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Firma Ritmo S.p.A moze swobodnie modyfikowac zawarto$¢ tego podrecznika,
jak réwniez cechy opisanego tu urzqdzenia, w dowolnym czasie i bez
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Szanowni Klienci
dziekujemy za zakup elektrozgrzewarki firmy Ritmo S.p.A.

Niniejszy podrecznik uzytkownika umozliwi Panstwu zapoznanie sie ze wszystkimi
wtasciwosciami oraz instrukcjami eksploatacyjnymi zgrzewarki ELEKTRA LIGHT.

Podrecznik zawiera informacje | sugestie dotyczqgce uzytkowania zgrzewarki
w odpowiedni, bezpieczny i profesjonalny sposdb. Dlatego tez przed rozpoczeciem
uzytkowania urzgdzenia zalecamy zapoznal sie ze wszystkimi  zamieszczonymi
informacjami. Zalecamy takze zachowanie podrecznika do wykorzystania w przysztosci
oraz jako materiatu instruktazowego dla nowych uzytkownikow.

Elektrozgrzewarka jest sprzetem specjalistycznym. Nalezy pamietaé, ze mogg
jg obstugiwac wytgcznie odpowiednio przeszkoleni cztonkowie personelu.
JesteSmy pewni, ze bedq Panstwo zadowoleni z zakupu.

Z powazaniem, Ritmo S.p.A.
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Opis zgrzewarki

Elekira Light jest wielofunkcyjng* niskonapieciowq (8+48V) zgrzewarkq elekirooporowqg
stuzgcq do zgrzewaia dostepnych na rynku rur i ksztattek z PE, PP oraz PP-R stosowanych
w transporcie gazu, wody | innych cieczy pod cisnieniem do Srednicy 160mm**,

Elektra Light moze pracowac w dwoch frybach:

- przy pomocy skanera - maszyna automatycznie ustawia parametry zgrzewania po
odczycie informaciji zawartych w kodzie kreskowym (***) — niezaleznie od tego, czy
operator odczyta kod kreskowy przy pomocy skanera, czy wprowadzi go recznie;

- bez uzycia skanera - operator musi sam ustawi¢ wartos¢ napiecia i czas zgrzewania
zgodnie z instrukcjami producenta ksztattki.

Elektra Light wyposazona jest w pamie¢ umozliwiajgcg zapamietanie do 325 cykli
zgrzewania, ktére mozna skopiowac¢ na nosnik danych USB przy pomocy adaptera
DBYM-USB lub drukarke szeregowq(asortyment ten mozna dodatkowo zakupic)

(*) podczas pracy z podtgczonym skanerem.

(**) zgrzewanie Srednic 140mm oraz 160mm jest mozliwe po wychtodzeniu zgrzewarki do temperatury
ofoczenia

(***) zgodnie ze standardem ISO13950



Opis czesci

cohwN-

Port drukarki/skanera/przewodu fransmisji
Przewod wyjsciowy

Kohcodwki przewodu do podtgczenia ksztattki
Przewdd zasilajgey

Torba transportowa

Skaner/czytnik kodow




Panel sterowania
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Wyswietlacz

Przyciski ‘+' | *-°

(przewijanie pozycji
menu/zwiekszanie lub
zmniejszanie parametrow)
ON/OFF wtgcznik zgrzewarki
Przycisk OK

(potwierdzenie ustawien/
nastepny ekran/rozpoczecie
Zgrzewania)

Przycisk STOP

(Wyijscie z menu/ cofniecie
wpisywania/przerwanie
zgrzewu)
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Wtasciwosci techniczne

ELEKTRA LIGHT

110V 230V
ZLakres zgrzewanych srednic 20+ 125 (*)
Zgrzewane materiaty PE/ PP /PP-R
Wymiary (szx g x w) 200 x 250 x 210 mm
Waga 8 kg
Zasilanie — napiecie wejsciowe 110V = 10% 230V +15%
Czestotliwos¢ napiecia 50 + 60 Hz
Maksymalny pobdér mocy 2000W
Nominalne natezenie pobieranego prgdu 16A 8A
Nominalne noTeZenie prgdu przy zgrzewaniu 23A
Cykl zgrzewania 60% (ISO 12176-2)
Temperatura pracy urzgdzenia -10°C = +40°C
Napiecie zgrzewania 8+ 48V
Prgd szczytowy 60 A
Doktadno$¢ termometru zgrzewarki +1°C
Stopien ochrony IP 54

Pamiec¢ zgrzewarki

325 raportow

(*)Ksztattki o Srednicy 140 160 mm mogqg byc¢ zgrzewane z zachowaniem ostroznosci:
nalezy poczekac, az zgrzewarka catkowicie ostygnie po kazdym poprzednim cyklu

Zgrzewania.

WYPOSAZENIE

e Torba transportowa
e  Skrobak reczny
e Skaner

WYPOSAZENIE DODATKOWE

e Drukarka z przewodem
e Przewdd do transmisji danych
 Program do transferu danych Ritmo




Zasady bezpieczenstwa

UWAGA: PRZED ROZPOCIZECIEM UZYTKOWANIA MASIYNY NALEZY UWAINIE
PRZECZYTAC | STOSOWAC SIE DO WSZYSTKICH INSTRUKCJI ZAWARTYCH
W NINIEJSZYM PODRECZNIKU!

UWAGA! Uzytkujgc urzgdzenia elektryczne nalezy  zawsze stosowac
sie do instrukcji bezpieczenstwa dotyczgcych porazenia prgdem i ryzyka pozaru.

STANOWISKO PRACY POWINNO BYC UTRZYMANE W CZYSTOSCI | ODPOWIEDNIO
OSWIETLONE. Batagan oraz nieodpowiednie oswietlenie miejsca pracy mogq
doprowadzi¢ do wypadkdw. W miejscu pracy nalezy zawsze zapewnic odpowiedni
poziom oswietlenia.

WARUNKI POGODOWE. Nie nalezy wystawia¢c maszyny Ilub innych urzgdzen
elekirycznych na dziatanie deszczu i/lub siinego promieniowania stonecznego.
Zabrania sie  uzytkowania  maszyny lub  innych urzgdzeh  elekirycznych
w miejscach wilgotnych i/lub w poblizu cieczy lub tatwopalnych gazéw.

OCHRONA PRZED PORAZENIEM PRADEM. Nalezy unika¢ kontaktu fizycznego
z przedmiotami uziemionymi oraz uwazac¢ na kable znajdujgce sie pod napieciem.

ZABRANIA SIE WSTEPU OSOBOM NIEUPOWAINIONYM NA STANOWISKO PRACY. Na
stanowiskach pracy mogq znajdowac sie wytgcznie upowaznieni cztonkowie
personelu.

DZIALAJACY SPRZET NALEZY PRZECHOWYWAC W BEZPIECINYM MIEJSCU. Narzedzia,
maszyny oraz wszelkie dziatajgce urzgdzenia nalezy przechowywac w suchym
miejscu, niedostepnym dla osdb nieupowaznionych.

ZABRANIA SIE PRZECIAZANIA SPRZETU. W celu zapewnienia odpowiedniej sprawnosci
i zywotnosci sprzetu nalezy stosowac sie do ograniczen uzytkowych zatgczonych
przez producenta.

NALEZY ZAWSZE STOSOWAC ODPOWIEDNI SPRZET | AKCESORIA. Zaleca sie uzywanie
kompatybilnych i/lub zalecanych akcesoriow — szczegding uwage nalezy zwrdcic na
agregaty prgdotwodrcze, kable zasilajgce, przedtuzacze, przewody, ztgcza itp. Przed
ponownym uzyciem narzedzi elekirycznych nalezy poczekac, az ostygng. Stosowanie
akcesoridw i/lub narzedzi niekompatybilnych i/lub nie zalecanych przez producenta
stwarza ryzyko dla zdrowia i/lub Zzycia operatora, obniza wydajno$s¢ maszyny i/lub
innych narzedzi oraz uniewaznia gwarancje maszyny.

ZABRANIA SIE NIEODPOWIEDNIEGO STOSOWANIA KABLI. Przy odtgczaniu
lub przenoszeniu maszyny zabrania sie ciggniecia za kable. Kable nalezy chronic
przed dziataniem ciepta oraz przed ostrymi krawedziami.

MOCOWANIE KSZTALTEK. [grzewane rury/ksztattki nalezy zamocowac
w odpowiednich zaciskach stabilizujgcych je podczas zgrzewania. Oprocz
zapewnienia odpowiednich warunkéw do zgrzewania, stanowi to réwniez
zabezpieczenie dla operatora.



UWAGA! NALEZY UNIKAC PRZYPADKOWEGO WLACIZANIA MASIYNY | WSZELKICH
INNYCH URZADZEN ELEKTRYCINYCH. Uruchamiajgc agregat prgdotwérczy, nalezy
upewnic sie, ze zgrzewarka nie jest do niego podtgczona. Przed podtgczeniem
zgrzewarki nalezy poczekac, az praca agregatu prgdotwdrczego ustabilizuje sie —
podczas uruchomienia moze on wytworzy¢é niepozgdane napiecie, ktére
spowodowatoby nieodwracalne uszkodzenia elementow elektrozgrzewarki. Podczas
podtgczania przewoddw urzgdzenie powinno by¢ odtgczone od zrdédta zasilania.
Przed podtgczeniem urzgdzenia do zrédta zasilania, nalezy upewnic sie, ze przycisk
ON/OFF na urzgdzeniu znajduje sie w pozycji OFF — jest to bardzo wazne, zwtaszcza
jezeli uzywa sie urzgdzenia bez mikrowytgcznika bezpieczenstwa. Nigdy nie nalezy
przenosi¢ urzgdzenia z jednego miejsca na drugie, jezeli jest ono podtgczona do
Zzrodta zasilania: moze to spowodowac jej przypadkowe, samoistne wigczenie.

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE NIE JEST
ONO USZKODZIONE. Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic  sie,
ze wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce pracujg bez zarzutu. Nalezy réwniez
upewnic sie, ze kable (zasilania i zgrzewania) sqg sprawne i nieuszkodzone (naciecia,
przetarcia, zmiazdzenia). Nalezy sprawdzi¢, czy przewody zostaty odpowiednio
podtgczone oraz czy ich powierzchnie kontaktowe sqg czyste. Nalezy takze sprawdzic,
czy maszyna nie zostata uszkodzona w jakikolwiek sposdb, ktory mogtby
nieodwracalnie uszkodzi¢ jej obudowe (powodujgc przenikanie wody do srodka).

WSZELKIE NAPRAWY I/LUB REMONTY ELEKTROZGRZEWARKI I/LUB JEJ AKCESORIOW
POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACINIE PRZEZ PRODUCENTA LUB
W AUTORYZOWANYM PRZEZ PRODUCENTA CENTRUM SERWISOWYM. Maszyna spetnia
obecnie obowigzujgce standardy bezpieczenstwa; wszelka ingerencja w dziatanie
maszyny ze strony nieautoryzowanego serwisanta stanowi¢ bedzie automatyczne
uniewaznienie gwaranciji oraz uniemozliwi wystgpienie
ze wszelkimi roszczeniami w stosunku do producenta maszyny.

ZABRANIA SIE WPROWADZANIA JAKICHKOLWIEK ZMIAN W ELEKTROZGRZEWARCE

UZYTKOWNICY MASZIYNY MUSZA POSIADAC ODPOWIEDNIE KWALIFIKACJE
I PRZEJSC STOSOWNE SIKOLENIE. Uzytkownikiem maszyny oraz urzgdzenh
wymienionych w niniejszym podreczniku mogqg zostac wytqcznie wykwalifikowani i
przeszkoleni pracownicy.

NALEZY UIYWAC WYLACINIE NOWEGO LUB DOPUSICIONEGO DO UZYTKU
PRZEGLADEM SPRZETU. Maszyne nalezy konserwowac i poddawac przeglgdom
wytgcznie w autoryzowanym centrum serwisowym.

ZABRANIA SIE UZYTKOWANIA MASIYNY W WARUNKACH ATMOSFERYCINYCH
GROZACYCH EKSPLOZJA, SPOWODOWANYCH OBECNOSCIA tATWOPALNYCH
OPAROW, GAZIOW, ETC

NALEZY ZAWSZE PRZESTRZEGAC OBOWIAZUJACYCH LOKALNYCH / KRAJOWYCH
/ MIEDZYNARODOWYCH PRZEPISOW, STANDARDOW | WYMAGAN DOTYCZACYCH
BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY.



Agregat prqdotwdrczy — parametry i podigczenie

Elektrozgrzewarka Elekira Light zasilana jest napieciem zmiennym o wartosci minimalnej
195V i maksymalnej 265V; czestotliwo$¢ powinna wahac sie pomiedzy 50-60 Hz.

Nalezy zawsze stosowaé uziemienie z zabezpieczeniem réznicowo-prgdowym z 16A
wytgcznikiem magnetotermicznym o niskiej krzywej (dla wersji 230V) lub z 20A
wytgcznikiem magnetotermicznym (dla wersji 110V). Moc szczytowa na samym
poczgtku zgrzewania moze osiggngc¢ wartos¢ 3500 VA.

Elektrozgrzewarka moze dziata¢ w temperaturze otoczenia od -10°C do +40°C.
Wymiary ksztattek elektrooporowych oraz stan i czysto$¢ ztqczy, stykdw i zaciskdbw majg
wptyw na wymagang wartos¢ zasilania. Nalezy wzig¢ rowniez pod uwage parametry
agregatu prgdotworczego.

UWAGA! Podczas cyklu zgrzewania zabrania sie podtgczania do agregatu
prgdotworczego wszelkich innych urzgdzen poza elektrozgrzewarkg.

UWAGA! Moc wyjsciowa agregatu prgdotwdrczego zmniejsza sie o ok. 10% na kazde
1000 m wysokosci jego potozenia.

Dopuszczalne przedtuzacze:

Dla wersji 230V

Przekréj przewoddw elekirycznych kabli zasilajgcych rézni sie w zaleznosci od ich
dtugosci:

- przekrdj 2,5 mm?2 dla kabli o maksymalnej dtugosci 70 m

- Przekrdj 1,5 mm2 dla kabli o maksymalnej dtugosci 35 m

Dla wersiji 110V

Przekrdj przewodow elekirycznych kabli zasilajgcych rézni sie w zaleznosci od ich
dtugosci:

- przekrdj 2,5 mm?2 dla kabli o maksymalnej dtugosci 30 m

- przekrdj 1,5 mm2 dla kabli o maksymalnej dtugosci 10 m

PRZED UZYCIEM, KABEL ZASILAJACY NALEZY W CALOSCI ROIWINAC.
NALEZY ZAWSZE PRZESTRZEGAC OBOWIAZUJACYCH LOKALNYCH / KRAJOWYCH /

MIEDZYNARODOWYCH PRZEPISOW, STANDARDOW | WYMAGAN DOTYCZACYCH
GENERATOROW.
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Przed i po zgrzewaniu

Przed podtqczeniem urzgdzenia i rozpoczeciem zgrzewania nalezy sprawdzic:

> NOMINALNE NAPIECIE | CZESTOTLIWOSC ZIRODEA ZASILANIA: nalezy upewnié sie, ze
odpowiadajg one wartosciom okreslonym dla maszyny w tym podreczniku (strona 7 —
wtasciwosci techniczne).

> KABLE WYJSCIOWE | PRZEDLUZIACIZE: muszg odpowiadaé mocy pobieranej przez
zgrzewarke (strona 7 10).

> KABLE: izolacja kabli nie moze by¢ uszkodzona. Kabli nie nalezy uktadac
w miejscu uzytkowanym przez pojazdy i/lub w przejsciu uzywanym przez pracownikdw
i/lub w poblizu substanciji chemicznych i/lub wystawiac
na dziatanie naprezenia mechanicznego.

> OBUDOWA: nie moze by¢ uszkodzona (narazona na uszkodzenia) i musi byc
ustawiona w stabilnej pozyciji.

Elekfrozgrzewarke oraz  kable nalezy  zawsze utrzymywaé  w  czystosci
i zabezpiecza¢ przed wilgociq. Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy odtgczyc
maszyne od zrodta zasilania. Do czyszczenia maszyny nalezy stosowac szmatki
nasgczone w wodzie lub alkoholu (zabronione jest uzywanie wszelkich rozpuszczalnikdw).

ELEKTRA LIGHT jest urzgdzeniem elekironicznym, dlatego nalezy obchodzi¢ sie z nim
ostroznie i unika¢ gwattownych wstrzgséw i nagtych zmian temperatury.

W celu zapewnienia maszynie dtugiej zywotnosci, uzytkownik powinien poddawac jg
okresowym przeglgdom, zwracajgc szczegdlng uwage na:

- wiyki i ztgcza

- kable: zasilania i wyjsciowy

- wyswietlacz

- konstrukcje mechaniczng (obudowa)

Za kazdym razem, gdy uzytkownik odkryje w maszynie lub jednym z jej elementow
nieprawidtowos¢ lub usterke, powinien dostarczy¢é maszyne oraz jej elementy do
producenta lub do autoryzowanego centrum serwisowego w celu ich sprawdzenia.

Maszyne nalezy poddawac gruntownemu przeglgdowi i kontroli przynajmniej co rok,
jezeli wymagajqg tego przepisy na terenie danego kraju. W/w konftrole i przeglgdy nalezy
przeprowadzac¢ wytgcznie u producenta lub w autoryzowanym cenfrum serwisowym.

Ritmo S.p.A nie odpowiada za wszelkie przypadki szkdd bezposrednich,
niebezposrednich, ubocznych lub wynikowych powstatych w wyniku uzytkowania
maszyny, ktéra nie zostata poddana konserwaciji / przeglgdowi.

Ritmo S.p.A nie odpowiada za wszelkie przypadki szkdd bezposrednich,

niebezposrednich, ubocznych lub wynikowych powstatych w wyniku niewtasciwego
uzytkowania maszyny (tzn. niezgodnego z trescig niniejszego podrecznika).
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Ustawienia

Jakos$¢ zgrzewania zalezy od wielu czynnikdw; w celu uzyskania odpowiedniej jakosci
zgrzewania nalezy scisle stosowac sie do nastepujgcych wskazdwek:

PRZECHOWYWANIE RUR | KSZTALTEK

Podczas cyklu zgrzewania rury i ksztattki muszg posiadac temperature identyczng
z temperaturg otoczenia (zgodnie z odczytem termometru w maszynie).

Diatego tez przed Ilub w ftrakcie zgrzewania nalezy unika¢ wystawiania rur
i ksztattek na dziatanie warunkdw pogodowych, takich jak siine wiatry lub bezposrednie
promienie stoneczne: ich temperatura moze ulec drastycznym zmianom (pod wptywem
temperatury otoczenia), co obnizy jakos¢ zgrzewania.

Nalezy chronic rury i ksztattki przeznaczone do zgrzewania, tak by osiggnety temperature
otoczenia przed rozpoczeciem cyklu zgrzewania.

PRZYGOTOWANIE
Nalezy przecigc obie koncowki rury pod kgtem prostym, stosujgc odpowiednig
przecinarke. Nalezy upewnic sie, ze rury nie sg wykrzywione i/lub sptaszczone.

CZYSTOSC

Zeskrobac¢ warstwe utleniong z koncdwek rur przeznaczonych do zgrzewania, stosujgc
odpowiedni skrobak.

Upewnic sie, ze powierzchnie koncoéowek rury zostaty oczyszczone z warstwy utlenionej
catkowicie i réwnomiernie, na dtugosci co najmniej o 30%  wiekszej
w odniesieniu do potowy dtugosci ksztattki.  Skutkiem  nieodpowiedniego
przeprowadzenia tej czynnosci bedzie niewystarczajgce zgrzanie materiatéw,
a zgrzewanie zostanie wykonane w stopniu niezadowalajgcym.

Zabrania sie uzywania papieru Sciernego, pilnika, tarczy szlifierskiej lub innych narzedzi
nieodpowiednich do oskrobania rur.

Ksztattke nalezy wyjgc z opakowania tuz przed zgrzewaniem. Wewnetrzng powierzchnie
ksztattki nalezy oczysci¢ zgodnie z instrukcjami producenta.

ZAMOCOWANIE KSZTALTEK | RUR

Kohcodwki rury wprowadzi¢ do ksztattki. Rury unieruchomic¢ odpowiednimi zaciskami. Jest
to bardzo wazne, poniewaz:

- zapewni odpowiednie utozenie obu rur i ksztattki podczas zgrzewania
i chtodzenia;

- zabezpieczy rury przed odksztatceniami i wysuwaniem sie z ksztattki.

ZGRZEWANIE

Miejsce, w ktérym nastepuje zgrzewanie nalezy chroni¢ przed dziataniem niekorzystnych
warunkéw atmosferycznych, takich jak wilgotnosc, niskie lub wysokie temperatury
(ponizej -10 st. C lub powyzej +40 st. C), siine wiatry, bezposrednie promieniowanie
stoneczne.

Ksztattki przeznaczone do zgrzewania muszg by¢ wykonane z tego samego materiatu
lub materiatéow kompatybilnych; producent ksztattek zobowigzany jest do wydania
zaswiadczenia o kompatybilnosci.

CHLODZENIE

Czas chtodzenia zmienia sie w stosunku do Srednicy ztgczki i temperatury otoczenia.
Nalezy przestrzegac czasu chtodzenia zalecanego przez producenta ksztattek.
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Aby unikng¢ odksztatcen (np. zgie¢, zataman, skrecen) na Swiezo wykonanych
spojeniach, nalezy ostroznie odtgczy¢ przewody wyjsciowe zgrzewarki od ksztattki. Zaciski
unieruchamiajgce zdjg¢ dopiero po zakohczeniu fazy chtodzenia.

Przygotowanie do zgrzewania - ilustracje

Oczy$¢ i usun wierzchnig
warstwe materiatu z koncow
rur przeznaczonych do
zZgrzewania.

Zamocuj ksztattke i rury w
odpowiednich zaciskach
stabilizujgcych.

Podtgcz kabel wyjsciowy
zgrzewarki do odpowiednich
wiykdw ztgczki.
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Instrukcje eksploatacyjne — wprowadzenie

Zgrzewanie przy uzyciu skanera
Przed uruchomieniem urzgdzenia podtgcz czytnik koddw | przejdz do strony 15 niniejszej

instrukcji
Lgrzewanie reczne

W 1rybie recznym uzytkujemy zgrzewarke bez skanera, oznacza to wprowadzanie
parametréw takich jak napiecie i czas recznie. Przejdz do strony 23.

Uruchamianie urzqgdzenia

Uruchom urzgdzenie

Vixx 08:52 16/03/10

Gtowne informacje zostang
wyswietlone w nastepujgcej kolejnosci:

Godzina i data.

Wolna pamiec oraz temp. otoczenia.

Uzytkowanie ze skanerem (przejdz do
strony 15)

Uzytkowanie bez skanera (przejdz do
strony 23)

[



Zgrzewanie przy uzyciu skanera

Menu 1 /8 (Odczyt kodu kreskowego za pomocgqg skanera)

WCZYTAJ KOD KRESKOWY

ey

I CPL xxx 160s

32mm 40.0V

CZY RURY OSKROB. | ZAMOCOWANE?

ZGRZEWANIE ... 40.0V 160s

ZGRZEW POPRAWNY!

Nacisnij klawisz spustu na skanerze | upewnij
sie, ze promien lasera skierowany jest na kod
kreskowy ztgczki. Wazne: w przypadku awarii
skanera, moizliwe jest wykonanie niniejszej
czynnoséi w trybie recznym.

Wyswietlacz pokaze informacje
o producencie ksztattki oraz Srednicy,
napieciu i czasie  zgrzewania. Jesli
wyswietlone informacje sq prawidtowe,

nalezy nacisng¢ przycisk OK w celu ich
potwierdzenia; w przeciwnym przypadku
nalezy powtorzyC procedure odczytu kodu

kreskowego zgodnie z instrukcja
przedstawiong powyze;.

WAIZNE!

Czynnosci poprzedzajgce zgrzewanie

(skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla
uzyskania dobrej jakosci zgrzewania. Nie
nalezy naciska¢ przycisku OK jezeli nie
wykonano ww. czynnosci. Za wynik czynnosci
nastepujgcych po nacisnieciu przycisku OK
odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!
Igrzewanie mozna zatrzymac¢ w dowolnym
momencie naciskajgc przycisk STOP, nalezy

jednak bezwzglednie skonsultowac sie z
producentem  ksztattki  w  kwestii  je]
przydatnosci do ponownego uzycia po

uprzednim ostygnieciu.

Wtasciwy rezultat cyklu zgrzewania
potwierdzony zostaje wyswietleniem
wiadomosci ,,ZGRZEW POPRAWNY!"

Aby powrdcic do menu gtdwnego, nalezy
nacisng¢ przycisk STOP.
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Menu 2 / 8 (Reczne wprowadzenie kodu kreskowego)

WPROWADZ KOD KRESKOWY

NI

I CPL xxx 32mm 40.0V

160s

CZY RURY OSKROB. | ZAMOCOWANE?

ZGRZEWANIE ... 40.0V

160s

ZGRZEW POPRAWNY!

Aby recznie wprowadzi¢ kod kreskowy nalezy
nacisng¢ przycisk OK.

Nastepnie, nalezy odczytac 24-znakowy cigg
znakéw pod kodem kreskowym i wpisac je za
pomocq przyciskdw (+/-). Aby potwierdzi¢
kazdy z wprowadzonych znakéw nalezy
wcisngc¢ przycisk OK. Aby usunqgc
wprowadzony ostatnio znak, nalezy nacisngc¢
przycisk STOP.

Po wprowadzeniu petnego kodu kreskowego,
nalezy wcisng¢  przycisk  OK, inicjujgcy
zZgrzewanie.

Wyswietlacz pokaze informacje o producencie
ksztattki oraz Srednicy, napieciu i czasie
zgrzewania. Jesli wyswietlone informacje sqg
prawidtowe, nalezy nacisng¢ przycisk OK w
celu ich potwierdzenia;, w przeciwnym
przypadku, nalezy powtdrzy¢ procedure
odczytu kodu kreskowego zgodnie z instrukcjqg
przedstawiong powyze,.

WAIZNE!

Czynnosci poprzedzajgce zgrzewanie
(skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla
uzyskania dobrej jakosci zgrzewania. Nie
nalezy naciska¢ przycisku OK jezeli nie
wykonano ww. czynnosci. Za wynik czynnosci
nastepujgcych po nacisnieciu przycisku OK
odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Igrzewanie mozna zatrzymaé w dowolnym
momencie naciskajgc przycisk STOP, nalezy
jednak bezwzglednie skonsultowac sie z
producentem ksztattki  w kwestii - jej
przydatnosci do ponownego uzycia po
uprzednim ostygnieciu.

Wtasciwy rezultat cyklu zgrzewania
potwierdzony zostaje wyswietleniem
wiadomosci ,,ZGRZEW POPRAWNY!".
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Menu 3/ 8 (Reczne wprowadzenie napiecia i czasu zgrzewania)

WPROWADZ NAPIECIE/CZAS

40.0V

160s

CZY RURY OSKROB. | ZAMOCOWANE?

ZGRZEWANIE ... 40.0V 160s

ZGRZEW POPRAWNY!

UWAGA: niniejszy tryb operacyjny wymaga
Zapoznania sie przed rozpoczeciem
zZgrzewania z parametrami napiecia i czasu
zalecanych przez producenta ksztattki. Jezeli
informacje te sqg z jakiegokolwiek powodu
niedostepne, nalezy skontaktowac sie
z producentem ksztattki przed rozpoczeciem
Zgrzewania.

Aby recznie wprowadzi¢ wartosci napiecia
i czasu zgrzewania, nalezy nacisngc¢ przycisk
OK (po czym wprowadzi¢ warto$¢ napiecia
i czas zgrzewania).

Na wyswietlaczu pojawi sie wybrana dla
poprzedniego cyklu wartos¢ napiecia. Aby
ustawi¢ poprawng wartos¢, nalezy nacisngc¢
przycisk (+/-), a nastepnie nacisng¢ przycisk
OK.

Na wyswietlaczu pojawi sie nastepnie
wybrany dla poprzedniego cyklu czas
zgrzewania. Aby ustawi¢ poprawng wartose
czasowq, nalezy nacisng¢ przycisk (+/-).
a nastepnie nacisng¢ przycisk OK.

WAINE!

Czynnosci poprzedzajgce zgrzewanie
(skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla
uzyskania dobrej jakosci zgrzewania. Nie
nalezy naciskac przycisku OK jezeli nie
wykonano ww. czynnosci. Za wynik czynnosci
nastepujgcych po nacisnieciu przycisku OK
odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Zgrzewanie mozna zatrzymac w dowolnym
momencie naciskajgc przycisk STOP, nalezy
jednak bezwzglednie skonsultowal  sie
z producentem ksztattki w  kwestii  jgj
przydatnosci do ponownego uzycia po
uprzednim ostygnieciu.

Wtasciwy rezultat cyklu zgrzewania
potwierdzony zostaje wyswietleniem
wiadomosci ,,ZGRZEW POPRAWNY!".
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Menu 4/ 8 (Drukowanie i podtgczenie pamieci USB)

UWAGA! Niniejszy rozdziat wymaga
zastosowania drukarki lub nosnika danych
USB.

Przed przystgpieniem do CzZynnosci
opisanych ponizej, nalezy przygotowac
kabel szeregowy / USB, nosnik danych USB
oraz, jezeli zajdzie poftfrzeba wydrukowania
raportu z wydruku, drukarke szeregowq.

Aby wejs¢ do podmenu, nalezy nacisngcé
przycisk OK. W celu wybrania danej
konfiguracji, nalezy wcisnq¢ przycisk (+/-), a
nastepnie zatwierdzi¢ wybor przyciskiem OK.

Aby zapisa¢ dane na nosniku pamieci USB,
nalezy %% momencie wyswietlenia
komunikatu ,,ZAPISZ DANE NA USB" nacisnq¢
przycisk OK.

W celu rozpoczecia automatycznego
transferu danych, nalezy podtqczyc nosnik
pamieci USB i poczekad, az wyswietli sie
komunikat ,,OK!"
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W celu wydrukowania ostatniego raportu,
nalezy podtgczy¢ drukarke i nacisngc
przycisk OK, a nastepnie poczekac¢ na
ukonczenie wydruku.

Aby wydrukowac wszystkie raporty, nalezy
nacisnqgc¢ przycisk OK, a nastepnie poczekac
na ukonczenie wydruku.

UWAGA: Jezeli przycisk OK zostanie
nacisniety przed podtqgczeniem drukarki lub
nosnika pamieci USB, wyswietlona zostanie
wiadomosc ,,NIE GOTOWY".

Aby powréci¢ do menu gtdwnego, nalezy
nacisnqc¢ przycisk STOP.
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Menu 5/8 (Inne funkcje)

UWAGA: niniejszy rozdziat zawiera funkcje
specjalne. Aby uzyskac dostep do funkciji
specjalnych w maszynie, nalezy nacisngc
przycisk OK.

WAINE! Aby uzyska¢ dostep do funkcji
specjalnych, uzytkownik musi posiadac
odpowiedni, czterocyfrowy kod dostepu.
Kazda 1z funkcji posiada odrebny kod
dostepu. Aby zatwierdzic dany kod, nalezy
nacisng¢ przycisk OK.

Celsius/Fahrenheit - temp. zewnetrzna

Wprowadz kod 1110 aby zmieni¢ jednostki
wyswietlanej temperatury otoczenia

Nacisnij (+/-) aby wybrac¢ stopnie Celsjusza
lub Fahrenheita. Nacisnij OK aby zatwierdzic.

Ustawienie daty i godziny

Wprowadz kod 1000.
Naci$nij OK aby zatwierdzic.

Wprowadz date — DD/MM/RR.
Nacisnij OK aby zatwierdziC.

Wprowadz godzine - GG:MM.
Nacisnij OK aby zatwierdzicC.
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Ustawienia jezykowe

Wprowadz kod 1100.

Ostatni wybrany jezyk pojawi sie na ekranie.
Uzywajgc przyciskow (+/-) zmien jezyk.

Naci$nij OK aby zatwierdzic.

Kasowanie pamieci zgrzewarki

Wprowadz kod 2110 aby wyczyscic baze
danych zgrzewarki.

Nacisnij OK aby zatwierdzic.
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Menu 6/ 8 (Operator)

OPERATOR np. KOWALSKI

UWAGA! Niniejszy tryb pozwala wprowadzac
dane operatora tji. np numer uprawnien
bgdz nazwisko operatora.

Aby wprowadzic dane wejdz w opcje
uzywajgc przycisku  OK. Przyciskami +/-
wybierz kolejny odpowiedni znak i zatwierdz
go przyciskiem OK. Kasowanie znakdéw -
przycisk STOP. Po zakonczeniu wprowadzania
nacisnij OK w celu zapisania nazwy
operatora.

Menu 7/8 (Lokalizacja)

LOKALIZACJA np. GDANSK

UWAGA! Niniejszy tryb pozwala wprowadzac
dane lokalizacji tj. np miejsce prowadzonych
prac.

Aby wprowadzic dane wejdz w opcje
uzywajgc przycisku OK. Przyciskami +/-
wybierz kolejny odpowiedni znak i zatwierdz
go przyciskiem OK. Kasowanie znakdw -
przycisk STOP. Po zakohczeniu wprowadzania
nacisnij OK w celu zapisania lokalizacii.

Menu 8/8 (Nazwa projektu)

PROJEKT np. TRASA S5

UWAGA! Niniejszy tryb pozwala wprowadzac
dane projektu na jokim wykonywane sg
zgrzewy(bez wzgledu na wprowadzong
wczesniej budowe)

Aby wprowadzi¢ dane wejdz w opcje
uzywajgc przycisku  OK. Przyciskami +/-
wybierz kolejny odpowiedni znak i zatwierdz
go przyciskiem OK. Kasowanie znakdéw -
przycisk STOP. Po zakonczeniu wprowadzania
nacisnij OK w celu zapisania danych
projektu.
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Lgrzewanie reczne

MenU 1 / 6 (Reczne wprowadzenie napiecia i czasu zgrzewania)

1/6 WPROWADZ NAPIECIE | CZAS

40.0V

160s

CZY RURY OSKROB. | ZAMOCOWANE?

ZGRZEWANIE... 40.0V 160s

ZGRZEW POPRAWNY!

UWAGA: niniejszy tryb operacyjny wymaga
Zapoznania sie przed rozpoczeciem
zgrzewania z parametrami napiecia i czasu
zalecanych przez producenta ksztattki. Jezeli
informacje te sqg z jakiegokolwiek powodu
niedostepne, nalezy skontaktowad sie
z producentem ksztattki przed rozpoczeciem
Zgrzewania.

Aby recznie wprowadzi¢ wartosci napiecia
i czasu zgrzewania, nalezy nacisngc¢ przycisk
OK (po czym wprowadzi¢ warto$¢ napiecia
i czas zgrzewania).

Na wyswietlaczu pojawi sie wybrana dla
poprzedniego cyklu wartos¢ napiecia. Aby
ustawi¢ poprawng wartos¢, nalezy nacisngé
przycisk (+/-), a nastepnie nacisng¢ przycisk
OK.

Na wyswietlaczu pojawi sie  nastepnie
wybrany dla poprzedniego cyklu czas
zgrzewania. Aby ustawi¢ poprawng wartos¢
czasowq, nalezy nacisng¢ przycisk (+/-).
a nastepnie nacisng¢ przycisk OK.

WAIZNE!

Czynnosci poprzedzajgce zgrzewanie
(skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla
uzyskania dobrej jakosci zgrzewania. Nie
nalezy naciska¢ przycisku OK jezeli nie
wykonano ww. czynnosci. Za wynik czynnosci
nastepujgcych po nacisnieciu przycisku OK
odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Zgrzewanie mozna zatrzymac w dowolnym
momencie naciskajgc przycisk STOP, nalezy
jednak bezwzglednie skonsultowac  sie
z producentem ksztattki w  kwestii  jgj
przydatnosci do ponownego uzycia po
uprzednim ostygnieciu.

Wtasciwy rezultat cyklu zgrzewania
potwierdzony zostaje wyswietleniem
wiadomosci ,,ZGRZEW POPRAWNY!".
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MenU 2/ 6 (Drukowanie i poditqgczenie pamieci USB)

UWAGA! Niniejszy rozdziat wymaga
zastosowania drukarki lub nosnika danych
USB.

Przed przystgpieniem do CZynnosci
opisanych ponizej, nalezy przygotowac
kabel szeregowy / USB, nosnik danych USB
oraz, jezeli zajdzie potfrzeba wydrukowania
raportu z wydruku, drukarke szeregowq.

Aby wejs¢ do podmenu, nalezy nacisngc
przycisk OK. W celu wybrania danej
konfiguracji, nalezy wcisnq¢ przycisk (+/-), a
nastepnie zatwierdzi¢ wybor przyciskiem OK.

Aby zapisa¢ dane na nosniku pamieci USB,
nalezy %% momencie wyswietlenia
komunikatu ,,ZAPISZ DANE NA USB" nacisnqg¢
przycisk OK.

W celu rozpoczecia automatycznego
fransferu danych, nalezy podtqczyc nosnik
pamieci USB i poczekad, az wyswietli sie
komunikat ,,OK!”
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W celu wydrukowania ostatniego raportu,
nalezy podtgczy¢ drukarke i nacisngc
przycisk OK, a nastepnie poczekaé¢ na
ukonczenie wydruku.

Aby wydrukowac wszystkie raporty, nalezy
nacisnqgc¢ przycisk OK, a nastepnie poczekac
na ukonczenie wydruku.

UWAGA: Jezeli przycisk OK zostanie
nacisniety przed podtqgczeniem drukarki lub
nosnika pamieci USB, wyswietlona zostanie
wiadomosc ,,NIE GOTOWY".

Aby powréci¢ do menu gtdwnego, nalezy
nacisnqc¢ przycisk STOP.
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Menu 3/6 (INNE FUNKCJE)

UWAGA: niniejszy rozdziat zawiera funkcje
specjalne. Aby uzyskac dostep do funkciji
specjalnych w maszynie, nalezy nacisngc¢
przycisk OK.

WAINE! Aby uzyska¢ dostep do funkcii
specjalnych, uzytkownik musi  posiadac
odpowiedni, czterocyfrowy kod dostepu.
Kazda 1z funkcji posiada odrebny kod
dostepu. Aby zatwierdzi¢ dany kod, nalezy
nacisng¢ przycisk OK.

Celsius/Fahrenheit - temp. zewnetrzna

Wprowadz kod 1110 aby zmieni¢ jednostki
wyswietlanej temperatury otoczenia

Nacisnij (+/-) aby wybrac¢ stopnie Celsjusza
lub Fahrenheita. Nacisnij OK aby zatwierdzic.

Ustawienie daty i godziny

Wprowadz kod 1000.
Naci$nij OK aby zatwierdzic.

Wprowadz date — DD/MM/RR.
Naci$nij OK aby zatwierdzic.

Wprowadz godzine - GG:MM.
Nacisnij OK aby zatwierdzicC.
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Ustawienia jezykowe

Wprowadz kod 1100.

Ostatni wybrany jezyk pojawi sie na ekranie.
Uzywajgc przyciskow (+/-) zmien jezyk.

Naci$nij OK aby zatwierdzic.

Kasowanie pamieci zgrzewarki

Wprowadz kod 2110 aby wyczyscic baze
danych zgrzewarki.

Nacisnij OK aby zatwierdzic.
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Menu 4/ 5 (Operator)

OPERATOR np. KOWALSKI

UWAGA! Niniejszy tryb pozwala wprowadzac
dane operatora tj. np numer uprawnien
bgdz nazwisko operatora.

Aby wprowadzi¢ dane wejdz w opcje
uzywajgc przycisku  OK. Przyciskami +/-
wybierz kolejny odpowiedni znak i zatwierdz
go przyciskiem OK. Kasowanie znakdéw -
przycisk STOP. Po zakonhczeniu wprowadzania
nacisnij OK w celu zapisania nazwy
operatora.

Menu 5/6 (Lokalizacja)

LOKALIZACJA np. GDANSK

UWAGA! Niniejszy tryb pozwala wprowadzac
dane lokalizaciji tj. np miejsce prowadzonych
prac.

Aby wprowadzic dane wejdz w opcje
uzywajgc przycisku  OK. Przyciskami +/-
wybierz kolejny odpowiedni znak i zatwierdz
go przyciskiem OK. Kasowanie znakdw -
przycisk STOP. Po zakonczeniu wprowadzania
nacisnij OK w celu zapisania lokalizacii.

Menu 6/6 (Nazwa projektu)

PROJEKT np. TRASA S5

UWAGA! Niniejszy tryb pozwala wprowadzac
dane projektu na jakim wykonywane sg
zgrzewy(bez wzgledu na wprowadzong
wczesniej budowe)

Aby wprowadzi¢ dane wejdz w opcje
uzywajgc przycisku OK. Przyciskami +/-
wybierz kolejny odpowiedni znak i zatwierdz
go przyciskiem OK. Kasowanie znakdéw -
przycisk STOP. Po zakohczeniu wprowadzania
nacisnij OK w celu zapisania danych
projektu.
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Btedy i ich znaczenie

Uwaga! Cykl zgrzewania zostanie przerwany w momencie wyswietlenia kodu btedu.
Przerwa moze spowodowac obnizenie jakosci zgrzewanych materiatéw. Btgd
sygnalizowany bedzie literg E oraz numerem.

Ritmo S.p.A. nie odpowiada za wszelkie szkody bezposrednie, niebezposrednie, uboczne
lub wynikowe, powstate w wyniku zastosowania rur / ksztattek wykorzystywanych we
wczesniejszych cyklach zgrzewania, zakohczonych wyswietleniem kodu btedu.

BLAD 5 — NAPIECIE ZRODLA ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: napiecie zrodta zasilania poza zakresem
Vmin = 195V, Vmax = 265V
Rozwigzanie: sprawdzi¢ / wyregulowac zrédto zasilania.

BLAD 10 — CZESTOTLIWOSC ZRODLA ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: czestotliwos¢ zrédta zasilania poza zakresem
Fmin = 50Hz, Fmax = 60Hz
Rozwigzanie: weryfikacja charakterystyki zrodta zasilania

BLAD 20 - TEMPERATURA OTOCZENIA POZA ZAKRESEM (urzgdzenie w frybie gotowosci)

Prawdopodobna przyczyna: temperatura otoczenia poza dopuszczonym zakresem
pracy urzqgdzenia (-10 st. C / + 40 st. C)

Rozwigzanie: ochrona miejsca w ktérym odbywa sie zgrzewanie, w celu uzyskania
temperatury otoczenia zgodnej z dozwolonymi wartosciami granicznymi.

BLAD 25 — PRZEGRZANY TRANSFORMATOR (podczas zgrzewania)

Prawdopodobna przyczyna: zbyt wysoka temperatura transformatora
Rozwigzanie: poczekad, az transformator ostygnie, a nastepnie powtdrzy¢ proces
Zgrzewania.

BLAD 30 — NAPIECIE ZGRZEWANIA POZA ZAKRESEM

Prawdopodobna przyczyna: 7rodto zasilania dostarcza napiecie poza zakresem
Rozwigzanie: weryfikacja charakterystyki zrodta zasilania

Prawdopodobna przyczyna: zgrzewarka rozkalibrowana
Rozwiqgzanie: skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

BLEDY 35 i 40 - ZGRZEWARKA PRZEGRZANA (urzgdzenie w frybie gotowosci)

Prawdopodobna przyczyna: urzgdzenie osiggneto zbyt wysokqg temperature po
zakonhczeniu cyklu zgrzewania.
Rozwiqgzanie: poczekad, az urzgdzenie ostygnie.

BLAD 45 - MAKSYMALNA WARTOSC PRADU ZOSTAtA PRZEKROCZONA

Prawdopodobna przyczyna: drut oporowy ksztattki ulegt zwarciu
Prawdopodobna przyczyna: srednica ksztattki przekracza dozwolone granice
Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.
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BLAD 50 - WARTOSC PRADU ZGRZEWANIA NIZSZA OD WARTOSCI MINIMALNE J

Prawdopodobna przyczyna: jeden lub obydwa przewody wyjsciowe zgrzewarki zostaty
odtgczone podczas zgrzewania
Rozwigzanie: powtdrzyC zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

Prawdopodobna przyczyna: drut oporowy ksztattki ulegt przerwaniu
Rozwigzanie: powtdrzyC zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

Prawdopodobna przyczyna: Ksztattka jest za mata (rezystancja jest zbyt wysoka)
Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

BLAD 55 — CYKL ZGRZEWANIA PRZERWANY PRZEZ OPERATORA

Prawdopodobna przyczyna: operator nacisngt przycisk STOP
Rozwigzanie: powtdrzyC zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

BLAD 60 - ZWARCIE

Prawdopodobna przyczyna: uszkodzenie ksztattki.
Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

BLAD 65 — BRAK NAPIECIA W 7ZRODLE ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: odtgczenie kabla zasilajgcego / przerwanie dostawy
napiecia

Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki / poczekac, az ustuga
zostanie przywrdcona.

Prawdopodobna przyczyna: zadziataty mikrowytgczniki bezpieczenstwa.
Rozwigzanie: ponownie uzbroi¢ mikrotgczniki bezpieczenstwa.

BLAD 70 — BLAD SPRZETU

Rozwiqgzanie: skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

BLAD 80 — UPtYNAL TERMIN PRZEGLADU/KALIBRACJI

Rozwiqgzanie: skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

BLAD 90 — NIEWLASCIW ODCZYT WARTOSCI PRADU KSZTALTKI

Prawdopodobna przyczyna: uzwojenie ksztattki moze by¢ uszkodzone/ przewdd
wyjsciowy zgrzewarki moze by¢ zatamany lub kohcodwki wyjsciowe mogg byc¢ luzne
Rozwigzanie: sprawdz przewdd wyjsciowy zgrzewarki oraz jego koncowki i wymien
ksztattke. UWAGA! Btgd ten nie pojawia sie na poczgtku cyklu zgrzewania.

Uwaga! Jezeli na ekranie podczas wtgczenia zgrzewarki pojawi sie komunikaf]
o tresci: “UWAGA! WOLNA PAMIEC: 5“itd.. postepuj zgodnie z procedurg ze strony
27: "Kasowanie pamieci zgrzewarki’. Jezeli nie chcesz tego robi¢ i kontynuowacd
prace miej na uwadze, ze kazdy kolejny zgrzew bedzie napisywat najstarszy itd. az do
momentu tfransferu ich na pamiec USB i skasowania wszystkich danych.
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