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Baste Kund,

Denna manual kommer hjalpa Er med anvandningen av Er nya svetsmaskin
ELEKTRA och alla dess funktioner. Ni kommer att hitta hjalp och foérslag sa att Ni kan
anvanda maskinen sakert och korrekt. Vi rekommenderar att Ni sparar manualen for
framtida konsulteringar eller for nya anvandare.

Detta ar en svetsmaskin avsedd foér svetsning av tryckbarande ledningar och bér darfor
anvandas av utbildad personal. For utbildning i svetsteknik, kontakta garna GPA
Flowsystem AB.

Basta halsningar, Ritmo S.p.A.och GPA Flowsystem AS
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MANUFACTURER’S CONFORMITY DECLARATION

Ritmo S.p.A.

Via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve - 35037 BRESSEO DI TEOLO (PD) - ITALIA
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Declares

That electrofusion machine ELEKTRA 500 / ELEKTRA 1000

Object of the present document has been manufactured according to the following Standards and
Regulations having legal value:
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ISO 12176-2 (2008)
UNI 10566 (2013)

This declaration is void if any modification to the equipment is performed without previous

written authorization by Manufacturer.

Legal Representative

Bresseo di Teolo, li 20/09/2013



Beskrivning av Maskinen

ELEKTRA ar ett elsvetsaggregat (for lagspanning 8-48V) som ar gjord for att svetsa samtliga
fabrikat av elmuffar for tryck pa marknaden, upp till 500mm fér ELEKTRA 500 och upp till 2000mm
for ELEKTRA 1000 .

Maskinen staller automatiskt in ratt svetsparametrar med hjalp av streckkodsldsare eller manuell
inmatning av streckkoden (enl. 1ISO13950:2007). Om muffen inte har streckkod kan spanning och

svetstid manuellt matas in i maskinen.

ELEKTRA har inbyggt minne for lagring av svetsparametrar. Man kan efter svetsningen ladda ner

svetsdokumentationen pa USB-minne for lagring eller utskrift fran datorn.



MASKINENS KOMPONENTER

Handscanner
Svetskontakter
Stromkabel/kontakt (
Pa/av knapp
Kabelhallare
Barhandtag
Kontrollpanel n

Scannerkontakt

W ¥ N oo U R WNPR

Vaska till handscannern




BESKRIVNING KONTROLLPANELEN

READ BARCODE
0946 02/12/1312°C

Display

USB-port for datadverforing til

PLASTIC WELBIIG TECHHDLOGY
Scroll knapp for huvudmenyn.
ENTER (Bekraftar och gar vidare
Scrollknapp for funktioner.

Avslutar utan att spara data sa




TEKNISKA SPECIFIKATIONER

ELEKTRA
1000 ELEKTRA 500
230V 110V | 230V
Diameteromrade 20-1600 mm 20 - 500 mm
Svetsbara material PE /PP /PP-R

Maskinens dimensioner
(WxDxH)

255 x 270 x 385 mm

Transportvaskans dimensioner

410 x 290 x 485 mm

(WxDxH)

Maskinens Vikt 20 kg 18 kg
Transportvaskans vikt 4.5 Kg 4.5 Kg

Spanning 230V £10% 110V +10% 230V £ 10%
Markstrom 16 A

Frekvens 50 + 60 Hz

Maximal stromforbrukning 6.4 KVA 5.5 KVA 6.4 KVA
Nominell svetsstrom 90 A

Duty cycle 60% (I1SO 12176-2)

Arbetstemperatur +1°C + +50°C +1°C + +50°C
Svetsspanning 8+48V

Maximal svetsstrom 120 A 100 A 120 A
Termometerns noggrannhet t1°C

Kapslingsklass IP54

Adapterdiameter F4+4,7mm

Datalagringskapacitet

4000 report

FEATURES

e Transportvaska
e Handskrapa

e Streckodsldsare med vaska pa svetskablen

e USB-minne




SAKERHETSFORESKRIFTER

>

>

Las instruktionerna noga innan anvandning.

VARNING! Las sakerhetsforeskrifterna for att undvika brand och elchock vid anvandning av
elektriska apparater.

HALL ARBETSPLATSEN REN. Oordning pa arbetsplatsen kan orsaka olyckor.

OMGIVNINGEN. Utsatt inte maskinen eller svetsfogen for regn eller sn6. Anvand inte
maskinen eller svetsmuffar i fuktiga miljoer. Tillgodose att bra belysning finns. Anvand inte
elektrisk utrustning nara lattantandliga kemikalier.

SKYDDA DIG MOT ELOLYCKOR. Undvik kontakt med jord och oisolerade kablar. Trasiga kablar
skall bytas av utbildad personal.

HALL OBEHORIG PERSONAL BORTA FRAN ARBETSPLATSEN. Elektriska verktyg och
svetsutrustning kan orsaka elolyckor mm, se till sa att inga obehdriga hanterar utrustningen.

FORVARA SVETSUTRUSTNINGEN PA ETT SAKERT SATT. Svetsmaskinen skall férvaras torrt och
hanteras av utbildad personal.

OVERBELASTA INTE UTRUSTNINGEN. Hall er inom maskinens specifikationer, éverbelastning
kan medféra olyckor och skador pa utrustningen.

ANVAND ALLTID RATT UTRUSTNING FOR RATT UPPGIFT. Anvind alltid tillbehér som &r
kompatibla med svetsmaskinen (var sdrskilt noggrann med elverk och férlingningskablar).
Lat maskiner som ar igang kontinuerligt kylas av vid behov. Observera att anvandning av
maskiner som inte ar avsedda som tillbehor kan skada utrustningen eller svetsaren.

ANVAND INTE SVETSMASKINEN TILL NAGOT DEN INTE AR TILL FOR. Anvind inte kablarna for
att dra maskinen, se till att halla kablarna hela och rena.

ANVAND FIXERINGSVERKTYG. Se till s3 att réren ar centrerade mot varandra, detta gérs med
fordel med hjalp av fixeringsverktyg.



VARNING! UNDVIK OAVSIKTLIG START AV MASKINER. Svetsmaskinen maste vara frankopplad
fran elverket / generatorn nar du startar upp ditt elverk / generator. Undvika stromspikar da
det allvarligt kan skada elektroniska komponenter i svetsmaskinen.

Se till att brytaren ar i AV lage nar du ansluter maskinen till stromforsorjning eller generator.
Bér inte runt pa svetsmaskinen nar den ar ansluten till el nitet eftersom den da kan starta av
misstag.

SE TILL SA ATT SVETSMASKINEN INTE AR SKADAD INNAN NI KOPPLAR IN DEN. Innan
maskinen anvands, kontrollera att alla sdakerhetsdetaljer ar hela. Se till sa att kablar ar hela och
sa att svetskontakterna ar hela och har god kontakt. Kontrollera dven att maskinens hoélje inte
ar trasigt da fukt kan komma in.

SERVICE OCH UNDERHALL FAR ENDAST GORAS AV AUKTORISERAD SERVICEPERSONAL.
Denna maskin ar tillverkad i enlighet med gallande sdakerhetskrav och far endast underhallas av
auktoriserad personal. Tillverkaren avsager sig allt ansvar om inte detta efterlevs och samtliga
garantier upphor.

MASKINEN FAR INTE MODIFIERAS.

SVETSPERSONAL MASTE GENOMGA UTBILDNING PA MASKINEN.

ANVAND ALLTID NYA DELAR, SERVICE OCH KALIBRERING FRAN AUKTORISERAD SERVICE
PARTNER. AUKTORISERAT SERVICECENTER | SKANDINAVIEN AR GPA FLOWSYSTEM AB.

MASKINEN FAR ABSOLUT INTE ANVANDAS | EXPLOSIVA MILIOER!

10



ANSLUTNINGAR OCH ELVERK

Svetsmaskinen kan drivas med vaxelspanning mellan minst 207V och max 253V. Frekvensen skall
vara mellan 50-60Hz.

Anvand alltid jordat uttag avsdkrat med 16A “trog” sakring. Stromspikar pa upp till 6,4 KVA kan

uppsta i borjan av svetsningen. Maskinen kan anvandas i omgivande temperaturer mellan -10°C
och +40°C.

Dimensionerna pa elsvetsdelarna vid svetsning avgér mangden strom som behovs fran
generatorn. Strommen kan dven variera beroende pa anslutningarnas renhet och skick, eller
beroende pa generatorns egenskaper.

VARNING: Anslut inte andra forbrukare eller verktyg till generatorn under svetsning.

OBS! Generatorers kraft minskar ca 10% varje 1000é meter i hojd.

Anvand stromkablar med ledararea enligt nedan. OBS! Kabeln maste vara helt utrullad.

Ledararea [mm?] Maxlangd [m]
ELEKTRA 500 (110V) ELEKTRA500/ ELEKTRA 1000 (230 V)
2,5 - 25
4 25 50
6 50 -
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KONTROLL OCH UNDERHALL

Innan utférande av svetsning och innan anslutning till stromkalla, se over foljande:
NOMINELL SPANNING OCH FREKVENS: se tekniska specifikationer (sidan 6)

UTTAG OCH FORLANGNINGSKABLAR: de méste passa kriterierna efter maskinens behov ( se sidan
6 och 9)

KABLAR: isoleringen maste vara intakt - se till att placera kablarna utom fara fér fordon som kan
skada dem.

MASKINEN: maste vara skyddad och sta stabilt.

Hall maskinen ren och torr. Koppla ur maskinen fran stromkallan innan rengéring. Anvand en
fuktig trasa vid rengoéring, undvik att rengdra med |6sningsmedel.

ELEKTRA &r en elektrisk maskin och maste darmed hanteras varsamt och skyddas mot stoétar, slag
och plotsliga temperaturforandringar. For att garantera lang och funktionell livslangd maste
anvandaren regelbundet se dver féljande komponenter:

e Anslutningar och adaptrar
e Strom- och svetskablar
e Displayen

e Konstruktion (ram, lada).

Vid markbar avvikelse maste maskinen kontrolleras av aterférsaljaren GPA Flowsystem.

Maskinen ska kalibreras en gang per ar, kontakta GPA Flowsystem AB
som ar godkant service-center for Ritmo.
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ALLMANNA KRITERIER FOR SVETSNING

Kvalitén pa skarven avgors pa om foljande instruktioner har féljts noggrant.
HANTERING AV ROR OCH RORDELAR
Vid svetsning maste réren ha samma temperatur som omgivningen som anges av maskinen.

Darfor ska de inte utsattas for direkt solljus eller stark vind — temperaturen pa komponenterna kan
forandras jamfort med temperaturen pa omgivningen och ge negativa konsekvenser pa
svetsningen. Vid risk for starkt solljus sa skydda ror och rérdelar fran direkt solljus och avvakta tills
de nar samma temperatur som omgivningen.

FORBEREDELSER

Kapa roret sa dess andar blir raka. Arbeta forsiktigt med ror och rordelar fér att undvika att
deformera dess former.

RENGORING

Skrapa noggrannt av oxidskiktet pa rorets eller rordelens omraden som ska svetsas med en
rorskrapa. Se till att skrapningen ar jamn och fullstéandig 6ver ytorna och cirka 10mm langre an
muffens insticksdjup. Om inte roret skrapas binder inte materialet i muffen och réret samman och
svetsningen blir undermalig. Anvandande av sandpapper och smargelduk far inte forekomma vid
avlagsnande av oxidskiktet.

Tag ur rérdelen ur plastpasen, rengor den invandigt enligt tillverkarens instruktioner.
POSITIONERING

Markera insticksdjupet pa muffen och for in rorets andar i rérdelen helt.

Det ar nédvandigt att anvanda ett stod eller fixeringsverktyg for att:
° se till sa att delar ar stadiga under svetsning och nedkylning
o undvika fysisk belastning pa skarven under svetscykeln och nedkylningen
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SVETSNING

Svetsomradet bor skyddas mot harda vaderforhallanden, sa som fukt, temperaturer lagre an -20°C
och over 40°C, stark vind och direkt solljus.

Ror och rordelar som anvands maste vara i samma material.

KYLTID

Kyltiden beror pa dimensionen, rordelen och omgivningstemperaturen. Det ar viktigt att folja de
svetsparametrar som finns angivna av tillverkaren for rérdelen.

For att undvika fysisk belastning pa skarven sa avvakta med att koppla loss alla sladdar och stéd
tills att kyltiden ar helt klar.
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INSTRUKTIONER

UPPSTART AV MASKINEN

Tryck pa knappen 4 (se bilden pa sidan 6) for att starta maskinen.
Svetsmaskinen gor en test for att kontrollera de viktigaste funktionerna i
maskinen. Om testresultatet ar positivt visas pa skdarmen i huvudmenyn
(se hogersidan) 0AB0121312C

| annat fall visas en felkod da har testen ej lyckats (se hogersidan)

Beroende pa typ av fel visas olika felkoder.

HUVUDMENY
Anvand bladdrings- SVETSNING MED STRECKKOD
knapparna for att scrolla
i huvudmenyn (kallas C- (Sid. 20)
knappar fran sidan 7) SCANNASTRECKKOD

094602/121312°C

SVETSNING MED MANUELL
INMATNING AV STRECKKOD

(sid. 23)

MANUELL SVETSNING

(sid. 24)

PRINTER OCH USB-ANSLUTNING

(sid. 25)

INSTALLNINGAR

(sid. 26)

INSTALLNINGAR
094602/1211312°C

15



STRECKKODSTYPER OCH AVLASNING

Streckkoden finns pa varje enskild muff och anvands for att ange svetsparametrarna for
svetsmaskinen:

SCANNA STRECCKOD
09:46 02112113 12°C

e STRECKKOD FOR SVETSNING:
Svetsningsstreckkoden ger
svetsparametrarna relaterade till SVETSNINGENS STRECKKOD:
elmuffen. Detta ar den langsta
streckkoden.

Funktioner: EImuffens typ, fabrikat,
svetsspanning, tid och diameter.

£ 1090440, 09

e STRECKKOD FOR SPARBARHET: HEE
Streckkoden ger information om
kopplingen.

Funktioner: typ, fabrikat, material,
diameter, SDR, tillverkningssatser, etc.

STRECKKOD FOR SPARBARHET:

Tdnk pa:
Dessa data sparas i maskinens minne och de kan skrivas ut eller laddas ned till en PC..

Kontrollera att funktionen sparbarhet ar aktiverad innan. Se avsnittet:

AKTIVERA / AVAKTIVERA SVETSDOKUMENTATION (sidan 17)
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AKTIVERA / AVAKTIVERA SVETSDOKUMENTATION

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna

tills skarmen INSTALLNINGAR visas.

tryck ENTER . INSTALLNINGAR i
09:46 02/12/1312°C

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (OFF)
Maskininfo

Under INSTALLNINGAR i menyn. Andra Funktioner

Vélj “Dokumentation”: med knapparna Svetsare

‘ ‘ Arhetanlate
Dokumentati
Tryck ENTER ’

P& bilden till héger dr den instélld pa (AV) dvs att AVAKTIVERAD
svetsdokumentation av avaktiverad.

Anvand knapparna ‘ ‘fbr att aktivera eller

avaktivera funktionen.

Tryck sen ENTER ’ for att bekrafta.

Da visas bekraftelseskdarmen (se bilden till hoger).

OBSERVERA: for att vdlja den instdllning du maste

trycka pa ENTER knappen . annars kommer
instdllningarna inte att sparas.

17



AKTIVERA / AVAKTIVERA SKARVINFO

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna

. ’ tills du kommer fram till

INSTALLNINGAR.
Tryck sen ENTER .

Under INSTALLNINGAR i menyn.
valj “Anteckningar” med knapparna

Tryck sen ENTER ‘ for att bekrafta.

Pa bilden till hoger ar funktionen Note installd pa
(AV) vilket betyder att Anteckningar ar
avaktiverat.

Anvand knapparna ‘ ‘ for att aktivera

eller avaktivera funktionen Anteckningar.

Tryck sen ENTER ’ for att bekrafta.

Da visas bekraftelseskarmen (se bilden till hoger).

OBSERVERA: for att vélja den instéllning du maste

trycka pa ENTER knappen . annars kommer
instdllningarna inte att sparas.

INSTALLNINGAR

0946 02/12/1312°C

UNUILILITIIuauuvil i \UI 1 )
(OFF)
Maskininfo

Andra funktioner

Svetsare

Arbetsplats

AVAKTIVERAD
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FORBEREDELSE INNAN SVETSNING

Gor rent och skrapa réret som skall svetsas.
Anvand roterande svarv som ar avsedd for
andamalet

Se till sa att roren ar rakt inférda i elmuffen.
Anvand fixeringsverktyg vid behov.

Anslut maskinens svetskontakter till
elmuffen.
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SVETSNING MED STRECKKOD

Anslut laserscanner och ga till "SCANNA
STRECKKOD" skarmen.

Steg 1:
Hall avtryckaren intryckt och se till att laserstralen
ar riktad mot koden (se beskrivning pa sidan 17).

Viktigt: Vid fel pa skannern kan du svetsa SCA.NNASTRECK}O(OD
manuellt (se sidan 24). 09:46 021213 12°C

Steg 2:
Elsvetsmuffdata, svetsspanning och kyltiden visas.

Kontrollera att de u ifter som visas pa skiarmen T
PPe P | CPL PI

ar motsvarande med dem pa etiketten pa muffen. 39 5\/ 57s
32 mm
‘ % 10 min
Tryck ENTER for att starta svetsningen. OK?
Steg 3: SCANNA

Om dokumentation ar aktiverad?, sd efterfragas SPARBARHETSKODEN
streckkoden for sparbarhet.

Om dokumentation ar avaktiverat kan du hoppa
over dessa steg och ga till Steg 5 (se sidan 21.)

.. .. .. | [ |
For att hoppa over dessa steg, tryck pa ENTER.
Socket PE Virgin

32 mm SDR: 11
PE100 MFR not spec.

OK?

Hall avtryckaren intryckt och se till att laserstralen
ar riktad mot sparbarhetskoden.
Foljande data visas.

Tryck sedan pa ENTER ‘

1for att aktivera / avaktivera dokumentation, folj
instruktionerna pa sidan 17.
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Steg 4:
Om Skarvinfo &r aktiverad?, anvind knapparna

For att flytta markeringen mellan de angivna
tecknen (Se till hoger).

Tyck pa ENTER for att valja tecken flytta darefter
till nasta tecken du vill vdlja (24 tecken kan valjas)

Om du inte vill ha nagon Skarvinfo for aktuell
svetsskarv sa tryck pa ENTER for att hoppa over
detta.

Steg 5:
Kontrollera att du har skrapat och centrerat enligt
anvisningen pa sidan 19 innan svetsning.

VARNING: Bristfdllig eller felaktig skrapning kan
gora stt svetsfogen inte hdller tdtt dven fast
svetsprocessen utférd pa ett korrekt sditt.
Forbered alltid svetsningen enligt anvinsningen
pad sidan 19 och félj muffleverantérens
instruktioner!

tryck ENTER . for att starta svetsningen.

Steg 6:

Nu startas elmuffens uppvarmingsfas. Skdarmen
visar atersaende tid for uppvarmning i minuter
och sekunder.

Nar detta ar fardigt far du upp skdrmen i steg 7.

2Fér att aktivera / Avaktivera Skarvinfo folj
instruktionerna pa sidan 18.

Skarvinfo

Svetsspanning Aterstaende svetstid

i Volt

i sekunder
39.5V 57s Ok J
00:39

Skala som visar hur langt
svetsningen dr gangen.
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Steg 7:

Efter svetsningen kommer kyltiden.
Aterstdende kyltid visas i displayen och en
ljudsignal piper en gang i minuten under
kyltiden. Nar kyltiden ar klar piper maskinen
med fast ton. Du kan da koppla bort anslutning-
arna och tryck ENTER for att atergd till
startmenyn.

Maskinen kan ocksa kopplas bort innan kyltiden
ar slut, tank pa att muffens kyltid ska ha gatt
innan fixturer tas bort, trycksattning av skarven
gors forst nar muffen natt omgivande
temperatur

OBS: Ta inte bort ditt ror ur fixtur eller rigg
innan kylningsfasen dr avslutad.

Notera att Ritmo SpA och GPA Flowsystem AB
avsdger sig allt skadestdndsansvar for svets-
fogar som inte gjorts enligt anvisningarna.

Skarvnummer i
dokumentationen

Aterstaende kyltid
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SVETSNING MED MANUELLT INMATAD STRECKKOD

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna
‘ ‘nér du kommer till “KNAPPA IN

KODEN”, tryck p& ENTER ‘

KNAPPAIN KODEN
09:46 02/12/13 12°C

Steg 1:
Mata in koden som bestar av 24 siffror. Anvand
knapparna

' . for att bladdra dig fram till ratt

siffra.

‘ ‘ for att forflytta markoren till hoger

eller vanster.
Nar alla siffror ar pa plats

Tryck pa ENTER ‘

Folj sedan anvisningarna pa sidan 20, Steg 2
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SVETNING MED MANUELLT INMATAD SPANNING OCH TID

OBS!
Detta val kraver kunskap om svetsspanning
och tidsparametrar.

Om du inte vet detta kontakta leverantéren av
elmuffarna.

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna

‘ . fram till “MATA IN

SPANNING/TID”, tryck d4 ENTER .

Markoéren hamnar pa det forsta siffran av
spanningen som i bilden till hoger.

Tryck pa knapparna ‘ . for att

andra till ratt varde.

och ‘ ’ for att forflytta markoren till

hoger eller vanster. Nar ratt varde ar inknappat
tryck pa ENTER.

tryck ENTER . for att bekrdfta och ga
vidare (step 4) sidan 21.

MATAIN SPANNING/TID
09:46 02/12/13 12°C
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PRINTER- OCH USB-ANSLUTNING

Denna funktion gor det mojligt att ladda ner svetsdatarapporter pa ett USB minne. Man kan dven
skriva ut sista svetsens rapport om en skrivare ar ansluten via USB porten.

(I3s till punkt B pa sidan 7).

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna

till “PRINTER & USB”,

tryck sedan ENTER ’

Steg 1:
Om du vill ladda ner eller skriva ut endast en
svetsrapport anvander knapparna

‘ for att valja rapport att

skriva ut eller spara

Tryck sen ENTER ‘

Steg 2:
Om du vill ladda ner all svetsdata i ett steg

1, anvand knapparna ' ‘ onch flytta

markoren till ikonen Ych tryck ENTER
= e

OBS: det gdr inte att printa/skriva ut alla
rapporter pd en gang...

USB

Na:A_ N2I12/12 1 ’)°C

Lopnummer
39.5V s 57
16:22 09/12/13
SVETSNING OK

El il 21/55

Spara aktuell Spara alla

Lopnummer
39.5V s 57

16:22 09/12/13
SVETSNING OK

Be= —»@

21/55
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INSTALLNINGAR OCH FUNKTIONER

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna

till “INSTALLNINGAR” kommer fram pa

skarmen, tryck sedan ENTER ' ~ INSTALLNINGAR
09:46 02/12/1312°C

Dokumentation - Traceability

Vilj INSTALLNINGAR i menyn. INSTALLN.
Vilj funktionen "Dokumentation": anvand Dokumentation (OFF)
knapparna Skarvinfo (ON)
‘ ‘ Maskininfo

Andra funktioner

. Svetsare
Och tryck ENTER Arhetanlats

Dokumentation

‘ ‘ AVAKTIVERAD
Tryck

Fora att aktivera / avaktivera dokumentation
av dina svetsningar

Tryck sen ENTER . for att bekrafta.

OBSERVERA: for att valja den instéallning du

maste trycka pa ENTER-knappen '
annars kommer valet ej att sparas.
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Skarvinfo - Note

Bladdra i huvudmenyn och valj
“INSTALLNINGAR” funktionen

Genom att trycka pa ENTER knappen.

(som visas pa sidan 26).
Valj funktionen “Skarvinfo”: anvand
knapparna

Och tryck ENTER .

Tryck “ Fora att aktivera /

avaktivera funktionen med skarvinfo.

Tryck sen ENTER ‘ for att bekrafta.

OBSERVERA: for att vdlja den installning du

maste trycka pa ENTER-knappen ’
annars kommer valet ej att sparas.

OPTIONS

Dokumentation (OFF)
(OFF)
Maskininfo

Andra funktioner

Svetsare

Arbetsplats

Skarvinfo

AVAKTIVERAD
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Maskininfo - Information

Bladdra i huvudmenyn och valj
“INSTALLNINGAR” funktionen

Genom att trycka pa ENTER knappen‘
(som visas pa sidan 26).

Valj funktionen “Maskininfo”: anvand
knapparna

Och tryck ENTER .

Da visas skarmen som du ser i bilden till
hoger. Da kan du se féljande information om
svetsmaskinen:

e Nista Kalibrering (MM/AA)

e Serienummer

e Antal svetsar i minnet

e Firmware-version

For att ga ur funktionen, tryck pa knappen

OPTIONS

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (ON)

Andra funktioner
Svetsare
Arbetsplats

11/15
100000000
1/4000
V121

Andra Funktioner - Other Functions

Valj “Andra funktioner” genom att trycka pa
knapparna . ‘ tryck ENTER ‘

| detta avsnitt ar det moijligt ange flera koder
for att stélla in maskinen pa olika satt

For att knappa in din kod anvand knapparna

‘ . for att 6ka eller minska.
Anvand . . for att flytta markéren

till hoger / vanster.

Se sidan 33 for tillgéingliga koder.

INSTALLNINGAR

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (ON)
Maskininfo

Andra funktioner

Qvateara

Andra funktioner

8looo
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Svetsare

Valj “Svetsare” genom att trycka pa

Tryck sedan ENTER ‘

Anvand knapparna
Scrolla markoren mellan de tecken som finns

tillgangliga vilket framgar av bilden har pa
sidan.

Tryck ENTER 'fér att bekrafta varje
siffra och flytta till nasta (24 tecken
tillgangliga).

Nar namnet matats in tryck ENTER '
Arbetsplats

Valj “Arbetsplats” genom att trycka pa

knapparna ‘

tryck ENTER .

FoOlj sedan samma procedur som ovan for att
mata in i operatérens namn.

Tryck ENTER ' for att bekrafta.

INSTALLNINGAR

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (ON)
Maskininfo

Andra funktioner

Qyotcarel

Svetsare
KALLE SVETSARE
[ok] = [sp]

INSTALLNINGAR

Dokumentation (OFF)
Skarvinfo (1))
Maskininfo

Andra funktioner

Qvateara

Arbetsplats

PROJEKT X
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FELKODER OCH DESS BETYDELSE

VARNING!

Skulle ett fel uppstd och ett felmeddelande visas kommer svetsningen att avbrytas vilket kan
skada materialet som anvéinds vid svetsningen (muff och rér).

GPA Flowsystem AB och Ritmo S.p.A. nekar allt ansvar ddir svetsning har skett med komponenter
som tidigare anvdints da ett felmeddelande visats.

A 5 — MATNINGSSPANNINGEN - POWER SOURCE VOLTAGE
Orsak: Matningsspanningen utanfor toleranserna
Vmin=207 V+V max=253V

Losning: Kontrollera stromkallan egenskaper.

A 10 — STROMKALLANS FREKVENS
Orsak: Stromkallans frekvens utan for svetsens toleranser.
Fmin= 50Hz + Fmax= 60Hz

Losning: Kontrollera stromkallans egenskaper.

A 3o ovivanpe TemPERATUR
Orsak: Omgivande temperatur utanfor tolerans ( -10°C + +40°C)

Losning: Utfor arbetet pa en plats dar du kan svetsa och den omgivande temperaturen ar innanfor
toleranserna.

& 25 - TRANSFORMATORN OVERHETTAD
Orsak: Temperaturen | transformatorn ar for hog.

Losning: Vanta till transformatorn svalnat och repetera svetsningen.

A 30 - SVETSSPANNINGEN UTANFOR TOLERANSOMRADET
Orsak: Stromkallan levererar strom utanfor svetsens toleranser.

Losning: Kontrollera stromkallans egenskaper.
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A 35 och 40 - MASKINEN OVERHETTAD
Orsak: Svetsmaskinen har natt en for hog temperatur efter svetscykeln.

Losning: Vanta tills svetsmaskinen svalnat.

A 45 — SVETSSTROMMEN OVERSTIGER MAXIMUM
Orsak: Varmetradar inne i kopplingen ar kortslutna.
Orsak: Kopplingen diameter ar storre an tillatet

Losning: Upprepa svetsning med en annan koppling

A 50 — SVETSSTROMMEN FOR LAG

Orsak: En eller bada svetskablarna har kopplats bort under svetsningen.
Losning: Aterkoppla kablarna och repetera svetsproceduren nir muffen &r helt kall.

Orsak: Kontakt med varmetraden i kopplingen har brutits.
Losning: Byt ut elmuffen, kontrollera skarvens geometri (rakhet och insticksdjup).

Orsak: Kopplingen ar for liten (den elektriska resistansen ar for hog)
Losning: Byt ut elmuffen.

& 55 — SVETSCYKELN AVBRUTEN AV OPERATOREN
Orsak: Operatoéren trycker pa STOPP-knappen
Losning: Upprepa svetsning

A 60 — KORTSLUTNING
Orsak: ElImuffen ar skadad

Losning: Byt ut elmuffen.
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A 65 — BRIST PA SPANNING VID STROMKALLA

Orsak: Stromforsorjningskabel urkopplad
Losning: Anslut stromforsorjningskabeln

Orsak: Spanningsmatningen avbrots
Losning: Aterstll spanningsmatningen, kontrollera kablar, jordfelsbrytare och sakringar.

Orsak: Sakring i maskinen
Lésning: Kontakta GPA Flowsystem fér service, OPPNA INTE SVETSENS KAPSLING SJALV!

A ;o _irovarure
Losning: Kontakta GPA Flowsystem for service

A\ 75 — MOTSTANDSFEL | MUFFEN
Losning: Upprepa svetsning med en annan elmuff

A 80 — DAGS FOR SERVICE & KALIBRERING
Losning: Kontakta GPA Flowsystem och fraga efter kalibrering av din svetsmaskin! Elsvetsmaskiner
ska kalibreras en gang per ar for att sakerstalla funktionen.

A 85 — MASKINENS RAPPORTERINGSMINNET FULLT

Losning: Ladda ner alla svetsdatarapporter i maskinens minne (félj proceduren pa sidan 25).
Radera darefter informationen i maskinens minne (f6lj proceduren pa sidan 28 och koden 2110 i
“Andra funktioner”).

OBS!

Om du inte gor detta och fortsditter att anvéiinda maskinen, kommer maskinen att skriva éver
forsta minnet osv...
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ANDRA FUNKTIONER OCH TILLGANGLIGA KODER

FUNKTION KOD TYPE
DATUM / TID INSTALLNINGAR 1000
VAU SPRAK 1100
INSTALLNINGAR CELSIUS ELLER FAHRENHEIT 1110
RADERA MINNET 2110
LASNING AV SVETSMASKINEN 6161

LASNING AV SVETSMASKINEN

Valj "Andra funktioner" genom att trycka pa

och ENTER .

Skriv in kod 6161.

For att knappa in din kod anvand knapparna

‘ . for att oka eller minska.
Anvand ‘ . for att flytta markoren

till hoger / vanster.

Nar du aktiverat koden kravs en
operatorskod enligt ISO 12176-3 for att
anvanda svetsen.

Nar du startar maskinen visas bilden till
hoger. Scanna da operatorskortet for att lasa
upp maskinen. Svetsen lagger automatiskt in
svetsarens ID i faltet “Svetsare” i
dokumentationen.

Med denna installningen i maskinen tillater
den dig inte att dndra parametrar for
Dokumentation, Skarvinfo och operator.
Varje gang du forsoker dndra en icke tillaten
parameter visas skarmen till hoger.

Ange kod 7272 for att avaktivera detta
lage!

INSTALLNINGAR

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (ON)
Svetsinfo

AVaYa a aYa¥a

Other functions
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