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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 modalitd di utilizzo
della saldatrice ELEKTRA LIGHT per manicotti elettrosaldabili. Qui
froverai tutte le informazioni e le istruzioni necessarie per un uso
corretto e sicuro di ELEKTRA LIGHT 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 LIGHT & una saldamanicotti polivalente (quando
provvista di lettore codici a barre) in bassa tensione 8+48V in
grado di saldare qualsiasi tipologia di raccordo elettrosaldabile
presente sul mercato, fino al diametro di 125mm.

Tramite la lettura con scanner o digitazione del codice a barre
presente sui raccordi elettrosaldabili (secondo norma ISO13950
). la macchina imposta automaticamente i parametri necessari
per la saldatura. In caso non sia collegato il lettore scanner,
I'impostazione dei parametri di saldatura (tensione, tempo) e
fatta manualmente secondo i parametri previsti dal costruttore
del raccordo.

ELEKTRA LIGHT € provvista di una memoria interna atta alla
registfrazione dei dati di saldatura (parametri  utilizzati,
caratteristiche del raccordo, ecc... ). E inoltre predisposta per
la stampa dei report di saldatura e il trasferimento dei dati a PC.

2. CARATTERISTICHE TECNICHE

ELEKTRA LIGHT
110V 230V
Diametri saldabili 20+ 125!
Materiali saldabili HDPE / PP / PP-R
Dimensioni 200 x 250 x 210 mm
Peso 8 kg
Alimentazione 110V + 20V &
10% 15%
Frequenza 50 + 60 Hz
Assorbimento massimo 1300W
Corrente nominale? 11.8A 5.7A
Duty cycle
Corrente 100% 154
nominale di  Duty cycle 23A
saldatura (ISO  60%
12176-2) Duty cycle
30% 29A
Temperatura di lavoro -10°C + +50°C
Voltaggio di saldatura 8+48V
Corrente di picco 60 A
Precisione temperatura +1°C
ambiente -
Grado di protezione IP 54
Diametro connettori F4+47mm
Codifica secondo ISO 12176-2 P22US2VADX

lp possibile saldare il diametro 160 mm ma con precauzioni, dopo ogni
saldatura attendere il raffreddamento della saldatrice.
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Soft Start Abilitato

Compensazion  temperatur  Abilitato  (secondo ISO

e temperatura aambiente  13950)

a manicotto Non abilitato
Memoria 325 reports
LpA<70dBA

ACCESSORI IN DOTAZIONE
e  Borsa difrasporto
e  Raschietto manuale
ACCESSORI DISPONIBILI A RICHIESTA (Optional)
. Kit stampante seriale da cantiere(comprende:
stampante seriale+cavo )
. Cavo adattatore frasferimento dati seriale/USB
e Software Ritmo Transfer (Multilingua)
. Lettore scanner

3. PARTI a pagina 55

1. Connettore per A. Visuadlizzatore display
lettore B. Tasti Aumenta/Diminuisci
scanner/stampante (Usati per scorrere i menu e
2. Cavo spinofti per cambiare i valori dei
3. Spinoftti singoli parametri)
4. Cavo di Interruttore ON/OFF

o0

alimentazione
5. Borsa di trasporto
6. Lettore scanner

Tasto OK (Conferma le
impostazioni e procede alla
schermata successiva, avvia
la saldatura)

E. Pulsante STOP (Esce dalla
schermata visualizzata senza
salvare le modifiche, sposta il
cursore indietro, interrompe |l
processo di saldatura)

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
sul lavoro e alla prevenzione degliinfortuni sul lavoro.
L'uso di questo prodotto & destinato esclusivamente
a personale qualificato.

Avvisi che & 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
AVVISO danneggiare la macchina o diventare
potenzialmente pericolosi per le persone.

IMPORTANTE §uggenmer1h _per l'applicazione o altre
informazioni ufili.

2 Al60% del duty cycle



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 luoghi
umidi.

LUOGO DI LAVORO

' i ' Assicurarsi che il posto di lavoro sia inaccessibile a
persone non autorizzate.

PRESENZA DELL'OPERATORE DURANTE LA SALDATURA

Non lasciare |'attrezzatura incustodita durante le
AVVISOoperozioni di saldatura.

SPAZI STRETTI

Se & necessario lavorare in spazi ristretti, &

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

mano all'esterno per aqiutare l'operatore, se

necessario.

PERICOLO DI SCOTTATURA

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

PERICOLO DI FOLGORAZIONE

Proteggere |'attrezzatura da pioggia
e / o umidita.

utilizzare  solo  fubi e manicotti
perfettamente asciutti.

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

Non staccare mai i terminali dal manicotto tirando i
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 interruttore
differenziale a curva "lenta": i picchi di potenza all'inizio 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.

/\ ATTENZIONE

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

PROLUNGHE DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE

SEZIONE[mm?]  LUNGHEZZA[m]
PRODOTTI 110 Vac  PRODOTTI 230 Vac
2,5 30 70
1.5 10 35
AVVISO

Il 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 delloperazione 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
dallalimentazione quando s collegano dli
adattatori. Accertarsi che linterruttore principale
non sia in posizione ON quando si collegano gli
elettroutensili all’ alimentazione. Non trasportare
utensili  elettrici menfre  sono  collegati
allalimentazione poiché potrebbero avviarsi
accidentalmente.
UTILIZZARE TUBI CHIMICAMENTE INERTI
Non saldare mai tubi che contengono o hanng
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
costruite.
DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

Indossare scarpe e guanti isolanti.

5. CRITERI GENERALI DI SALDATURA

La qualitd della giunzione dipende dalla scrupolosa conformitd
alle seguenti raccomandazioni.

MANIPOLAZIONE DI TUBI E MANICOTTI

Durante la saldatura, i tubi e i manicoftti devono
essere a una femperatura vicina alla tfemperatura
ambiente, rilevata dalla sonda di temperatura dellgl
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 fubi e il manicotto in un luogo fresco e
ombreggiato e aftendere che la loro temperatura
ritorni a valori vicini alla temperatura ambiente.




TAGLIO

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

Assicurati di  oftenere una
raschiatura completa e
uniforme che si estenda per|
almeno 1 cm per ogni metd
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 manicotto dalla confezione appena prima
dell'uso e pulire linterno secondo le istruzioni del produttore.
Far scorrere le estremitd dei tubi nel manicotto. Si consiglia di
allineare il tubo e il manicotto al fine di:

* 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
otftenere un ollineomen’ro1o’rﬁmqle.

SALDATURA

La saldatura deve essere eseguita il prima possibile dopo la
pulizia

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

/N ATTENZIONE Mai saldare lo stesso manicotto due volte.

RAFFREDDAMENTO

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

La rimozione dei dispositivi di dlineamento 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 conformitd con
le raccomandazioni fornite nella sezione "Criteri generali di
saldatura" del presente manuale e in aggiunta alle
raccomandazioni del produttore del manicoftto.

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

AVVISO Qquando ELEKTRA LIGHT viene accesa per la
prima volta verranno richiesti alcuni parametri (lingua, formato
ora e data a pagina 56).

MENU

| dati_principali_verranno visuadlizzati, nel seguente ordine:
= R 6/03/20

Ora e data.

FREE MEM. 5B 24l

Memoria libera e temperatura ambiente.

Collegare i cavi di saldatura al manicotto.

A\ ATTENZIONE | terminali devono garantire un’oftima
conducibilita elettica per non riscaldarsi fino a
danneggiarsi. Assicurarsi che i terminali non siano sporchi o
intasati ed eventualmente pulirli.

=




Assicurarsi che i terminali non siano danneggiati o piegati
Inserire il terminale fino in fondo per garantire la massima
conducibilita.

Istruzioni per I'uso con lettore di codici a barre:
Prima di accendere la macchina, collegare il lettore di codici
a barre e seguire le istruzioni a pagina 9 .

Istruzioni per l'uso senza lettore di codici a barre:

Senza il lettore di codici a barre, i dati di tensione e tempo di
saldatura devono essere inseritimanualmente. Seguile istruzioni
a pagina 11.

ISTRUZIONI PER L'USO CON LETTORE DI CODICI A BARRE

MENU 1/8 (LETTURA DI CODICI A BARRE CON LETTORE DI CODICI
A BARRE)

Tenere premuto il grilletto e centrare il raggio di puntamento
sul codice a barre presente sul manicotto. | dati relativi al
produttore del raccordo vengono visualizzati
automaticamente sul display

AVVISOl in caso di malfunzionamento del laser
scanner, & possibile lavorare in modalitd manuale a pagina
18.

Premere OK per avviare la saldatura.

LEGD! L CODICE A BRARRE

Vengono visualizzatii datfi relativi al produttore del manicotto,
il diametro la tensione e il tempo di saldatura. Controllare
attentamente questi dati e premere OK per confermare.

A\ ATTENZIONE Le procedure di preparazione della saldatura
(raschiatura e pulizia) sono obbligatorie per il buon esito della
saldatura. In questo caso si pud solo confermare I'avvenuta
esecuzione premendo il tasto OK ed assumendosene la
responsabilitd.

AVVISO se si desidera interrompere in qualsiasi
momento il ciclo di saldatura premere il tasto STOP.
(Contattare il produttore del raccordo per sapere se, a
completo raffreddamento, esso pud essere nuovamente
saldato!)

INGRLDATURA ... 400V IBOS

Il buon esito della saldatura viene confermato dal messaggio
“SALDATURA CORRETTA!"
Premere il tasto STOP per tornare al menu principale.

SRLDATURRA CORRETTA

MENU 2/8 (INSERIMEMTO MANUALE DEL CDICE A BARRE)

Premere il tasto OK per accedere alla modalita diinserimento
manuale del codice a barre.

NPUT BAR-COD

1 /ln)ll 661 rlx |e

Leggere il codice (quello a 24 caratteri) posto sull’etichetta
del raccordo quindi premere i tasti B (Aumenta/Diminuisci)
per incrementare o diminuire i valori, premere OK per
confermare e passare al valore successivo e cosi via per tutti
i valori. Per tornare indietro di un valore premere il tasto STOP.

IibH8239_______

Quando tutte le cifre sono inserite premere il tasto OK per
avviare il ciclo di saldatura.

Vengono visualizzatii datirelativi al produttore del manicotto,
il diametro la tensione e il tempo di saldatura. Controllare
attentamente questi dati e premere OK per confermare.

HAI RASCHIRTC E ALLINERTGA




/N ATTENZIONE Le procedure di preparazione della saldatura
(raschiatura e pulizia) sono obbligatorie per il buon esito della
saldatura. In questo caso si pud solo confermare I'avvenuta
esecuzione premendo il tasto OK ed assumendosene la
responsabilitd.

AVVISO se si desidera interrompere in qualsiasi
momento il ciclo di saldatura premere il tasto STOP.
(Contaftare il produttore del raccordo per sapere se, a
completo raffreddamento, esso pud essere nuovamente
saldato!)

The good outcome of the welding cycle is confirmed by the
message “"WELDING CORRECT!"” on the display.
Press STOP to return to the main menu.

MENU 3/8 (DIGITAZIONE MANUALE DELLA TENSIONE E DEL TEMPO
DI SALDATURA)

AV VIS O Questa modalita di impostazione del ciclo di
saldatura, implica la conoscenza a priori dei parametri
tensione/tempo indicati sui raccordid. In caso essi non fossero
identificabili, contattare il produttore degli stessi.

INSERIRE TENSIONE / TEMPO

Premere il tasto OK per accedere alla modalitd di inserimento
manuale della tensione e tempo.

o
.y v

Viene visuadlizzato I'ultimo valore di tensione impostato,
premere i tasti B (Aumenta/Diminuisci) per impostare la
tensione desiderata, premere il tasto OK per confermare.

B0 5

Viene visualizzato I'ultimo valore di tempo impostato, premere
i tasti B (Aumenta/Diminuisci) per impostare il tempo
desiderato, premere il tasto OK per confermare.

HAI RASCHIRTO E ALLINERTOA

& ATTENZIONE Le procedure di preparazione della saldatura
(raschiatura e pulizia) sono obbligatorie per il buon esito della
saldatura. In questo caso si pud solo confermare I'avvenuta
esecuzione premendo il tasto OK ed assumendosene la
responsabilita.

M SALDATURA... 40OV 1BDS

AVVISOvyou can stop the welding at any fime by
pressing STOP but you must absolutely contact the coupler
manufacturer to know if the coupler may still be welded once
cooled off.

Il buon esito della saldatura viene confermato dal messaggio
“SALDATURA CORRETTA!"
Premere il tasto STOP per tornare al menu principale.

MENU 4/8 (STAMPE E USB)

W/

~J
AVVIS O in questo ambiente & previsto I'utilizzo di una
stampante o una chiave USB. Prima di procedere con le
operazioni descritfte in seguito, tenere a portata di mano
|'adattatore seriale/USB e la chiave USB per il trasferimento dei
dati, o la stampante seriale, nel caso vogliate stampare i
report di saldatura.

STHMPE E LSB

Premere il tasto OK per accedere al sottomenu. Scorrere con
i tasti B e scegliere uno dei seguenti ambienti. Premere OK per
confermare.

SALVA DRTI VIR LS8

Collegare Ila chiave USB per avviare il trasferimento
automatico dei dati, attendere il messaggio *OK!”
Nota: | dati possono essere scaricatiin

1. Formato PG1 leggibili col software Ritmo Transfer

2. Formato PDF
Leggere il paragrafo ‘MENU 5/8 (alter funzioni)' per ulteriori
informazioni.

INSERIRE MEM. RTTENDERE LA COPIR

PRINT LRST REPORT

Collegare la stampante e premere il tasto OK, attendere la
fine della stampa.

PRINT ALL REPORTS

AV VIS O se viene premuto il tasto OK prima di collegare
la stampante o con la chiave USB collegata, viene visualizzata
la scritta “NO READY™.

Premere il tasto STOP per tornare al menu principale.

Premere il tasto STOP per tornare al menu principale.

3 Inrilievo sul corpo, nelle etichette del codice a barre o in eventuali
badge/tessere allegate.
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MENU 5/8 (ALTRE FUNZIONI)

OTHER FUNCTIONS

In questa sezione troverai le impostazioni personalizzate e di
fabbrica. Premere OK per accedere.

AVVISO prer accedere alle funzioni speciali &
necessario digitare un codice di quattro cifre, diverso a
seconda del tipo di funzione desiderata. Premere il tasto OK
per confermare.

Impostazione gradi Celsius/Fahrenheit

Type the code 1110 to set temperature on Celsius or
Fahrenheit degrees.

CELSLS

Premere B (Aumenta/Diminuisci) per selezionare CELSIUS o
FAHRENHEIT.
Premere OK per confermare.

Impostazione data e ora

Digitare il codice 1000 (ufilizzando i pulsanti B). Premere OK
per confermare.

Inserire la data. Premere OK _per confermare.

Inserisci I'ora. Premere OK per confermare.

333

Selezione download file PDF/PG1

ELEKTRA LIGHT permette di scaricare i report di saldatura in
formato PDF o PG1 personalizzato (compatibile con software
per PC)

Codice fipo 1122. Premere OK per confermare.

iLE PDF/PG

Selezionare'FILE PG1'o 'FILEPDF'con i pulsanti +/-. Utilizzare OK
per confermare.

Impostazione della lingua
Digitare il codice 1100 (utilizzando i pulsanti B).

ENGLISH

Viene visualizzata l'ultima lingua scelta.
Utilizzare i pulsanti B per cambiare la lingua, quindi premere
OK per confermare.

Reimpostare i report di saldatura
Digitare il codice 2110 per reimpostare i rapporti di saldatura.
Premere OK per confermare.

AGGIORNAMENTO SOFTWARE

E possibile aggiornare il software collegando il cavo
adattatore seriale/USB a un'unitd flash USB (con il software
aggiornato).

Procedimento:

Scaricare l'aggiornamento su un'unitd flash USB, quindi
collegarlo alla macchina (la macchina deve essere spental).
Premere STOP e tenerlo premuto fino ad accendere la
macchina.

Attendere fino al termine del file. Verrd quindi visualizzato il
menu principale con la nuova versione.

VIXX 0340 16/03/

MENU 6/8 (OPERATORE)

OPERATOR

Permette di identificare con un ID I'operatore che esegue le
saldature.

Usare i bottoni +/- per selezionare i caratteri alffanumerici dove
il cursore e’ posizionato.

Usare STOP / OK per spostare la posizione del cursore tra le 8
posizioni disponibili per creare I' ID dell' operatore. Posizionare
il cursore sull'ultimo carattere dell'lD e premere OK per
memorizzare il suo valore..

MENU 7/8 (SITO)

SiITo

Permette di identificare il sito in cui le operazioni di saldatura
vengono effettuate.

Usare i bottoni +/- per selezionare i caratteri alfanumerici dove
il cursore e’ posizionato.

Usare STOP / OK per spostare la posizione del cursore fra le 8
posizioni disponibili per identificare il sito di lavoro. Posizionare
il cursore sull'ultimo carattere dell’lD e premere OK per
memorizzare il suo valore

MENU 8/8 (LAVORO)

PROJECT

Permette di identificare il progetto per il quale la saldatura
viene fatta.

Usare i bottoni +/- per selezionare i caratteri alffanumerici dove
il cursore e’ posizionato.

Usare STOP / OK per spostare la posizione del cursore tra le 8
posizioni disponibili per identificare il sito di lavoro. Posizionare
il cursore sull'ultimo carattere dell'lD e premere OK per
memorizzare il suo valore.

ISTRUZIONI DI LAVORO SENZA LETTORE CODICE A BARRE

MENU 1/6 (DIGITAZIONE MANUALE DI TENSIONE E TEMPO DI
SALDATURA)

Ref. MENU 3/8 (DIGITAZIONE MANUALE DELLA TENSIONE E DEL
TEMPO DI SALDATURA)

MENU 2/6 (STAMPA E CONNESSIONI USB)
Ref. MENU 4/8 (STAMPE E USB)

MENU 3/6 (ALTRE FUNZIONI)
Ref. MENU 5/8 (ALTRE FUNZIONI)

MENU 4/6 (OPERATORE)
Ref. MENU 6/8 (OPERATORE)

MENU 5/6 (SITO)
Ref. MENU 7/8 (SITO)

MENU 6/6 (LAVORO)
Ref. MENU 8/8 (LAVORO)
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7. CODICI D'ALLARME

AVVISO | ciclo di saldatura viene inferrotto 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 /
manicoftti coinvolti nei cicli di saldatura che portano a codici di
errore.

ALLARME 5 — TENSIONE DI RETE

Probabile causa: Tensione di alimentazione fuori dai limiti
Vmin= 195V+Vmax= 265V (230V) - Vmin= 920V+Vmax= 130V
(110V)

Rimedio: Verificare le caratteristiche della fonte di
alimentazione

ALLARME 10 - FREQUENZA DI RETE

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

Rimedio: Verificare le caratteristiche della fonte di
alimentazione

ALLARME 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FUORI RANGE (con
macchina in stand-by)

Probabile causa: La temperatura ambiente € fuori dai limiti | -
10°C + +40°C )

Rimedio: Proteggere la zona di lavoro in modo da riportare la
temperatura all'interno dei limiti previsti.

ALLARME 25 - TRASFORMATORE SURRISCALDATO (in saldatural)
Probabile causa: Temperatura del frasformatore troppo
elevata.

Rimedio: Attendere il raffreddamento del frasformatore e
ripetere la saldatura.

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

ALLARME 35 e 40 - SURRISCALDAMENTO MACCHINA (con
macchina in stand-by)

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

Rimedio: Attendere il raffreddamento della macchina.
ALLARME 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
ALLARME 50 - SUPERATO VALORE MINIMO DI CORRENTE
Probabile causa: Uno o entrambi 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 troppo piccolo (resistenza elettrica
troppo alta)

Rimedio: Effettuare la saldatura con un manicotto compatibile
ALLARME 55 - PROCESSO INTERROTTO DA PARTE DELL'OPERATORE
Probabile causa: L'operatore ha premuto il tasto STOP
Rimedio: Ripetere la saldatura

ALLARME 60 - CORTOCIRCUITO

Probabile causa: manicotto guasto

Rimedio: Ripetere la saldatura sostituendo il manicotto
ALLARME 65 - MANCANZA TENSIONE DI RETE

Probabile causa: Spina di alimentazione scollegata

Rimedio: Ricollegare la spina di alimentazione

Probabile causa: Interruzione erogazione tensione direte
Rimedio: Attendere il ripristino del servizio

Probabile causa: Intervento interruttori di sicurezza

Rimedio: Riarmare gli interruttori
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ALLARME 70 — ERRORE HARDWARE INTERNO

Soluzione: Contattare il centro assistenza

ALLARME 75 — ERRORE DI RESISTENZA

Probabile causa: il valore di resistenza del manicotto e’
differente da quello letto sul suo codice a barre.

Soluzione: rileggere il codice a barre, controllare i terminali di
contatto, sostituire il manicotto.

ALLARME 80 - REVISIONE SCADUTA

Soluzione: Contattare il centro assistenza

ALLARME 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
manicoftto.

AV VIS O se al'accensione della macchina compare la
scritta: ATTENZIONE! MEMORIA LIBERA: 5, seguire la procedura
di "Azzeramento report di saldatura”. Nel caso in cui non si
provveda all' azzeramento dei report di saldatura e si continui
ad utilizzare la macchina, I'ultimo report andrd a sovrascrivere
il primo, e cosi via per i successivi.

8. MANUTENZIONE

Sostituzione dei terminali usurati

AVVISO

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

AVVISOEt vietata la riproduzione anche parziale di
questo manuale

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

Assistenza in caso di problemi:

@Aﬁitmo 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
service@ritmo.it

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


http://www.ritmo.cloud/

INTRODUCTION
Dear Customer,
Thank you for choosing a machine from the Ritmo range of
products.
This handbook and its enclosure have been prepared by the
manufacturer for the purpose of illustrating the features and
usage of the ELEKTRA LIGHT welder. 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 handbook 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 new
equipment and that it will give you many years of entirely
satisfactory service.
Kindest regards,
Ritmo S.p.A.

1. MACHINE'S DESCRIPTION

ELEKTRA LIGHT is a mullipurpose low voltage (8+48V)
electrofusion machine capable of fusing any brand of HDPE, PP,
PP-R couplers available in the market for the fransport of gas,
water, and other fluids under pressure, up to OD 125mm.

ELEKTRA LIGHT can be used in two different manners:

-With the barcode reader, in which case the machine
automatically sets the welding parameters by reading off the
information contained on the bar code, according to the
ISO13950 Standard, whether the operator reads the bar code
with the barcode reader or inserts the characters underneath
it, manually.
-Without the barcode reader, in which case the operator must
setin the voltage and the welding time, as per the instructions
given by the manufacturer of the coupler.
ELEKTRA LIGHT has a memory capacity of up to 325 welding
cycles, downloadable to a USB flash drive or a serial printer (via
adapter DBYM-USB on request).

2. TECHNICAL SPECIFICATIONS
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ELEKTRA LIGHT
110V 230V
Diameters range (OD) 20 + 1254
Weldable materials HDPE / PP / PP-R
Dimensions (W x D x H) 200 x 250 x 210 mm
Weight 8 kg
Power supply 110V +10% 230V +15%
Frequency 50 + 60 Hz
Nominal power 1300W
Nominal currents 11.8A 5.7A
Nominal Duty cycle 15A
- 100%
welding Duty cycle
current 23A
60%
12(15(6)2 Duty cycle 29A
2 30%
Working Temperature -10°C + +50°C
Welding voltage 8+48V
Peak Current 60 A
Precision of the ambient +1°C
Thermometer
Protection Degree IP 54
Sleevg connector Fa+47mm
diameter
C“'g%ﬁ;ﬁ?fé”g i P22US2VADX

4 0D 160mm couplers can also be welded but with precaution; wait for
the machine to cool off completely after each welding cycle.

Soft Start Enabled
Temperature ?errr;wbI:?cTﬂur Enabled (according to ISO
compensatio P 13950)
nat fitting Not enabled
Memory Capacity 325 reports
LpA<70dBA
ACCESSORIES INCLUDED
e Transport bag
. Manual scraper
ON DEMAND
e  Building site serial printer kit (serial printer and cable
included)

e  Serial/USB data transfer adapter cable
e  Ritmo Transfer Software (multi-language)
e Barcode reader

3. PARTS on page 55

A. Display

B. Increase/Decrease pushbuttons
(used to scroll the menu /
change the values of each one
of the parameters)

C. ON/OFF switch
OK pushbutton (Confirms the
setting / proceeds to the next
screen / starts the welding)

A. STOP pushbutton (Exits the
screen without saving the
changes / moves the cursor
back / stops the welding)

1. Scan reader /
optical pen/printer
connector

Welding cable
Welding connectors
Power supply cable
Transport bag
Barcode reader

chwN

4. SAFETY RECOMMENDATIONS

Read and understand this manual carefully
before using the product.

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

The use of this product is only infended for frained
personnel.

Notices which you may find in this handbook:
Indicates an  imminent  dangerous
/N DANGER situation that may cause death or serious
injuries, if ignored
Indicates a potentially dangerous

/N WARNING situation 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

NOTICE damage the machine or eventually
become dangerous to people.

INFORMATION  Application hints o other  useful

information.

5 Power at 60% duty cycle
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The structural 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.

WORK PLACE

' i ' Make sure that the work place is inaccessible to
unauthorized persons.

OPERATOR'S PRESENCE DURING WELDING

NOTICE Do.not Ieo\{e the eqqpment 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 fo connections’
type and status, extensions and the generator's intrinsic
features.

A\ CAUTION

During fusion procedure DO NOT connect other tools to
generator.

Generators’ power usually decreases of about 10% for each
1000 m of alfitude.
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POWER CABLE EXTENSIONS

SECTION [mm?]  LENGTH [m]

110 Vac 230 Vac
2.5 30 70
1.5 10 35

NOTICE
Cable has to 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 to disconnect the plug from
the mains /power socket. This product has to 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 fools 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.

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 temperature, with a consequent
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 to
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.

SCRAPING

Maoke sure to obtain an even, overall scraping action
extending over atf least 1 cm for each half of the coupler.
Scraping with sand paper, 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 info the coupler. It is advisable fo

align the pipe and couplers in order:

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

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

An aligning device can be used to achieve optimal aligning.

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.

COOLING

The cooling fime 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 to 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 Language, date and time must be set the very
first time the machine is switched (on page 55).

MENU
Main data will be displayed, in the following order:
og:s2 5/03/20

Time and date.

FREE MEM. 5B 2H°C

Free memory and ambient temperature.

Connect the leads to the coupler.

A\ CAUTION Make sure that the terminal leads above are
neither clogged nor bent to fit properly.
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Make sure the terminals are not damaged or bent
Insert the terminal all the way to ensure maximum
conductivity.

Operating instructions with barcode reader:
Before turning on the machine, connect the barcode reader
and follow insfructions below .

Operating instructions without barcode reader:
Without the barcode reader, welding voltage and time data
must be inserted manually. Follow instructions on page 18.

OPERATING INSTRUCTIONS WITH BARCODE READER

MENU 1/8 (BAR CODE READING WITH BARCODE READER)
Keep the trigger pressed and make sure the laser beam aims
at the welding bar code. Information about the coupler
manufacturer is displayed.

NOTICE i, case of malfunction of the laser scanner, it is
possible fo work in manual mode on page 18.
Press OK to start welding.

RERD BAR CCD

The display will show the information regarding the coupler
manufacturer and diameter, welding voltage and time. If the
information is correct press OK to confirm; otherwise, repeat
the bar code reading as explained above.

(CPL XXX 32hm 0.0V BOS

A\ CAUTION Before-welding operations (scraping and
cleaning) are compulsory to obtain a good welding. Don't
press OK until you have performed these operations. Once
you press OK you will take also liabilities.

HAVE 90U SCRAPED AND ALIGNEDA
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NOTICE vyou can stop the welding at any fime by
pressing STOP but you must absolutely contact the coupler
manufacturer to know if the coupler may still be welded once
cooled off.

WELDING... 40OV (=)

The good outcome of the welding cycle is confirmed by the
message “WELDING CORRECT!" on the display.
Press STOP to refurn to the main menu.

wELDING CORRECT!

MENU 2/8 (MANUAL TYPING OF BAR CODE)

Press OK to access the manual insertion of the bar code
characters.

iNPUT BAR-CODE

/ln)ll 66 1]1”"!

Read the 24 characters underneath the bar code and type
them using the B (Increase/Decrease) pushbuttons. Press OK
to confirm each value typed. Proceed like this for all the 24
characters. To cancel the last number press STOP.

IioH8239 _______

As soon as all the characters are inserted, press OK.
Otherwise, repeat the insertion of the bar code as explained
above.

(CPL XXX 32mm 40.0v IBOS

The display will show the information regarding the coupler
manufacturer and diameter, welding voltage and time. If the
information is correct press OK to confirm;

HAVE 40U SCRAPED AND ALIGNEDA




& CAUTION Before-welding operations (scraping and
cleaning) are compulsory to obtain a good welding. Don't
press OK until you have performed these operations. Once
you press OK you will assume all responsibilities.

NOTICE vyou can stop the welding at any time by
pressing STOP but you must absolutely contact the coupler
manufacturer to know if the coupler may still be welded once
cooled off.

The good outcome of the welding cycle is confirmed by the
message “WELDING CORRECT!" on the display.
Press STOP to return to the main menu.

MENU 3/8 (MANUAL TYPING OF VOLTAGE AND WELDING TIME)

NOTICE 1hjs operating mode requires the knowledge of
the voltage/time parameters suggested by the coupler
manufactureré, prior to the beginning of welding. If, for
whichever reason, that information is not available, please
contfact the coupler manufacturer before starting to weld.

NPUT VOLTRGE/TIME

Press OK to access the manual mode (in which you will be
required to enter voltage and fime).

Yoo v

The last voltage value set in will be displayed.
Press B (Increase/Decrease) to set the correct voltage. Press
OK to confirm.

(=T

The last time value set in will be displayed.
Press B (Increase/Decrease) fo set the correct time. Press OK
fo confirm.

HAVE 40U SCRAPED AND ALIGNEDA

Before-welding operations (scraping and
/L\. CAUTION cleaning) are compulsory to obtain a
good welding. Don't press OK until you have performed these
operations. Once you press OK you wil assume all
responsibilifies.

WELDING... YOOV 605

NOTICE vyou can stop the welding at any time by
pressing STOP but you must absolutely contact the coupler
manufacturer to know if the coupler may still be welded once
cooled off.

wELDING CORRECT!

The good outcome of the welding cycle is confirmed by the
message “"WELDING CORRECT!" on the display.

6 Usually raised, printed in a label attached to the coupler, or indicated on a
badge/card supplied with the coupler.

MENU 4/8 (PRINTING AND USB CONNECTION)

NOTICE 1hjs section requires the use of a printer or a USB
flash drive.
Before proceeding with the operations hereunder described,
be sure to have at hand the serial/USB adapter cable, the USB
flash drive and, in case you want to print the welding reports,
the serial printer.

PRINTS RND UGB

Press OK to access the submenu. Use the B pushbuttons fo
choose the option you want. Press OK fo confirm.

SAVE DRTH VIR USB

Connect the USB flash drive to start the automatic transfer of
the data. Wait until *OK!" is displayed.

Note: you can save the datain

1. PGI1 format, which is readable only with pc Software

2. PDF format

Read the paragraph ‘MENU 5/8 (Other Functions)’ for further
info.

Connect the printer and press OK. Wait print completion.

PRINT ALL REPORTS

NOTICE fokis pressed before the printer is connected,
or when the USB flash drive is connected, the message “NOT
READY” is displayed.
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MENU 5/8 (OTHER FUNCTIONS)

In this section you will find custom and factory settings. Press
OK to access.

NOTICE 16 gccess the settings, you must type in the 4-
digit code. There is a different code for each setting. Press OK
to confirm.

Celsius/Fahrenheit setting
Type the code 1110 to set temperature on Celsius or
Fahrenheit degrees.

CELSLS

Press B (Increase/Decrease) to select CELSIUS or FAHRENHEIT.
Press OK fo confirm.

Date and time setting
Type code 1000 (using the B pushbuttons). Press OK to confirm.
Insert the date. Press OK to confirm.

Insert the time. Press OK to confirm.

333

PDF/PG1 file download selection

ELEKTRA LIGHT allows to download the welding reportsin either
PDF or custom PG1 format (compatible with PC software)
Type code 1122. Press OK to confirm.

FILE PDF/PQL

Select ‘FILE PG1' or ‘FILE PDF' with +/- buttons. Use OK to
confirm.

Language setting
Type code 1100 (using the B pushbuttons).

The last language chosen is displayed.
Use the B pushbuttons to change the language, then press OK
to confirm.

Reset welding reports
Type code 2110 to reset the welding reports.
Press OK to confirm.

SOFTWARE UPGRADE

You can upgrade the software by connecting the serial/USB
adapter cable to a USB flash drive (with the upgraded
software).

Procedure:

Download the upgrade to a USB flash drive, then connect it to
the machine (the machine must be furned off). Press STOP and
keep it pressed until you turn on the machine.

Wait until the beeping ends. The main menu with the new
version will then be displayed.

VIXX 09M40 &/034
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MENU 6/8 (OPERATOR)

OPERATOR

Give an ID to the welding operator and link it to the weldings.
Use +/- buttons to select the characters or numbers of the
operator ID. Use STOP / OK buttons to move back and forward
among the 8 available characters. Once the cursor is
positioned in the last character, use OK button to store the ID.

MENU 7/8 (JOB SITE)

Jd0B ST

Add a JOB-SITE name to the welding location.

Use +/- buttons to select the characters or numbers of the JOB
SITE. Use STOP / OK buttons to move back and forward among
the 8 available characters. Once the cursoris positioned in the
last character, use OK button to store the value.

MENU 8/8 (PROJECT)

PROJECT

Add a name to the Project

Use +/- buttons to select the characters or numbers of the
PROJECT. Use STOP / OK buttons to move back and forward
among the 8 available characters. Once the cursor is
positioned in the last character, use OK button to store the
value.

OPERATING INSTRUCTIONS WITHOUT BARCODE READER

MENU 1/6 (MANUAL TYPING OF VOLTAGE AND WELDING TIME)
Ref. MENU 3/8 (MANUAL TYPING OF VOLTAGE AND WELDING
TIME)

MENU 2/6 (PRINTING AND USB CONNECTIONS)
Ref. MENU 2/6 (PRINTING AND USB CONNECTIONS)

MENU 3/6 (OTHER FUNCTIONS)
Ref. MENU 3/6 (OTHER FUNCTIONS)

MENU 4/6 (OPERATOR)
Ref. MENU 4/6 (OPERATOR)

MENU 5/6 (JOB SITE)
Ref. MENU 7/8 (JOB SITE)

MENU 6/6 (PROJECT)
Ref. MENU 8/8 (PROJECT)



7. ALARM CODES AND THEIR MEANING

NOTICE 1he welding cycle is interrupted whenever an
error code is displayed. The interruption may jeopardize the
fitting to be welded. In no event shall FOX 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.

ERROR 5 — POWER SOURCE VOLTAGE

Probable cause: Power source voltage out of range

Vmin= 195V+Vmax= 265V (230V)

Solution: Verify the power source characteristics

ERROR 10 - POWER SOURCE FREQUENCY

Probable cause: Power source frequency out of range

Frin= 50HZ + Fmax= 60Hz

Solution: Verify the power source characteristics

ERROR 20 — AMBIENT TEMPERATURE OUT OF RANGE (when
machine is in stand-by)

Probable cause: The ambient temperature is out of range
Solution: Protect the working site where the welding is taking
place in order to reach an ambient temperature within the
allowable limits

ERROR 25 -TRANSFORMER OVERHEATED (during welding)
Probable cause: The temperature of the fransformer is too high
Solution: Wait until the fransformer has cooled off and then
repeat the welding

ERROR 30 - WELDING VOLTAGE OUT OF CONTROL

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

Solution: Verify the power source characteristics

ERRORS 35 and 40 - MACHINE OVERHEATED (when machine is
in stand-by)

Probable cause: The machine reached a too high temperature
after a welding cycle

Solution: Wait until the machine has cooled off

ERROR 45 — CURRENT MAXIMUM VALUE WAS OUTPACED
Probable cause: The heating wires inside the coupler are
creating a short circuit

Probable cause: The coupler diameter is bigger than allowed
Solution: Repeat the welding with another coupler

ERROR 50 — WELDING CURRENT INFERIOR TO THE MINIMUM VALUE
Probable cause: One or both welding cables were unplugged
during the welding

Solution: Repeat the welding with another coupler

Probable cause: The heating wires inside the coupler are
interrupted

Solution: Repeat the welding with another coupler

Probable cause: The coupler is too small (the electrical
resistance is too high)

Solution: Repeat the welding with a compatible coupler
ERROR 55 - WELDING CYCLE INTERRUPTED BY THE OPERATOR
Probable cause: The operator pressed the STOP pushbutton
Solution: Repeat the welding with another coupler

ERROR 60 — SHORT CIRCUIT

Probable cause: The coupler is damaged

Solution: Repeat the welding with another coupler

ERROR 65 - LACK OF VOLTAGE AT THE POWER SOURCE
Probable cause: Power supply cable has been disconnected
Solution: Plug in the power supply cable

Probable cause: The voltage supply was interrupted

Solution: Wait until the service is restored

Probable cause: The safety microswitches are on.

Solution: Engage the safety microswitches

ERROR 70 - HARDWARE ERROR

Solution: Contact an authorized service center.

ERROR 75 — RESISTANCE MISMATCH

Probable cause: the resistance value on the barcode is different
from the measured value.

Solution: Scan the barcode again. Check the terminal
connections. Use another coupler.

ERROR 80 - OVERHAUL EXPIRED

Solution: Contact an authorized service center.

ERROR 90 — UNSTABLE CURRENT WITHDRAW FROM COUPLER
Solution: The coupler coils can be damaged or the cable leads
can be lose. Check the leads and fry to replace the coupler.
This error does not appear in the very beginning of the welding
cycle

NOTICE |t the “ATTENTION! FREE MEMORY: 5"message is
displayed at the ignition of the machine, follow the procedure:
“Reset welding reports” of previous chapters. If you don’t do this
and continue to use the machine, the last report will replace
the first one in memory, then the second report will be replaced,
and so on.

8. MAINTENANCE

Replacement of worn-out leads.

NOTICE 1p¢ specifications of the device and the data
entered in this manual are subject to change without notice
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:

@ﬁitmo S.p.A.

via A. Volta, 35/37 - Z.. 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
that 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.
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Werter Kunde,

vielen Dank, dass Sie sich fUr ein Gerdt der Produktlinie RITMO
entschieden haben.

Dieses Handbuch wurde erstellt, um lhnen die Merkmale und
die Gebrauchsmodalit&ten der von Ihnen erworbenen ELEKTRA
LIGHT zu vermitteln. In ihm sind alle fUr eine zweckmd&Bige und
sichere Bedienung des Gerafs seitens Profi-Bediener
erforderlichen Informationen und Hinweise enthalten. Wir raten
Ihnen dazu, es sich vor der Inbetriebnahme des Gerdtes
aufmerksam und vollstéindig durchzulesen und es fUr eventuelle
zukUnftige Konsultationen und/oder

eventuelle spatere Nutzer gut aufzubewahren.

Wir sind uns sicher, dass es fUr Sie ein Leichtes sein wird, sich mit
lhrer neuen AusrUstung vertraut zu machen und dass sie lange
mit ihr zufrieden sind.

Mit freundlichen GriBen,
Ritmo S.p.A.

1. ANWENDUNGSBEREICH

ELEKTRA LIGHT ist ein UniversalschweiBgerdt (falls mit einem
Scanner benUtzt), das in Niederspannung 8+48V arbeitet und
alle Arten von Fittings bis zu einem Durchmesser von 125 mm
schweiBen kann.

Durch einlesen mit dem Scanner oder manuelle Eingabe des
Strichcodes, welches sich auf dem Fitting befindet (nach ISO
13950) legt das Gerat die SchweiBparameter automatisch fest.
Falls kein Scanner angeschlossen ist, kann man die vom
Hersteller des Fittings vorgesehene Spannung und Zeit manuell
eingeben.

Das SchweiBgerdt ELEKTRA LIGHT verfGgt Uber einen internen
Speicher fUr die Protokollierung der Schweidaten (verwendete
Parameter,  Eigenschaften  des  Fittings, etc.). Die
SchweiBprotokolle kdnnen bei beiden Gerdten gedruckt oder
Uber einen PC ausgelesen werden.

2. TECHNISCHE DATEN

ELEKTRA LIGHT
110V 230V

VerschweiBbare 20 = 1257
Durchmesser
VerschweiBbare Materialen HDPE / PP / PP-R
Masse (L x B x H) 200 x 250 x 210 mm
Gewicht 8 kg
Stromversorgung 110V +10% 230V +15%
Frequenz 50 + 60 Hz
Leistung 1300W
Nennstrom Aufnahme? 11.8A 5.7A

Duty cycle 15A

. 100%

Schweif3- Buty eyaie
Nennstrom 60% 23A
(ISO 12176-2) N

Duty cycle 29A

30%
Arbeitstemperatur -10°C ++ 50 °C
Ausgangsspannung 8+48V
Spitzenwert Strom 60 A
Genavigkeit +1°C
Umgebungsthermometer -
Schutzklasse IP 54
Durchmesser Anschluss-Stecker F4+47mm
Kodifiziert nach ISO 12176-2 P22US2VADX

7 Es besteht die Moglichkeit den Durchmesser 160mm zu schweiBen. Nach
jeder Schweilung warten, bis das Gerat abgeklhlt ist.
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Soft Start der Schweissung Ja
Schweisszeit  ISPUNIT o4 (selon 150 13950)
. emperatfur
Kompensieru
muffentempera .
ng nach tur Nein
Speicherkapazitat 325 Protokolle
LpA<70dBA
ZUBEHOR

e Transporttasche
. Handschaber
ZUBEHOR AUF ANFRAGE (OPTION)
e  Druckerkit fUr Baustelle (beinhaltet: Drucker+Kabel )

e  Adapterkabel for Datentransfer serielle
Schnittstelle/USB
e  Software Ritmo Transfer (Mehrsprachig)
e Scanner
3. BESCHREIBUNG Seite 55
A. Display
B. Pfeiltasten Erhéhen/Verringern

1.Anschluss-Stecker

for Scanner

Drucker
2.Schweisskabel
3.Universalstecker
4 Netzkabel
5.Transporttasche
6.Scanner

(werden verwendetf, um durch das
MenU zu scrollen und um die
verschiedenen Parameter zu &ndem)

C. Taste ON/OFF

D. Toste OK (Bestatigt die Einstellungen
und geht zur ndchsten Anzeige Uber,
startet den Schweil3 Vorgang)

E. Taste STOP (Verl@sst die Anzeige ohne
zu speichern, bewegt den Cursor
zurlck, unterbricht den Schweil
Vorgang)

/

4. SICHERHEITSNORMEN

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

Es wird dringend empfohlen, die gesetzlichen
Anforderungen in Bezug auf Arbeitssicherheit und
UnfallverhUtung am Arbeitsplatz strikt einzuhalten.
Die Verwendung dieses
geschultes Personal bestimmt.

Produkts ist nur fOr|

werden:

Sicherheitshinweise, welche Sie in diesem Handbuch finden

/A GEFAHR

/\ ACHTUNG

/\ VORSICHT

HINWEIS

WICHTIG

Kennzeichnet eine drohende Gefahr,
Nichtbeachtung kann zu schweren oder
tédlichen Verletzungen fGhren.
Kennzeichnet eine potentielle
Gefahrensituation. Nichtbeachtung kann zu
schweren oder tddlichen Verletzungen
fUhren.

Weist auf eine gefdhrliche Situation hin.
Nichtbeachtung kann zu geringfUgigen
oder mittelschweren Verletzungen fGhren.
Weist auf ein Verhalten hin, das zu
Sachsch&den oder Personenverletzungen
fUGhren kann.

Anwendertipps oder weitere zusdatzliche
Informationen.

8 60% duty cycle



Die technischen Eigenschaften und die Verwendung des
Gerats 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 unzugé&nglich ist.

ANWESENHEIT DES BEDIENERS WAHREND DER VERARBEITUNG:

Wdhrend des laufenden SchweiBvorgangs
HINWEIS niemals den SchweiBplatz / das Schweigerat
verlassen.

ENGE ORTE

Im Laufe der Arbeiten in engen Rdumen

muss stets eine zweite Person anwesend sein,
& ACHTUNG die in der Lage ist den Bediener im Falle aller|

Eventualit&ten zu unterstitzen.

VERBRENNUNGSGEFAHR

Wdhrend der SchweiB -und AbkUhlphase
niemals die Muffe berUhren.

ELEKTRISCHE GEFAHR

Das Ger&t muss vor Regen und Nd&sse
geschutzt werden;

. keine feuchten Rohre und Formteile
¥zum VerschweiBen benutzen.

Trennen Sie niemals den Stecker aus der
Steckdose durch Ziehen am Kabel;

Trennen Sie nie die SchweiBstecker aus der E-
Muffen durch Ziehen an inren Stromkabeln;
Bewegen Sie nie das Gerdat, durch Ziehen an inren|
Stromkabeln.

BerUhren Sie nicht direkt freigelegte/verschlissene|
Terminale/Stecker

ANSCHLUSS AM GENERATOR

Dieses SchweiBgerat 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  zusatzlich  vom  Zustand der  Adapterstecker,
Kabelverldngerungen 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 LANGE [m]
[mm?]

110 Vac 230 Vac
2,5 30 70
1.5 10 35
HINWEIS

Die Kabel mUssen komplett abgerollt und auseinandergezogen
sein

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

NETZSTECKER TRENNEN NACH DEM SCHWEISSEN:

Nach Beendigung der Arbeiten ist der|
Netzstecker von der Steckdose abzuziehen
Dieses Produkt muss vor dem Einschalten vom
Generator gefrennt werden, um Stromspitzen zu
vermeiden, die die elekironischen Komponenten
der Maschine ernsthaft beschadigen kénnen.
Halten Sie dieses Produkt beim AnschlieBen von
Adaptern von der Stromversorgung gefrennt.
Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter nicht
auf ON steht, wenn Sie Elektrowerkzeuge an ein
Netzteil anschlieBen. Tragen Sie)
Elektrowerkzeuge nicht herum, wdhrend sie an
die Stfromversorgung 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 mit
der Warme kombiniert, explosive  oder
gefdhrliche Gase fur den menschlichen Kérpe
verursachen kénnten.

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

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Tragen  Sie  Schutzhandschuhe  und
Sicherheitsschuhe.

5. ALLGEMEINE SCHWEISSKRITERIEN
Die Qualitat lhrer SchweiBverbindung hdngt stark von der
Einhaltung der folgenden Sperzifikationen ab.

HANDLING VON ROHR, UND MUFFE

Wdhrend der  VerschweiBung sollten  die
Verbindungselemente (Rohr, Formteil,
SchweiBmuffe) nahe an der vom Schweigerdt]
gemessenen Umgebungstemperatur liegen. Rohre
sollten vor direkter Sonneneinstrahlung geschitzt
werden, da zu hohe Rohroberfléchentemperaturen
beim SchweiBvorgang zu Uberhéhtem
Schmelzeaustritt fihren 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.
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ROHRVORBEREITUNG

Schneiden Sie das Rohr mit
einem geeigneten Gerdt im
rechten Winkel ab.

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

SCHALEN
Schdlen  der  oxidierten
Oberfl&échenschicht am
T Ende des Rohres oder

Formteils mit geeignetem
Werkzeug. Stellen sie sicher,
dass eine gleichmdBige
Schdlung erreicht wird die
ca. 1 cm langer als die
halbe  Muffenladnge  ist.
Schélen mit Schleifpapier,
Raspeln, oderq
Schmirgelscheiben ist
absolut ungeeignet.

Die oxidierte|
Oberfl&chenschicht mif|
geeigneten Werkzeugen
glaft vom Rohr abschélen.

POSITIONIERUNG

Schieben Sie das Rohrende in die Muffe und stellen sie sicher

dass:

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

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

Als Hilfe kann eine Haltevorrichtung verwendet werden um

die optimale Posi’rionierung ZU erz_lelen.
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SCHWEISSEN

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

Feuchtigkeit sind zu vermeiden. A ACHTUNG Eine Muffe
darf nie zweimal geschwei3t werden.

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 vollstindigen 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 Ger&t durch einstecken des Netzsteckers in
die Steckdose an das Stromnetz an. Schalten sie den
Hauptschalter Ein/Aus Schalter auf Position ,,1%(on).
HINWEIS Beim ersten Einschalten von ELEKTRA LIGHT
werden einige Parameter abgefragt (Sprache, Zeitformat und
Datum (auf STARTUP Seite 56 ).

MENU

Die Hauptdaten werden in der folgenden Reihenfolge
angezeigt

= R 6/03/20
Zeit und Datum.

FREE MEM. 5B 2H°C

Freier Speicher und Umgebungstemperatur.

Enden des SchweiBkabels mit den Buchsen der Muffe
verbinden.

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




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

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

WICHTIG (s sie die Schweissung unterbrechen
mochten, dricken Sle die Taste STOP. (Kontaktieren Sie den
Fittinghersteller, um abzukldren ob das nach der AbkUhlzeit
erneut verwendet werden darfl

CHWEISSUNG ... 400V IBOS

Eine korrekte SchweiBung wird mit der Anzeige “"SCHWESSUNG
KORREKT" bestatigt. Dricken Sie STOP um zurlck zum
Hauptmenu zu gelangen.

CHWEISSUNG KORRERT!

Benitzung der SchweiBmaschine mit Scanner:
Bevor Sie das Gerat einschalten, schlieBen Sie den Scanner an
und befolgen Sie die Anweisungen auf Seite 23

Benitzung der SchweiBmaschine ohne Scanner:
Wenn der Scanner nicht angeschlossen wird, kann Spannung

und Zeit manuell eingegeben werden. Befolgen Sie die
Anweisungen auf Seite 25.

BENUTZUNG MIT SCANNER

MENU 1/8 (BARCODE MIT SCANNER LESEN

DriUcken Sie den Abzug und

Dricken Sie den Abzug des Scanners und zielen Sie auf den
Strichcode auf der Muffe. Die Daten des Herstellers werden
automatisch auf dem Display angezeigt.

WICHTIG sollte der Scanner defekt sein, kdnnen Zeit
und Spannung manuell eingegeben werden (seite 23)
DriUcken Sie OK um die SchweiBung zu starten.

BRARECODE LESEN

Es werden die Daten bezlUglich des Fittings, Durchmesser,
Spannung, Zeit und AbkUhlzeit angezeigt. Uberprifen Sie, dass
die angezeigten Daten mit denen auf dem Fitting
Ubereinstimmen und dricken Sie OK

A VORSICHT Die  Vorbereitungen (Schélen und
Reinigung) sind obligatorisch fUr eine korrekte SchweiBung.
Die ausgefUhrten Vorbereitungen kénnen mit OK bestatigt
werden. Der SchweiBer Ubernimmt hierfur die Verantwortung.

ROHR GESCHALT UND RUSGERICHTET?

MENU 2/8 (MANUELLE EINGABE DES BARCODES)

DrUcken Sie die Taste OK um in das MenU fUr die manuelle
Eingabe des Barcodes zu gelangen.

BRARCODE EMNGEBEN

v”||/|>\wu 661 |,:

Lesen Sie den Code (24-stellig), der sich auf der Etikette der
Muffe befindet und verwenden Sie die Tasten B
(erhéhen/vermindern), um den Wert zu erhdhen oder zu
mindern, dricken Sie OK um zu bestétigen und um zur
ndchsten Ziffer zu gelangen. Wiederholen Sie das Vorgehen,
bis Sie den ganzen Code eingegeben haben.

Verwenden Sie die Taste STOP um zurUck zu gehen. Sobald
alle Ziffern eingegeben sind, driGcken Sie OK um mit der
SchweiBung zu starten.

(CPL XXX 32mm 40.0V IB0S

Es werden die Daten bezUglich des Fittings, Durchmesser,
Spannung, Zeit und AbkUhlzeit angezeigt. Uberprifen Sie, dass
die angezeigten Daften mit denen auf dem Fitfing
Ubereinstimmen und drucken Sie OK

ROHR GESCHALT UND RUSGERICHTET?
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A\ VORSICHT Die  Vorbereitungen (Schdlen und
Reinigung) sind obligatorisch fUr eine korrekte SchweiBung.
Die ausgefUhrten Vorbereitungen kénnen mit OK bestatigt
werden. Der SchweiBer Ubernimmt hierfUr die Verantwortung.

SCHWEISSUNG ... 40OV 1BOS

WICHTIG (g5 sie die Schweissung unterbrechen
mochten, dricken Sle die Taste STOP. (Kontaktieren Sie den
Fittinghersteller, um abzukldren ob das nach der AbkUhlzeit
erneut verwendet werden darfl

Eine korrekte SchweiBung wird mit der Anzeige “SCHWESSUNG
KORREKT" bestatigt. Drucken Sie STOP um zurGck zum
Hauptmenu zu gelangen.

MENU 3/8 (EINGABE VON SPANNUNG UND ZEIT)

WICHTIG Um in dieser Modalitat zu arbeiten mUssen die
SchweiBparameter

INSERIRE TENSIONE / TEMPO

Spannung/Zeit, welche sich auf dem Fitting befinden?
bekannt sein.

DrUcken Sie die Taste OK um in das MenU fur die Eingabe
Spannung/Zeit zu gelangen.

I
(N I v

Das Gerdt zeigt die zuletzt eingegebene Spannung an,
dricken Sie die Tasten B (erhéhen/vermindern), um den
gewunschten Wert zu programmieren, dricken Sie OK um zu
bestatigen.

B0 5

Der zuletzt eingestellte Zeitwert wird angezeigt, mit den Tasten
B (Erhdhen / Verringemn) die gewUnschte Zeit einstellen, mit der
OK-Taste bestatigen.

ROHR GESCHALT UND RUSGERICHTET?

A\ VORSICHT Die  Vorbereitungen (Schélen und
Reinigung) sind obligatorisch fUr eine korrekte SchweiBung.
Die ausgefUhrten Vorbereitungen kénnen mit OK bestatigt
werden. Der SchweiBer Ubernimmt hierfUr die Verantwortung.

WICHTIG g Sie die Schweissung unferbrechen
mochten, dricken Sie die Taste STOP.

SCHWEISSUNG KORREKT!

Eine korrekte SchweiBung wird mit der Anzeige “"SCHWESSUNG
KORREKT" bestatigt. DrUcken Sie STOP um zurlck zum
Hauptmenu zu gelangen.

MEN(U 4/8 (DRUCKEN UND USB)

WICHTIG i, giesem Ment ist die Verwendung eines
Druckers oder eines USB Steckers vorgesehen. Bevor Sie die
unten aufgefUhrten Schritte ausfUhren, halten Sie ein
Adapterkabel serielle Schnittstelle/USB, einen USB Stecker falls
Sie die Daten auslesen mdchten oder einen Seriellen Drucker,
falls Sie die SchweiBprotokolle drucken mdchten, bereit.

DRUCKEN UND USB

DrUcken Sie die Taste OK um in das UntermenU zu gelangen.
Verwenden Sie die Tasten B um eines der beiden Untermenis
zu wdhlen. Dricken Sie OK um zu bestdtigen.

DRTEN RUF USB SPEICHERN

DrUcken Sie OK

SchlieBen Sie den USB-Stecken an, um mit den Daten
automatisch herunter zu laden, warten Sie auf die Anzeige
»OK!*.

Hinweis: die Daten kbénnen in folgenden Formaten
heruntergeladen werden:

1. PGI, lesbar mit der Software Ritmo Transfer

2. PDF
Lesen Sie der Paragraph ‘MENU 5/8 (weitere Funktionen) fur
weitere Informationen.

SPEICHER KOPIEREN

DRUCKEN DES LETZTEN PROTOROLLS

SchlieBen Sie den Drucker an und bestatigen Sie mit der Taste
OK, warten Sie bis der Druckvorgang abgeschlossen ist.

LLE PROTOKOLLE DRUCKEN

WICHTIG g5 sie die Taste OK driicken bevor der
Drucker oder der USB-Stecker angeschlossen ist, wird “NO
READY” auf dem Display angezeigt.

DrUcken Sie STOP um zum HauptmenU zu gelangen.

9 auf dem Fitting, auf den Etiketten des Barcodes oder auf eventuell
beigefugten Ausweisen/Karten.
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MEN(U 5/8 (WEITERE FUNKTIONEN)

WEITERE FUNATIONEN

: In diesem MenU sind Sonderfunktionen verfigbar. Um in das
MenU zu gelangen dricken Sie OK.

WICHTIG Um zu den Sonderfunktionen zu gelangen
wird ein 4-steliger Code bendtigt, der je nach Funktion
unterschiedlich ist. Dricken Sie OK um zu bestdtigen.
Einstellung Grad Celsius/Fahrenheit

Den Code 1110 eingeben, um die Temperatur in Grad Celsius
oder Fahreinheit einzustellen.

CELSILS

Die Tasten B (erh6hen/vermindern) um zwischen CELSIUS oder
FAHRENHEIT zu wd&hlen. DrUcken Sie OK um zu bestatigen.
Einstellung Datum und Zeit

Den Code 1000 eingeben, um Datum und Zeit einzustellen.
Geben Sie das Datum ein und dricken Sie OK um zu
bestatigen.

Geben Sie die Uhrzeit ein und dricken Sie OK um zu
bestdtigen.

1333

PDF/PG1 Download

ELEKTRA LIGHT ermd&glicht es die Schwei3 Protokolle in zwei
verschiedenen Formaten herunter zu laden: PDF oder das
Format, welches mit der Ritmo Software kompatibel ist.
Geben Sie den Code 1122 ein und dricken Sie ok um zu
bestdtigen.

FILE PDF/PG

Wdhlen Sie zwischen ‘FILE PG1' oder ‘FILE PDF’ mit den Tasten
+/-. Dricken Sie OK um zu bestatigen.

Sprache

Geben Sie den Code 1100 um die Sprache des Gerdtes zu
wdhlen.

ENGLISH

Die programmierte Sprache wird angezeigt. Um die Sprache
zu Andern benUtzen Sie die Tasten B, um zu bestatigen die
Taste OK.

SchweiBprotokolle zuriick setzen

Geben Sie den Code 2110 ein um die SchweiBprotokolle
zurdck zu setzen, dricken Sie OK um zu bestdtigen.

SOFTWARE-AKTUALISIERUNG

Software aktualisieren

Es besteht die Mdglichkeit die Software der ELEKTRA LIGHT zu
aktudlisieren, in dem das Adapterkabel USB und ein USB
Stecker mit der neuen Software an das Gerdt angeschlossen
werden.

Vorgehen:

SchlieBen Sie den USB Stecker an das ausgeschaltete Gerat
an. Halten Sie die Taste STOP gedrickt wdhrend dem Sie das
Gerdat einschalten.

Warten Sie auf den Piepton, das Gerdt zeigt im HauptmenU
die neue Version der Software an.

UIXX 09MD 16/03/!

MEN{ 6/8 (SCHWEIBER)

SCHWERER

Ermoglicht es den SchweiBer, welcher die SchweiBung
durchfihrt zu identifizieren.

Verwenden Sie die Tasten +/- um die Buchstaben zu wdhlen.
BenUtzen Sie die Tasten STOP/OK um sich zwischen den
Positionen zu bewegen. Sie haben 8 verfUgbare Positionen.
Gehen Sie auf die letzte Position und drUcken Sie OK um zu
speichern.

MENU 7/8 (BAUSTELLE)

Ermoglicht es die Baustelle wo geschweit wird zu
identifizieren.

Verwenden Sie die Tasten +/- um die Buchstaben zu wdahlen.
BenUtzen Sie die Tasten STOP/OK um sich zwischen den
Positionen zu bewegen. Sie haben 8 verfUgbare Positionen.
Gehen Sie auf die letzte Position und dricken Sie OK um zu
speichern.

MEN(U 8/8 (PROJEKT)

PROJERT

Ermoglicht es das Projekt fir welches geschweiit wird zu
identifizieren.

Verwenden Sie die Tasten +/- um die Buchstaben zu wdhlen.
BenUtzen Sie die Tasten STOP/OK um sich zwischen den
Positionen zu bewegen. Sie haben 8 verfUgbare Positionen.
Gehen Sie auf die lefzte Position und dricken Sie OK um zu
speichern.

BENUTZUNG OHNE SCANNER

MENU 1/6 (EINGABE VON SPANNUNG UND ZEIT)
Ref. MENU 3/8 (EINGABE VON SPANNUNG UND ZEIT)

MENU 2/6 (DRUCKEN UND USB)
Ref. MENU 4/8 (DRUCKEN UND USB)

MENU 3/6 (WEITERE FUNKTIONEN)
Ref. MENU 5/8 (WEITERE FUNKTIONEN)

MENU 4/6 (SCHWEIBER)
Ref. MENU 6/8 (SCHWEIBER)

MENU 5/6 (BAUSTELLE)
Ref. MENU 7/8 (BAUSTELLE)

MENU 6/6 (PROJEKT)
Ref.MENU 8/8 (PROJEKT)
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7. FEHLERMELDUNG UND DEREN BEDEUTUNG

HINWEIS

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

ALARM 5 - NETZSPANNUNG

Mogliche Ursache: die Netzspannung auBerhalb des erlaubten
Bereichs

Vmin= 195V+Vmax= 265V (230\/) - Vmin= 90V+Vmax= 130V (] ]OV)
Behebung: Uberprifen Sie die FEigenschaffen  der
Stromversorgung

ALARM 10 — NETZFREQUENZ

Mogliche Ursache: die Netzfrequenz auBerhalb des erlaubten
Bereichs

Frmin= 50Hz +~ Fmax= 60Hz

Behebung: Uberprifen Sie die Eigenschaften  der
Stromversorgung

ALARM 20 - UMGEBUNGSTEMPERATUR AUBERHALB DES
ERLAUBTEN BEREICHS (bei Gerdt in Stand-by)

Moégliche Ursache: die Umgebungstemperatur liegt auBerhalb
des erlaubten Bereichs (-10°C + +50°C)

Behebung: Schifzen Sie den Arbeitsplatz, damit die
Umgebungstemperatur wieder in den erlaubten Bereich
zurdckkehrt.

ALARM 25 — TRAFO UBERHITZT (wahrend dem SchweiBen)
Mégliche Ursache: die Temperatur des Trafo ist zu hoch.
Behebung: warten Sie bis der Trafo abkUhlt und schweien Sie
erneut.

ALARM 30 - SCHWEIBSPANNUNG AUBERHALB DES BEREICHS
Mogliche Ursache: Die Versorgung gibt eine zu Spannung
auBerhalb des erlaubten Bereichs ab

Behebung: Uberprifen Sie die Eigenschaften der
Stromversorgung

ALARM 35 und 40 - UBERHITZUNG DER MASCHINE (Gerdt in
Stand-by)

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

Behebung: Warten Sie bis die Maschine abgekUhlt ist.

ALARM 45 - STROMHOCHSWERT UBERSCHRITTEN

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

Behebung: Wiederholen Sie die SchweiBung mit einem anderen
Fitting.

ALARM 50 — STROMMINDESTWERT NICHT ERREICHT

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

Behebung: Kabel anschlieBen und erneut schweien

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
ALARM 55 — UNTERBRUCH DURCH DEN SCHWEISSER

Mogliche Ursache: der SchweiBer hat die Taste STOP gedrickt
Behebung: SchweiBung wiederholen

ALARM 60 — KURZSCHLUSS

Mogliche Ursache: Fitting defekt

Behebung: erneut mit einem anderen Fitting schweiBen
ALARM 65 — KEINE NETZSPANNUNG VORHANDEN

Behebung: den Netzstecker anschlieBen

Mégliche Ursache: die Netzspannung ist unterbrochen
Behebung: Warten Sie bis die Netzspannung wieder hergestellt
wird

Mogliche Ursache: Einsatz der Sicherheitsschalter
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Behebung: Setzten Sie die Schalter zurlck

ALARM 70 - HARDWARE FEHLER

Losung: Kontaktieren Sie die Service-Stelle

ALARM 75— FALSCHEN WIDERSTANDSWERT

Lésung: Lesen Sie noch einmal den Barcode. Uberprifen Sie die
Stecker am Ende des Schweisskabels und verwenden Sie
eventuell eine neue Muffe.

ALARM 80 - WARTUNG FALLIG

Lésung: Kontaktieren Sie die Service-Stelle

ALARM 90 — INSTABILE STROMAUFNAHME

Losung: Die Muffe kann oder die Stecker kénnen defekt sein.
Uberprifen Sie die Stecker am Ende des Schweisskabels und
verwenden Sie eventuell eine neue Muffe.

HINWEISWenn beim Einschalten der Maschine folgende
Meldung erscheint: ACHTUNG! FREIER SPEICHER: 5, befolgen Sie
das Verfahren zum , Abbrechen von SchweiBprotokollen”.
Wenn die SchweiBprotokolle nicht geldscht werden,
Uberschreibt das letzte Protokoll das erste und so weiter fr die
folgenden.

8. WARTUNG

Abgenutzte SchweiBstecker ersetze

HINWEIS

Die technischen Merkmale der Maschine und die in diesem
Handbuch enthaltenen Daten kénnen auf Entscheidung des
Herstellers ohne vorherige Ankindigung gedndert werden.
HINWEISDie volisténdige oder teilweise Reproduktion
dieses Handbuchs ist untersagt.

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

Hilfe bei Problemen

éﬁitl“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

ENTSORGUNG
Nicht in den Hausmill entsorgen! FUhren Sie das nicht
mehr gebrauchsfahige Gerdt einer getrennten
Sammlung zwecks umweltgerechter Wiederverwertung
zu Weitere Informationen erhalten Sie von Ritmo S.p.A.


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 LIGHT pour manchons électro-soudables.
Vous frouverez ici tous les renseignements et les instructions
nécessaires & I'utilisation correcte et sire de la ELEKTRA LIGHT
par des soudeurs expérimentés. Nous vous recommandons de
lire tous les chapitres de ce manuel avant de s'appréter a utiliser
|a ELEKTRA LIGHT. Nous vous recommandons aussi de conserver
le manuel pour d'éventuelles consultations ou pour de
nouveaux utilisateurs.

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

Cordialement,
Ritmo S.p.A.

1. DESCRITPTION DE LA SOUDEUSE

L'"ELEKTRA LIGHT est une soudeuse polyvalente & basse tension
(8+48V) pour tous les manchons électrosoudables disponibles
sur le marché pour le transport de I'eau, du gaz, et d'autres
fluides sous pression, jusqu’au diametre 125mm.

L'ELEKTRA LIGHT peut étre utilisée en deux maniéres :

- Avec le lecteur scanner — dans ce cas, la machine
releve automatiquement les paramétres contenus dans les
code-barres, d'accord avec le Standard ISO13950,
indépendamment du type de lecture (en passant le lecteur
scanner sur le code-barres ou en tapant les numéros au-
dessous du code-barres).

- Sans le lecteur scanner — dans ce cas, I'opérateur doit
insérer les valeurs de tension et temps de soudage (il faut les
demander au fabricant des manchons avant de commencer
a souder).

L'"ELEKTRA LIGHT a une mémoir e interne capable d'enregistrer
jusqu'a 325 rapports de soudure. Il est aussi possible de
fransférer ces données sur une clé USB ou & une imprimante
série (via adaptateur DBYM-USB, sur demande).

2. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
ELEKTRA LIGHT

110V 230V

Diametre maximum 20 + 12510
soudable
Matériels soudables HDPE / PP / PP-R
Encombrement 200 x 250 x 210 mm
Poids 8 kg
Tension d'alimentation 110V £ 10% 23105; *
Fréguence 50 + 60 Hz
Puissance nominal 1300W
Courant nominal® 11.8A 5.7A

Duty cycle
Courant 100% 15A
nominal de Duty cycle 23A
soudure (ISO  60%
12176-2) Duty cycle

30% 29A
Température de travail -10°C ++ 50 °C
Tension de soudure 8+48V
Ampérage maximum 60 A
Précision du thermometre +1°C

(Température ambiante)
Degré de protection IP 54

Diamétre des connecteurs F4+47mm
Codification selon ISO 12176-2  P22US2VADX

10 Le diametre 160mm peut aussi étre soudé, mais avec précaution; il faut
attendre que la machine se refroidisse complétement avant de
commencer chaque nouveau cycle de soudage.

o 49984z 1710518 0536 Mg
@ 360v @ 160a
=
Courbe de simulation a 36V \
output i ]\
o
e ettt i
<t= 50ms Vi= #71 (1= 22 >
ERMS! THD CF W IEBEE &
Soft Start de la soudure Oui
Compensatio tempe.rofur Oui (selon ISO 13950)
e ambiante
n temps -
températur
soudure selon - - No
e jonction
Capacité de la mémoire 325 rapports de soudure
LpA<70dBA
COMPOSANTS

e Sac de fransport
e  Racleur manuel
ACCESSOIRES (optionnels)

e Kit de ftransfert des données de soudure &
I'imprimante série portable (inclut : imprimante série +
céble)

e  Cadble de connexion imprimante série/USB

e Logiciel pour le fransfert des données (Ritmo Transfer)

3. PIECES en page 55
A. Ecran
B. Touches
Augmenter/Diminuer (utilisés
1. Connecteur pour le pour faire défiler les options
lecteur scanner/crayon du menu / changer les
optique/imprimante valeurs de chaque
2. Cdable de soudage parametre)
3. Connecteurs pour leC. Interrupteur ON/OFF

soudage D. Touche OK (pour confirmer /

4. Cdable d'alimentation avancer / commencer &

5. Sac de transport souder)

6. Lecteurscanner E. Touche STOP (pour sortir sans
sauvegarder / pour
rétrocéder / pour arréter le
soudage)

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 matiere de
sécurité au fravail et de prévention des accidents sur|
le lieu de travail.

L'utilisation de ce produit est uniquement destinée &
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]
/\ 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 endommagerla machine ou éventuellement

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

1 Avec puissance correspondante au 60% du duty cycle
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Les caractéristiques structurelles et |'utilisation de I'équipement
de soudage nécessitent de préter une attention particuliere
aux recommandations suivantes :

CONDITIONS AMBIANTES
% N'exposez pas ce produit ni d 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
A ATTENTION personne A portée de main & I'extérieur pour
aider l'opérateur en cas de besoin.

DANGER DE BRULURE

Le processus de fusion électrique impliquel
I'utilisation de températures élevées dans la zone de|
_ soudage. Ne pas toucher le manchon ni le joinf|
\, 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 fuyaux et des
manchons parfaitement 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
firant sur leurs cables de soudage ;

\. Ne déplacez jamais I'équipement en le faisant
: glisser par ses cdbles 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 trés
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 oufils au
générateur.

La puissance des générateurs diminue généralement d'environ
10% pour chaque 1000 m d'altitude.
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EXTENSIONS DE CABLE D'ALIMENTATION

SECTION [mm?] LONGUEUR[m]
110 Vac 230 Vac

2.5 30 70

1.5 10 35

AVIS

Le cable doit étre complétement déroulé et étendu.

Utilisez uniguement 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 I'alimentation lorsque vous
connectez des adaptateurs. Assurez-vous que
linterrupteur principal n'est pas en position ON
lorsque vous connectez des outils électriques a
une dlimentation électrique. Ne transportez pas
d'outils électriques pendant qu'ils sont connectés a
'alimentation  car ils  peuvent démarrer
accidentellement.

UTILISER DES TUYAUX A INERTE CHIMIQUE

Ne jamais effectuer un soudage sur des tuyaux qui
confiennent (ou contenadient 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 oy
d'explosion. Dans ces conditfions, il est obligatoire
d'utiliser des équipements spécialement concus et
construits.

ARTICLES DE PROTECTION INDIVIDUELLE

Portez des chaussures et des gants isolants.

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 & une température proche de la
température ambiante, détectée par la sonde de
température du soudeur. lIs doivent par conséquent
étre protégés de la lumiere 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 fuyau 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 & des valeurs proches de la température
ambiante.




COUPE

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

+ Assurez-vous d'obtenir une
X 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 esf|
absolument inapproprié.

Racler en douceur la couche
de surface oxydée du tuyau a
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 dés que possible aprés le
nettoyage

Les tuyaux et les manchons doivent étre faits du méme
polymére ou de substances compatibles. La compatibilité
entre les polyméres doit étre indiquée par le fabricant.

A\ ATTENTION Ne jamais souder un manchon deux fois.

REFROIDISSEMENT

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

Le retfrait 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
« Criteres généraux de soudage » de ce manuel et en plus aux
recommandations du fabricant des manchons.

SETUP
Connectez I'équipement au secteur et allumez linterrupteur
principal.

AN 1S (o5 de la premiere mise en marche d’ELEKTRA
LIGHT, certains paramétres sont consultés (langue, format de
temps et date (STARTUP Seite 56 ).

MENU

Les données principales seront affichées, dans I'ordre suivant :
= Rt 6/03/20
Heure et date.

FREE MEM. 5B 24l

Mémoire libre et température ambiante.

Connectez les cébles de soudage au manchon.

A ATTENTION Les bornes ci-dessus doivent assurer une
bonne conductivité élecirique 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.
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Assurez-vous que les fils des bornes ne sont pas pliés ou usés.
Poussez-les a fond pour assurer la meilleure conductivité
électrique.

(L

Comment souder avec le lecteur scanner :

Connecter le lecteur scanner avant d'allumer la machine, et
suivre les instructions & la page 30

Comment souder sans le lecteur scanner :

Il faut insérer manuellement les valeurs de tension et de temps
de soudage. Suivre les instructions & la page 32

SOUDER AVEC LE LECTEUR SCANNER

MENU 1/8 (LIRE LE CODE-BARRES AVEC LE LECTEUR SCANNER)

Maintenez enfoncé la gdchette et diriger le faisceau sur le
code-barres sur le manchon. Les informations relatfives au
fabricant du manchon seront visualisées.

ANV IS £ cos déchec du lecteur scanner est
possible de faire fonctionner manuellement.

Press OK fo start welding.

LIRE LE CODE-BRRRES

L'écran visualisera : fabricant du manchon, diamétre du
manchon et la fension et temps pour le soudage. Si les
informations sont correctes, presser la touche OK pour
confirmer ; autrement, répéter la lecture du code-barres
comme indiqué ci-dessus.

(CPL XXX 32hm 0.0V BOS

N\ ATTENTION Les opérations de préparation au soudage
(raclage et nettoyage) sont essentielles pour avoir une
soudure de qualité. Ne pas presser OK jusqu'd ce que vous
avez fait tous ces opérations ; autrement, vous assumerez
toutes les responsabilités.
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ANV IS | estpossible d'arréter le soudage & n'import
qguel moment en pressant la touche STOP mais il faut
absolument contacter le fabricant du manchon pour savoir si
le manchon peut encore étre utilisé.

EN SOUDANT ... 4DDV B0s

Sile soudage était fait correctement, surl'écran verra visualisé
“SOUDURE CORRECTE !".
Presser STOP pour retourner au menu principal.

SCUDURE CORRECTE!

MENU 2/8 (INSERER LE CODE-BARRES MANUELLEMENT)

Presser OK pour entrer dans I'option d'insertion manuelle des
caractéres du code-barres.

INPUT BRAR-COD

' /|>\r1|1 661 |e

Taper les 24 caractéres dessous le code-barres en utilisant les
touches B (Augmenter/Diminuer). Presser OK pour confirmer
chaque valeur. Procéder come ca pour tous les 24
caractéres. Pour éliminer le dernier numéro, presser STOP.

IibH8239_______

Aussitét que tous les caracteres sont tapés, presser OK pour
commencer & souder.

(EPL XXX 32mm 400V 1BES

L'écran visualisera : fabricant du manchon, diamétre du
manchon et la tension et temps pour le soudage.

Si les informations sont correctes, presser la touche OK pour
confirmer ; autrement, répéter la lecture du code-barres
come indiqué ci-dessus.

AVEZ VOUS RACLE ET ALIGNES




/\ ATTENTION
Les opérations de préparation au soudage (raclage et
nettoyage) sont essentielles pour avoir une soudure de
qualité. Ne pas presser OK jusqu’'a ce que vous avez fait tous
ces opérations; autrement, vous assumerez toutes les
responsabilités.

EN SOUDRANT... 4DDV was

ANV IS | estpossible d’aréter le soudage & n'import
quel moment en pressant la touche STOP mais il faut
absolument contacter le fabricant du manchon pour savair si
le manchon peut encore étre ufilisé.

S0UDURE CORRECTE!

Sile soudage était fait correctement, sur I'écran verra visualisé
“SOUDURE CORRECTE !".
Presser STOP pour retourner au menu principal.

MENU 3/8 (COMMENT INSERER LES VALEURS DE TENSION ET
TEMPS)

ANV IS cCette modalité de fonctionnement nécessite
la connaissance des valeurs de tension/temps proposées par
le fabricant du manchon'2, avant de commencer & souder.
Dans le cas ces informations ne sont pas disponibles, il faut
contacter le fabricant du manchon avant de commencer a
souder.

Presser OK pour accéder a la modalité manuelle (dans
laquelle il vous sera demandé d'insérer les valeurs de tension
e de temps).

4oa v

La derniére valeur de tension inséré sera visualisée.
Presser B (Augmenter/Diminuer) pour insérer la valeur de
tension correcte. Presser OK pour confirmer.

B0 5

La derniére valeur de temps sera visualisée.
Presser B (Augmenter/Diminuer) pour insérer la valeur de
temps correcte. Presser OK pour confirmer.

AVEZ VOUS RACLE ET ALIGNE?

A ATTENTION Les opérations de préparation au soudage
(raclage et nettoyage) sont essentielles pour avoir une
soudure de qualité. Ne pas presser OK jusqu'd ce que vous
ayez fait tfous ces opérations; autrement, vous assumerez
toutes les responsabilités.

EN SOUDANT ... 40OV B0s

ANV IS | estpossible d'aréter le soudage & n'import
quel moment en pressant la tfouche STOP mais il faut
absolument contacter le fabricant du manchon pour savoir si
|le manchon peut encore étre utilisé.

SCUDURE CORRECTE!

Sile soudage était fait correctement, sur I'écran verra visualisé
“"SOUDURE CORRECTE !". Presser STOP pour retourner au menu
principal.

12 | es paramétres de tension/temps sont usuellement en relief ou
imprimés sur une étiquette ou indiqués sur le badge/fiche fourni avec le
manchon.

MENU 4/8 (IMPRESSIONS ET USB)

\_
ANV IS Avant the commencer avec les opérations
indiquées dans ce chapitre, il faut avoir I'imprimante (si vous
voulez imprimer les rapports de soudure), la clé USB et le cdble
de connexion imprimante/USB proches de vous.

IMPRESSIONS ET USB

Presser la touche OK pour accéder au sous-menu. Utiliser les
touches B pour choisir I'option que vous voulez. Presser OK
our confirmer.

Connecter la clé USB pour commencer le transfert
automatique des données. Attendre que le message “OKI”
soit visualisé.

Les données peuvent étre sauvegardées comme:

1. Fichier PG1. Ce format peut étre lu seulement avec le
logiciel pour PC Ritmo Transfer

2. Fichier PDF

Lire attentivement la section "MENU 5/8" pour les détails de la
sélection PDF/PG1

CONNECTER USB. RTTENDRE SVP

IMPRIMER DERN. RAPPORT

Connecter I'imprimante et presser OK. Attendre la fin de
|'impression.

MPRIMER TOUS RAPPORTS

Connecter I'imprimante et presser OK. Aftendre la fin de
I'impression.

ANV IS sivous pressez OK avant que I'imprimante
était connectée, ou quand la clé USB est encore connectée,
le message “PAS PRETE” sera visualisé.

Presser STOP pour retourner au menu principal.
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MENU 5/8 (AUTRES FONCTIONS)

Ici vous trouverez les fonctions spéciales. Presser OK pour
entrer dans cette section.

AN IS pPour accéder 4 les fonctions spéciales, il faut
avoir le code spécifique, a 4 numéros. Il y a un code différent
pour chaque fonction. Utiliser les touches B pour insérer le
code, donc presser OK pour confirmer.

Changer l'unité de mesure de la température (Celsius —
Fahrenheit)
Taper le code 1110.

CELSILS

Sélectionner CELSIUS ou FAHRENHEIT avec les touches B.
Presser OK pour confirmer.

Changer I'heure e la date
Taper le code 1000.

Insérer la date avec les touches B.
Presser OK pour confirmer.
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Insérer la date avec les touches B.
Presser OK pour confirmer.

Sélection du format PDF/PG1

ELEKTRA LIGHT permet de télécharger les rapports de soudure
en format PDF ou PG1 (compatible avec le logiciel pour PC
Ritmo Transfer).

Introduire le code 1122 et appuyer sur OK pour confirmer.

FILE PDF/PG

Sélectionnez "File PGI1" ou "File PDF" avec les boutons +/-.
Appuyer sur OK pour confirmer.

Changer l'idiome
Taper le code 1100.
| dernier idiome utilisé sera visualisé.

ENGLISH

Sélectionner I'idiome désiré avec les touches B, donc presser
OK pour confirmer.

Remetire a zéro les rapports de soudure
Taper le code 2110.
Presser OK pour confirmer.

UPGRADE DU LOGICIEL

Télécharger I'upgrade & une clé USB, connecter cela a la
machine (laquelle doit éfre éteinte). Presser STOP et maintenir
la touche pressée jusqu'a que vous allumez la machine.
Atteindre la fin des bips. Le menu principal avec la nouvelle
ersion du logiciel verra visualisé.

VIXX 0940 6/03/18
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MENU 6/8 (OPERATEUR)

OPERRTELR

Donner une identité (ID) a I'opérateur de soudage et le lier a
des soudures.

Utilisez +/- boutons pour sélectionner les caractéeres ou les
chiffres de I'ID de l'opérateur. Utilisez les boutons STOP / OK
pour passer d'avant en arriere parmi les 8 caractéres
disponibles. Une fois que le curseur est positionné dans le
dernier caractére, utilisez le bouton OK pour enregistrer 'ID.

MENU 7/8 (CHANTIER)

CHANTIER

Ajoutez un nom CHANTIER a I'emplacement de soudage.
Utilisez les boutons +/- pour sélectionner les caractéres ou les
chiffres du CHANTIER. Utilisez les boutons STOP / OK pour
avancer et reculer parmi les 8 caracteres disponibles. Une fois
que le curseur est positionné dans le dernier caractere, utilisez
le bouton OK pour stocker la valeur.

MENU 8/8 (PROJET)

PROJET

Ajouter un nom au projet

Utilisez +/- boutons pour sélectionner les caractéres ou
numéros du projet. Utilisez les boutons STOP / OK pour passer
d'avant en arriere parmi les 8 caracteres disponibles. Une fois
que le curseur est positionné dans le dernier caracteére, utilisez
le bouton OK pour enregistrer la valeur.

SOUDER SANS LE LECTEUR SCANNER

MENU 1/6 (COMMENT INSERER LES VALEURS DE TENSION ET
TEMPS)
Ref. MENU 3/8 (COMMENT INSERER LES VALEURS DE TENSION ET
TEMPS)

MENU 2/6 (IMPRESSIONS ET USB)
Ref. MENU 4/8 (IMPRESSIONS ET USB)

MENU 3/6 (AUTRES FONCTIONS)
Ref. MENU 5/8 (AUTRES FONCTIONS)

MENU 4/6 (OPERATEUR)
Ref. MENU 6/8 (OPERATEUR)

MENU 5/6 (CHANTIER)
Ref. MENU 7/8 (CHANTIER)

MENU 6/6 (PROJET)
Ref. MENU 8/8 (PROJET)



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.

ERREUR 5 — TENSION DU RESEAU

Cause probable: La tension d'alimentation est hors limites
Vimin= 195V+Vmax= 265V (230V)

Solution: Vérifier les caractéristiques du réseau

ERREUR 10 - FREQUENCE DU RESEAU

Cause probable: La fréquence d'alimentation est hors limites
Frin= 50HZ + Fmax= 60Hz

Solution: Vérifier les caractéristiques du réseau

ERREUR 20 - LA TEMPERATURE AMBIANTE EST HORS INTERVAL
(étant la machine en attente)

Cause probable: La température ambiante est hors limites ( -
10°C + +50°C )

Solution: || faut protéger le poste de travail pour que la
température ambiante soit dans les limites consenties par la
machine

ERREUR 25 — SURCHAUFFE DU TRANSFORMATEUR (pendant le
soudage)

Cause probable: La température du transformateur est trop
élevée

Solution: Atfteindre le refroidissement du fransformateur et
répéter le soudage

ERREUR 30 - TENSION DE SOUDAGE HORS CONTROLE

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

Solution: Vérifier les caractéristiques de la source d'alimentation
ERREURS 35 et 40 - SURCHAUFFE DE LA MACHINE (étant la
machine en attente)

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

Solution: Atteindre le refroidissement de la machine

ERREUR 45 - LA VALEUR MAXIMALE DE COURANT A ETE
SURPASSEE

Cause probable: Court-circuit de la résistance du manchon
Cause probable: Le diameétre du manchon est supérieur au
consenti

Solution: |l faut répéter le soudage avec un autre manchon
ERREUR 50 — LE COURANT DE SOUDAGE EST INFERIEUR A LA
VALEUR MINIMUM

Cause probable: Un ou tous les deux cables de soudage se sont
débranchés pendant le soudage

Solution: |l faut répéter le soudage avec un autre manchon
Cause probable: La résistance du manchon est défectueuse
Solution: |l faut répéter le soudage avec un autre manchon
Cause probable: Le manchon est trop petit (la résistance
électrique est trop élevée)

Solution: Il faut répéter le soudage avec un manchon
compatible

ERREUR 55 - PROCESSUS INTERRUMPU PAR L'OPERATEUR

Cause probable: L'opérateur ha pressé la touche STOP
Solution: |l faut répéter le soudage avec un autre manchon
ERREUR 60 - COURT-CIRCUIT

Cause probable: Le manchon est défectueux

Solution: |l faut répéter le soudage avec un autre manchon
ERREUR 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: Atteindre le rétablissement du service

Cause probable: Intervention du disjoncteur différentiel
Solution: Réarmer le disjoncteur différentiel

ERREUR 70 - ERREUR DU HARDWARE

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

ERREUR 75 — RESISTANCE DU MANCHON

Cause probable: La résistance du manchon est hors limite (cela
peut survenir quand la machine est utilisée en mode lecture
crayon optique ou infroduction manuelle du code-barres). Le
code-barres ne correspond pas au raccord.

Solution: |l faut répéter le soudage avec un manchon et un
code-barres compatible

ERREUR 80 — REVISION EXPIREE

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

ERREUR 90 - COURANT INSTABLE SE RETIRER DU COUPLEUR

Solution: le coupleur peut étre endommagé ou les cdbles de
ligne peut étre perdant. Contrdler les fils et essayer de
remplacer le coupleur.

ANV IS sile message “ATIENTION! MEMOIRE LIBRE: 5*
est visualisé pendant I'allumage de la machine, il faut suivre la
procédure “Remettre a zéro les rapports de soudure”. Dans le
cas vous ne faites pas comme ca et continuez a utiliser la
machine, le dernier rapport remplacera le premier rapport
mémorisé, le rapport successif remplacera le deuxieme, et qinsi
de suite.

8. ENTRETIEN
Remplacer les bouchons de soudage usés

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

ANV 1S o reproduction totale ou partiele 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 :

@Nﬁitmo 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
service@ritmo.it

ELIMINATION
Ne pas mettre aux déchets ménagers | Porter |'appareil
Einuﬁlisoble a une collecte séparée pour un recyclage
respectueux de |'environnement.
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http://www.ritmo.cloud/

Estimado cliente,

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

Este manual y su contenido han sido escritos por el fabricante
parailustrar las caracteristicas y métodos de uso de la maquina
de soldar ELEKTRA LIGHT para accesorios soldados
eléctricamente. Aqui encontfrard toda la informacién e
instrucciones necesarias para el uso correcto y seguro de
ELEKTRA LIGHT 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 mdquina se familiarizard
rdpidamente con usted y le servird durante mucho tiempo con
plena satisfaccién.

Sinceramente,
Ritmo S.p.A.

1. DESCRIPCION DE LA MAQUINA

ELEKTRA LIGHT es una soldadora polivalente (provista de
escdner) en baja tensidn 8+48V es capaz de soldar cualquier
fipologia de conexién electrosoldable presente en el mercado,
hasta un didmetro de 125mm.

A través de la lectura con escdner o digitando manualmente
el cédigo de barras presente en los accesorios electrosoldables
(segun 1SO13950), la maquina ajusta automdticamente los
pardmetros necesarios para la soldadura. Si no se conecta el
escdner, el ingreso de los pardmetros de soldadura (voltaje,
tiempo) se hace manualmente usando los pardmetros
proporcionados por el fabricante del accesorio.

ELEKTRA LIGHT esta provista de una memoria interna apta para
registrar los datos de las soldaduras (pardmetros utilizados,
caracteristicas  del accesorio, etc...). También esta
predispuesta para imprimir los reportes de soldadura y transferir
los datos a una computadora.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS
ELEKTRA LIGHT
110V 230V
20 + 12513
HDPE / PP / PP-R
200 x 250 x 210 mm

Didmetros soldables
Materiales soldables
Dimensiones (P x L x H)

Peso 8 kg
Tensidon de alimentacion 110V +10% 230V +15%
Frecuencia 50 + 60 Hz
Potencia nominal 1300W
Corriente nominal
absorbidal* 1184 S7A
Duty cycle

Corriente 100% U
nominal de Duty cycle 23A
soldadura (ISO  60%
12176-2 Duty cycle

) o 29A
Temperatura de trabagjo -10°C ++ 50°C
Tensidn de soldadura 8+48V
Corriente de pico 60 A
PreC|VS|on fermometro +1°C
ambiente
Grado de proteccién IP 54
Didmetro conectores F4+47 mm
Codificaciéon ISO 12176-2 P22US2VADX

13 g posible soldar el diametro 160 mm, tomando la precaucién de
esperar el enfriamiento de la maquina, después de cada soldadura
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3. PIEZAS en la pagina 55

A. Display

B. Tecla Aumenta/Disminuye

(Usados para desplazarse en el

menU y cambiar los valores de

los pardmetros)

Interruptor ON/OFF

Tecla OK (Confirma las

impostaciones y continua a la

pantalla sucesiva, hace partir la
soldadura)

E. Pulsante STOP (Salr de la
pantalla visualizada sin salvar las
modificaciones, hace
retroceder el cursor, interrumpe
el proceso de soldadura)

1.Conector para
escdaner/impresora

2.Cable de soldadura

3.Conectores de ™
soldadura

4.Cable de alimentacién

5.Bolsa de transporte

6.Escdner

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 frabajo y la prevencion de accidentes laborales.
El uso de este producto estd destinado solo a
personal calificado.

Avisos que se pueden encontrar en este manual:
Indica una situacidon inminentemente peligrosal
/A PELIGRO que, si se ignora, puede provocar la muerte o
lesiones graves.
Indica una situacién potencialmente peligrosa
A\ ADVERTENCIA que, si se ignora, podria provocar la muerte o
lesiones graves.
/\ PRECAUCION Indica una siTuocién. peligrosa que, si se ignora,
puede provocar lesiones leves o moderadas.
Indica comportamientos que podrian danar la
AV IS O maqguina o volverse potencialmente peligrosos|
para las personas.

IMPORTANTE Consejos de aplicacién u otra informacién Util.

14 con 60% del duty cycle



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
' i ' Aseglrese de que el lugar de trabagjo sea
inaccesible para personas no autorizadas.

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

/ El proceso de fusion eléctricaimplica el uso de altas
temperaturas en el drea de soldadura. No toque el
accesorio o la junta durante las fases de soldadura
y enfriamiento.

PELIGRO DE ELECTRICIDAD
Proteja el equipo de la lluviay / o
humedad;

vuse solo  tubos y accesorio
perfectamente secas.

Nunca desconecte el enchufe de la toma firando
del cable de alimentacién;

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

Nunca mueva el aparato arrastrdndolo por sus|
cables de alimentacion.

No toque los tferminales y conectores expuestos o
desgastados.

CONEXIONES Y GENERADORES

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

/N ADVERTENCIA

NO conecte otras herramientas al generador mientras suelda.
La potencia del generador generalmente disminuye en
aproximadamente un 10% por cada 1000 m de alfitud.

EXTENSIONES DEL CABLE DE ENERGIA

SECCION [mm2?] LONGITUD [m]

110 Vac 230 Vac
2,5 30 70
1,5 10 35

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
electronicos de la mdquina. Mantenga este
producto desconectado de la fuente de
alimentacion 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  transporte  herramientas
eléctricas mientras esté conectado a la fuente de
dlimentacién, ya que pueden iniciarse
accidentalmente.

UTILICE TUBOS QUIMICAMENTE INERTOS

Nunca suelde tubos que contengan o hayan
confenido 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 explosion. En estas
condiciones, es obligatorio Ufilizar equipos
especialmente disenados y construidos.

DISPOSITIVOS DE PROTECCION PERSONAL

Use zapatos y guantes aislantes.

5. CRITERIOS GENERALES DE SOLDADURA

La calidad de la unidn 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
temperatura ambiente, detectada por la sonda de
temperatura de la maquina de soldar. Por lo tanto,
deben protegerse de la luz solar directa antes vy
durante la soldadura, ya que de lo contrario podrian
calentarse mucho mds que la temperatura
ambiente, con el consiguiente efecto negativo en
el proceso de electrofusion (por ejemplo, una fusidon
excesiva del tubo y el accesorio).

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

RASCADO

+ Asegurese de obtener un
. raspado completo y uniforme
que se extienda por al menos
1 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 del
fubo 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 exiremos de los tubos en el accesorio. Se
recomienda alinear el fubo y el accesorio para:

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

* evitar cualquier tensibn mecdnica en la junta durante las
fases de soldadura y enfriamiento. Se puede usar un
dispositivo de alineacién para lograr una alineacion éptima.
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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.

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 seccion "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
principal.

AVISO g idioma, la fecha y la hora deben configurarse
la primera vez que se enciende la maquina (en la pagina 55).

MENU

Les données principales seront affichées, dans I'ordre suivant :
= T B/03/20
Heure et date.

FREE MEM. 5B 24l

Mémoire libre et température ambiante.

Conecte los cables de soldadura al accesorio.

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

s




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

{7

Utilizacién de la soldadora con escaner:
Antes de encender la soldadora conectar el escdner y seguir
las instrucciones de uso descritas en mds adelante.

Utilizacién de la soldadora sin escdner:

Sino se conecta el escdner es posible ingresar manualmente la
tensién y el tiempo de soldadura, seguir las instrucciones de uso
descritas en en la pdgina 39.

UTILIZACION DE LA SOLDADORA CON ESCANER

MENU 1/8 (LECTURA DEL CODIGO A BARRAS CON ESCANER)
Mantenga presionado el gatillo y asegurese de que el rayo
l&ser apunte al cédigo de barras de soldadura. Se muestra
informacién sobre el fabricante de accesorios.
AVISO en caso de mal funcionamiento del escdner
I&ser, es posible trabajar en modo manual.

Presione OK para comenzar a soldar.

L EER CODIGO DE BARRAS

La pantalla mostrard la informacién sobre el fabricante y el
didmetro del accesorio, el voltaje de soldadura y el tiempo. Si
la informacién es correcta presione OK para confirmar; de lo
contrario, repita la lectura del cédigo de barras como se
explicd anteriormente.

(CPL XXX 32mm 40.0v BOS

A\ ADVERTENCIA Las operaciones previas a la soldadura
(raspado y limpieza) son obligatorias para obtener una buena
soldadura. No presione OK hasta que haya readlizado estas
operaciones. Una vez que presione OK, también asumird
responsabilidades.

¢HA RASPRDG 4 RLINERDCA

AVISO Puede detener la soldadura en cualquier
momento presionando STOP, pero debe comunicarse
absolutamente con el fabricante del acoplador para saber si
el acoplador aiun puede soldarse una vez que se haya
enfriado.

El buen resultado del ciclo de soldadura se confirma con el
mensaje "iSOLDADURA CORRECTA!" en la pantalla.
Presione STOP para regresar al menu principal.

MENU 2/8 (INGRESO MANUAL DEL CODIGO A BARRAS))

Presione OK para acceder a la insercion manual de los
caracteres del cddigo de barras.

CODIGO DE BARRAS

' /lnlll 66158 |e

Lea los 24 caracteres debagjo del cédigo de barras y
escribalos usando los botones B (Aumentar / Disminuir).
Presione OK para confirmar cada valor ingresado. Proceda
asi para los 24 caracteres. Para borrar el Ultimo ndmero
resione STOP.

Tan pronto como todos los caracteres estén insertados,
presione OK.

De lo contrario, repita la insercién del cédigo de barras como
se explicd anteriormente.

(CPL XXX 32mm 40.0V IB0S

La pantalla mostrard la informacién sobre el fabricante y el
didmetro del accesorio, el voltaje de soldadura y el tiempo. Si
la informacién es correcta presione OK para confirmar;

¢HA RASPADOC Y RLINERDC?
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/N ADVERTENCIA

Las operaciones previas a la soldadura (raspado y limpieza)
son obligatorias para obtener una buena soldadura. No
presione OK hasta que haya realizado estas operaciones. Una
vez que presione Aceptar, asumird todas las
responsabilidades.

SCLORDURA ... 40.0V 1BOS

AVISO Puede detener la soldadura en cualquier
momento presionando STOP, pero debe comunicarse
absolutamente con el fabricante del accesorio para saber si
el accesorio aun se puede soldar una vez enfriado.

El buen resultado del ciclo de soldadura se confirma con el
mensaje "[ISOLDADURA CORRECTA!" en la pantalla.
Presione STOP para regresar al menu principal.

MENU 3/8 (INGRESAR MANUALMENTE TENSION Y TIEMPO)

AVISO Este modo de funcionamiento requiere el
conocimiento de los pardmetros de voltaje / tiempo
sugeridos por el fabricante's del accesorio, antes del inicio de
la soldadura. Si, por cualquier motivo, esa informacién no estd
disponible, comuniquese con el fabricante del acoplador
antes de comenzar a soldar.

Presione OK para acceder al modo manual (en el que se le
edird que ingrese el voltaje y la hora).

Ho.O v

Se mostrard el Ultimo valor de voltaje configurado.
Presione B (aumentar / disminuir) para establecer el voltaje
correcto. Presione OK para confirmar.

B0 5

Se mostrard el Ultimo valor de tiempo configurado.
Presione B (aumentar / disminuir) para configurar la hora
correcta. Presione OK para confirmar.

¢HA RASPADG 4 ALINERDCA

A ADVERTENCIA Los operaciones previas a la soldadura
(raspado y limpieza) son obligatorias para obtener una buena
soldadura. No presione OK hasta que haya realizado estas
operaciones. Una vez que presione Aceptar, asumird todas
las responsabilidades.

SOLDRDURA ... HO.0V 1605

AVISO Puede detener la soldadura en cualquier
momento presionando STOP, pero debe comunicarse
absolutamente con el fabricante del accesorio para saber si
el accesorio aun se puede soldar una vez enfriado.

SCLORDURA CORRECTR!

El buen resultado del ciclo de soldadura se confirma con el
mensaje "iSOLDADURA CORRECTA!" en la pantalla.

MENU 4/8 (IMPRESION Y USB)

AVIS O Eiqseccion requiere el uso de una impresora
o una unidad flash USB.

Antes de continuar con las operaciones que se describen a
continuacién, asegurese de tener a mano el cable
adaptador serie / USB, la unidad flash USB y, en caso de que
desee imprimir los informes de soldadura, la impresora serie.

IMPRESION Y LISB

Presione OK para acceder al submenu. Utilice los botones
pulsadores B para elegir la opcién que desee. Presione OK
para confirmer

GUARDAR DATOS A TRAVES DE USB

Conecte la unidad flash USB para iniciar la transferencia
automatica de datos. Espere hasta que "jOK!" se visualiza.
Nota: puede guardar los dafos en

1. Formato PG1, que solo se puede leer con el software de

PC

2. Formato PDF
Lea el pérrafo "MENU 5/8 (Otras funciones)" para obtener mds
informacioén.

INSERTAR MEMORIA 4 ESPERAR COPIA

IMPRIMR ULTIMG INFORME

Conecte la impresora y presione OK. Espere a que se
complete la impresiéon.

MPRIMIR TODOS LGOS INFORMES

AVISO Si se presiona OK antes de conectar la
impresora, o cuando se conecta la unidad flash USB, se
muestra el mensaje “NOT READY".

15 por lo general, en relieve, impreso en una etiqueta adherida al accesorio
o indicado en una placa / tarjeta suministrada con el accesorio.
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MENU 5/8 (OTRAS FUNCIONES)

En esta seccidn encontrard configuraciones personalizadas y
de fdbrica. Presione OK para acceder.

AVISO porg acceder a la configuracién, debe
escribir el cédigo de 4 digitos. Hay un cédigo diferente para
cada configuracién. Presione OK para confirmar.

Ajuste Celsius / Fahrenheit
Escriba el cddigo 1110 para establecer la temperatura en
grados Celsius o Fahrenheit.

CELSLS

Presione B (aumentar / disminuir) para seleccionar CELSIUS o
FAHRENHEIT.
Presione OK para confirmar.

Ajuste de fecha y hora

Cédigo 1000 (usando los botones B).
Presione OK para confirmar. Inserte la fecha.
Presione OK para confirmar

Inserte la hora. Presione OK para confirmar.

333

Seleccion de descarga de archivos PDF / PG1

ELEKTRA LIGHT permite descargar los informes de soldadura
en formato PDF o PGI1 personalizado (compatible con
software de PC)

Escriba el cédigo 1122. Presione OK para confirmar.

iLE PDF/PG

Seleccione "FILE PG1" o "FILE PDF" con los botones +/-. Use OK
para confirmar.

Configuracién de idioma
Escriba el cddigo 1100 (utilizando los botones B).

Se muestra el Ultimo idioma elegido.
Use los botones B para cambiar el idioma, luego presione OK
para confirmar.

Eliminar informes de soldadura
Escriba el cédigo 2110 para borrar los informes de soldadura.
Presione OK para confirmar.

ACTUALIZACION DE SOFTWARE

Puede actudlizar el software conectando el cable adaptador
serial / USB a una unidad flash USB (con el software
actualizado).

Procedimiento:

Descargue la actualizacién a una unidad flash USB, luego
conéctela a la méqguina (la maquina debe estar apagadal).
Presione STOP y manténgalo presionado hasta que encienda
la mdquina.

Espere hasta que termine el pitido. A continuacién, se
mostrard el _menu__principal _con la nueva versién.

VIXX 09M40 6/03/19

MENU 6/8 (OPERADOR)

OPERRADCR

Entregue una identificacion al operador de soldadura y
vincUlela a las soldaduras.

Use los botones +/- para seleccionar los caracteres o nimeros
de la identificacion del operador. Use los botones STOP / OK
para avanzar y retroceder entre los 8 caracteres disponibles.
Una vez que el cursor esté posicionado en el Ultimo cardcter,
use el botdén OK para almacenar la ID.

MENU 7/8 (TRABAJO)

TRABAUC

Agregue un nombre de LUGAR DE TRABAJO a la ubicacion de
soldadura.

Utilice los botones +/- para seleccionar los caracteres o
numeros del SITIO DE TRABAJO. Use los botones STOP / OK
para avanzar y retfroceder entre los 8 caracteres disponibles.
Una vez que el cursor esté posicionado en el Ultimo cardcter,
use el botén OK para almacenar el valor.

MENU 8/8 (PROYECTO)

PROYECTO

Agrega un nombre al proyecto

Use los botones +/- para seleccionar los caracteres o nUmeros
del PROYECTO. Use los botones STOP / OK para avanzar y
retfroceder entre los 8 caracteres disponibles. Una vez que el
cursor esté posicionado en el Ultimo cardcter, use el botdon OK
para almacenar el valor.

UTILIZACION DE LA SOLDADORA SIN ESCANER:

MENU 1/6 (INGRESAR TENSION / TIEMPO)
Ref. MENU 3/8 (INGRESAR MANUALMENTE TENSION Y TIEMPO)

MENU 2/6 (IMPRESION Y USB)
Ref. MENU 4/8 (IMPRESION Y USB)

MENU 3/6 (OTRAS FUNCIONES)
Ref. MENU 5/8 (OTRAS FUNCIONES)

MENU 4/6 (OPERADOR)
Ref. MENU 6/8 (OPERADOR)

MENU 5/6 (TRABAJO)
Ref. MENU 7/8 (TRABAJO)

MENU 6/6 (PROYECTO)
Ref. MENU 8/8 (PROYECTO)
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7. CODIGOS DE ALARMA

AVISO g ico de soldadura se interrumpe cada vez
que se muestra un cddigo de error. La inferrupcidon 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 fubos / accesorios involucrados en los ciclos de
soldadura que conducen a cddigos de error.

ALARMA 5 — TENSION DE RED

Probable causa: Tensién de alimentacién fuera de los
pardmetros

Vimin= 195V+Vmax= 265V (230V) - Vimin= 90V+Vma= 130V (230V)
Solucién: Verificar las caracteristicas de la fuente de
alimentacién

ALARMA 10 - FRECUENCIA DE RED

Probable causa: Frecuencia de red de alimentacion fuera de
los pardmetros

Frmin= 50Hz =+ Fraax= 60Hz

Solucién: Verificar las caracteristicas de la fuente de
alimentacioén.

ALARMA 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FUERA DE RANGO (con
maquina en stand-by)

Probable causa: La temperatura ambiente estd fuera de los
pardmetros ( -10°C + +40°C )

Solucién: Proteger la zona de trabajo en modo tal de llevar la
temperatura dentro de los limites previstos.

ALARMA 25 - TRANSFORMADOR SOBRECALENTADO (En
soldadura)

Probable causa: Temperatura del transformador demasiado
elevada.

Solucidn: Esperar el enfriamiento del transformador y repetir la
soldadura.

ALARMA 30 — TENSION DE SOLDADURA FUERA de CONTROL
Probable e causa: El alimentador eroga una tensiéon fuera de
los limites

Solucién: Verificar las caracteristicas de la fuente de
alimentacién

ALARMA 35 e 40 - RECALENTAMIENTO DE LA MAQUINA (con
maquina en stand-by)

Probable causa: Después de una soldadura la maquina ha
alcanzado una temperatura demasiado elevada

Solucién: Esperar el enfriamiento de la maquina.

ALARMA 45 — SUPERADO VALORES MAXIMOS DE CORRIENTE
Probable causa: Las espirales del accesorio estdn en
cortocircuito

Probable causa: El didmetro del accesorio es mayor del
consentido

Solucién: Repetir la soldadura sustituyendo el accesorio
ALARMA 50 — SUPERADO VALORES MINIMOS DE CORRIENTE
Probable causa: Uno o ambos cables de soldadura se
desconectaron durante la soldadura

Solucidn: Reconectar el/los cables de soldadura y repetir el
procedimiento

Probable causa: Espiral del accesorio interrumpido

Solucién: Repetir la soldadura sustituyendo el accesorio
Probable causa: Accesorio demasiado pequeno (resistencia
eléctrica demasiado alta)

Solucién: Efectuar la soldadura con un accesorio compatible
ALARMA 55 - PROCESO INTERRUMPIDO POR PARTE DEL
OPERADOR

Probable causa: El operador ha presionado el pulsante STOP
Solucién: Repetir la soldadura

ALARMA 60 — CORTOCIRCUITO

Probable causa: Accesorio roto

Solucién: Repetir la soldadura sustituyendo el accesorio
ALARMA 65 — FALTA DE TENSION DE RED

Probable causa: Enchufe de alimentacién desconectado
Solucién: Reconectar el enchufe de alimentacion

Probable causa: Interrupcion erogacion tensién de red
Solucién: Esperar que se reinicie el servicio

Probable causa: Intervencion interruptor de seguridad
Solucién: Rearmar los inferruptores
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ALARMA 70 — ERROR HARDWARE INTERNO

Solucién: Contactar al centro de asistencia. Controlar que los
conectores estén bien fijados. Sustituir el accesorio

ALARMA 75 — RESISTENCIA INCORRECTA DE EL ACCESORIO
Solucion: leer el codigo de barra otra vez. Controlar que los
conectores estén bien fijados. Sustituir el accesorio

ALARMA 80 — ERROR REVISION TECNICA VENCIDA

Solucién: Contactar al cent

ALARMA 90 — VALORES INESTABLES DE CORRIENTE ADSORBIDA
POR EL ACCESORIO

Solucién: La resistencia del accesorio puede ser dafada o los
conectores del cable puede estar suelto

AVISO 5 o encender Ia maquina aparece la
inscripcién:  jATENCION!  MEMORIA LIBRE: 5, seguir el
procedimiento de la pag. 27 “Aceramiento reportes de
soldadura”. En el caso en que no se proceda el aceramiento
de los reportes de soldadura y se continué a utilizar la maquina,
el Ultimo reporte se sobrescribird en el primero, y asi
sucesivamente.

energia.

8. MANUTENCION

Reemplace los tapones de soldadura gastados

AV IS O | caracteristicas técnicas de la mdquina y los
datos que se muestran en este manual se pueden cambiar sin
previo aviso a discrecién del fabricante.

AVISO Queda prohibida la reproduccién total o
parcial de este manual.

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

Soporte en caso de problemas:

aﬁltmu 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

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 informacién


http://www.ritmo.cloud/

Estimado cliente,

Obrigado por escolher uma mdquina da linha de produtos
Ritmo.

Este manual e seu contetdo foram escritos pelo fabricante
para ilustrar as caracteristicas e métodos de uso da mdaquina
de solda ELEKTRA LIGHT para conexdes soldadas
eletricamente. Aqui vocé encontrard todas as informagdes e
instrucdes necessdrias para o uso correto e seguro da ELEKTRA
LIGHT por soldadores experientes. Recomendamos que vocé
leia todos os capitulos deste manual antes de utilizar o
equipamento. Também recomendamos guardar o manual
para consulta futura ou para novos usudrios.

Estamos confiantes de que vocé se familiarizard rapidamente
com a sua nova mdquina e que ela o servird por um longo
periodo com total satisfacdo.

Sinceramente
Ritmo S.p.A.

1. DESCRICAO DA MAQUINA

A ELEKTRA LIGHT é uma mdquina de eletrofusdo multifuncional
de baixa tensdo (8 + 48V) capaz de fundir qualquer marca de
conexdes em HDPE, PP, PP-R disponiveis no mercado para o
fransporte de gds, dgua e outros fluidos sob pressdo, até o
di@metro OD de 125mm.

ELEKTRA LIGHT pode ser usada de duas maneiras diferentes:

- Com o leitor de cédigo de barras, caso em que a mdaquina
configura automaticamente os par@dmetros de soldagem
lendo as informacdes contidas no cédigo de barras, de
acordo com a norma ISO13950, quer o operador leia o
codigo de barras com o leitor de cddigo de barras ou insira
os caracteres abaixo dele, manualmente.

- Sem leitor de cédigo de barras, caso em que o operador
deve ajustar a tensdo e o tempo de soldagem, conforme
instrucoes do fabricante da conexdo.

ELEKTRA LIGHT tem uma capacidade de memdria de até 325
ciclos de soldagem, que pode ser baixado para uma unidade
flash USB ou uma impressora serial (via adaptador DBYM-USB
sob encomenda).

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

ELEKTRA LIGHT
110V 230V
Didmetros solddveis 20+ 1251
Materiais soldaveis HDPE / PP / PP-R
Dimensoes 200 x 250 x 210 mm
Peso 8 kg
Tens&o nominal 110V + 20V &
10% 15%

Frequéncia 50 + 60 Hz
Poténcia nominal'? 1300W
Corrente nominal 11.8A 5.7A

Duty cycle
Corrente 100% 154
nominal de Duty cycle
solda 60% &l
(ISO 12176-2) Duty cycle

30% 29A
Temperatura de frabalho -10°C + +50°C
Tensdo das conexdes 8+48V
Corrente de pico 60 A
Precisdo do termdémetro de +1°C
ambiente -
Grau de protecdo IP 54
D|omeIro conectores das F4+47mm
conexoes
Codificacdo ISO 12176-2 P22US2VADX

16 ¢ possivel soldar 160 mm de didametro, mas com precaugdes, apds cada
soldagem espere o resfriamento da maquina de soldagem.
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Memoria 325 reports
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CONEXOES FORNECIDOS
* Bolsa de transporte
¢ Raspador manual

CONEXOES DISPONIVEIS A PEDIDO (Opcional)

¢ Kit de impressora serial para canteiro de obras (inclui:
impressora serial + cabo)

¢ Cabo adaptador de transferéncia de dados serial / USB

» Software de transferéncia Ritmo (multilingue)

* Leitor de cédigo de barras

3. PECAS E DIMENSOES na pdgina n° 55
1. Conector de scanner A.Display
/ impressora B.Teclaos de aumento /

2.Cabo com diminuicdo (usadas para rolar
conectores de 0s menus e para alterar os
conexoes valores dos pardmetros
3. Conexdo individuais)
4, Cabo de C.Tecla ON / OFF
alimentagdo D.Tecla OK (confirma as
5. Bolsa de transporte configuragcdes e prossegue
6. Leitor de cddigo de para a proxima tela, inicia a

barras soldagem)

E.Tecla STOP (sair da ftela
exibida sem salvar  as
alteracdes, mover o cursor
para trds, parar o processo de
soldagem)

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
frabalho e a prevencdo de acidentes de trabalho.
O uso deste produto destina-se apenas a pessodl
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.
A Indica uma situagdo potencialmente perigosa
/A ADVERTENCIA que, se ignorada, pode resultar em morte ou
ferimentos graves.
_Indica uma situacdo perigosa que, se ignorada,
I\ PRECAUCAOD pode resultar em ferimentos leves ou
moderados.
Indica comportamentos que podem danificar
AVISO a maguina ou se tornar potencialmente
perigosos para as pessoas.
Dicas de aplicacdo ou outras informacoes
Uteis.

IMPORTANTE

17 60% do duty cycle
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As caracteristicas estruturais e o uso de equipamentos de
soldagem requerem atencdo especial das seguintes
recomendacdes:

CONDICOES AMBIENTAIS
% Ndo exponha este produto & chuva ou locais
Umidos.
LOCAL DE TRABALHO

' u" Verifique se o local de frabalho é inacessivel a
pessoas ndo autorizadas.

PRESENCA DO OPERADOR DURANTE A SOLDA

Ndo deixe o equipamento sem vigildncia
AVISO durante as operacdes de solda.

ESPACOS REDUZIDOS
A Se vocé precisar trabalhar em espagos
/A ADVERTENCIA reduzidos, deve ter uma pessoa a disposicdo
para ajudar o operador, se hecessario.

PERIGO DE QUEIMADURA

/ O processo de fusdo elétrica envolve o uso de altas
temperaturas na drea de soldagem. Ndo toque na
conexdo ou na solda durante as fases de soldagem
e resfriamento.

PERIGO DE ELETROCUSSAO
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 alimentacdo;

Nunca separe os terminais da conexdo puxando oy
cabos de solda;

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

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

LIGAGCOES E GERADORES

Este produto requer uma fonte de alimenta¢cdo AC que atenda
as especificacdes fornecidas nas caracteristicas técnicas
deste manual. Sempre use a conexdo de aterramento 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 condicdes das conexdes, extensdes e
caracteristicas intrinsecas do gerador.

/\ ADVERTENCIA

NAOQ conecte outras ferramentas ao gerador durante a solda.
A poténcia do gerador geralmente diminui aproximadamente
10% a cada 1000 m de alfitude.
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EXTENSOES DO CABO DE ALIMENTAGAO

SECAO [mm?] COMPRIMENTO [m]

110 Vac 230 Vac
2,5 30 70
1,5 10 35

AVISO

O cabo deve estar fotalmente desenrolado e estendido.

Use apenas geradores estabilizados. Picos de tensdo e
sobretensdes podem danificar o equipamento.

DESCONECTAR DA REDE ELETRICA APOS A 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 fonte de energia
ao conectar adaptadores. Certifique-se de que 0
interruptor principal ndo esteja na posigdo ON co
conectar equipamentos elétricos a fonte de
alimentacdo. Ndo carregue ferramentas elétricas
enquanto estiver conectado & fonte de energia,
pois elas podem iniciar acidentalmente.

UTILIZE TUBOS QUIMICAMENTE INERTES

Nunca solde tubos que contenham ou contiveram
subst@ncias que, quando combinadas ao calor,
possam produzir gases explosivos ou perigosos para
a saude 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.

5. CRITERIOS GERAIS DE SOLDAGEM
A qualidade da solda depende do cumprimento rigoroso das
recomendagdes a seguir.

MANIPULACAO DE TUBOS E CONEXOES DE SOLDAGEM

Durante a solda, os tubos e conexdes devem estar
a uma temperatura préxima a  temperatura
ambiente, detectada pela sonda de temperatura
da mdquina de soldagem. Portanto, eles devem se
protegidos da luz solar direta antes e durante a
solda, pois, caso contrdrio, podem ficar muito mais
quentes que a temperatura ambiente, com o
consequente efeito negativo no processo de
eletrofusdo (por exemplo, fusdo excessiva do tubo e
conexdo).

No caso de temperaturas excessivamente altas,
mova os tubos e as conexdes para um local fresco
e com sombra e aguarde que a temperatura
retorne a valores proximos & temperatura ambiente.




CORTE

Corte as extremidades dos
fubos para estar pronto
para soldar em angulo reto,
usando ferramentas
especiais. Tome cuidado
para evitar flexdes e
ovalizagcdo do tubo.

Certifique-se de obter uma
raspagem completa e
uniforme que abranja pelo
menos 1 cm além da
conexdo.

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

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

ALINHAMENTO

Retire a conexdo da embalagem imediatamente antes de
usar e limpe o interior de acordo com as instrucdes do
fabricante. Deslize as extremidades dos tubos no encaixe. O
alinhamento do tubo e da conexdo é recomendado para:
* garantir que as pegas permanecam em uma posicdo
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.

SOLDAGEM

A solda deve ser realizada o mais rdpido possivel apds a
limpeza. Os tubos e conexdes devem ser feitos do mesmo
polimero ou subst@ncias compativeis. A compatibilidade de
polimeros deve ser indicada pelo fabricante.

/\ ADVERTENCIA

Nunca solde a mesma conexdo duas vezes.

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

6. INSTRUC@ES DE USO

PREPARACAO

Prepare tubos e conexdes para soldagem de acordo com as
recomendagdes fornecidas na secdo "Critérios gerais de
soldagem" deste manual e além das recomendacdes do
fabricante.

CONFIGURACAO
Conecte o equipamento a rede elétrica e ligue o interruptor
principal.

AVISO O idioma, a data e a hora devem ser definidos
na primeira vez que a mdaquina é ligada (na pdgina n°® 56).

MENU
Os dados principais serdo exibidos, na seguinte ordem:
o5 6/03/20
Hora e data.

FREE MEM. 5B 24l

Memdria livre e temperatura ambiente.

Conecte os cabos de solda a conexdo.

/N ADVERTENCIA Os terminais devem garantir excelente
condutividade elétrica para ndo aquecerem a ponto de
danificd-los. Cerlifique-se de que os terminais ndo estdo sujos
ou entupidos e limpe-os se necessdrio.
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Certifique-se de que os terminais ndo estdo danificados ou
dobrados
Insira o terminal totalmente para garantir a condutividade
madxima.

{7

Instrugoes de operagdo com leitor de codigo de barras:
Antes de ligar a mdaquina, conecte o leitor de cddigo de barras
e siga as instrucoes abaixo.

Instrugdes de operacdo sem leitor de cédigo de barras:

Sem o leitor de cddigo de barras, os dados de tensdo e tempo
de soldagem devem ser inseridos manualmente. Siga as
instrucdes na pdgina n° 46.

INSTRUCOES DE OPERAGAO COM LEITOR DE CODIGO DE BARRAS

MENU 1/8 (LEITURA DO CODIGO DE BARRAS COM SCANNER)
Mantenha o gatilho pressionado e cerfifique-se de que o feixe
de laser aponta para o cédigo de barras de soldagem. SGo
exibidas informacdes sobre o fabricante do conexdo.

AVISO em caso de mau funcionamento do scanner
a laser, é possivel trabalhar no modo manual.
Pressione OK para iniciar a soldagem.

LE!R 0 CODIGO DE BARRAS

O display mostrard a informacdo referente ao fabricante da
conexdo e di@metro, tensdo de soldagem e tempo. Se as
informacodes estiverem corretas, pressione OK

para confirmar; caso contrdrio, repita a leitura do cédigo de
barras conforme explicado acima.

(CPL XXX 32mm 40.0v IBOS

/\ ADVERTENCIA As operacdes de pré-soldagem (raspagem e
limpeza) sdo obrigatdrias para obter uma boa soldagem.
Nd&o pressione OK antes de realizar essas operacdes. Depois
de pressionar OK, vocé assumird responsabilidades.

USCE RASPEL E ALINHOUP
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AVISO e pode inferromper a soldagem a
qualguer momento pressionando STOP, mas vocé deve
entrar em contato com o fabricante da conexdo para saber
se a conexdo ainda pode ser soldada depois de resfriada.

SOLDRGER.. HO.Ov 1605

O bom resultado do ciclo de soldagem é confirmado pela
mensagem "SOLDAGEM CORRETA!" no display.
Pressione STOP para retfornar ao menu principal.

MENU 2/8 (INSERIR MANUALMENTE DO CODIGO DE BARRAS)

Pressione OK para acessar a digitagdo manual dos
caracteres do cddigo de barras.

LEIR 0 CODIGO DE BARRAS

/lnlll 66 1]1”":

Leia os 24 caracteres abaixo do cddigo de barras e digite-os
usando os botdes B (Aumentar / Diminuir). Pressione OK para
confirmar cada valor digitado. Proceda assim para fodos os
24 caracteres. Para deletar o Ultimo numero, pressione STOP.

IMioH8239_______

Assim que todos os caracteres forem inseridos, pressione OK.
Caso contrdrio, repita a insercdo do cddigo de barras
conforme explicado acima.

(EPL XXX 32mm 400V 1BOS

O display mostrard a informacdo referente ao fabricante da
conexdo e didmetro, tensdo de soldagem e fempo. Se as
informacdes estiverem corretas, pressione OK para confirmar.

USCE RASPEL E ALINHOUP




/\ ADVERTENCIA

As operacdes de pré-soldagem (raspagem e limpeza) sdo
obrigatdrias para obter uma boa soldagem. Ndo pressione
OK antes de realizar essas operagoes. Depois de clicar em
OK, vocé assumird fodas as responsabilidades.

SOLDORGEM... HO.OV Bos

AVISO e pode interromper a soldagem a
qualguer momento pressionando STOP, mas vocé deve entrar
em contato com o fabricante da conexdo para saber se a
conexdo ainda pode ser soldada depois de resfriada.

SCLDRGEM CORRETH!

O bom resultado do ciclo de soldagem é confirmado pela
mensagem "SOLDAGEM CORRETA!" no display.
Pressione STOP para refornar ao menu principal.

MENU 3/8 (INSERIR MANUALMENTE A TENSAO E O TEMPO)

AVISO g4 modo de operacdo requer o
conhecimento dos par@metros de tensdo / tempo sugeridos
pelo fabricante'd, da conexdo, antes do inicio da soldagem.
Se, por qualguer motivo, essa informacdo ndo estiver
disponivel, entre em contato com o fabricante da conexdo
antes de iniciar a soldagem.

TENSAQ / TEMPO

Pressione OK para acessar o modo manual (no qual vocé
deverd inserir a tensdo e o fempo).

4oa v

O Ultimo valor de tensdo definido serd exibido.

Pressione B (aumentar / diminuir) para definir a tensdo
correta.

Pressione OK para confirmar.

(=T

O Ultimo valor de tempo definido em serd exibido.
Pressione B (aumentar / diminuir) para definir o tempo
correto. Pressione OK para confirmar.

UOCE RASPEL € ALINHOLP

/\ ADVERTENCIA

As operacdes de pré-soldagem (raspagem e limpeza) sdo
obrigatdrias para obter uma boa soldagem. Ndo pressione
OK antes de realizar essas operagdes. Depois de clicar em
OK, vocé assumird todas as responsabilidades.

SOLDAGEN... HO.0V 605

AVISO Vocé pode interromper a soldagem a
qualguer momento pressionando STOP, mas vocé deve entrar
em contato com o fabricante da conexdo para saber se a
conexdo ainda pode ser soldada depois de resfriada.

S0LDAGEM CORRETA!

O bom resultado do ciclo de soldagem é confirmado pela
mensagem "SOLDAGEM CORRETA!" no display.

MENU 4/8 (IMPRESSAO E USB)

AVISO Esta secdo requer o uso de uma impressora
ou unidade flash USB.

Antes de prosseguir com as operagdes aqui descritas,
certifique-se de ter em mdos o cabo adaptador serial / USB,
o pen drive e, caso queira imprimir os relatérios de soldagem,
a impressora serial.

MPRIMIR E LSB

Pressione OK para acessar o submenu. Use os botées B para
escolher a opcdo desejada. Pressione OK para confirmar.

SALVAR DRDOS EM USB

Conecte a unidade flash USB para iniciar a transferéncia
automdtica dos dados. Espere até “OK!" ser exibido.
Nota: vocé pode salvar os dados em

1. Formato PG1, que pode ser lido apenas com o software

para PC

2. Formato PDF
Leia o paragrafo ‘MENU 5/8 (Outras fungdes)' para mais
informacades.

INGERIR MEMORA E ESPERAR COPA

Conecte a impressora e pressione OK. Aguarde a conclusdo
da impressdo.

IMPRIMR TODOS 05 RELATORIOS

AVISO Se OK for pressionado antes da impressora ser
conectada ou quando a unidade flash USB for conectada, a
mensagem “NOT READY" serd exibida.

18 Geralmente impresso em uma etiqueta afixada ou indicado em um cartéo
fornecido com o acessorio.
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MENU 5/8 (OUTRAS FUNGOES)

OUTRAS FUNCOES

Nesta secdo, vocé encontrard configuracdes personalizadas
e de fdbrica. Pressione OK para acessar.

AVISO Para acessar as configuracdes, vocé deve
digitar o cédigo de 4 digitos. Existe um cddigo diferente para
cada configuracdo. Pressione OK para confirmar.

Configuragao Celsius / Fahrenheit
Digite o cddigo 1110 para definir a temperatura em graus
Celsius ou Fahrenheit.

CELSLS

Pressione B (aumentar / diminuir) para selecionar CELSIUS ou
FAHRENHEIT.
Pressione OK para confirmar.

Configuragdo de data e hora

Digite o cédigo 1000 (usando os botoes B). Pressione OK para
confirmar.

Insira a data. Pressione OK para confirmar.

Insira a hora. Pressione OK para confirmar.

333

Selegdo de download de arquivo PDF / PG1

ELEKTRA LIGHT permite baixar os relatdrios de soldagem em
formato PDF ou PG1 personalizado (compativel com software
de PC)

Digite o cédigo 1122. Pressione OK para confirmar.

iLE PDF/PG

Selecione 'FILE PG1’ ou ‘FILE PDF' com os botdes +/-. Use OK
para confirmar.

Configuragdo de idioma
Digite o cédigo 1100 (usando os botdes B).

O Ultimo idioma escolhido é exibido. Use os botdes B para
alterar o idioma e pressione OK para confirmar.

Apagar os relatérios de soldagem
Digite o cddigo 2110 para redefinir os relatérios de soldagem.
Pressione OK para confirmar.

ATUALIZACAO DE SOFTWARE

Vocé pode atuadlizar o software conectando o cabo
adaptador serial / USB a uma unidade flash USB com o
software atualizado.

Procedimento:

Baixe a atualizagdo para uma unidade flash USB e conecte-
a a maqguina (a mdaquina deve estar desligada). Pressione
STOP e mantenha-o pressionado até ligar a mdaquina.

Espere até o apito terminar. O menu principal com a nova
versdo serd exibido.

VIXX 09M40 &/034
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MENU 6/8 (OPERADOR)

OPERRADCR

Fornece uma identificagdo ao operador de soldagem e o
vincula as soldas.

Use os botdes +/- para selecionar os caracteres ou nUmeros
da ID do operador. Use os botdes STOP / OK para retroceder
e avancar entre os 8 caracteres disponiveis. Assim que o
cursor estiver posicionado no Ultimo caractere, use o botdo
OK para armazenar a ID.

MENU 7/8 (TRABALHO)

TRABALHG

Adiciona um nome de local de Trabalho ao local da solda.
Use os botdes +/- para selecionar os caracteres ou nUmeros
do JOB SITE (local de trabalho). Use os botdes STOP / OK para
retroceder e avancar entre os 8 caracteres disponiveis. Assim
que o cursor estiver posicionado no Ultimo caractere, use o
botdo OK para armazenar o valor.

MENU 8/8 (PROJETO)

PROJETO

Adicione um nome ao Projeto

Use os botdes +/- para selecionar os caracteres ou nUmeros
do PROJETO. Use os botdes STOP / OK para retroceder e
avancar entre os 8 caracteres disponiveis. Assim que o cursor
estiver posicionado no Ultimo caractere, use o botdo OK para
armazenar o valor.

INSTRUCOES DE OPERAGAO SEM LEITOR DE CODIGO DE BARRAS

MENU 1/6 (INSERIR MANUALMENTE A TENSAO E O TEMPO)
Ref. MENU 3/8 (INSERIR MANUALMENTE A TENSAO E O TEMPO)

MENU 2/6 (IMPRIMIR E USB)
Ref. MENU 4/8 (IMPRESSAO E USB)

MENU 3/6 (OTRAS FUNCIONES)
Ref. MENU 5/8 (OUTRAS FUNCOES)

MENU 4/6 (OPERADOR)
Ref. MENU 4/6 (OPERADOR)

MENU 5/6 (TRABALHO)
Ref. MENU 7/8 (TRABALHO)

MENU 6/6 (PROJECTO)
Ref. MENU 8/8 (PROJETO)



7. CODIGOS DE ALARME

AVISO 0 ciclo de solda é interrompido toda vez que
um cédigo de erro € 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 / conexdes envolvidas em ciclos de soldagem que levam
a cbédigos de erro.

ALARME 5 - TENSAO DE REDE

Causa provavel: tensdo de alimentacdo fora dos pardmetros
Vmin = 195V+ Vmax = 265V (230V) - Vmin = 90V+ Vmax = 130V
(230V)

Solugdo: Verifique as caracteristicas da fonte de alimentagcdo
ALARME 10 - FREQUENCIA DA REDE

Causa provavel: frequéncia da rede elétrica fora dos
par&metros

Fmin = 50Hz + Fmax = 60Hz

Solugdo: Verifique as caracteristicas da fonte de alimentacdo.
ALARME 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FORA DA FAIXA (com
mdquina em espera)

Causa provavel: a temperatura ambiente estd fora dos
parédmetros (-10° C ++ 40° C)

Solugdo: Proteja a drea de trabalho de forma a trazer a
temperatura dentro dos limites estabelecidos.

ALARME 25 - TRANSFORMADOR SOBREAQUECIDO (Em
soldagem)

Causa provavel: Temperatura do transformador muito alta.
Solugcdo: Espere que o fransformador esfrie e repita a
soldagem.

ALARME 30 - TENSAO DE SOLDAGEM FORA DE CONTROLE
Causa provavel: o alimentador fornece uma tensdo fora dos
limites

Solugdo: Verifique as caracteristicas da fonte de alimentacdo
ALARME 35 e 40 - SUPERAQUECIMENTO DA MAQUINA (com a
mdquina em stand-by)

Causa provavel: apds a soldagem, a mdquina atingiu uma
temperatura muito alta

Solugdo: espere a mdquina esfriar.

ALARME 45 - VALORES MAXIMOS DE CORRENTE EXCEDIDOS
Causa provavel: as espirais das conexdes estdo em curto
Causa provavel: o didmetro da conexdo € maior do que o
permifido

Solugdo: Repita a soldagem substituindo a conexdo

ALARME 50 - VALORES MiNIMOS DE CORRENTE EXCEDIDOS"
Causa provdavel: Um ou ambos os cabos de solda foram
desconectados durante a soldagem

Solugdo: reconecte o (s) cabo (s) de soldagem e repita o
procedimento

Causa provavel: espiral da conexdo interrompida

Solugdo: Repita a soldagem substituindo a conexdo

Causa provdvel: conexdo muito pequeno (resisténcia elétrica
muito alta)

Solugdo: soldar com uma conexdo compativel

ALARME 55 - PROCESSO INTERROMPIDO PELO OPERADOR
Causa provavel: o operador pressionou o botdo PARAR
Solugdo: Repita a soldagem

ALARME 60 - CURTO CIRCUITO

Causa provavel: conexdo quebrado

Solugdo: Repita a soldagem substituindo a conexdo

ALARME 65 - FALTA DE TENSAO DA REDE

Causa provavel: plugue de alimentacdo desconectado
Solugdo: reconecte o plugue de alimentacdo

Causa provdavel: interrupcdo do fornecimento de tensdo da
rede

Solugdo: espere o fornecimento ser retomado

Causa provavel: Acionamento do disjuntor de seguranca
Solugdo: rearme os disjuntores

ALARME 70 - ERRO DE HARDWARE INTERNO

Solugdo: enfre em contato com o centro de assisténcia
técnica. Verifique se os conectores estdo bem fixados.
Substitua a conexdo.

ALARME 75 - RESISTENCIA DA CONEXAO INCORRETA

Solugdo: leia o cédigo de barras novamente. Verifique se os
conectores estdo seguros. Substitua a conexdo

ALARME 80 - ERRO REVISAO TECNICA EXPIRADA

Solugdo: enfre em contato com o centro de assisténcia
técnica.

ALARME 90 - VALORES CORRENTES INSTAVEIS DE CORRENTE
ADSORVIDA PELA CONEXAO

Solugado: a resisténcia da conexdo pode estar danificada ou os
conectores do cabo podem estar soltos.

AVISO Se, ao conectar a mdquina, aparecer a
mensagem: ATENCAO! MEMORIA LIVRE: 5, siga o procedimento
Apagar relatérios de solda. Caso os relatdrios de solda ndo
forem apagados e a méquina continuar a ser utilizada, o Ultimo
relatério serd salvo sobre o primeiro e assim sucessivamente.

8. MANUTENGCAO
Substitua os plugues de solda gastos

AVISO
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\ﬂ S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.l. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

ELIMINAGCAO
Ndo o elimine com o lixo doméstico!
ENO final de seu uso, este produto deve ser descartado
de acordo
com os regulamentos atuais.
Enfrar em contato com Ritmo S.p.A. para mais informagdo.
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Hea klient

Tadname, et valisite Ritmo masina.

Selles kasiraamatus ndidatakse teile kdik seadme ELEKTRA LIGHT
funktsioonid ja kasutusjuhised. Sellest raamatust leiate ka kogu
teabe ja soovitused, mida on vaja masina digeks, ohutuks ja
professionaalseks kasutamiseks. Seetdftu soovitame enne
masina kasutamist see kadsiraamat hoolikalt I&bi lugeda. Samuti
soovitame kdsiraamatu alles hoida tulevaste konsultatsioonide
ja/voi uute kasutajate jaoks.

Pidage meeles, et see masin on professionaalne seade; seda
tohivad kasutada ainult  kvdlifitseeritud  ja  sertifitseeritud
t66tajad.

Oleme kindlad, et te j@ate rahule.

Parimate soovidega, Ritmo S.p.A.

1. MASINA KIRJELDUS

ELEKTRA LIGHT on mitmeotstarbeline madalpinge (8-48 V)
elektrofusioonmasin, mis on voimeline kokku sulatama koiki turul
saadaolevaid HDPE, PP, PP-R Uhendusdetaile gaasi, vee ja
muude vedelike transportimiseks rohu all kuni OD 125 mm.
ELEKTRA LIGHT seadet saab kasutada kahel erineval viisil:

- Voéotkoodilugejaga seadistab masin
keevitusparameetrid automaatselt, lugedes vdlja
vootkoodil sisalduva teabe - kas operaator loeb
vodtkoodilugejaga voodtkoodi voi sisestab selle all
olevad t&hemdargid kd&sitsi.

- IIma vodtkoodilugejata. Sel juhul peab operaator
seadistama pinge ja keevituse aja Uhendusdetaili
tootja antud juhiste kohaselt.

ELEKTRA LIGHT seadme mdlumaht on kuni 325 keevitustsuklit.
See teave on dllalaaditav USB-md&luseadmele vaoi printerisse
(Iébi DBYM-USB adapteri, ndudmisel).

2. TEHNILISED OMADUSED

ELEKTRA LIGHT
110V 230V

L&bimdddu vahemik (OD) 20 + 125"
Keevitatavad materjalid HDPE / PP / PP-R
Modtmed (W x D x H) 200 x 250 x 210 mm
Kaal 8 kg
Toiteallikas 110V £ 10% 230V +15%
Sagedus 50 + 60 Hz
Nimivoimsus 1300W
Nimivool20 11.8A 5.7A
Nominaalne TootsUkkel 15A
keevitusvool 100%
(ISO 12176-2) TootsUkkel

60% 23A

TootsUkkel

30% 29A
Tobtemperatuur -10°C ++ 50 °C
Keevituspinge 8+48V
LoSkvool 60 A
Umbritseva dhu + 10

e +1°C

termomeetri tGpsus
Kaitseaste IP 54
HUlsi Uhenduse 1Gbimoot F4+47mm
Kodeerimine vastavalt
standardile 15O 12176-2 P22US:VADX

19 0D 160 mm wihendusdetaile saab ka keevitada, kuid ettevaatlikult;
oodake masina taielikku jahtumist parast iga keevitustsuklit.
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OMADUSED

e Transpordikoft
e Kasikraabits
VOIMALUSED

. Ehitusplatsi seeriaprinteri komplekt (seeriaprinter ja
kaabel kaasas)

e USB/jarjestiklidese Uleminekuga
andmeedastuskaabel

e  Ritmo edastustarkvara (mitmekeelne)

e Vootkoodi skanner

3. OSADE KIRJELDUS lehekiljel 55

A. Ekraan
B. Suurendamise/v&hendamise
nupud (kasutatakse mendu

kerimiseks / koigi parameetrite
vadrtuste muutmiseks)

1. Skanneri/ optilise pliatsi /
printeri Uhendus

2. Keevituskaabel C.SISSE/VALJA 1Uliti

3. KeevitusUhendused D.OK nupp (kinnitab seadistuse /

4. Toitekaabel ligub jargmisele ekraanile / alustab

5. Transpordikott keevitamist)

Vootkoodilugeja E. STOP nupp (vdljub ekraanilt
muudatusi  salvestamata  /  viib
kursori tagasi / peatab
keevitamise)

4. OHUTUSEESKIRJAD

Enne toote voi toote kasutamist lugege seda
kasutusjuhendit hoolikalt ja moistke seda.
Soovitatav on rangelt jérgida kohalikku t6dohutust ja
t&660nnetuste ennetamist puudutavaid
seadusandlikke ndudeid.

Selle toote kasutamine on ette ndhtud ainult
kvalifitseeritud inimestele.

Mdérkused, mida leiate kdesolevast juhendist:
See viitab ofseselt ohtlikule olukorrale, mille
A OHT ignoreerimine vaib 18ppeda surma vai tdsiste
vigastustega.
See viitab potentsiaalselt ohtlikule olukorrale,
A\ ETTEVAATUST miille ignoreerimine vaib 16ppeda surma vai
tosiste vigastustega.
See viitab  ohtlikule  olukorrale, mille
A\ HOIATUS ignoreerimine vaib pdhjustada kergeid vai
moodukaid vigastusi.
See nditab kd&itumist, mis voib masinat
MARKUS kahjustada Vvoi  inimestele  potentsiaalselt
ohtlikuks muutuda.

INFO Rakendusnduanded vai muu kasulik teave.

20 y8imsus 60% tootsikli juures



Keevitusseadmete struktuurilised omadused ja kasutamine
nouavad erilist tdhelepanu jargmistele soovitustele:

KESKKONNATINGIMUSED
% Arge jatke seda toodet vihma ega mdrgade
kohtade katte.

TOOKOHT

Veenduge, et todkoht oleks korvalistele isikutele
kattesaamatu. CRAMPED SPACES

KASUTAMISE OLEK KEEVITAMISE AJAL

= Arge |atke seadmeid keevitamise ajal
MARKUS jarelevalveta.

KANGUD RUUMID
Kui teil on vaja tédtada kitsastes kohtades,
A\ HOIATUS pecks k&epdrast olema isik, kes vajadusel
operaatorit abistab.

POLETUSOHT

/ Elekfrivoolu abil plastiku sulatamise protsess holmab)
keevituspiirkonna  kérgeid temperatuure. Arge
\, puudutage Uhendust ega ligendit keevitus- ja
jahutusfaasi ajal.

ELEKTRILOOKI OHT
Kaitske seadet vihma ja/voi
niiskuse eest;

kasutage ainult  t&iesti  kuivi
torusid ja litmikke.

Arge kunagi eemaldage pistikut pistikupesast,
tommates toitejuntmest;

Arge  kunagi eraldage tarvikute  klemme
jootetraatidest tommates;

Arge kunagi ligutage seadet toitejuhtmetest tirides.
‘Arge puudutage avatud vaéi kulunud klemme ja
pistikuid.

UHENDUSED JA GENERAATORID

See toode vajab vahelduvvoolu foiteallikat, mis vastab selle
kasutusjuhendi tehnilistes omadustes toodud
speftsifikatsioonidele.  Kasutage  maandusGhendust  alati
"aeglase kovera" diferentsiaallUlitiga: voimsuspiigid
keevisbmbluse  alguses  voivad olla  vé&ga  suured.
KeevisGhenduste  suurus ja  konstruktsioon  mddravad
generaatori ndutava koguvdimsuse. Vajalik energia voib samufi
varieeruda soltuvalt  Uhenduste tOUbist  ja  tingimustest,
laiendustest ja generaatori olemuslikest omadustest.

/\ HOIATUS
ARGE Uhendage keevitamise ajal generaatoriga muid tdriistu.
Generaatori voimsus véiheneb tavaliselt umbes 10% iga 1000 m
kdrguse kohta.

TOITEKAABLI PIKENDUSED

KAABLI OSA [mm?] KAABLI PIKKUS [m]

110 Vac 230 Vac
2,5 30 70
15 10 35

MARKUS  (qabel tuleb taielikult lahti  rulida  ja
pikendada. Kasutage ainult stabiliseeritud generaatoreid.
Pingepiigid ja -pinged voivad seadmeid kahjustada.

LOHUTAGE VALJAVORGUST vdlja pérast keevitamist
Keevitamise I10pus Uhendage pistik lahti. Enne
foote sisselUlitamist tuleb see toode generaatorist]
lahti Uhendada, et vdltida voolu tdusu, mis voib
masina elektroonilisi komponente tosiself
kahjustada. Adapterite Uhendamisel hoidke seda
toiteallikast lahti. Veenduge, et elektritdoriistade
foiteallikaga Ghendamisel ei ole peallliti asendis
ON. Arge kandke elekiritédristu  toiteallikaga
Uhendatuna, kuna need voivad kogemata
kdivituda.

AINULT INVELEERITUD TORUD

Arge kunagi keevitage torusid, mis sisaldavad voi
sisaldavad aineid, mis koos kuumusega vdivad
tekitada plahvatusohtlikke gaase voi  inimeste
tervisele ohtlikke gaase.

\. Seda keevitusseadet ei tohi kasutada tule- vai
i plahvatusohtlikes pirkondades. Nendel tingimustel
on spetsiaalselt projekteeritud ja valmistatud
seadmete kasutamine kohustuslik.

ISIKUKAITSE SEADMED

Kandke isoleerivaid kindaid ja kingi.

5. ULDISED KEEVITUSKRITEERIUMID
Liigese kvaliteet sdltub jargmiste soovituste hoolikast j@rgimisest.
TORUDE JA ELEKTRIUHENDUSTE KASITSEMINE

Keevitamise ajal peavad torud ja litmikud olema
keevitusmasina temperatuurianduri poolt tuvastatud
3 Umbritseva ohu temperatuurile |&hedase|
%@ temperatuuriga.  Seetdéttu  tuleb  neid  enne
keevitamist ja selle ajal kaitsta otsese pdikesevalguse
eest, sest vastasel juhul voivad need muutuda palju
kuumemaks kui Umibritsev temperatuur, mille
tagajarjeks on negatiivne moju
elekitrofusiooniprotsessile (nditeks forude ja vuukide
ligne sulandumine).

Liiga korgete temperatuuride korral viige torud ja
litmikud jahedasse varjulisse kohta ning oodake, kuni
temperatuur naaseb Umbritseva 6hu temperatuurile
|I&Ghedastele vadrtustele.
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LOIGATUD

Léigake mdlemad toruotsad
siledaks (tehke tdisnurkne
Idige). Kasutage sobivat
toruldikurit. Korvaldage
kindlasti torudelt igasugune
paine ja/vdi ovaalsus.

PUHTUS

. Kraapige  kindlasti  torude

™ otsad Uhtlaselt pikkuses, mis
on v&hemalt 1 cm suurem kui
Uhendusdetaili pool pikkust.
Torude kraapimiseks on
rangelt keelatud kasutada
livapaberit, terasharja, smirgel
ketast voi muid mittesobivaid
t&oriistu.

Kraapige keevitatavate
tforude oftstest Uhflaselt dra
oksUudeerunud kinht. Kasutage
sobivat forude kraabitsat.

POSITSIONEERIMINE

Sisestage toru otsad Uhendusdetaili. Toestage torud digete
fiksaatoritega; see on Ulimalt oluline, kuna:

- see tagab, et mdlemad torud pUsivad keevitus- ja
jahutusfaasis oma asendis;

- see hoiab keevitus- ja jahutusfaasis dra igasuguse
mehaanilise koormuse.

KEEVITAMINE
Keevitamine tuleb teha voimalikult  kiresti  pdrast
puhastamist. Keevitatavad torud/litmikud/muhvid peavad
olema valmistatud samast materjalist  vdi  véhemalt
kokkusobivast materjalist; Uhilduvuse tdéendi peab andma
Uhendusdetailide tootja.

A\ HOIATUS

Arge kunagi keevitage sama ilhendust kaks korda.

JAHUTAMINE

Jahutusaeg varieerub soltuvalt thendusdetaili I&Gbimdddust
ja  Umbritseva ohu temperatfuurist.  Jargida tuleb
Uhendusdetaili foofja soovitatud jahtumisaega.

Asja valmistatud Uhenduse mehaanilise koormuse (nt
paindumine, tdmme, vadndumine) vdltimiseks Uhendage
fihvtid Uhendusdetailist lahti  ettevaatlikult. Eemaldage
fiksaator alles pérast jahutusfaasi IGppu.

6. KASUTUSJUHEND

ALGUS

Valmistage torud ja litmikud keevitamiseks ette vastavalt
k&esoleva kasutusjuhendi jaotises "Uldised keevituskriteeriumid"
toodud soovitustele ja lisaks footja soovitustele.

SEADISTUSED
Uhendage seade vooluvérku ja lUlitage pealdliti sisse.

MARKUS Seadme esmakordsel sisselUlitamisel tuleb
mad&drata keel, kuupdeyv ja kellaaeg (lehekuljel 56).

MENUU
Peamised andmed kuvatakse jGrgmises jarjekorras:
=BT 0/03/20

Kellaaeg ja kuupdev

FREE MEM. 5B 2H°C

Vaba mdlu ja toatemperatuur.
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Uhendage keevituskaablid Uhendustega.

A\ HOIATUS Veenduge, et Ulaltoodud klemmiihendused ei
oleks ummistunud ega painutatud, et need korralikult sobiksid.

=




Veenduge, et klemmihendused pole kahjustatud ega
painutatud Maksimaalse juhtivuse tagamiseks sisestage
klemmuihendused I6puni.

7]

MARKUS (cevituse saate igal ajal peatada, vajutades

nuppu STOP, kuid selleks, et teada saada, kas kinnitusdetaili
voib pdrast jahtumist edasi keevitada, peate kindlasti
Uhendust votma Uhendusdetaili tootjaga.

WELDING ... HODV B60S

KeevitustsUkli head tulemust kinnitab ekraanil kuvatav teade
»WELDING CORRECT!" (keevitamine dige/korras).
PeamenUUsse naasmiseks vajutage nuppu STOP.

wELDING CORRECT!

Kasutusjuhend vootkoodilugejaga
Enne masina sisselUlitamist Uhendage vodtkoodilugeja ja
jargige juhiseid Ik allpool.

Kasutusjuhend ilma véoétkoodilugejata
lIma vodtkoodilugejata tuleb keevituspinge ja aja andmed
sisestada kasitsi. Jargige juhiseid Ik lehekuljel 53.

KASUTUSJUHEND VOOTKOODILUGEJAGA

MENDD 1/8 (VOOTKOODI LUGEMINE - VOSTKOODILUGEJA)

Hoidke pddstikut all ja veenduge, et laserkiir on suunatud
keevituse v&o6tkoodile. Kuvatakse Uhendusdetaili toofja
teave.

MARKUS laserskanneri talitlushéirete korral on voimalik
to6tada kdsitsi reziimis.
Keevitamise alustamiseks vajutage nuppu OK.

RERD BRARCCD

Ekraanil kuvatakse teave Uhendusdetaili tootja, 1Gbimdddu,
keevituspinge ja aja kohta. Kui teave on dige, vajutage
kinnitamiseks nuppu OK; vastasel juhul korrake vodtkoodi
lugemist, nagu eespool selgitatud.

(CPL XXX 32mm 0.0V BOS

A\ HOIATUS Keevituse-eelsed tegevused (kraapimine ja
puhastamine) on hea keevituse saamiseks kohustuslikud. Arge
vajutage nuppu OK enne, kui olete need toimingud Idbi
viinud. Kui olete vajutanud OK, votate edasise eest kogu
vastutuse.

MENUU 2/8 (VOOTKOODI KASITSI SISESTAMINE)
Vootkoodimdrkide kdasitsi sisestamiseks vajutage nuppu OK.

LEIR 0 CODIGO DE BARRAS

1 /lnlll 66 !

Lugege v&otkoodi all olevad 24 mdérki ja sisestage need,
kasutades nuppe B (suurendamine/vahendamine). Iga
sisestatud vadartuse kinnitamiseks vajutage nuppu OK. Toimige
nii kdigi 24 tdhemdargi puhul. Viimase numbri tGhistamiseks
vajutage nuppu STOP.

IMioH8239_______

Niipea kui kdik mdargid on sisestatud, vajutage keevituse
alustamiseks nuppu OK.

(EPL XXX 32mm H

[}

OV 1BOS

Ekraanil kuvatakse teave Uhendusdetaili toofja, 1Gbiméddu,
keevituspinge ja aja kohta. Kui teave on oige, vajutage
kinnitamiseks nuppu OK; vastasel juhul korrake vodtkoodi
lugemist, nagu eespool selgitatud.

HAVE 40U SCRAPED AND ALIGNED?
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A\ HOIATUS Keevituse-eelsed tegevused (kraapimine ja
puhastamine) on hea keevituse saamiseks kohustuslikud. Arge
vajutage nuppu OK enne, kui olete need toimingud I&Gbi
viinud. Kui olete vajutanud OK, vétate edasise eest kogu
vastutuse.

WELDING ... 40DV B60S

MARKUS (eevituse saate igal gjal peatada, vajutades

nuppu STOP, kuid selleks, et teada saada, kas kinnitusdetaili
voib pdrast jahtumist edasi keevitada, peate kindlasti
Uhendust votma Uhendusdetaili tootjaga.

KeevitustsUkli head tulemust kinnitab ekraanil kuvatav teade
+WELDING CORRECT!" (keevitamine dige/korras).
PeamenUUsse naasmiseks vajutage nuppu STOP.

MENUU 3/8 (PINGE JA KEEVITUSAJA SISESTAMINE KASITSI)

MARKUS e tosrezimi jooks on enne keevitamise
algust vaja teada Uhendusdetaili tootja?!  soovitatud
pinge/aja parameefreid. Kui mis tahes pdhjusel pole see
teave saadaval, votke enne keevitamise alustamist Uhendust
Uhendusdetaili footjaga.

NPUT VOLTRGE/TIME

Manuaalsesse rezimi p&dsemiseks (milles peate sisestama
inge ja aja) vajutage nuppu OK.

4oa v

Kuvatakse vimane sisestatud pinge vadartus.

Oige pinge seadmiseks vajutage nuppe B
(suurendamine/vahendamine). Vajutage kinnitamiseks
nuppu OK.

=T
Kuvatakse vimane sisestatud ajavadrtus.
Oige aja seadmiseks vajutage nuppe B

(suurendamine/vdhendamine). Vajutage kinnitamiseks
nuppuy OK.

HAVE 40U SCRAPED AND ALIGNEDA

A\ HOIATUS

Keevituse-eelsed tegevused (kraapimine ja puhastamine) on
hea keevituse saamiseks kohustuslikud. Arge vajutage nuppu
OK enne, kui olete need toimingud Idbi vinud. Kui olete
vajutanud OK, votate edasise eest kogu vastutuse.

WELDING ... HOOV 1605

MARKUS (eevituse saate igal gjal peatada, vajutades

nuppu STOP, kuid selleks, et teada saada, kas kinnitusdetaili
vOib pdrast jahtumist edasi keevitada, peate kindlasti
Uhendust votma Uhendusdetaili tootjaga.

wELDING CORRECT!

KeevitustsUkli head tulemust kinnitab ekraanil kuvatav teade
+WELDING CORRECT!" (keevitamine dige/korras).
PeamenUUsse naasmiseks vajutage nuppu STOP.

MEN U 4/8 (PRINTIMINE JA USB-UHENDUS)

. -—\ $

MARKU see jaotis nouab printeri voi USB-
malupulga kasutamist.

Enne allpool kirjeldatud toimingutega jatkamist veenduge, et
teil oleks k&epdrast USB/jdrjestiklidese Uleminekuga kaabel,
USB-mdlupulk ja seeriaprinter (juhul, kui soovite printida
keevitusaruandeid).

PRINTS RND UGB

AlammenUUsse sisenemiseks vajutage nuppu OK. Kasutage
nuppe B soovitud suvandi valimiseks. Vajutage kinnitamiseks
nuppu OK.

SRVE DRTR VIR USB

Vajutage OK.

Andmete automaatse edastamise alustamiseks Uhendage
USB-mdlupulk. Oodake, kuni kuvatakse ,,OK!"
Mdarkus: andmed saate salvestada

1. PGl-vormingus, mis on loetav ainult tarkvaraga

Ritmo Transfer

2. PDF-vormingus
Lisateabe saamiseks lugege I10iku ,MenlU 5/8 (muud
funktsioonid)".

INSERT MEMORY AND WAIT COPY

PRINT LRST REPORT

Uhendage printer ja vajutage OK. Oodake printimise 16ppu.
Uhendage printer ja vajutage OK. Oodake printimise 16ppu.

PRINT RLL REPCRTS

AVISO kui enne printeri voi  USB-mdlupulga
Uhendamist vajutatakse nuppu OK, kuvatakse ekraanile
teade ,,NOT READY" (pole valmis).

PeamenUUsse naasmiseks vajutage nuppu STOP.

2 Tavaliselt korgtrikis GUhendusdetaili kiilge kinnitatud sildil voi margitud
Uihendusdetailiga kaasasoleval margil/kaardil.
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MENUU 5/8 (MUUD FUNKTSIOONID)

Selles jaotises leiate moned erifunktsioonid. Vajutage
sisenemiseks nuppu OK.

MARKUS  Eifunkisioonide  kasutamiseks peab teil
olema vastav 4-kohaline kood. Iga funktsiooni jaoks on erinev
kood. Vajutage kinnitamiseks nuppu OK.

Celsiuse/Fahrenheiti seade
Tippige kood 1110, et femperatuuri seada Celsiuse voi
Fahrenheiti skaala jargi.

CELSLS

Vajutage B (suurendamine/vdhendamine), et valida CELSIUS
voi FAHRENHEIT. Vajutage kinnitamiseks nuppu OK.

Kuupdeva ja kellaaja seadistamine

Tippige kood 1000 (kasutades B nuppe). Vajutage
kinnitamiseks nuppu OK.

Sisestage kuupdev. Vajutage kinnitamiseks nuppu OK.

Sisestage kellaaeg. Vajutage kinnitamiseks nuppu OK.

333

PDF-/PG1-faili allalaadimise valik

ELEKTRA LIGHT voéimaldab keevituse aruandeid alla laadida
kas PDF- voi kohandatud PGIl-vormingus  (Uhildub
arvutitarkvaraga Ritmo Transfer).

Tippige kood 1122. Vajutage kinnitamiseks nuppu OK.

iLE PDF/PG

Valige nuppudega +/- ,FILE PG1" voi FILE PDF". Vajutage
kinnitamiseks nuppu OK.

Keeleseade
Tippige kood 1100 (kasutades B nuppe).

Kuvatakse vimane valitud keel.
Kasutage keele muutmiseks B nuppe, seejdrel vajutage
kinnitamiseks nuppu OK.

Lahtestage keevitusaruanded
Keevitusaruannete ldhtestamiseks tippige kood 2110.
Vajutage kinnitamiseks nuppu OK.

TARKVARAUUENDUS

ELEKTRA LIGHT masina tarkvara saate uuendada, Uhendades
USB/jarjestiklidese Uleminekuga kaabli  USB-mdlupulgaga
(koos uuendatud tarkvaraga).

Protseduur:

Laadige versiooniuuendus alla USB-mé&lupulgale ja Ghendage
see seejdrel masinaga (masin peab olema vdlja l0litatud).
Vajutage nuppu STOP ja hoidke seda all, kuni l0litate masina
sisse.

Oodake, kuni piksumine [opeb. Seejdrel kuvatakse uue
versiooniga peamenuu.

VIXX 09M40 &/034

MENU 6/8 (OPERAATOR)

OPERATOR

Andke keevitusoperaatorile ID ja ihendage see keevitustega.
Kasutage nuppe +/- operaatori ID mdarkide voi numbrite
valimiseks. Kasutage STOP/OK nuppe, et likuda 8 saadaoleva
margi vahel edasi-tagasi. Kui kursor on joudnud viimasesse
t&dhemdarki, kasutage ID salvestamiseks nuppu OK.

MEN{ 7/8 (ASUKOHT)

Jd0B ST

Lisage TOOKOHA nimi kohale, kus keevitamine toimub.
Kasutage nuppe +/- TOOKOHA mdrkide véi numbrite
valimiseks. Kasutage STOP/OK nuppe, et likuda 8 saadaoleva
margi vahel edasi-tagasi. Kui kursor on joudnud viimasesse
t&dhemdarki, kasutage salvestamiseks nuppu OK.

MENUU 8/8 (PROJEKTI NIMI)

PROJECT

Lisage projektile nimi

Kasutage nuppe +/- PROJEKTI mdarkide voi numbrite
valimiseks. Kasutage STOP/OK nuppe, et likuda 8 saadaoleva
margi vahel edasi-tagasi. Kui kursor on joudnud viimasesse
t&dhemdarki, kasutage salvestamiseks nuppu OK.

KASUTUSJUHEND ILMA VOOTKOODILUGEJATA

MENUU 1/6 (PINGE JA KEEVITUSAJA SISESTAMINE KASITSI)
Ref. MENUU 3/8 (PINGE JA KEEVITUSAJA SISESTAMINE KASITSI)

MENUU 2/6 (PRINTIMINE JA USB-UHENDUS)
Ref. MENUU 4/8 (PRINTIMINE JA USB-UHENDUS)

MENUU 3/6 (MUUD FUNKTSIOONID)
Ref. MENUU 5/8 (MUUD FUNKTSIOONID)

MENUU 4/6 (OPERAATOR)
Ref. MENUU 6/8 (OPERAATOR)

MENUU 5/6 (ASUKOHT)
Ref. MENUU 7/8 (ASUKOHT)

MENUU 6/6 (PROJEKTI NIMI)
Ref. MENUU 8/8 (PROJEKTI NIMI)
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7. VEAKOODID JA NENDE TAHENDUS

MARKUS Tahelepanu! Keevitustsikkel katkestatakse iga
kord, kui kuvatakse veakood. Katkestus voib podhjustada
keevitatava materjali halvenemist.

Mitte mingil juhul ei vastuta Ritmo S.p.A. mis tahes ofsese,
kaudse, juhusliku voi millegi tagajdriel tekkinud kahju eest, mis
on seotud varasemalt vea esile kutsunud keevitustsUklis
kasutatud torude/litmike/muhvide uuesti kasutamisega.

ERROR 5 — TOITEALLIKA PINGE

Voimalik pohjus: foiteallika pinge on vdljaspool vahemikku
Vimin= 195V = Vmax= 265V (230 V)

Lahendus: kontrollige toiteallika nditajaid.

ERROR 10 — TOITEALLIKA SAGEDUS

Voimalik pohjus: foiteallika pinge on vdljaspool vahemikku
Fmin= 50 Hz — Fmax= 60 Hz

Lahendus: kontrollige toiteallika nditajaid.

ERROR 20 - UMBRITSEVA OHU TEMPERATUUR VALJASPOOL
VAHEMIKKU (kui masin on ootereziimis).

Voimalik pohjus: Umbritseva ohu temperatuur vdljaspool
vahemikku (-10... +50 °C).

Lahendus: kaitske t&dkohta, kus keevitamine toimub, et
saavutada Umbritseva ohu temperatuur lubatud piirides.
ERROR 25 — TRAFO ULEKUUMENENUD (keevitamise ajal)
Voimalik pohjus: frafo temperatuur on liiga korge.

Lahendus: oodake, kuni trafo on jahtunud, ja korrake
keevitamist.

ERROR 30 — KEEVITUSPINGE KONTROLLI ALT VALJAS

Voimalik pohjus: toiteallikas varustab vahemikust valjas pinget.
Lahendus: kontrollige toiteallika naitajaid.

ERRORS 35 and 40 — MASIN ULEKUUMENENUD (kui masin on
ootereziimis)

Voimalik pohjus: pdrast  keevitustsUklit  kerkis  masina
temperatuur liga kdrgeks.

Lahendus: oodake, kuni masin on jahtunud.

ERROR 45 — VOOLU MAKSIMAALNE VAARTUS ULETATI

Voimalik pohjus: Uhendusdetaili sees olevad kittejuhtmed
tekitavad lUhise.

Voimalik pohjus: Uhendusdetaili I6bimdot on lubatust suurem.
Lahendus: korrake keevitamist teise Uhendusdetailiga.

ERROR 50 — MIINIMUMVAARTUSEST MADALAM KEEVITUSVOOL
Voimalik pohjus: Uks vOi modlemad keevituskaablid on
keevitamise ajal lahti tulnud.

Lahendus: korrake keevitamist teise Uhendusdetailiga.
Voimalik pohjus: kUttejuhtmed Uhendusdetailis on katkenud.
Lahendus: korrake keevitamist teise Uhendusdetailiga.
Voimalik pohjus: Uhendusdetail on liiga vdike (elektritakistus on
liga korge).

Lahendus: korrake keevitamist sobiva GUhendusdetailiga.

ERROR 55 — OPERAATOR KATKESTAS KEEVITUSTSUKLI

Voimalik pohjus: operaator vajutas STOP nuppu.

Lahendus: korrake keevitamist teise Uhendusdetailiga.
ERROR 60 - LUHIS

Voimalik pohjus: GUhendusdetail on kahjustatud.

Lahendus: korrake keevitamist teise Uhendusdetailiga.

ERROR 65 — PINGE PUUDUMINE TOITEALLIKAS

Voimalik pohjus: toitekaabel on lahti thendatud.

Lahendus: Uhendage foitekaabel.

Voimalik pohjus: pingega varustamine katkes.

Lahendus: oodake, kuni varustamine on taastatud.

Voimalik pohjus: furva-mikrolUlitid on sisse lUlitatud.

Lahendus: [Ulitage turva-mikrolUlitid valja.
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ERROR 70 - RIISTVARA VIGA

Lahendus: pddrduge volitatud teeninduskeskuse poole.

ERROR 75 — TAKISTUSE KOKKUSOBIMATUS

Voimalik pohjus: vo&tkoodi takistuse vadrtus erineb méddetud
vdadartusest.

Lahendus: skaneerige vodtkood uuesti. Kontrollige klemmide
Uhendusi. Kasutage feist Ghendusdetaili.

ERROR 80 — KORRALINE HOOLDUS AEGUNUD

Lahendus: p&6rduge volitatud teeninduskeskuse poole.

ERROR 90 - EBASTABIILNE VOOLUTAGASTUS UHENDUSDETAILIST
Lahendus: Uhenduskeermed voivad olla kahjustatud voi
kaablijuhtmed voivad olla lahti. Kontrollige juhtmeid ja proovige
Uhendusdetaili vahetada. See viga ei ilmne keevitustsUkli
alguses.

MARKUS i masina kaivitamisel kuvatakse teade
, ATTENTION! FREE MEMORY: 5" (Tdhelepanu! Vaba mdlu: 5),
jargige protseduuri: ,,Keevitusaruannete |I&htestamine", mis on
tfoodud eelmistes Idikudes. Kui te seda ei tee ja jatkate masina
kasutamist, asendab viimane aruanne mdélus oleva esimese
aruande, siis asendatakse teine aruanne jne.

8. HOOLDUS
Vahetage kulunud jootekorkid vdlja

MARKUS
Masina tehnilisi omadousi ja selles juhendis sisalduvaid andmeid
voib tooftja otsusel ette teatamata muuta..

MARKUS Selle juhendi vai selle osa reprodutseerimine on
keelatud.

Varuosad ja tehniline dokumentatsioon on saadaval ka veebis:
www.ritmo.cloud.

Abi probleemide korral:

ﬁltmo 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

JAATMEKAITLUS
Arge visake majapidamisj@&tmete hulka!
E:Kosufuskélbmotu seade viige eraldi kogu- miskohta
keskkonnasobralikuks Umber- t6&tluseks.


http://www.ritmo.cloud/
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PLASTIC WELDING TECHNOLOGY

Mo ISO9001 Quality System

I DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

EN CONFORMITY DECLARATION

c € D KONFORMITATSERKLARUNG’
F  CERTIFICAT DE CONFORMITE
R

U AEKAAPALMA COOTBETCTBUA

E DECLARACION DE CONFORMIDAD
P DECLARACAO DE CONFORMIDADE
PL DEKLARACJA ZGODNOSCI

NL CONFORMITEITSVERKLARING

RO DECLARATIE DE CONFORMITATE

Ritmo S.p.A.
Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve - 35037 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA

Tel. +39-049-9901

| dichiara che il prodotto di sua produzione di seg
identificato:

EN declares that the product of its production named as follo

D erkl@rt, daB das Produkt seiner Produktion, wie folgt identifizi

F déclare que le produit de sa production identifi€ comme

888 Fax +39-049-9901993
vito E declara que los productos identificados mds abajo:
ws: P declara que as seguintes soldadoras de sua producdo:

iert: PL o$wiadcza, ze produkt jego produkcji okreslone ponizej:
suit: NL verklaart dat het product wordt geidentificeerd door onze

RU 3Q9BASET, YTO M3FOTOBAEHHbIM €10 MPOAYKT HO3BAH CAEAYIOLLIMM productie als volgt:

oBpa3om:

RO Declara ca produsul din linia lui de produse:

ELEKTRA LIGHT

I & conforme alle disposizioni delle seguenti norme e direttive:  E  estd conforme con lo dispuestos:

EN is made in compliance with the following directives:
D gemdss den folgenden gesetzlichen Richtlinien entspricht:
F est conforme aux directives suivantes :

P respeitam as seguintes directivas e normativas:
PL jest wykonany zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:

NL in overeenstemming met de toepasselike wettelijke eisen:

RU npowusseaeHa B COOTBETCTBMM co caeaylommm - RO este in conformitate cu dispozitile urmatoarelor Directive

AMPEKTUBAMMU:

2006/42/CE

EN ISO 12100: 2010 I1SO 12176-2: 2008

2014/30/UE CEI EN 60204-1: 2018 (CEI 44-5) UNI 10566: 2013

2014/35/UE

2011/65/EU ROHS II

Bresseo di Teolo, Sept 28, 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

EN further declares that it authorizes

D erklart ferner, dass er ermdchtigt ist

F déclare en outre qu'il autorise

RU AcAee OH 30SBASET, HTO pa3peLUaerT :

E ademds declara que autoriza

P declara ainda que autoriza

PL ponadto o$wiadcza, ze upowaznia

NL verklaart voorts dat zif machtigt

RO de asemeneaq, declard cd autorizeaza:

Rossella Contiero

Nominativo/ Name/ Nombre/ Nome /Nom / Nazwa / Naam

Via A. Volta, 35-37 - L.I. Selve, 35037

Indirizzo/ Address/ Direccién/ Endereco / Adresse / Adres

Bresseo di Teolo, Padova
Citta/ City/ Ciudad/ Cidade / Cité / Stadt / Miasto / Stad

Italia
Stato/ Country/ Estado/ Pais / Pays/ Kraj / Land

| a costituire il fascicolo tecnico per suo conto

EN fo create the technical file on its behalf

D die technischen Unterlagen in seinem Namen zu erstellen
F pour créer le dossier technique en son nom

RU co3aaTh TEXHMYECKMM OAMA OT €r0 MMEHM

Bresseo di Teolo, Sept 28t, 2022

I Il fascicolo tecnico e’ custodito presso:

EN The technical file is kept at

D Die technischen Unterlagen wird aufbewahrt bei
F Le dossier technique est conservé a

RU TexHUM4eCKkmi GamA XPAHUTCS NO AApPeCy

E a crear el expediente técnico en su nombre

P a criar a ficha técnica em seu nome

PL tworzenie dokumentacji technicznej w jego imieniu

NL om namens hem het technische dossier aan te maken
RO s& creeze dosarul tehnic in numele sau

i

Amministratore unico

E El expediente técnico se encuentra en

P A ficha técnica é mantida em

PL Dokumentacja techniczna jest przechowywana w
NL Het technisch dossier wordt bewaard op

RO Dosarul tehnic se pastreaza la

Ritmo S.p.A.
Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve - 35037 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA

Tel. +39-049-990

1888 Fax +39-049-9901993
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