 2584 JB,

lesoes S 95T
&MY\ )4)4&5 L«LE;J}SUAJL Hbdsetéﬂ\ 393 NOTICE
Oe da b Asiss RIIMO S.P.A 0585 o gl oslladl 5 el e Ll
Lad £ 55 sl 0o A8aY 5l damje Gl el 5080 )l A e JIaY)
aljSl L_;\ ‘53}1 A;J\ ?la.“\ u\_)jé@&aw\ u\\yp.d\/u.u\.ﬁ“ e\Mhdb_u

EM!JM.\@_SA

éu\ GJ\A 43l DL VIRV :M\ ‘,\,hum
Leilllaia 5 ASlall Clieal sal aiaeDa (pe Sl 2N jaas (pe G385 1dal)

A3l jaae 25— 10
Gaill z A A8Uall jaas 23 55 rdalaal) qusd)
Leilllaia ¢ ASlall Clieal sal aiae D (po Sl 2N jaas (pe G385 1dal)

AN g g B alalll i o sgall — 15
Sleall 8 Jhae rdaliaal) )
Adine ded K e daail 1dal)

duaﬂlc}au\a‘;b;h‘)é—2o
d\.kahc_)law‘uj\);hja M\M\
Munjl)ahjé‘;\nd}mﬂ\d}\webﬂ‘e.uua;duﬂcﬂ}aﬂuu@ JA.“

Mul.m

8l (ubs — 25 A

Gl bl 2 Jatinal) e
Adina Aadd Sy Jusd) 1l

3 sl T8 plalll 42 — 30
LGl 7 A aga alael A8l juas a gl 1dalaall Gud)
Leilllaia ¢ ASlall Cilieal sal aiae D pe Sl 28N jaas (pe 385 1dal)

A.uSLaS\ aJl)a&LhJ\—4OJ35
A.uSLaﬂa).qu\;)Ja.u\ JA.“

i) al) Ll gt — 45
4 yiall 3191 Jala i) I ‘; g;‘LUGS uﬁLA Ghaa rdaiaall Guud)
MCM\QA}S\MM\B\WlJﬁ sdadiaall )
d}\ﬂ}ﬂaﬂb‘é“\hﬂ:‘ﬁf\éﬂ‘)ﬁ dﬂ.“

s ual) Lail) s I sl — 50
106

Ly i gl 5 alalll sea Jlaal P35 (e plall

<

-+

Volt

(O p>

secC

A N A

nniiiiiom l
[T

| &

Traceability Barcode

40V 120sec
CT 12min

SN

Volt sec

£0.0 0120

A

1N
Welding Barcode
|H|II‘ | 5 S
™
- =
0 0 ?. 5

Traceability Barcode

-l “VOLTAGE-TIME” a5 sl
5 "ol

P OK (e bl
/Plan‘-\ﬁ)ﬁwaé)ue'a}\ \;\Ak._lﬂaﬂ;\
gl

3ol e ale U5 uleall o3 ZeldafA S 1)
Lol

SN Y B1aY Aataal) Ayl Sl
by e s alalll cig g g

il g Al gdl o JAST ]

Ao st dal e W o5 A Cul padi
Al A JEsy Jal e - OK s &8
S

Aol el ghal) a2
105358 ) 56l i A (pe alall]

o3 cess iy AN CAUTION
g sehall gl il 5 Gaalall 1) 1y 5l
Anieadl 48,80 U8 o

USB e Juasill 5 delidall

N

T P

157/155

40 g
s:120

i o) Al il Alae AL (m e

B iaia; csv 5 pOf Gaay 5 jisie N

slaga) A3 o lall )5 3 55 Saal) (e
dadl e \giclla ol (FAT 32 Sl FAT 16
USB s ye dlaid

" “PRINTS & USB-CON" g sial
5 "USB-dsasis ilaskall

> OK e bl

) HAN Ja 5
o dal e W5 A o)l aadil)
Lol

150,08 157 (e 155 a8 il (JGadl Jad
(330 plal ke 218 lan) o 0 <L 324
e o s USB Sty Sleal) Jaasis o
) slell 4130 3 Slead) 45

astl p OKQ;LM\

S S of Al 8l L) A 6
BE-SUR SPE WTEE I PSEA
D OK e bl

B gea delh S0y NOTICE
) i sl

bl zali g Y Aapall Callaw Al
JUREN (RS PPEVENA R PIN |
A e dipall sl S

OTHER FUNCTIONS' CODES




HW\J&SJQJ—IIOA

D) e 150 1508 Al gl L 5 Jainal) caed)
L Al ) cla ) aal axail jg—al)

aall 8
o) 5 (uusay i yall 5 clazall Calag

AU sy Jlasi

Dl Jal 13s 3 Alsaal il Jleal lial e onsi NOTICE
Axiad) A8l e G Jlad] oy

Aal G e a sl 5 Ja) 13 s i NOTICE
sl e ocpmy) e dalie Ll @l ALK elal) il
www.ritmo.cloud.

1Sl Al L s Luwal)

s.p.A. RAItMO

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve

35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)

Lyl

39.049.990.1888+ s

39.049.990.1993+ :,Sk

service@ritmo.it

alidl)
O m al s Slead) Cacal 3 jial) Blagall Al 8 il (el Y
Aill Gaaall il sole) (o yi Juatiall ganl) ) aslasinl Sl
Sl slaall (e 330l RITMO S.p. A A8 s dusi)

Al ol LegalS 5f alalll aOUS sl Jeadil 2 dainal) Gaal)

shoaYl ) S5 alalll @S daa 6 2ol ig—all

35yl 5138 Jas cpdil) @ cuadadi) 1 datiaal) qasead)

) oAl 4 yia 31 Ao g plalll ) S 1)
(> Zni ya 2L 5 A gliall) Tan 5 i 35 ) 510V 1 dainalt quad]
Al 45 e slaly Alalll 58 10—l

Jidial) Uauif gy alalll 3 499 £l3d) a3 — 55
STOP ) e Jadiall laria ;dalaall capuad)
el;.ﬂl))s;d_ﬂ\

(S e — 60
Aalls 45 yiaall 31aY) 1 Jadacall )
d)';iij)’ih&\)i%\ﬁehm S gl

Al juas by 2525 000 — 85
J paie Akl laa) QIS 1 dadiaal) casd)
Al slaa) JUS Jua g o8 1)
heSl Ll adaiil 1 Jalinall casd)
Taadll salaiad s lasl rdeal)
Gl ) ke (lil :Jainal) Gaed)
Gl laY) Uike (gadiaty o8 1dall

Stk U 70
dine add S ey Jual) 10l

L il 51491 da glia B Uad — 75
oAl A e sl dasd g plalll ) S sd—ad)

SJ&J\QEJUJAEJ\—SO
dina dedd S yay Jaadl s dmad)

Qaliaa a3l 3803 — 85
AaSLall (8 4 Al sladll iy S aaes i 3 o8 1dadl
on page 19 281 " Ay il 0" OTHER FUNCTIONS & S|
A 53l el Cadad
Sasew ALl pfdiiand (5 ) paiealy ciafy_y i) cdiniat 1 NOTICE
S8 g o LY B Sltiied ases aF 68 4813 (B S 951 g Ll Jra ¥ s S

45 iRal) B1AYY 08 Cra Sisa LN e — 90
LS il lags Kay ol 25 il 3laY) culile Calis o (Say zdatinal) qupad)
B sadnlay d Uadll e eday 40 il slaY) Jlagind J s g CUa8Y1 andl 1dall
) (N
£

‘ ) ?w\‘;gqu_gag‘éihs_woA
o QAR el lag Say ol A5 il Y1 culile Gali o oSy el qasead)
lady)

By A Y) Uaadl 138 eday ¥V A yiall 31aY) Jlaga) Jsla s ldadY) anidl sdall
?l;\ll T:JJJ

107



http://www.ritmo.cloud/

SONIMVYd

DIMENSIONS [mm]

PARTS

WEIGHT

p———

o O
ELEKTRA S 230 V~ 3MT 8.4Kg
ELEKTRA S 230 V~ 4 MT 8.8Kg
i ELEKTRA § 230 V~ 5SMT 9.5Kg
ELEKTRA M 230 V~ 3MT 9.4 Kg
ELEKTRA M 230 V~ 4 MT 9.8 Kg
ELEKTRA XL 230 V~ 3MT 9.4 Kg
ELEKTRA XL 230 V~ 4 MT 9.8 Kg
ELEKTRA S 110 V~ 3MT 8.7 Kg
ELEKTRAM 110 V~ 3MT 9.5Kg
ALUMINUM CASE 3.8Kg
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1 ACiMo ISO9001 Quality System
PLASTIC WELDING TECHNOLOGY

| DICHIARAZIONE DI CONFORMITA E DECLARACION DE CONFORMIDAD
EN CONFORMITY DECLARATION P DECLARAGAO DE CONFORMIDADE
c € D KONFORMITATSERKLARUNG PL DEKLARACJA ZGODNOSCI
F  CERTIFICAT DE CONFORMITE NL CONFORMITEITSVERKLARING
RU AEKAAPALLUS COOTBETCTBUS RO DECLARATIE DE CONFORMITATE
Ritmo S.p.A.

Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve - 35037 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA
Tel. +39-049-9901888 Fax +39-049-9901993

| dichiara che il prodotto di sua produzione di seguito E declara que los productos identificados mds abajo:
identificato:
EN declares that the product of its production named as follows: P declara que as seguintes soldadoras de sua produc¢do:
D erkldrt, daB das Produkt seiner Produktion, wie folgt identifiziert: PL oswiadcza, ze produkt jego produkcji okreslone ponizej:
F déclare que le produit de sa production identifié comme suit: NL verklaart dat het product wordt geidentificeerd door onze
RU 3asBAseT, 4TO M3rOTOBAEHHbIN €10 MPOAYKT HA3BAH CAEAYIOLLIMM productie als volgt:
ob6pa3om: RO Declara ca produsul din linia lui de produse:

ELEKTRA S, ELEKTRA M, ELEKTRA XL

I & conforme alle disposizioni delle seguenti norme e direttive: E estd conforme con lo dispuestos:

EN is made in compliance with the following directives: P respeitam as seguintes directivas e normativas:
D gemdss den folgenden gesetzlichen Richtlinien entspricht: PL jest wykonany zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:
F est conforme aux directives suivantes : NL in overeenstemming met de toepasselijke wettelijke eisen:
RU npousseaeHa B COOTBETCTBUM co creayoummm - RO este in conformitate cu dispozitile urmatoarelor Directive
AMPEKTHMBAMM:
2006/42/CE EN1SO 12100: 2010 ISO 12176-2: 2008
2014/30/UE CEI EN 60204-1: 2018 (CEI 44-5) UNI 10566: 2013
2014/35/UE 2011/65/EU ROHS Il

Tl
Bresseo di Teolo, Sept 28th, 2022

Amministratore unico

Ritmo S.p.A.
Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve - 35037 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA
Tel. +39-049-9901888 Fax +39-049-9901993

| dichiara inoltre che autorizza E ademds declara que autoriza

EN further declares that it authorizes P declara ainda que autoriza

D erkldrt ferner, dass er ermdchtigt ist PL ponadto oswiadcza, ze upowaznia

F déclare en outre quiil autorise NL verklaart voorts dat zif machtigt

RU AQAee OH 305BASET, 4TO pa3peLUqaer @ RO de asemeneaq, declard ca autorizeazd:

Rossella Contiero Bresseo di Teolo, Padova

Nominativo/ Name/ Nombre/ Nome /Nom / Nazwa / Naam Citta/ City/ Ciudad/ Cidade / Cité / Stadt / Miasto / Stad

Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve, 35037 Italia

Indirizzo/ Address/ Direccién/ Endereco / Adresse / Adres Stato/ Country/ Estado/ Pais / Pays/ Kraj / Land

| a costituire il fascicolo tecnico per suo conto E a crear el expediente técnico en su nombre

EN to create the technical file on its behalf P a criar a ficha técnica em seu nome

D die technischen Unterlagen in seinem Namen zu erstellen PL tworzenie dokumentacji technicznej w jego imieniu
F pour créer le dossier technique en son nom NL om namens hem het technische dossier aan te maken
RU co3aQTh TexHu4eckmm goama OT ero MMeHU RO sa creeze dosarul tehnic in numele sau

g
Bresseo di Teolo, Sept 28th, 2022

Amministratore unico

| Il fascicolo tecnico e’ custodito presso: E El expediente técnico se encuentra en
EN The technical file is kept at P A ficha técnica é mantida em
D Die technischen Unterlagen wird aufbewahrt bei PL Dokumentacja techniczna jest przechowywana w
F Le dossier technique est conservé a NL Het technisch dossier wordt bewaard op
RU TexHudYeckum goama XPAHUTCS MO aapecy RO Dosarul tehnic se pdstreazd la
Ritmo S.p.A.

Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve - 35037 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA
Tel. +39-049-9901888 Fax +39-049-9901993
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