Svets och Verktyg

Manual

Elektra Light Elmuffsvetsmaskin




BASTE KUND

Denna manual kommer hjalpa er med bdérjan av
anvandningen av er nya svetsmaskin Elektra
och alla dess funktioner. Ni kommer att hitta
hjdlp och forslag sé att ni kan anvéanda maskinen
sakert och korrekt. Vi rekommenderar att ni sparar
manualen for framtida konsulteringar eller for
nya anvandare.

Var god och kom ihag att detta ar en avancerad
maskin och bor inte skotas av ndgon annan an
en certifierad svetstekniker.
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Maskinens komponeter
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Tekniska egenskaper

Anslutningar och generatorer
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Svetsprocedurer generellt
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Installation- drift- och underhallsmanual

MASKINBESKRIVNING

Elektra Light &r ett elsvetsaggregat for lagspanning
(8/48V) kapabelt att svetsa samtllga fabrikat av
elsvetsmuffar for trycksystem av PE, PP och PP-R,
upp till 125 mm.

Elektra Light kan anvandas pa
tva olika satt

Med streckkodslasare, med vilken informationen
i streck-koden pa rordelen lases in och maskinen
automatiskt stéller in svetsparametrar. Alternativt kan
siffrorna i rérdelens streckkod matas in manuellt.

Utan streckkodslasare. | detta fall matas aktuell
svetstid och spanning in manuellt av svetsaren enligt
angivelser fran tillverkaren av rordelarna.

Elektra Light har ett minne som lagrar svetsdata for
350 svetsningar, och som kan laddas ner via USB eller

skrivas ut pa seriell skrivare (Via adapter DBOM-USM).

MASKINENS KOMPONETER

1. Anslutning fér handscanner/skrivare
Svetskabel

Svetskontakter universal 4-4,7
Stromférsorjningskabel

Transportvaska

o ok~ WD

Handscanner
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KONTROLLPANEL

A. Display

B. +/- knapparna anvands for att byta lage i menyer
och for att &ndra varde pé parametrar

C. ON/OFF knapp

D. OK knapp godkénner instéllning/fortséatt till nasta
bild/starta svetsningen

E. STOP knapp avslutar utan att spara &ndringar/
flytta markoren bakét/stoppa svetsning
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TEKNISKA EGENSKAPER

(*) Rordelar OD 160mm kan ocksé svetsas, men efter
varje svetsning maste maskinen fa tid att svalna till
omgivningstemperatur.

Innehall

e Universal svetskontakter 4-4,7mm

e Transportvaska

e Handskrapa

e Handscanner

Tillbehor

e  Skrivare (seriell srivare och kabel)

e Seriel/USB datadverféringskabel

e Ritmo Transfer mjukvara (flersprakig)

e Handscanner

KONTROLL OCH UNDERHALL

Innan utférande av svetsning och innan anslutning till
stromkalla, se 6ver foljande.
Nominell spédnning och frekvens

Se tekniska specifikationer.

Uttag och férlangningssladdar

De maste passa kriterierna efter maskinens behov.

Kablar

Isoleringen méaste vara intakt. Se till att placera kablarna
utom fara foér fordon som kan skada dem. Maskinen
maste vara skyddad och sta stabilt. Hall maskinen ren
och torr. Koppla ur maskinen fran stromkallan innan
rengdring. Anvand en fuktig trasa vid rengdring, undvik
att rengdra med I6sningsmedel.

Elektra Light EImuffsvets

Dimensionsomrade (OD) 20 +125(9)

Svetsbara material PE/PP/PP-R

Méatt (W x D x H) 200 x 250 x 210 mm
Vikt 8 kg
Matningsspanning 230V +15%
Frekvens 50 + 60 Hz
Maxeffekt 1300W
Nominell svetsstrom 5.7A

Nominell svetsstrom Duty cycle 100% 15A

(ISO 12176-2) Duty cycle 60% 23A
Duty cycle 30% 29A
Arbetstemperatur -10°C ++40°C
Svetsspanning 8+48V
Max svetsstrom 60 A
Termometerns noggrannhet +1°C
Kapslingsklass IP 54
Svetskontakter F 4-4,7 mm
Datalagringskapacitet 325 svetsar
Elektronik

Elektra ar en elektrisk maskin och méaste dérmed hanteras
varsamt och skyddas mot stétar, slag och plétsliga
temperaturforandringar. For att garantera lang och
funktionell livslangd maste anvandaren regelbundet se
Aver foéliande komponenter.

e Anslutningar och adaptrar
e Strdm och svetskablar

e Displayen

e Konstruktion (ram, lada)

Vid markbar avvikelse maste maskinen kontrolleras av
aterforsaljaren GPA Flowsystem.

Maskinen bor lamnas for service/kalibrering varje ar,
kontakta GPA Flowsystem.

ANSLUTNINGAR OCH GENERATORER

Svetsmaskinen kan drivas med véxelspanning mellan
minst 195V och max 265V. Frekvensen ska vara
mellan 50-60Hz.

Anvand alltid jordat uttag av sékrat med 16A "tr6g”
sakring. Stromspikar pa upp till 3500VA kan uppsta i
borjan av svetsningen. Maskinen kan anvandas i
omgivande temperaturer mellan -10°C och +40°C.

Dimensionerna pa elsvetsdelarna vid svetsning avgor
méngden strom som behovs fran generatorn.
Strommen kan &ven variera beroende péa

anslutningarnas renhet och skick, eller beroende pa
generatorns egenskaper.

Varning!
e Anslut inte andra delar eller verktyg under svetsning

e Skarvkablar kan anvéndas enligt dessa 2,5 mm?
med en maxlangd pa 70 m

e 1,5 mm?med en maxlangd pa 35 m. Kabeln
maste vara helt utrullad

www.gpa.se



Installation- drift- och underhallsmanual

SAKERHETSFORESKRIFTER

L&s instruktionerna noga fére anvandning.

Varning!

Lé&s sakerhetsféreskrifterna 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 snd. Anvand inte maskinen eller svetsmuffar i fuktiga miljoer.
Tillgodose att bra belysning finns. Anvand inte elektrisk utrustning néra 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 s& att inga obehoriga hanterar utrustningen.

Forvara svetsutrustningen pa ett sakertsatt

Svetsmaskinen ska forvaras torrt och hanteras av utbildad personal.

Overbelasta inte utrustningen

Hall er inom maskinens specifikationer, éverbelastning kan medféra olyckor och skador pé utrustningen.

Anvand alltid ratt utrustning for ratt uppgift

Anvand alltid tillbehdr som &r kompatibla med svetsmaskinen (var sérskilt noggrann med elverk och forlangningskablar).
L&t maskiner som &r igadng kontinuerligt kylas av vid behov. Observera att anvandning av maskiner som inte &r
avsedda som tilloehdr kan skada utrustningen eller svetsaren.

Anvand inte svetsmaskinen till nagot den inte ar till for

Anvand inte kablarna for att dra maskinen, se till att halla kablarna hela och rena.

Anvand fixeringsverktyg

Las alltid réren/anslutningar/elsvetsdelar med ratt fixeringsverktyg fore start av svettsning detta forsékrar de
forutsattningar som ar nddvandiga for en hogkvalitativ svetsning, forhindrar det ocksa risk for operatoren.

Varning! Undvik oavsiktlig start av maskiner

Svetsmaskinen far inte anslutas till elverket innan detta &r startat. Vid start av elverk kan stromspikar uppstéa som kan
skada maskinen.

Se till sa att maskinen inte &r skadad inna ni kopplar in den

Innan maskinen anvands, kontrollera att alla sékerhetsdetaljer ar hela. Se till sa att kablar &r hela och sa att svets-
kontakterna &r hela och har god kontakt. Kontrollera aven att maskinens holje inte ar trasigt da fukt kan komma in.

Service och underhall far endast goras av auktoriserad servicepersonal

Denna maskin &r tillverkad i enlighet med géllande sékerhetskrav och far endast underhéllas av auktoriserad personal.
Tillverkaren avsager sig allt ansvar om inte detta efterlevs och samtliga garantier upphor.

Anvéand endast ny utrustning

Kom ihag att maskinen som anges i denna handbok maste underhéallas och omhéndertas endast av ett auktoriserat
servicecenter.

e Maskinen far inte modifieras
e  Svetspersonal méste genomga utbildning pa maskinen

e Maskinen far absolut inte anvandas i explosiva miljder!

WWWw.gpa.se



SVETSPROCEDURER GENERELLT

Kvaliten pé skarven avgdrs pa om foljande instruktioner
har féljits noggrant.

Hantering av ror och rordelar

Vid svetsning méste réren ha samma temperatur som
omgivningen som angivs av maskinen.

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

Forberedelser

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

Rengodring

Skrapa forsiktigt av oxidskiktet pa rorets eller rordelens
omraden som ska svetsas med en rdrskrapa. Se till att
skrapningen ar jamn och hel 6ver ytorna med ca 1 cm
utdver de ytor av delen som ska svetsas skulle detta
ignoreras sa skulle det enbart bli en ytlig svetsning, da
skiktet hindrar molekylar vaxelverkan mellan delarna och
paverkar svetsresultatet. Anvéndande av sandpapper
och smérgel ska undvikas vid borttagning av oxidskiktet.

'/V

o

Tag ur rérdelen ur dess skydd, rengdr den invandigt
enligt tillverkarens instruktioner.

Elektra Light EImuffsvets

Positionering

For in rérets andar i rérdelen. Det ar nddvandigt att
anvanda ett stod for att:

e  Se till sa att delar &r stadiga under svetsning och
nedkylning

e Undvika fysisk belastning pé skarven under svets-
cykeln och nedkylningen

Svetsning

Svetsomradet bor skyddas mot harda vaderforhéllanden,
sé& som fukt, temperaturer lagre an -20°C och Gver
40°C, stark vind och direkt solljus. Rér och rérdelar
som anvands méste vara i samma material.

R

Kyltid

Kyltiden beror pa dimensionen, rérdelen och omgiv-
ningstemperaturen. Det &r viktigt att folja de svetspa-
rametrar angivna av tillverkaren for rordelen.

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

www.gpa.se
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INTRODUKTION

Instruktion for maskin med streck-
kodslasare

Innan maskinen startas, ansluts handscannern. Dar
finns 8 meny alternativ.

Instruktion for maskin utan streck-
kodslasare

Utan handscanner maste svetsspanning och tid anges
manuellt. Dar finns 6 meny alternativ.

Starta maskinen ~am

Tryck pa knappen for att starta maskinen.

Grunduppgifter kommer att visas pa
displayen, i féljande ordning
e Tid och datum

e Ledigt minne och omgivningens temperatur
(ex Free mem. 56% 24°C)

e | &s streckkod (fér maskin med handscanner)

e Mata in vikt och tid (fér maskin utan handscanner)

MANUAL FOR MASKIN MED HANDSCANNER

Meny 1/8 - Streckkodslasare med handscanner

Las streckkod

For handscannern dver streckkoden dver muffens streck-
kod som innehéller svetsdata. Se till att scannern halls
over hela koden. Scannern skall hallas mot koden.

Information om svetsmuffen visas | displayen.
Tryck OK for att starta svetsningen.

Om scannern eller streckkoden inte fungerar gar det
aven att svetsa manuellt.

Displayen visar rordelstillverkare, diameter, svetsspanning
och svetstid. Om informationen stammer tryck OK for

att godké&nna. Om informationen &r felaktig las
streckkoden igen.

Viktigt! Har du skrapat och rengjort?

For att f& en bra svetsskarv &r forberedelserna mycket
viktiga. Tryck inte OK férran rengéring och positionering
ar riktigt gjorda.

OBS!

Du kan avbryta svetsningen nar som helst genom att
trycka pé& STOP knappen. Kontrollera med aktuell rordels-
tillverkare om muffen kan svetsas om efter avsvalning.

Svetsning OK!

Nér svetsningen ar Klar visas “SVETSNING OK!” i displayen
om inga avbrott uppstar.

Tryck STOP f6r att komma tillbaka till menyn.

Meny 2/8 - Manual fér manuell inmatning av streckkod

Mata in streckkod

Tryck OK for att komma till Iaget déar streckkoden kan
knappas in manuellt.

Las av alla 24 siffrorna under streckkoden och mata in

dessa med knapparna B (+/-). Tryck OK for att spara
varje siffra. Fortséatt pa detta satt for alla 24 siffrorna.
For att radera senaste siffran tryck STOP.

Néar alla siffror &r inmatade, tryck OK for att starta
svetsning.

Displayen visar rordelstillverkare, diameter, svetsspanning

WWWw.gpa.se

och svetstid. Om informationen stdmmer tryck Ok for
att godkanna. Om informationen &r felaktig mata in
streckkoden igen.



Viktigt! Har du skrapat och rengjort?

For att f& en bra svetsskarv ar férberedelserna mycket
viktiga. Tryck inte OK férrén rengéring och positionering
ar riktigt gjorda.

OBS!

Du kan avbryta svetsningen nér som helst genom att

Elektra Light EImuffsvets

trycka p& STOP knappen. Kontrollera med aktuell rordels-
tillverkare om muffen kan svetsas om efter avsvalning.
Svetsning OK!

Nar svetsningen &r klar visas “SVETSNING OK!” i
displayen om inga avbrott uppstar.

Tryck STOP for att komma tillbaka till menyn.

Meny 3/8 - Manuell inmatning av spanning och svetstid

OBS!

For denna svetsmetod kravs att man kanner till svets-
spanning och svetstid pa de rordelar som ska avandas,
innan svetsning kan pabdrjas. Om denna information
inte framgar péa rordelen, kontakta rordelstillverkaren.

Mata in volt och sek

Tryck OK for att komma till denna meny (dar svets-
spanning och svetstid kan matas in).

Spanningen vid senast utforda svets visas i displayen.
Tryck knapp B (+/-) for att andra spanningen. Tryck
OK for att godkénna.

Svetstiden vid senast utférda svets visas i displayen.
Tryck pa knapparna B (+/-) for att &ndra svetstiden.
Trycks OK for att godkanna.

Viktigt! Har du skrapat och rengjort?

For att f& en bra svetsskarv &r forberedelserna mycket
viktiga. Tryck inte OK forrén rengdring och positionering
ar riktigt gjorda.

OBS!

Du kan avbryta svetsningen nar som helst genom att
trycka pa STP- knappen. Kontrollera med aktuell
rordelstillverkare om muffen kan svetsas om efter
avsvalning.

Svetsning OK!

Nar svetsningen &r klar visas “SVETSNING OK!” i
displayen om inga avbrott uppstar.

Tryck STOP f6r att komma tillbaka till menyn.

Meny 4/8 - Skrivare och USB anslutning

OBS! Printer och USB

For denna meny behdvs skrivare eller USB-minne.
Innan ni fortsatter med nedanstéende operationer
controller att ni har USB adapterkabel och USB-minne
eller seriell skrivare tillganglig.

Tryck OK for att komma in i denna meny. Anvand
knapparna B (+/-) fér att vélja vad som ska gdras.
tryck OK for att bekréfta.

Filsystemet pa USB minnet ska vara FAT32. Om det
ar ett annat filsystem pa USB-minnet sa
rekommenderas en formatering av minnet innan
anvandning.

§para data pa USB-minne och Tryck sedan pa OK.
Overlasnngen kan ta upp emot 1 minut.

Satt i minnet och vanta

Anslut USB-minne for att starat automatisk Gverféring
av svetsdata. Véanta tills det star “OK!” | displayen.

Notera att du kan spara data pa tva olika satt.

e PG1 format, som gor filen lasningsbar med &ndast
Ritmos programvara

e PDF format

Skriv ut senaste svets raporten

Anslut skrivaren och tryck OK. Vanta tills skrivaren
skrivit klart.

Skriv ut raport pa alla svetsningar

Anslut skrivaren och tryck OK. Vanta tills skrivaren
skrivit klart.

OBS!

Om OK trycks innan skrivaren ar ansluten eller medan
USB-minnet &r ansluten visas meddelande “NOT
READY” | displayen.

Tryck STOP for att komma tillbaka till huvudmenyn.

www.gpa.se
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Meny 5/8 - Andra funktioner
OBS!

| denna meny kommer du till vriga funktioner. Tryck
OK for att komma in | menyn.

Viktigt!

For att komma at dessa funktioner maste man ha aktuell
4-siffrig kod for resp. funktion. Det &ar olika koder for
varje funktion.

Celsius/Fahrenheit installning

Mata in kod 1110 for att valja mellan temperaturvisning
i Celsius eller Fahrenheit.

Trycks B (+/-) for att valja CELSIUS eller FAHRENHEIT
Tryck OK for att bekréfta.

Instalining datum och tid

Mata in kod 1000 (med hjalp av knapparna B'). Tryck
OK for att bdrja instéllning.

Mata in aktuellt datum med knapparna B. Tryck OK
for att bekrafta.

Mata in ratt tid hjélp av knapparna B. Tryck OK for att
bekréafta.

Meny 6/8 - Operatdr

Ge ett ID till svetsoperatdren och lanka det till svetsningarna.

Installning sprak
Mata in kod 1100 (med knapparna B).

Det senast valda spréket visas. Valj annat sprak med
knapparna B, tryck sedan OK for att bekréafta.

Radera svetsrapporter

Mata in kod 2110 for att radera svetsrapporters.
Tryck OK for att bekréfta.

Uppgradera programvara

Du kan uppgradera programvaran | svetsmaskinen
genom att ansluta ett USB-minne som innehaller den
nya programvaran.

Procedur

Spara den nya programvaran péa ett USB-minne.
Anslut minnet till maskinen (maskinen ska vara
avstangd). Hall in STOP och starta maskinen.
Vanta tills pipandet upphér. Huvudmenyn med den
nya versionen visas | displayen.

Anvand +/- knapparna for att vélja tecken eller nummer pé operators-ID. Anvand STOP / OK knapparna for att
flytta fram och tilloaka bland de 8 tillgangliga tecknen. Nar markédren ar placerad i det sista tecknet, anvand OK

knappen for att lagra ID.

Meny 7/8 - Arbets plats

Lagg till ett arbetsplatsens namn pé svetsplatsen.

Anvand +/- knapparna for att vélja tecken eller nummer pa arbetsplatsen. Anvand STOP / OK knapparna for att
flytta fram och tillbaka bland de 8 tillgangliga tecknen. Nar markdren ar placerad i det sista tecknet, anvand OK

knappen for att lagra vardet.

Meny 8/8 - Projekt

Lagg till ett namn péa projektet.

Anvand +/- knapparna for att vélja tecken eller nummer péa projektet. Anvand STOP / OK knapparna for att flytta
fram och tillbaka bland de 8 tillgangliga tecknen. Nar markoren &r placerad i det sista tecknet, anvand OK knappen

for att lagra vardet.

WWWw.gpa.se
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MANUAL FOR MASKIN UATN HANDSCANNER

Meny 1/6 - Manuell inmatning av spanning och svetstid

OBS!

For denna svetsmetod kravs att man kanner till svets-
spanning och svetstid pé de rordelar som ska anvandas,
innan svetsning kan paborjas. Om denna information
inte framgér péa rordelen, kontakta rordelstillverkaren.

Mata in vikt och sek

Tryck OK fér att kormma till denna meny (dar svetsspanning
och svetstid kan matas in).

Spanningen vid senast utférda svets visas i displayen.

Tryck knapp B (+/-) for att andra spéanningen. Tryck
OK fér att godkanna.

Svetstiden vid senast utférda svets visas i displayen.

Tryck pa knapparna B (+/-) for att &ndra svetstiden.
Trycks OK for att godkanna.

Viktigt! Har du skrapat och rengjort?

For att f& en bra svetsskarv &r forberedelserna mycket
viktiga. Tryck inte OK foérrén rengéring och positionering
ar riktigt gjorda.

OBS!

Du kan avbryta svetsningen nar som helst genom att
trycka pa STOP knappen. Kontrollera med aktuell
rordelstillverkare om muffen kan svetsas om efter
avsvalning.

Svetsning OK!

Nér svetsningen &r klar visas “WELDING CORRECT!”
i displayen om inga avbrott uppstar.

Tryck STOP for att komma tillbaka till menyn.

Meny 2/6 - Skrivare och USB anslutning

OBS! Printers och USB

For denna meny behdovs skrivare eller USB-minne.

Innan ni fortsatter med nedanstaende operationer
controller att ni har USB adapterkabel och USB-minne
eller seriell skrivare tillganglig.

Tryck OK for att komma in i denna meny. Anvand
knapparna B (+/-) for att vélja vad som ska gdras.
tryck OK for att bekréfta.

Filsystemet pa USB minnet ska vara FAT32. Om det
ar ett annat filsystem pa USB-minnet sa
rekommenderas en formatering av minnet innan
anvandning.

Spara data p& USB-minne och Tryck sedan pa OK.
Overlasnngen kan ta upp emot 1 minut.

Satt in minnet och vanta

Anslut USB-minne for att starat automatisk 6verféring
av svetsdata. Vanta tills det star “OK!” | displayen.

Notera att du kan spara data pa tva olika sétt.

e PG1 format, som gor filen lasningsbar med andast
Ritmos programvara

e PDF format

Skriv ut senaste svets raporten

Anslut skrivaren och tryck OK. Vénta tills skrivaren
skrivit klart.

Skriv ut raport pa alla svetsningar

Anslut skrivaren och tryck OK. Vanta tills skrivaren
skrivit Klart.

OBS!

Om OK trycks innan skrivaren ar ansluten eller medan
USB-minnet &r ansluten visas meddelande “NOT
READY” | displayen.

Tryck STOP for att komma tillbaka till huvudmenyn.

www.gpa.se
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Meny 3/6 - Andra funktioner
OBS!

| denna meny kommer du till vriga funktioner. Tryck
OK for att komma in | menyn.

Viktigt!

FoOr att komma &t dessa funktioner maste man ha aktuell
4-siffrig kod for resp. function. Det &r olika koder for
varje funktion.

Celsius/Fahrenheit installning

Mata in kod 1110 for att valja mellan temperaturvisning
i Celsius eller Fahrenheit.

Trycks B (+/-) for att valia CELSIUS eller FAHRENHEIT.
Tryck OK for att bekrafta.
Instalining datum och tid

Mata in kod 1000 (med hjalp av knapparna B'). Tryck
OK for att bdrja instéllning.

Mata in aktuellt datum med knapparna B. Tryck OK
for att bekrafta.

Mata in ratt tid hjélp av knapparna B. Tryck OK for att
bekréafta.

Meny 4/6 - Arbets plats

Lagg till ett arbetsplatsens namn pé svetsplatsen.

Installning sprak

Mata in kod 1100 (med knapparna B).

Det senast valda spréaket visas. Valj annat sprak med
knapparna B, tryck sedan OK for att bekrafta.

Radera svetsrapporter

Mata in kod 2110 for att radera svetsrapporters.
Tryck OK for att bekréfta.

Uppgradera programvara

Du kan uppgradera programvaran | svetsmaskinen
genom att ansluta ett USB-minne som innehdller den
nya programvaran.

Procedur

Spara den nya programvaran péa ett USB-minne. Anslut
minnet till maskinen (maskinen ska vara avstangd).

Hall in STOP och starta maskinen. Vanta tills pipandet
upphdr. Huvudmenyn med den nya versionen visas |
displayen.

Anvand +/- knapparna for att vélja tecken eller nummer pé arbetsplatsen. Anvand STOP / OK-knapparna for att
flytta fram och tillbaka bland de 8 tillgangliga tecknen. N&r markdren &r placerad i det sista tecknet, anvand

OK-knappen for att lagra vardet.

Meny 5/6 - Operatdr

Ge ett ID till svetsoperatdren och lanka det till svetsningarna.

Anvand +/- knapparna for att vélja tecken eller nummer pa operatdrs-ID. Anvand STOP / OK-knapparna for att
flytta fram och tillbaka bland de 8 tillgangliga tecknen. Nar markdren ar placerad i det sista tecknet, anvand

OK-knappen for att lagra ID.

Meny 6/6 - Projekt

Lagg till ett namn pé projektet.

Anvand +/- knapparna for att vélja tecken eller nummer pé projektet. Anvand STOP / OK-knapparna for att flytta
fram och tillbaka bland de 8 tillgangliga tecknen. Nar markoren &r placerad i det sista tecknet, anvand OK-knappen

for att lagra vardet.
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Elektra Light EImuffsvets

FELKODER OCH DESS BETYDELSER

Varning! Skulle ett fel uppsta och ett felmeddelande visas kommer svetsningen att avbrytas vilket kan skada
materialet som anvands vid svetsningen (muffen och rér). Ritmo S.p.A. nekar allt ansvar dar svetsning har skett
med komponenter som tidigare anvants da ett felmeddelande visats.

ERROR 5 - Fel matningsspénning

Méjlig orsak: Matningsspanningen ligger utanfor toleranserna Vmin= 195V / Vmax= 265V (230V)
L&sning: Kontrollera stromkallan

ERROR 10 - Fel frekvens

Mgjlig orsak: Frekvensen p& matningen ligger utanfor toleranserna Fmin= 50Hz / Fmax= 60Hz
Losning: Kontrollera stromkallan

ERROR 20 - Yttertemperaturen ar utanfor intervallet (med maskinen i stand-by)
Mojlig orsak:  Yttertemperaturen &r utanfor maskinens arbetsomrade (-10°C - +40°C )

Losning: Skydda arbetsplatsen for att halla temperaturen inom intervallet

ERROR 25 -Transformatorn éverhettad (under svetsning)
Mdjlig orsak:  Transformatorns temperatur &r for hog

Losning: Vanta tills transformatorn svalnat och svetsa sedan om rérdelen

ERROR 30 - Svetsspanning felaktig

Mgjlig orsak: Stromférsorjningen har felaktig spanning

L&sning: Kontrollera stromkallan

ERRORS 35 och 40 — Maskinen 6verhettad (med maskinen | stand-by lage
Mdjlig orsak: Maskinen har for hdg temperatur efter utférd svetsning

Losning: Vanta tills maskinen svalnat av

ERROR 45 — Strémstyrkan &verstiger maximalt véarde
Mdjlig orsak: Svetstraden | svetsmuffen kortsluts
Majlig orsak:  For lagt motstand i rordel

L&sning: Byt ut rordelen

ERROR 50 - Stromstyrkan understiger nédvandig styrka
Méjlig orsak: En eller bada kablarna har kopplats loss under svetsningen
Losning: L&t rordelen svalna, koppla in kablarna och starta om svetsningen
Mdjlig orsak: Muffens resistans ar defekt

Losning: Ersatt muffen och starta om svetsningen

Méjlig orsak: Muffens kapacitet ar otillracklig (fér hdg resistens)

L&sning: Anvand en kompatibel muff

ERROR 55 — Svetsningen stoppad av svetsaren
Orsak: Svetsaren har tryckt pa Stop-knappen

L&sning: Lat rordelen svalna och svetsa om den

ERROR 60 — Kortslutning

Mgjlig orsak:  Svetsmuffen &r skadad

L&sning: Ersatt svetsmuffen med en ny muff

www.gpa.se
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Installation- drift- och underhallsmanual

ERROR 65 - Ingen strém

Majlig orsak: Kontakten/uttaget ar urkopplade
Losning: Koppla in kontakten/uttaget
Méjlig orsak: Stromkallan har brutits

L&sning: Avvakta tills kéllan ar aterstalld

Mdjlig orsak: Sakerhetsbrytare brot kretsen

L&sning: Aterstall sékerhetsbrytaren
ERROR 70 - Hardvaruproblem
Losning: Kontakta GPA Flowsystem

ERROR 75 — Motstands missanpassning
Mojlig orsak: ~ Motstandet pa streckkoden skiljer sig fran det uppmatta vardet

Losning: Skanna streckkoden igen. Kontrollera terminalanslutningarna. Anvand en annan kopplare

ERROR 80 — Dags for service och kalibrering

Losning: Kontakta GPA Flowsystem och fraga efter kalibrering av din svetsmaskin. Elsvetsmaskiner ska
kalibreras en gang per ar for att sakerstalla funktionen

ERROR 90 - Instabil strom fran elmuffen

L&sning: Kopplingsspolarna kan skadas eller kabelledningarna kan skadas. Kontrollera ledningarna och
forsok att byta ut elmuffen. Detta fel visas inte i borjan av svetscykeln

OBS!

Om “ATTENTION! FREE MEMORY 5 visas | displayen, bdrja med att spara/skriv ut rapport. Folj sedan instruktionerna
i denna manual “Radera svetsrapport”. Om detta inte gors och maskinen fortsatter anvandas kommer den &ldsta
datan att erséttas av de senaste svetsningarna.

TILLVERKARENS KONFORMITETSINTYG

Ritmo S.p.A. klargér att féljande svetsmaskin tillverkad av féretaget.

C€

Modeller PF25, PF63, PF125 serier TF & TE muffsvetsmaskiner foljer standarder och férordningar med dess
juridiska varden.

2006/42/CE
2014/30/UE
2014/35/UE
UNIEN ISO 12100
CEl 44-5

ISO 12176-2
UNI10566

Intyget &r ogiltigt om nagon modifiering av maskinen skulle ske utan tillstand fran &terforséljaren eller auktoriserad
reparator.
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Plastsvetsning i varldsklass

P& vart huvudkontor i Hjérnarp héller vi regelbundet
kund och féretagsanpassade utbildningar inom
termoplast, materiallara och ammanfogningsmetoder.
GPAs ambition ar att sprida kunskap for optimalt
material och produktval samt sakrare installationer.

Stum-, Muff- och Elmuffsvetsning

Detta &r flaggskeppet bland véra kurser och det sjélvklara
valet for dig som vill méta framtidens kravstéliningpa
dig som plastsvetsare.

Kursen ar tre dagar och bestér av teoripass varvat
med praktiska évningar. Allt sker enligt utbildningsplanen
i EWF 581-01 och utbildningen &r tredjepartsgranskad
av RISE.

Certifierande svetskurs hos GPA

Kursen omfattar metoderna stumsvetsning, muff-
vetsning, elmuffsvetsning och tar tre dagar. Under
dessa tre dagar varvas teori med praktik och tillsammans
med erfarna kursledare ger vi dig de kunskaper du
behdver f6r att svetsa plastledningar for alla applikationer.
Denna kurs &r den hdgsta utbildning du kan ga som
plastsvetsare i Sverige och ger ett EWF-certifikat
utfardat av Svetskommissionen.

Grundkurs

Denna kurs riktar sig till dig som vill ha grundlaggande
kunskaper i vad som kravs fér att svetsa med metoderna
stumsvets och elmuffsvets. Kursen ar en heldag och
kan enkelt goras pé plats hos er.

Kursinnehall

Kursen bestéar av en teoretisk och en praktiskdel.

Den teoretiska delen behandlar
e Materiallara

e Standarder, regler och normer

e Foreskrifter for rérlaggning och aterfylining
e Materialkontroll och hantering

e De olika svetsmetoderna

e Kvalitetskontroll

e Svetstabeller och dokumentation av arbetet

e (Checklistor, sékerhet och halsa

| den praktiska delen av kursen far du traning i
e Respektive svetstekniken

e Preparering av svetsamnen

e Hur du hanterar, kontrollerar och verifierar svets-
utrustningen

e Hur du dokumenterar arbetet
e Kvalitetskontroll av utférd svets
e Hur man férebygger och réattar fel

Kursens innehall, utbildare, kursmaterial och 6vnings-
maskiner granskas kontinuerligt av Svetskommissionen
for att garantera att de héller hog, internationell klass.

Kontakta var kursansvarige Magnus Karlsson pa 0431-44 58 27 eller via mk@gpa.se

fér mer information och forslag pa kurser specialanpassade till ditt foretag.
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Securing your flow

GPA - En av Skandinaviens ledande leverantorer av rorsystem
och komponenter i plast och metall for flodesteknik.
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