TEKNIK

%itma

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY

ELEKTRA LIGHT

Anvandarhandledning

Svetsaggregat for elektromuffsvetsning av PE-rordelar

Denna handledning ar en Gversattning och anpassning av originalmanualen pa engelska som medféljer
apparaten och ska pa inget satt ses som en ersattning for denna.

CM Teknik AB Tel +46 418 213 00 olle@cmteknik.se
Box 141 Fax +46 418 213 22 www.cmteknik.se
261 22 LANDSKRONA Mbt +46 70 590 78 11 Org nr 556466-8357

-1-



Varderade anvandare

Tack for att Ni hyrt eller kopt en Ritmo-apparat av CM Teknik AB.

Denna manual kommer att visa Er alla funktioner och ge alla anvisningar i handhavandet av
ELEKTRA LIGHT. | denna manual finns ocksa alla informationer och rekommendationer for
att anvanda apparaten pa ett korrekt, sakert och professionellt satt. Vi rekommenderar Er
darfor att noggrant lasa igenom hela manualen innan Ni bérjar anvanda apparaten.

Mark att detta ar en professionell apparat och att endast personal med ndédvéandiga

grundkunskaper i amnet far anvanda den.

Vi ar sékra pa att ni till fullo kommer att uppskatta apparaten i Ert arbete.

CM Teknik AB
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Apparatbeskrivning

Elektra Light ar en universell, lagspannings (8 — 48V) elsvetsmaskin kapabel att svetsa
olika marken av HDPE, PP, PP-R — rordelar som finns tillgangliga pa marknaden for
transport av gas, vatten och andra vatskor under tryck.

Elektra Light kan anvandas pa tva olika satt:

- Med streckkodscanner. | detta fall staller apparaten automatiskt in alla
svetsparametrar genom avlasning av informationen pa streckkoden som ér klistrad pa
rordelen. Anvandaren kan aven vélja att sla in siffrorna under streckkodsetiketten
manuellt.

- Utan streckkodscanner. | detta fall maste anvandaren manuellt stalla in spanning och
svetstid enligt instruktioner fran tillverkaren av rérdelen.

Elektra Light har ett minne med kapacitet pa upp till 350 svetscykler. Dessa kan laddas ner
till ett USB-minne eller en seriell skrivare (via sarskild adapter DBOM-USB).

NN WO

Streckkodslasaranslutning/printeranslutning
Svetskabel

Anslutning for svetsmuff
Natanslutningskabel

Transportvaska

Scanner

Svetsmuff
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Kontrollpanel

Display

Pa/av

RN

Minska Stopp OK Oka

Oka/Minska — 1. Scrolla menyn 2. Andra varden pa varje parameter

OK — 1.Bekrafta installning 2.Fortsatt till ndsta meny 3.Starta svetsning

Stopp — 1.Avslutar inmatning utan att spara andringar 2.Flyttar markoren tillbaka 3. Stoppar
svetsning

Tekniska funktioner

Spanningsforsorjning 230V AC +/- 15%
Frekvens 50 — 60 Hz
Grovlek pa svetsdelar 20 .. 160 mm
Svetsbara material PE /PP /PP-R
Dimensioner 200x250%x210 mm
Vikt 8 kg

Max utnyttjad effekt 2 000 W
Nominell stromférbrukning 8A

Nominell svetsstrom, duty cycle 60% 23 A
Arbetstemperatur -10°C - +40°C
Svetsspanning 8 ..48V
Toppstrom 60 A
Noggrannhet lufttempgivare +/- 1°C
Skyddsklass IP54
Minneskapacitet 350 rapporter
Tillbehor

Manuellt skrapverktyg

Transportvaska

Streckkodslasare



Option

Seriellt printer kit

Seriell/lUSB datadverféringskabel
Ritmo datatverforingsprogram

Séakerhetsaspekter

VIKTIGT! L&s noga igenom och félj alla sdkerhetsinstruktioner innan apparaten startas.

Hall arbetsplatsen ren och val upplyst

lakttag vaderférhallandena. Exponera inte apparaten for regn och direkt solsken. Anvand inte apparaten i fuktiga
utrymmen eller nara brannbara vétskor och gaser.

Skydda dig mot elektriska stétar. Undvik kroppskontakt med jordade foremal.

Till&t inte narvaro av oauktoriserad personal i arbetsomradet.

Forvara apparaten med tillbehor pa ett sékert satt. Forvaras pa en torr plats oatkomlig for ovidkommande
personer.

Overbelasta inte apparaten. Respektera granserna angivna i manual och via Er leverantér for att garanti ska gélla
och apparatens livslangd inte aventyras.

Anvand korrekta verktyg och tillbehor. Mark speciellt spanningsférsérjningskablage, forlangningskablar,
svetskablar och adaptorer. Elektriska apparater maste fa en avkylningstid efter intensivt nyttjande fore nasta
arbetspass.

Behandla inte kablaget olampligt. Dra inte i kablarna for att flytta apparaten. Skydda kablage mot hetta och
skarpa féremal.

Se till att arbetsforemalen, roér och kopplingar, ar val upplinjerade.

Undvik att starta apparaten av misstag. Anslut inte apparaten till natspanning innan svetskablar och
scannerkablar &r anslutna. Innan apparaten ansluts till spanning se till att PA/AV-omkopplaren stér p& OFF.
Forsakra Er om att apparaten ar oskadad och fungerar oklanderligt innan Ni bérjar svetsa med den.

Varje reparation och éversyn av apparaten och dess tilloehor far endast utforas av tillverkaren eller av tillverkaren
auktoriserat serviceféretag. Apparaten &r férsedd med 6ppningsindikatorer. Om dessa bryts faller all garanti och
hyresmannen debiteras den fulla kostnaden foér en ny apparat.

Gor aldrig ndgon modifiering pa apparaten eller dess anslutna tillbehor.

Anvandaren maste ha tillrackliga kunskaper for att anvanda apparaten.

Anvéand endast ny eller 6versedd apparatur.

Anvand ej apparaten i omraden dar narvaro av brannbara gaser och angor kan finnas. Explosionsrisk.

Spéanningsfdrsorjning
Elektra Light kan arbeta inom spanningsomradet 195 .. 265V inom frekvensomradet 50 .. 60

Hz.

Se till att natanslutningen ar jordad och ar forsedd med jordfelsbrytare. Avsékra med 16A
trog sakring. Effekttoppen kan uppga till 3500VA vid svetsstart.

Forlangningskablar for 230VAC far inte 6verstiga langden 70 m for 2,5 mm?och 35 m for 1,5
mm?. Forlangningskabeln maste vara helt utrullad fore anvandning.

FOre och efter svetsning
Innan apparaten ansluts och svetsning pabdrjas, kontrollera foljande:

Spanning och frekvens pa natanslutningen. Se till att dessa 6verensstammer med
apparatens nominella krav.

Anslutnings- och forlangningskablar ska vara korrekta i forhallande till apparatens
effektbehov.

Kablarnas isolering maste vara intakt. Overkérning av fordon och annan mekanisk
averkan maste undvikas.

Apparatladan far ej komma i kontakt med spanningsforande foremal och placeras pa
ett stabilt satt.



e Apparaten ska alltid hallas torr och ren. Fére rengoring ska apparaten kopplas fran
natanslutningen. Anvand en latt fuktad trasa med vatten eller rodsprit. Inga andra
l6sningsmedel far anvandas.

Elektra &r en elektronisk apparat och maste foljdriktigt hanteras med forsiktighet och
undvikande av valdsam mekanisk paverkan och snabba temperturforandringar.

For att sakerstalla langvarig palitighet maste anvandaren utfora nagra periodiskt
aterkommande kontroller:

¢ Anslutningsadaptrar och kablar ska vara hela
e Displayen ska vara valfungerande
e Chassi och apparatlada ska inte ha varit utsatta for mekanisk averkan.

Sa fort anvandaren upptacker en onormalitet eller felfunktion i en eller flera komponenter pa
apparaten ar det ABSLOUT NODVANDIGT att lamna apparaten med dess tillbehor till
tillverkaren, av denne auktoriserad servicefirma eller till CM Teknik, for kontroll och/eller
reparation.

Oavsett detta maste apparaten atminstone en gang per ar genomga en full funktionstest
hos tillverkaren eller av denne auktoriserad servicefirma.

Ritmo S.p.A. och CM Teknik AB friskriver sig harmed fran alla direkta, indirekta eller som
en pafdljd uppkomna skador av vilket slag det vara ma med anledning av att apparaten inte
genomgatt foreskriven 6versyn och underhall.

Ritmo S.p.A. och CM Teknik AB friskriver sig harmed fran alla direkta, indirekta eller som
en pafoljd uppkomna skador av vilket slag det vara ma med anledning av olampligt
handhavande och genom att man inte foljt har givna instruktioner.

Kvaliteten pa svetsfogarna beror pa flera faktorer. Vi rekommenderar att man minutiost tar
hansyn till foljande indikationer for att &stadkomma en perfekt svetsfog:

Forvaring av ror, skarvar och kopplingar

Under svetscykeln maste den svetsade materielen ha samma temperatur som den
omgivande luften. Omgivningstemperaturen avlases av apparaten och ingar som en
parameter for berékning av optimala svetsforhallanden.

Av denna anledning far inte materielen utsattas for kraftiga, vaderbetingade paverkningar
sasom starka vindar och direkt solbestralning fére och under svetscykeln.

Lat materielen som ska svetsas vila sa lange som mojligt i den ratta
omgivningstemperaturen innan svetsningen ager rum.



Forberedelser
Kapa bada rérandarna rakt med réat vinkel mot rorets langdriktning, Undvik all b6jning och
ovalitet av réranden.

Renlighet
Skrapa med storsta jamnhet av det oxiderade skiktet pa rorets svetsande. Anvand ett
korrekt skrapverktyg som Ritmo TURBO.

Skrapningen ska vara total och jamnt utférd med en langd 6verstigande atminstone 10 mm
av instickslangden i svetsmuffen. Asidosattande av denna operation resulterar i en ytlig
limning. Den viktiga molekyléara dubbla penetrationen &ger inte rum, och darfér kommer
svetsningen inte att bli acceptabel.

Det ar helt foérbjudet att anvanda smargelduk, sandpapper, fil, rasp, sliptrissa eller andra
olampliga verktyg for att skrapa réren.

Oppna forpackningen med elsvetsmuffen eller kopplingen s& sent som mojligt fére
anvandningen for att undvika kontamination. Om tillverkaren sa pabjuder, rengér insidan
enligt tillverkarens foreskrifter.

Positionering
Stick in réranden i elsvetsmuffen eller kopplingen. Stéd réret/-en med lampliga
linjeringsverktyg. Detta ar av hogsta vikt eftersom:
e Det sakerstaller att bada rérandarna stannar kvar i sin position under svetsnings- och
avkylningsfasen.
e Det forhindrar varje mekaniskt tryck under svets- och avkylningsfasen.

Svetsning

Utrymmet dar svetsningen utfors maste skyddas mot felaktiga klimatpaverkningar sdsom
hog luftfuktighet, mycket laga temperaturer (under -10°C) eller mycket htga temperaturer
(6ver +40°C), starka vindar och direkt solbestralning.

Roren och svetsmuffarna maste vara tillverkade av samma eller atminstone kompatibla
material.

Avkylning
Avkylningstiden varierar beroende pa rérets diameter och omgivningstemperaturen. Den av
tillverkaren anbefallda avkylningstiden maste foljas.

For att undvika for stor mekanisk belastning (drag, tryck, vridning) pa den nyligen utférda
skarven 16sgor apparatens anlutningskopplingar fran elsvetsmuffen med storsta forsiktighet.
Avlagsna stddjande anordningar férst nar avkylningen ar slutford.



Anvandarhandledning - introduktion

Med streckkodslasare: Anslut streckkodslasaren och f6lj instruktionerna i féljande avsnitt.

Sla pa apparaten
Sla p& apparaten genom att trycka pa PA/AV omkopplaren
Foljande exempel pa data visas i displayen:

V1xx 08:52 23/03/13

Huvuddata visas i foljande ordning:

Tid och datum

08:52 23/03/13

Ledigt minne och omgivningstemperatur

Free mem. 56 24°C

Meny 1 av 5 - Avlas streckkod

READ BAR CODE

Hall avtryckaren intryckt pa streckkodslasaren (scannern) och se till att laserstralen &r riktad
mot svets-streckkoden. Information om tillverkaren av svetsmuffen visas. | fall av felfunktion
ar det mojligt att ga over till manuellt lage.

Tryck OK for att starta svetsning.
Nu visar displayen uppgifter om svetsmufftillverkaren, diameter, svetsspanning och svetstid.

Om informationen ar korrekt, tryck OK for att bekréfta. Annars upprepa
streckkodsavlasningen som ovan.

| CPL xxx 32 mm 40.0V 160s

Viktigt!
Forberedelser fore svetsning (skrapning och rengoring) ar obligatoriska for att uppna en bra
svetsning. Tryck INTE OK innan dessa atgarder ar utforda.

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?




Man kan avbryta svetsningen nar som helst genom att trycka STOP men i sa fall maste man
kontakta tillverkaren av svetsmuffen for att ta reda pa om kopplingen fortfarande kan
svetsas efter avkylning.

WELDING ... 40.0V 160s

Svetscykelns goda resultat bekraftas genom meddelandet "WELDING CORRECT!” pa
displayen. Tryck STOP for att atervanda till huvudmenyn.

WELDING CORRECT!

Meny 2 av 5 — Manuell instéllning av streckkod

Tryck OK for att manuellt mata in streckkodssiffrorna.

INPUT BAR-CODE

Las av de 24 tecknen under streckkoden och skriv in dem genom att anvanda Oka/Minska
— knapparna. Tryck OK for att bekrafta varje tecken. Fortsatt for att mata in alla 24 tecknen.
For att angra senast inmatade tecken tryck STOP.

Nar alla tecken ar inmatade tryck OK for att starta svetsning.

Nu visar displayen uppgifter om svetsmufftillverkaren, diameter, svetsspanning och svetstid.
Om informationen ar korrekt, tryck OK for att bekréfta. Annars upprepa
streckkodsavlasningen som ovan.

| CPL xxx 32 mm 40.0V 160s

Viktigt!
Forberedelser fore svetsning (skrapning och rengdring) ar obligatoriska for att uppna en bra
svetsning. Tryck INTE OK innan dessa atgarder ar utforda.

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?

Man kan avbryta svetsningen nar som helst genom att trycka STOP men i s& fall maste man
kontakta tillverkaren av svetsmuffen for att ta reda pa om kopplingen fortfarande kan
svetsas efter avkylning.

WELDING ... 40.0V 160s




Svetscykelns goda resultat bekraftas genom meddelandet "WELDING CORRECT!” pa
displayen. Tryck STOP for att atervanda till huvudmenyn.

WELDING CORRECT!

Meny 3 av 5 — Manuell installning av spanning och svetstid

Obs! Detta arbetssatt forutsatter kAnnedom om spéanning- och tidsparametrarna som
rekommenderas av svetsmuffstillverkaren fore svetsning. Dessa uppgifter brukar bipackas
svetsmuffarna. Om av nagon anledning dessa uppgifter inte finns tillgangliga kontakta
svetsmuffstillverkaren fére svetsning.

Tryck OK for att komma in i manuellt arbetslage. Har férvantas anvandaren mata in
spanning och svetstid.

INPUT VOLTAGE/TIME

Foregdende spanningsinstallning kommer att visas. Tryck Oka/Minska for att stalla in
korrekt spanning. Tryck OK for att bekréfta.

40.0V

Foregaende tidsinstallning kommer att visas. Tryck Oka/Minska for att stalla in korrekt
svetstid. Tryck OK for att bekrafta.

Viktigt!
Forberedelser fore svetsning (skrapning och rengdring) ar obligatoriska for att uppna en bra
svetsning. Tryck INTE OK innan dessa atgarder ar utforda.

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?

Man kan avbryta svetsningen nar som helst genom att trycka STOP men i s& fall maste man
kontakta tillverkaren av svetsmuffen for att ta reda pa om kopplingen fortfarande kan
svetsas efter avkylning.

WELDING ... 40.0V 160s

Svetscykelns goda resultat bekraftas genom meddelandet "WELDING CORRECT!” pa
displayen. Tryck STOP for att atervanda till huvudmenyn.

WELDING CORRECT!
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Meny 4 av 5 — Utskrift och USB-anslutning

Obs! Detta avsnitt kraver en skrivare eller ett USB-minne.

Innan Ni fortsatter med atgarderna som beskrivs nedan se till att ha tillgang till den seriella
USB adapterkabeln (option), USB-minnet och, om Ni vill ha en utskrift av
svetsningsrapporterna, en seriell skrivare.

PRINTS AND USB

Tryck OK for att komma till undermenyerna. Anvand Oka/Minska-knapparna for att vélja
den mojlighet Ni 6nskar. Tryck OK for att bekrafta.

SAVE DATA VIA USB

Tryck OK.

INSERT MEMORY AND WAIT COPY

Anslut USB-minnet for att starta den automatiska dverféringen av data. Vanta tills "OK”
visas.

Anslut skrivaren och tryck OK. Vanta pa att utskriften blir klar.

PRINT LAST REPORT

Anslut skrivaren och tryck OK. Vanta pa att utskriften blir klar.

PRINT ALL REPORTS

Obs! Om OK trycks innan skrivaren ar ansluten eller om USB-minnet fortfarande ar anslutet,
kommer meddelandet "NOT READY” fram.

Tryck STOP for att atervanda till huvudmenyn.
Meny 5 av 5 — Ovriga funktioner

Obs! | denna sektion aterfinns specialfunktionerna. Tryck OK for atkomst.

OTHER FUNCTIONS

Viktigt! For atkomst av specialfunktionerna maste Ni ha tillgang till motsvarande 4-siffriga
kod. Det finns en kod for varje funktion. Tryck OK for att bekrafta.

Celsius/Fahrenheit — val
Mata in kod 1110 for att stalla in enheten for temperatur.

0000
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Tryck Oka/Minska for att valja Celsius eller Fahrenheit. Tryck OK for att bekrafta.

CELSIUS I

OK! I

Datum- och tidsinstallningar
Mata in kod 1000 genom att trycka pa Oka/Minska. Tryck OK for att bekréafta.

0000 I

Mata in datumet. Tryck OK for att bekrafta.

00/00/00 I

Mata in aktuellt klockslag. Tryck OK for att bekrafta.

00:00 I

Sprékinstallning
Mata in kod 1100.

0000 I

Senaste valda sprak visas. Tryck Oka/Minska for att valja nytt sprak. Tryck OK for att
bekrafta.

1/8 ITALIAN I

Aterstéll svetsrapport
Mata in kod 2110 for att aterstalla svetsrapporterna. Tryck OK for att bekrafta.

OKI! I

Uppdatering av programvara
Man kan uppdatera programvaran for Elektra genom att ansluta seriella/USB-kabeln till ett
USB-minne med den nya programvaran.

Procedur:

Ladda ner uppdateringen till ett USB-minne. Anslut det sedan till Elektra-apparaten nar
apparaten ar avstangd. Tryck ner STOP och hall den intryckt medan apparaten startas.
Vanta till pipsignalen slutar. Huvudmenyn med den nya versionen visas sedan.

Vixx 09:40 23/03/13 I
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Felkoder och deras betydelse

Obs! Svetscykeln avbryts sa fort en felkod visas. Avbrottet kan orsaka forsamring av det
svetsade materialet. Ritmo S.p.A. eller CM Teknik AB kan aldrig hallas ansvarig for nagon
direkt, indirekt eller paféljande skada av nagot slag som uppkommit genom avbrott i
svetscykeln pa grund av att en felkod visas och darmed sammanhangande avbrott. Det ar
anvandarens skyldighet att vidta lampliga atgarder efter det att en felkod visats.

ERROR 5

Spanningsfel

Trolig orsak: Natanslutningen av apparaten utanfor tillatet omrade 195 .. 265 V (230V)
Atgard: Verifiera spanningskallan.

ERROR 10

Frekvensfel

Trolig orsak: Natanslutningen av apparaten utanfor tillatet omrade 50 .. 60 Hz
Atgard: Verifiera spanningskallan.

ERROR 20

Omgivningstemperatur utanfor tillatna granser (under stand by)

Trolig orsak: Omgivningstemperaturen for hog eller Iag. (-10°C .. +40°C)

Atgard: Skydda svetsplatsen for att erhalla en omgivningstemperatur inom tillatet omrade.

ERROR 25

Transformator dverhettad (under svetsning)

Trolig orsak: Transformatorns temperatur har blivit for hog.

Atgard: Vanta tills transformatorn har svalnat och upprepa darefter svetsningen.

ERROR 30

Svetsspanning utan kontroll

Trolig orsak: Natanslutningen av apparaten utanfor tillatet omrade 195 .. 265 V (230V)
Atgard: Verifiera spanningskallan.

ERROR 35 och 40

Apparaten dverhettad

Trolig orsak: Apparaten har natt en fér hog temperatur under svetscykeln.
Atgéard: Vanta tills apparaten svalnat.

ERROR 45

Strom for hdg

Trolig orsak: Varmetradarna inne i svetsmuffen har orsakat en kortslutning eller sa ar
svetsmuffens diameter storre an tillatet.

Atgéard: Upprepa svetsningen med en annan svetsmuff.

ERROR 80

Svetsstrom for 1ag i forhallande till minimumvardet

Trolig orsak 1: En eller bada svetskablarna har dragits ur under pagaende svetsning.
Atgéard: Upprepa svetsningen med en annan svetsmuff.

Trolig orsak 2: Avbrott i varmetradarna i svetsmuffen.
Atgéard: Upprepa svetsningen med en annan svetsmuff.
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Trolig orsak 3: Svetsmuffen ar for liten.
Atgéard: Upprepa svetsningen med en annan kompatibel svetsmuff.

ERROR 55

Svetscykel avbruten av anvandaren

Trolig orsak: Anvandaren rakade trycka in STOP-knappen.
Atgard: Upprepa svetsningen med en annan svetsmuff.

ERROR 60

Kortslutning

Trolig orsak: Svetsmuffen ar skadad.

Atgard: Upprepa svetsningen med en annan svetsmuff.

ERROR 65

Avsaknad av natspanning

Trolig orsak 1: Natanslutningskabeln urdragen.
Atgard: Satt i anslutningskabeln.

Trolig orsak 2: Stromavbrott pa natet.
Atgéard: Vanta tills strommen aterkommer.

Trolig orsak 3: Jordfelsbrytaren har I9st ut.
Atgéard: Aterstall jordfelsbrytaren.

ERROR 65
Maskinfel
Atgéard: Kontakta CM Teknik AB eller en auktoriserad servicefirma.

ERROR 80

Forsenad 6versyn
Atgéard: Kontakta CM Teknik AB eller en auktoriserad servicefirma.

Oversittning och anpassning av originalmanualen 2013.03.23
CM Teknik AB / Olle Magnusson
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