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Ritmo S.p.A. é libera di apportare modifiche senza preavviso alle caratteristiche della
macchina descritta in questo manuale e alle informazioni qui contenute. E vietata la
riproduzione, anche parziale e sotto qualsiasi forma, di questo documento.
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Ritmo S.p.A. is free to modify the contents of this handbook, as well as the features of
the machine described herein, at any time, without notice. All rights reserved. It is strictly
prohibited to reproduce this document or part of it in any form whatsoever.

L'entreprise Ritmo S.p.A. Se réserve le droit d’apporter, sans préavis, toutes les
modifications qu’elle désirera aux caractéristiques de la machine décrite dans ce manuel
ainsi qu’aux informations qu’il contient. La reproduction de ce document, méme
partielle, sous n‘importe quelle forme, est strictement interdite.

Ritmo S.p.A. se reserva el derecho de hacer modificaciones sin previo aviso a las
caracteristicas de la maquina descrita en este manual y a las informaciones en él
incluidas. Esta terminantemente prohibida toda reproduccion de este documento,
incluso parcial o de cualquier otra

A Ritmo S.p.A. pode efectuar sem pré-aviso quaisquer modificagcdes as caracteristicas da
maquina descrita no presente manual, bem como as informagdes nele inseridas. A cépia
total ou parcial deste documento é severamente proibida, sob qualquer forma.

Die hier angegebenen Daten sind ohne Gewahr und Ritmo S.p.A. behilt sich Anderungen
ohne Vorankindigung vor. Die Wiedergabe, auch auszugsweise, dieses Dokumentes ist
verboten.
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Prezado Cliente,

Obrigado por ter escolhido uma maquina da linha de produtos Ritmo.

Este manual foi redigido com o objectivo de ilustrar as caracteristicas e os modos de utilizacdo da
ELEKTRA 500/ELEKTRA 1000; nele encontrara todas as informacdes e conselhos necessarios para
uma correcta e segura utilizacdo dessas maquinas por parte de profissionais certificados e
formados para o efeito; aconselhamos a sua leitura completa antes de iniciar a maquina.

Por favor nao jogue fora este manual, pois podera ser util para futuras pesquisas.

Estamos certos de que se adaptara facilmente a sua nova maquina e de que a utilizarad por muito
tempo e com plena satisfagao.

Agradecendo a sua preferéncia pelos nossos produtos,

Melhores cumprimentos
Ritmo S.p.A.
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DECLARACAO DE CONFORMIDADE DO FABRICANTE

Ritmo S.p.A.

Via A. Volta, 35/37 - Z.1. Selve - 35037 BRESSEO DI TEOLO (PD) - ITALIA
Tel.+39 (049) 9901888 FAX +39 (049) 9901993

Declara

que as maquinas de solda por eletrofusdo ELEKTRA 500 / ELEKTRA 1000

objecto do presente documento, estdo conforme com os requisitos essenciais das seguintes
Directivas e Normas aplicdveis:
2006/42/CE
2004/108/CE
2006/95/CE
UNIEN ISO 12100 (2010)
CEl 44-5

ISO 12176-2 (2008)
UNI 10566 (2013)

A presente declaracdo perde toda e qualquer validade em caso de alteragGes a maquina e/ou aos
respectivos acessoérios, que nao tenham sido previamente e explicitamente aprovadas, por escrito,
pelo fabricante.

O representante legal

Renzo Bortoli
Bresseo di Teolo, 20/09/2013



DESCRICAO DAS MAQUINAS

A ELEKTRA 500 é uma maquina de solda polivalente em baixa tensdo (8+48V), capaz de soldar

gualquer tipo de acessério electrosoldavel presente no mercado, até ao didmetro 500mm.

A ELEKTRA 1000 é uma maquina de solda polivalente em baixa tensao (8+48V), capaz de soldar

qualquer tipo de acessério electrosoldavel presente no mercado, até ao diametro 1000mm.

As ELEKTRA 500/ELEKTRA 1000 podem trabalhar:

- Com a caneta optica: lendo o cdédigo de barros do acessério, a maquina releva
automaticamente os parametros necessdrios para proceder com a soldadura (de acordo
com a ISO 13950).

- Sem a caneta dptica: digitam-se os valores de tensdo e de tempo de soldadura, ou os
numeros do cédigo de barras.

Ambos os modelos tém uma memodria interna que grava informacgdes importantes, tais como o0s
parametros de soldadura, os dados do acessorio, etc., e permitem seja a impressao dos dados de

soldadura (com a impressora opcional) que a sua transferéncia a um PC.



DESCRICAO DAS PECAS

Caneta Optica para leitura do cédigo de barras
Conectores de soldadura

Cabo de alimentacdo com ficha

Interruptor geral (liga/desliga a maquina)

Aro para enrolar cabo

Pega para transporte

Painel de controlo

Conector para caneta éptica

Bolsa para caneta éptica
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DESCRIGAO DO PAINEL DE CONTROLO

READ BARCODE
0946 02/1213 12°C

BLASTID WELBING TECHNARY

[c]

Ecran

Saida USB: para transferir os dados de soldadura a chave USB (formato FAT 16/32) -em PDF- e
para conectar a impressora

Teclas de navegagao (Menu principal)

Tecla ENTER: para iniciar a fungao desejada, confirmar os dados, ou comegar o ciclo de
soldadura

Teclas de navegacao (Fungdes)

Tecla EXIT: para sair do menu sem salvar os dados ou para parar o ciclo de soldadura



CARACTERISTICAS TECNICAS

ELEKTRA
1000 ELEKTRA 500

230V 110V | 230V

Diametros soldaveis

20 + 1600 mm 20 + 500 mm

Materiais soldaveis

PE /PP /PP-R

Dimensdes da maquina (c x| x a)

255 x 270 x 385 mm

Dimensdes da mala de transporte
(cxlxa)

410 x 290 x 485 mm

Peso da maquina 20 kg 18 kg

Peso da mala de transporte 4.5Kg 4.5Kg

Tensdo de alimentacao 230V +£10% 110V +£10% 230V +£10%
Corrente nominal 16 A

Frequéncia 50 + 60 Hz

Poténcia maxima absorvida (pico) 6.4 KVA 5.5 KVA 6.4 KVA
Corrente nominal de soldadura 90 A

Duty cycle 60% (I1SO 12176-2)

Temperatura de trabalho -10°C + +50°C -10°C + +50°C
Tensdo de soldadura 8+48V

Corrente de pico 120 A 100 A 120 A
Precisdao do termdmetro de ambiente +1°C

Grau de proteccao IP 54

Diametro dos conectores F4+4,7mm

Capacidade da memoria

4000 relatorios

EQUIPAMENTO DE SERIE

Mala de transporte
Raspador manual
Caneta o6ptica + bolsa

ACESSORIOS OPCIONAIS

e Software de transferéncia ¥

™ Inclui o cd-rom Ritmo Transfer Software

Pulseira USB (é necessario o sistema FAT 32 ou FAT 16)




NORMAS DE SEGURANCA

IMPORTANTE: POR FAVOR LEIA ATENTAMENTE E RESPEITE AS INSTRUCOES AQUI DADAS

ANTES DE COMECAR A USAR A MAQUINA

ATENCAO! Sempre que se usam aparelhos eléctricos é indispensavel conhecer e respeitar as
devidas medidas de seguranca contra o perigo de electrocussdo e de incéndio.

MANTENHA O POSTO DE TRABALHO SEMPRE LIMPO, EM ORDEM, E CORRECTAMENTE
ILUMINADO. A desordem e/ou a falta de iluminagdo no posto de trabalho pode dar origem a
acidentes.

PRESTE ATENCAO AS CONDIGOES AMBIENTAIS. N3o exponha a maquina ou qualquer tipo de
equipamento eléctrico a chuva e/ou ao calor extremo. Ndo use a maquina ou qualquer outro
tipo de equipamento eléctrico em lugares pouco iluminados, ou humidos, ou perto de liquidos
e/ou gases inflamaveis.

PROTEJA-SE CONTRA O PERIGO DE ELECTROCUSSAO. Evite qualquer tipo de contacto com
objectos ligados a terra. Preste atencdo aos cabos sob tensdo.

NAO DEIXE ENTRAR PESSOAS NAO AUTORIZADAS NO LUGAR DE TRABALHO. Somente as
pessoas autorizadas devem poder ter acesso ao canteiro de obra e aos equipamentos de
trabalho.

CONSERVE TODOS OS EQUIPAMENTOS DE TRABALHO EM LUGAR SEGURO. Todas as
maquinas, ferramentas e instrumentos de trabalho devem ser guardados em lugar seco e
inacessivel a pessoas ndo autorizadas.

NAO SOBRECARREGUE OS EQUIPAMENTOS DE TRABALHO. Respeite os limites de
performance dados pelo respectivo fabricante, para que o seu equipamento tenha uma longa
vida util, e na melhor das condi¢es de seguranca.

USE SEMPRE EQUIPAMENTOS E ACESSORIOS ADEQUADOS. Utilize somente acessérios
compativeis/recomendados pela Ritmo S.p.A. — preste a mdxima aten¢do aos geradores,
cabos de alimentagdo, cabos de extensdo, conectores e respectivos cabos. Os equipamentos
eléctricos devem esfriar antes de serem usados novamente, sobretudo apds muitas horas de
trabalho seguidas. A utilizagdo de acessérios ef/ou ferramentas incompativeis/ndo
recomendadas pela Ritmo S.p.A. pode causar lesdes ao utilizador, comprometer o
funcionamento da maquina e/ou de outros equipamentos/ferramentas, para além de causar a
extingdo automatica da garantia.

NAO USE OS CABOS DE MANEIRA INADEQUADA. N3o puxe os cabos para movimentar a
maquina ou para desliga-la. Proteja seja os cabos que a maquina e os restantes acessorios do
calor e evite o seu contacto com superficies e/ou objectos cortantes.

USE SEMPRE OS ALINHADORES. Blogqueie sempre os tubos/acessérios com os alinhadores,
antes de comecar a soldar: desse modo vai garantir os pressupostos para uma soldadura de
boa qualidade, e evitar eventuais acidentes.



ATENGCAO! EVITE UMA IGNICAO ACIDENTAL DA MAQUINA OU DE QUALQUER OUTRO
EQUIPAMENTO ELETRICO. Antes de ligar o gerador, certifique-se que a maquina n3o esteja
conectada a ele. Espere que o gerador se estabilize antes de conecta-la, pois ele pode criar
correntes espurias durante a ignicdo e causar danos irrepardveis a placa electrénica ou a
outros componentes electronicos da maquina. Mantenha-a desconectada da fonte de
alimentagao eléctrica durante a introdugao dos conectores. Antes de finalmente conecta-la a
fonte de alimentagdo eléctrica, certifique-se que o interruptor geral (aquele que liga e desliga
a maquina) esteja desligado: esta medida é extremamente importante, e deve ser tomada em
consideragao sobretudo quando se usam equipamentos sem microinterruptor de seguranga.
Nunca movimente uma maquina ou qualquer equipamento eléctrico quando ainda estiver
ligado a fonte de alimentacdo, pois pode acender-se acidentalmente.

ANTES DE COMECAR A SOLDAR, CERTIFIQUE-SE QUE A MAQUINA NAO ESTEJA DANIFICADA
OU EM MAL ESTADO. Antes de comecar a utilizar a mdaquina verifique o correcto
funcionamento dos seus dispositivos de seguranga. Certifique-se também que os cabos (de
alimentacdo e de soldadura) estejam intactos e sem cortes ou abrasdes, que os conectores e
os terminais se encaixem perfeitamente, e que as respectivas superficies de contacto estejam
limpas. Certifique-se que a maquina ndo tenha precedentemente sofrido embates que possam
ter danificado irreparavelmente o chassis, pois pode causar infiltracGes de agua.

TODA E QUALQUER REPARACAO - INSPECAO - REVISAO A MAQUINA E/OU AOS SEUS
ACESSORIOS DEVE SER FEITA EXCLUSIVAMENTE PELA RITMO S.P.A. OU POR UM CENTRO DE
ASSISTENCIA TECNICA AUTORIZADO PELA MESMA. A maquina indicada neste manual respeita
os requisitos de seguranga em vigor; qualquer tipo de interven¢do ou manuteng¢ao a mdaquina
e/ou aos respectivos acessorios, levada a cabo por pessoas e/ou por um centro de assisténcia
técnica ndo autorizado explicitamente pela Ritmo S.p.A., causa a imediata extincdo da
garantia, e anula toda e qualquer responsabilidade por parte da Ritmo S.p.A.

E PROIBIDO MODIFICAR A MAQUINA.
OS UTILIZADORES DA MAQUINA (E/OU DOS SEUS ACESSORIOS) DEVEM SER CERTIFICADOS E
DEVIDAMENTE FORMADOS. Somente o pessoal qualificado deve poder ter acesso a maquina

e aos seus acessorios, bem como a qualquer ferramenta de trabalho.

USE SOMENTE EQUIPAMENTOS NOVOS OU DEVIDAMENTE REVISIONADOS POR UM CENTRO
DE ASSISTENCIA TECNICA AUTORIZADO PELA RITMO S.P.A.

RESPEITE SEMPRE AS NORMAS DE SEGURANCA NACIONAIS E INTERNACIONAIS EM VIGOR.
RESPEITE SEMPRE AS NORMAS DE SAUDE NACIONAIS E INTERNACIONAIS EM VIGOR.

NUNCA UTILIZE A MAQUINA EM AMBIENTES COM ATMOSFERAS POTENCIALMENTE
EXPLOSIVAS (devido a presenca de vapores inflamaveis, gases, etc.).
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GERADOR - CONEXOES E CARACTERISTICAS

\ Por favor verifique a legislagdo nacional e internacional correspondente (ex. UNI CEl).

A maquina pode trabalhar com corrente alternada entre o valor minimo de 207V e o valor maximo
de 253V. A frequéncia pode variar de 50Hz até 60Hz.

Use sempre a liga¢ao a terra com disjuntor diferencial (salva vida) e interruptor magnetotérmico
de 16A curva lenta. O pico de poténcia no inicio da soldadura pode atingir até 6.4 KVA. A maquina
pode trabalhar com temperatura ambiente entre —10 °C e +50°C.

As dimensdes dos acessoérios eléctricos usados determina a poténcia exigida ao gerador, a qual
também ¢é condicionada pelas conexdes, pela limpeza e estado dos terminais, e pelas
caracteristicas do préprio gerador.

ATENCAO: Durante a soldadura, absolutamente NADA mais deve estar conectado ao gerador,
somente a maquina.

A poténcia do gerador diminui de cerca 10% a cada 100m de altitude.
Cabo de extensao admissivel:

O cabo de extensdo deve estar em perfeito estado e respeitar as seguintes caracteristicas
(sec¢io em mm?” e comprimento):

SECCAO [mm?] COMPRIMENTO [m]
ELEKTRA 500 (110 V) ELEKTRA500/ ELEKTRA 1000 (230 V)
2.5 - 25
4 25 50
6 50 -

Durante a sua utilizacdo, o cabo de extensdo deve de estar completamente desenrolado e
distendido.
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CONTROLES INICIAIS, MANUTENCAO E REVISAO

Antes de ligar a mdquina a corrente e de comecar a soldar, por favor controle o seguinte:

TENSAO E FREQUENCIA DE ALIMENTACAO: consulte as caracteristicas técnicas (na pagina 8).

FICHAS E CABOS DE EXTENSAO: devem de ser adequados a poténcia absorvida pela maquina
(paginas 8 e 11).

CABOS: o respectivo isolante deve de estar integro. Os cabos ndo devem ser expostos a passagem
de veiculos ou transeuntes, nem ao contacto com substancias quimicas, e também nao devem ser
submetidos a esforcos mecanicos.

CHASSIS: deve de estar isolado e posicionado de maneira estavel.

Mantenha a mdquina e os respectivos cabos sempre limpos e secos. Antes de iniciar qualquer
operagao de limpeza, desligue a maquina da fonte de alimentagdo. Para limpar, é suficiente usar
um pano macio com agua ou alcool (evite solventes).

A ELEKTRA é um aparelho electrénico e como tal, deve de ser tratado com cautela para evitar
impactos ou drasticas mudancas de temperatura.

Para manter a fiabilidade da maquina durante muitos anos, o utilizador deve de controlar
periodicamente o estado dos seguintes componentes:

e Conectores, adaptadores, polos

e Cabos de alimentacao e de soldadura
e Ecra

e Estrutura mecanica (caixa, chassis)

Sempre que se encontrem anomalias ou se depare com um malfuncionamento da maquina, esta
(com os respectivos acessorios) deve ser enviada a Ritmo S.p.A., ou a um centro de assisténcia
técnica autorizado pela mesma.

A maquina (e respectivos acessorios) deve ser enviada a Ritmo S.p.A.
(ou a um centro de assisténcia técnica autorizado pela mesma) para a
sua revisao, pelo menos uma vez em cada 2 anos, ou mais
frequentemente, se a legislagao local assim o prever.

A Ritmo S.p.A. ndo se assume qualquer responsabilidade derivante da utilizagdo de maquinas e
acessorios que nao tenham sido regularmente revisionados.

A Ritmo S.p.A. ndo se assume qualquer responsabilidade derivante da utilizagao incorrecta dos
seus produtos, ou por pessoas ndo devidamente certificadas e formadas.
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NOCOES IMPORTANTES

A qualidade da soldadura é determinada por diversos factores; nds aconselhamos que as
seguintes indicacdes venham respeitadas de maneira meticulosa, para que estejam garantidos
todos os pressupostos necessarios a realizacdo de uma boa soldadura.

ARMAZENAGEM DOS TUBOS E DOS ACESSORIOS ELECTROSOLDAVEIS

Durante a soldadura, os tubos e acessorios devem estar a uma temperatura muito proxima da
temperatura ambiente (lida pela sonda térmica da mdaquina).

Os tubos e os acessorios ndo devem ser expostos a condi¢des climaticas de um certo relevo (como
vento forte, raios solares directos, etc.), nem antes, nem durante a soldadura, pois as respectivas
temperaturas poder-se-iam modificar rapida e drasticamente, comprometendo o resultado da
soldadura.

Proteja devidamente os tubos e os acessdrios para que alcancem e mantenham a temperatura
ambiente antes e durante a soldadura. Caso os tubos/acessérios tenham alcangcado temperaturas
excessivas, aguarde até que os mesmos alcancem a temperatura ambiente.

PREPARACAO

Corte as extremidades dos tubos em angulo recto, com o correspondente corta-tubo.
Certifique-se que eliminou eventuais arqueamentos ou ovalizagdes do tubo.

LIMPEZA

Elimine o extracto oxidado das extremidades dos tubos que vao ser introduzidas no acessério
utilizando o raspa-tubo. A raspagem deve ser uniforme e total, e deve superar o comprimento de
encaixe no acessorio electrosoldavel de pelo menos 1cm (em ambos os lados).

A falta da raspagem da lugar a uma colagem superficial (ou seja, impede a interprenetagao
molecular) e portanto, a soldadura ndo é aceitavel.

E severamente proibido raspar os tubos com abrasivos, sejam eles manuais (lixas de vidro, de
esmeril, etc.) ou mecanicos.

Tire o acessorio electrosoldavel da sua embalagem somente quando estiver para iniciar a soldar;
limpe a parte interna do acessorio seguindo as instrucdes do produtor.

POSICIONAMENTO

Enfie as extremidades (raspadas) dos tubos no acessério (limpo). Alinhe com o alinhador para:
e garantir que os tubos e o acessério permanegam na mesma posi¢cdo durante a
soldadura e arrefecimento;
e evitar que a jungdo seja submetida a tensdes ou esfor¢os mecanicos durante a
soldadura e arrefecimento.
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SOLDADURA

O lugar onde se efectua a soldadura deve estar protegido contra todas as condices climaticas
desfavordveis, como humidade, temperaturas inferiores aos -20°C ou superiores aos +40°C, vento
forte, raios solares directos, etc.

Os tubos e os acessorios que deverdo ser soldados (juntos) devem ser feitos do mesmo material,
ou com materiais compativeis (a prova da compatibilidade deve ser dada pelo produtor do
acessorio).

ARREFECIMENTO
O tempo de arrefecimento varia de acordo com o diametro dos acessorios e com a temperatura

ambiente. Respeite sempre o tempo de arrefecimento recomendado pelo produtor do acessério.

E necessario tirar os conectores do acessério com muita cautela, e remover o alinhador somente
guando o tempo de arrefecimento tiver efectivamente terminado, para evitar que a juncdo seja
submetida a esforcos mecanicos (flexdes, traccdes, torsdes, etc.).
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INSTRUCOES DE UTILIZACAO

IGNICAO

Atencdo: quando a Elektra for ligada pela primeira vez, vai pedir algumas
informacdes (idioma, tempo e formato da data).

Pressione o botdo numero 4 (veja a imagem na pagina 6) para acender a
maquina; a maquina vai fazer um test inicial das fungdes principais. Se o
resultado do teste for positivo, aparece no ecrd o menu al lado (menu
stand-by).

Se o resultado for negativo, no ecrda aparece uma mensagem de erro,
como na imagem ao lado.

Os procedimentos a actuar dependem do tipo de erro; consulte o capitulo
dedicado aos erros, no fim deste manual (Codigos de alarme-significados).

MENU PRINCIPAL

Use as teclas de | SOLDADURA ATRAVES DA LEITURA DO
navegagdo para entrar | CODIGO DE BARRAS

nas fungdes principais
do menu (teclas ‘C)). | (Pagina 20)
Pressione ENTER para
selecionar.

SOLDADURA ATRAVES DA DIGITACAO
DO CODIGO DE BARRAS

(Pagina 23)

SOLDADURA ATRAVES DA DIGITACAO
DOS VALORES DE TENSAO E TEMPO

(Pagina 24) W

IMPRESSOES E COPIA A USB

(Pagina 25)
PRINTS & USB-CON
09460212A312°C

CONFIGURAGOES E FERRAMENTAS

(Pagina 26)

094602/121312°C
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LEITURA DOS CODIGOS DE BARRAS

Os cddigos de barras encontram-se no acessério. Os dados dentro do cédigo vém transferidos
para a memoria da maquina uma vez que se da inicio a soldadura.

READ BAR CODE
09:46 02/12/13 12°C

e CODIGO DE BARRAS = SOLDADURA:
Este cddigo de barras contém os parametros
de soldadura referidos ao acessorio (ex: tipo
de acessério, marca, tensdo e tempo de
soldadura, diametro, etc.). CODIGO BARRAS SOLDADURA

e CODIGO DE BARRAS = RASTREABILIDADE:
Este cdédigo de barras contém as
informacdes do acessorio (ex: tipo, marca,
material, didametro, SDR, lote de producao, PT——

etc.). UL e

CODIGO BARRAS RASTREABILIDADE

Nota:
Estes dados serdo armazenados na memodria da mdquina e poderdo ser impressos ou
transferidos para um PC.

Certifique-se de que a funcdo da rastreabilidade
esteja habilitada antes de ler o cédigo de barras
correspondente. Consulte o paragrafo:

HABILITAR / DESABILITAR A RASTREABILIDADE
(Pagina 17)
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HABILITAR / DESABILITAR A RASTREABILIDADE

Navegue no menu principal com as teclas

. . até aparecer no écran CONFIG. E UTILID.
Prima ENTER .

SETUP & UTILITY
09:46 02/12/13 12°C

Navegue nas opcdes CONFIG. E UTILID. com as teclas OPTIONS

. . Traceabilit (OFF)

até que a palavra “Rastreabilida.” fique evidenciada. Note . (OFF)
Prima Information

Other functions

. ) . . Operator
para selecionar a opcdo da Rastreabilidade. Job

OFF = Rastreabilidade desabilitada
ON = Rastreabilidade habilitada

. . Traceabilitv
Use as teclas para habilitar/desabilitar a

funcdo “Rastreabilidade”..
DISABLED

Prima ENTER . para confirmar.

Quando o parametro tiver sido mudado e
memorizado, aparece no écran a imagem ao lado.

ATENCAO: certifique-se de premir na tecla ENTER

.porque se ndo o fizer, a sua escolha fica sem
efeito.
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HABILITAR / DESABILITAR AS NOTAS

Navegue no menu principal com as teclas

. .até aparecer no écran CONFIG. E

UTILID.

SETUP & UTILITY
Navegue nas opgdes CONFIG. E UTILID. com as 09:46 02/12/13 12°C
teclas
. . OPTIONS
até que a palavra Notas fique evidenciada. Prima Traceability (OFF)
. (OFF)

para selecionar a opgdo das Notas. [IACIIAREELEe]]
OFF = Notas desabilitadas Other functions
ON = Notas habilitadas Operator
Job

Use as  teclas . . para
habilitar/desabilitar a fungdo Notas. Note

Prima ENTER . para confirmar.

DISABLED

Quando o parametro tiver sido mudado e
memorizado, aparece no écran a imagem ao lado.

ATENCAO: certifique-se de premir na tecla ENTER

.porque se nao o fizer, a sua escolha fica
sem efeito.
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PREPARACAO DA SOLDADURA

Limpe e raspe as extremidades dos
tubos que vao ser soldados.

Posicione os tubos e o acessério nos
alinhadores.

Enfie os conectores da maquina no
acessorio.
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SOLDADURA ATRAVES DA LEITURA DO CODIGO DE BARRAS

Conecte a caneta 6ptica, depois escolha “LER
CODIG/BARRAS”.

Fase 1:

Pressione o gatilho da caneta, e aponte o laser na
direc¢do do cédigo de barras.

Nota: Se a caneta optica nédo funcionar, pode
digitar os dados em uma das modalidades
manuais (consulte a pdgina 24).

Fase 2:

Vao aparecer no ecra as informacdes relativas ao
acessorio, tensdo de soldadura e tempo de
arrefecimento.

Certifique-se de que os valores no écran sejam os
mesmos indicados no acessério e, se assim for,
carregue em

. para continuar.

Se a opcao “Rastreabilidade” tiver sido
desabilitida * salte a fase 3.

Fase 3:

Se a opc¢do “Rastreabilidade” tiver sido habilitada,
a Elektra pede para lér o cédigo de barras da
rastreabilidade.

Para saltar esta fase, prima a tecla ENTER .
durante 2 segundos (minimo).

Mantenha o gatilho premido e certifique-se de
que o raio laser esteja direcionado ao cddigo de
barras da rastreabilidade. Os dados principais
aparecerao no écran como na imagem ao lado.

Prima a tecla ENTER .

1Siga as instrugbes na pagina 17 para habilitar/desabilitar
a rastreabilidade.

Tipo de acessoério

READ BARCODE
09:46 02/12/13 12°C

Marca

( ) |

| CPL PI
39.5V 57s
32 mm
% 10 min

0] 4

Diametro Arref.

READ TRACEABILITY
FROM PIPE

[ |

Socket PE Virgin

32 mm SDR: 11
PE100 MFR not spec.

OK?
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Se a opcdo “Notas” tiver sido desabilitada® salte a
fase 4.

Fase 4:
Se a opgao “Notas” tiver sido habilitada, use as
teclas

para deslocar o cursor pelos 24 caracteres
disponiveis (veja a imagem ao lado).

Prima a tecla ENTER para selecionar o caracter
desejado e ir para o seguinte.

Se ndo desejar introduzir nenhuma nota, pode
saltar esta fase premindo a tecla ENTER durante
2 segundos (minimo).

Fase 5:

A imagem ao lado aparece para lembrar o
operador da necessidade de raspar e alinhar
antes de iniciar a soldadura (pdagina 19).

ATENCAO: Ignorar a raspagem efou o
alinhamento dos tubos e acessorio pode por em
risco a soldadura, mesmo que esta seja feita
correctamente. Aconselhamos vivamente que
tais operagdes (indicadas na pdgina 19) sejam
efectuadas antes de inicar a soldar.

Prima ENTER . para comegar a soldar.

Fase 6:

Da-se inicio a fase de aquecimento.

No display vai aparecer a contagem decrescente
até que o processo de soldadura esteja
completado.

2Siga as instrugbes na pagina 18 para habilitar/desabilitar
as notas.

Tensao de Tempo que falta para acabar
soldadura a soldadura

39.5V 57s Ok J
00:39

Indicagdo do progresso
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Fase 7:

Uma vez terminada a fase de aquecimento, no
display aparece o tempo que falta para acabar
a fase de arrefecimento.

Quando o arrefecimento terminar, a Elektra
comega a bipar.

Os conectores podem ser desconectados e a
Elektra pode ser desligada.

ATENCAO: Ndo desloque ou submeta a
soldadura a qualquer tipo de esfor¢o durante
o arrefecimento. Espere até que o tempo de
arrefecimento tenha terminado.

ATENCAO: A Elektra ndo faz testes de
vazamento na jungdo. A Elektra so mostra que
todas as fases de soldadura foram
correctamente efectuadas.

A Ritmo S.p.A ndo se assume qualquer
responsabilidade derivante de soldaduras
feitas sem a devida preparac¢do dos tubos e
acessorios, como indicado na pdgina 19.

Numero da Tempo para terminar o
soldadura arrefecimento
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SOLDADURA ATRAVES DA DIGITAGAO DO CODIGO DE BARRAS

Navegue no menu principal com as teclas
. . até que aparegca no écran POR

CODIG/BARRAS, depois prima ENTER .

ENTER BARCODE
09:46 02/12/13 12°C

Fase 1:
Digite os nimeros do cddigo de barras que estao
no acessorio (24 digitos)

Use . . para percorrer os nimeros e
prima as teclas . . para mover o cursor.

Quando tiver digitado todos os numeros do

codigo de barras, prima a tecla ENTER .

Siga como indicado na pdgina 20, a partir da Fase
2).
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SOLDADURA ATRAVES DA DIGITAGAO DOS VALORES DE TENSAO E TEMPO DE SOLDADURA

Nota:
Esta modalidade exige que se conhegcam ja os
parametros de tensao e tempo de soldadura.

Estes encontram-se normalmente
escritos/impressos no acessdrio mesmo.
Se ndo conseguir encontrar os pardmetros,
contacte o produtor dos acessorios. .
Navegue no menu principal com as teclas ENTER VOLTAGE AND TIME
. . , , 09:46 02/12/13 12°C
até que apareca no écran

INTRODUZIR TENSAO/TEMPO, depois prima

ENTER .

O cursor posiciona-se no primeiro digito da
tensdo de soldadura.

Prima as teclas . . para introduzir

o valor da tensao.

Use . . para confirmar o valor e

passar ao digito seguinte. Proceda da mesma
forma para o tempo de soldadura.

Prima ENTER . para confirmar e
prosseguir a fase seguinte: Fase 4 na pdgina 21.
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IMPRESSOES E COPIA VIA USB

E possivel transferir os relatérios de soldadura em uma pen drive (formatada FAT 16 ou FAT 32) ou

estampd-los com uma impressora ligada a saida USB (veja letra B - pagina 7).

Navegue no menu principal com as teclas

. . até que apareca no écran IMPR.

E CONEX.USB, depois prima ENTER .

Vai-se visualizar o relatério actual (na
imagem ao lado, por exemplo, vé-se o
relatorio n® 21 de 55).

Use as teclas

. . para navegar pelos relatdrios.

Use as teclas

. . para escolher qual relatério

salvar (o actual ou todos).

Prima ENTER . para confirmar.

ATENCAO: Ndo é possivel imprimir todos os
relatorios ao mesmo tempo.

PRINTS & USB-CON
09:46 02/12/13 12°C

Name weldina process
39.5V s 57
16:22 09/12/13
NO ERROR

21/55

El —»@

Name weldina process
39.5V s 57
16:22 09/12/13
NO ERROR

I?l——b%

21/55

Relatorio actual Todos os relatérios
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CONFIGURAGOES E FERRAMENTAS

Navegue no menu principal com as teclas

. . até que aparega no écran

CONFIG. E UTILID., depois prima ENTER

SETUP & UTILITY
09:46 02/12/13 12°C

Opgoes: Rastreabilidade e Notas
Consulte as paginas 17 e 18

Informagao

Navegue no menu OPCOES até que a palavra
Informacao fique evidenciada, depois prima
ENTER para confirmar.

Visualizam-se os seguintes dados:
e Data da préxima revisao
e Numero de série
e Memobria livre
e Versdo do firmware

Prima @ para regressar ao menu
OPCOES

OPTIONS

Traceability
Note

Other functions
Operator

Job

(OFF)
(ON)

Information

11/15
100000000
1/4000
V11.2

Outras fungoes
Permite configurar alguns parametros
especificos através de coédigos a 4 digitos.

Navegue no menu OPCOES até que a palavra
Outras fungdes fique evidenciada, depois
prima ENTER para confirmar.

Digite o cédigo com as teclas

Depois confirme carregando na tecla ENTER

Os cbédigos disponiveis encontram-se na
pagina 31.

OPTIONS

Traceability

Note
Information
Operator
Job

(OFF)
(ON)

Other functions

8lo00
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Operador

Navegue no menu OPCOES até que a palavra
Operador fique evidenciada, depois prima
ENTER para confirmar.

Use as teclas

Para mover o cursor pelos caracteres
disponiveis, depois prima ENTER

. para confirmar o digito e mudar para o
proximo (ha 24 digitos disponiveis).

Quando tiver completado o nome, prima

ENTER .

Trabalho

Use o mesmo procedimento de acima para
introduzir o nome ou identificagdo do
canteiro de obras.

OPTIONS

Traceability
Note
Information
Other functions
Job

(OFF)
(ON)

Operator
NAM[E

OPTIONS

Traceability
Note
Information
Other functions

%:rator

(OFF)
(ON)
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CODIGOS DE ALARME - SIGNIFICADOS

ATENCAO!

Cada vez que aparece um alarme, o processo de soldadura bloqueia-se e os elementos (tubos e
acessorios) correm o risco de ficarem ou terem ficado danificados; tais elementos ndo devem,
portanto, ser reutilizados.

A Ritmo S.p.A. ndo se assume a responsabilidade derivante de soldaduras efectuadas com tubos
e/ou acessorios utilizados antecedentemente em processos que tenham dado um codigo de
alarme.

A 5 - TENSAO DE ALIMENTAGAO
Causa provavel: A tensdo de alimentacao estd fora da faixa consentida
V min= 207V + V max= 253V

Solugdo: Controle a tensdo de alimentagdo e certifique-se de que é adequada as caracteristicas e
aos requisitos da maquina

A 10 - FREQUENCIA DE ALIMENTACAO
Causa provavel: A frequéncia da alimentacdo estd fora da faixa consentida
F min = 50Hz + F max = 60Hz

Solugdo: Controle a frequéncia de alimentacdo e certifigue-se de que ¢é adequada as
caracteristicas e aos requisitos da maquina

A 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FORA DA FAIXA
Causa provavel: A temperatura ambiente esta fora da faixa consentida

Solugdo: Proteja o lugar de soldadura de modo tal a obter uma temperatura ambiente adequada
as caracteristicas e aos requisitos da maquina

A 25 - SOBREAQUECIMENTO DO TRANSFORMADOR
Causa provavel: A temperatura do transformador esta demasiado alta

Solugdo: Espere até que o transformador arrefega, depois pode voltar a soldar

A 30 - TENSAO DE SOLDADURA FORA DE CONTROLE
Causa provavel: A fonte de alimentacdo estd a fornecer uma tensado fora da faixa consentida

Solugdo: Controle a fonte de alimentacao e certifique-se de que é adequada as caracteristicas e
aos requisitos da maquina
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A 35 e 40 - SOBREAQUECIMENTO DA MAQUINA
Causa provavel: A maquina sobreaqueceu na ultima soldadura

Solugdo: Espere que a maquina arrefeca

A 45 — CORRENTE FORA DO LIMITE MAXIMO
Causa provavel: A resisténcia interna do acessério entrou em curto-circuito

Causa provavel: O didmetro do acessdrio é superior ao consentido

Solugao: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura

A 50 — CORRENTE ABAIXO DO LIMITE MiNIMO
Causa provavel: Um ou ambos os cabos de soldadura foram desconectados durante a soldadura

Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura

Causa provavel: A resisténcia interna do acessorio estd interrompida

Solugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

Causa provavel: O acessério é demasiado pequeno (a resisténcia eléctrica é demasiado elevada)

Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura

A 55 — CICLO DE SOLDADURA INTERROMPIDO PELO OPERADOR
Causa provavel: O operador premiu a tecla STOP durante a soldadura

Solugao: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura

A 60 — CURTO-CIRCUITO
Causa provavel: O acessorio estd avariado

Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura
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A 65 — FALTA DE TENSAO DE ALIMENTACAO
Causa provavel: A ficha ndo estd ligada a rede/tomada

Solugdo: Ligue a ficha a fonte de alimentacdo eléctrica

Causa provavel: Houve uma interrupgdo no fornecimento de energia eléctrica
Solugdo: Espere o restabelecimento do fornecimento de energia eléctrica
Causa provavel: O microinterruptor de seguranca foi activado

Solugdo: Desactive-o

A 7 - £rRO DE HARDWARE
Solugdo: Contacte um centro de assisténcia técnica autorizado pela Ritmo S.p.A.

A 75 — ERRO NA RESISTENCIA DO ACESSORIO
Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura

A 80 — REVISAO CADUCADA
Solugdo: Contacte um centro de assisténcia técnica autorizado pela Ritmo S.p.A.

A 85 — MEMORIA CHEIA

Solugdo: Transfira todos os relatdrios de soldadura presentes na memdria da maquina (siga o
procedimento indicado na pégina 25), e depois apague a memoria (siga o procedimento indicado
na pagina 31 e digite o cédigo 2110 em Outras fungoes).

Atengdo!

Se a memodria estiver cheia, e ndo se proceder a sua transferéncia, a soldadura feita
imediatamente a seguir a mensagem de erro 85 vai ser gravada por cima da primeira soldadura
presente na memdria, substituindo-a; aquela a seguir vai substituir a segunda e por ai em
diante.

A 90 — O ACESSORIO ESTA A ABSORVER CORRENTE DE MANEIRA INSTAVEL (Este erro nio
aparece no inicio do ciclo de soldadura)

Causa provavel: A resisténcia interna do acessério, os polos/conectores do cabo ou mesmo o cabo
de soldadura estdo estragados

Solugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura

Causa provavel: Os polos/conectores do cabo ndo foram inseridos correctamente

Solugdo: Insira-os correctamente
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CODIGOS DE OUTRAS FUNCOES

FUNCAO CcODIGOS
DATA/HORA 1000
IDIOMA 1100
ESCALA DE TEMPERATURA (CELSIUS OU FAHRENHEIT) | 1110
CANCELACAO RELATORIO DE SOLDADURA 2110
FUNCOES LIMITADAS 6161

MODALIDADE “FUNCOES LIMITADAS”

Esta modalidade permite o bloqueio de
todas as fung¢oes de configuragao, limitando
o uso da maquina a soldadura.

ATENCAO: Esta modalidade sé pode ser
usada por um operador-supervisor munido
de badge de identificagdo com cddigo de
barras.

Evidencie Outras fungdes com as teclas

e depois prima ENTER .

Digite 6161 com as teclas.

Desligue e volte a ligar a Elektra. Agora a
maquina estd bloqueada e pronta para ler o
codigo a barras do badge do operador-
supervisor.

Quando a modalidade ‘Func¢des Limitadas’
estiver activada, ndo é possivel modificar
(habilitar/desabilitar) a rastreabilidade, as
notas, as modalidades do operador ou
inserir a tensdo/tempo manualmente.

Cada vez que o operador tentar modificar
esses parametros, aparecerd no écran a
imagem ao lado.

Digite 7272 para desabilitar a modalidade
‘Funcgdes Limitadas’.

OPTIONS

Traceability (OFF)
Note (1))
Information

Operator

Job

Other functions
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1
. Ai sensi dell'art. 13 del decreto legislativo 25

luglic 2005, n.151

" attuazione delle direttive 2002/95/ce, 2002/96/ce
e 2003/108/ce, relative alla riduzione dell'uso di
sostanze pericolose nelle apparecchiature eleftriche
ed elettroniche, nonché allo smaltimento dei rifiuti "

I simbolo del cassonetto barrato riportato
sull'apparecchiatura giunta o sulla sua confezione
indica che il prodotto alla fine della propria vita utile
deve essere raccolto separatamente dagli altririfiuti.

La raccolta differenziata della presente
apparecchiatura giunta a fine vita e' organizzata e
gestita dal produtiore. L'utente che dovra disfarsi
della presente apparecchiatura dovrd quindi
contattare il produttore e seguire il sistema che
questo ha adottato per consentire la raccolta
separata dell'apparecchiatura giunta a fine vita.

L'adeguata raccolta differenziata per |'avvio
successivo  dell'apparecchiatura  dismessa  al
riciclaggio, al trattamento e allo smallimento
ambientalmente compatibile conftribuisce ad
evitare possibili effetti negativi sull'ambiente e sulla
salute e favorisce il riepilogo e/o riciclo dei materiali
di cui e' composta I'apparecchiatura.

Lo smaltimento abusivo del prodotto da parte del
detentore comporta I'applicazione delle sanzioni
amministrative previste dalla normativa vigente.

According to Article 13 from Italian

‘Decreto legislativo’ 25 July 2005, n.151, that puts
info practice CE Directives 2002/95/ce, 2002/96/ce
and 2003/108/ce, regarding the reduction of the
use of dangerous substances on electrical and
electronic devices, as well as the disposal of waste
material, we hereby inform that:

A crossed frash container symbol indicates that the
material in which the label is attached must be
disposed separately from all other wastes at the
end of its service life.

The separate collection of waste after service life is
organized and maintained by the manufacturer. All
end users who shall get rid of such labeled materials
must contact the manufacturer and follow its waste
disposal instructions.

A proper disposal of such waste materials is
necessary in order to avoid possible negative
effects on the environment and on Public Health,
besides contributing to the recycling of the
materials.

lllicit waste disposal will be punished by law.

E
.m@@o: arficulo n. 13 del decreto ley 25

de Julio 2005, n.151

" actuacién de las normas 2002/95/ce,
2002/96/ce y 2003/108/ce, relativas a la
reduccion del uso de substancias periglosas en
los aparatos eléctricos y electronicos, vy de la
disposicion de basura "

La imagen del basurero barreado sobre el
aparato o sobre el embalaje indica que el
producto llegado al final de su vida 0fil tiene que
ser recogido separadamente de ofros desechos.

La recoleccién diferenciada de los presentes
aparatos que han llegado al final de su vida Ufil
serd organizada y gestionada por el fabricante.
El vsuario que tiene que desechar el aparato
tendrd que contactar el productor y seguir las
instrucciones sobre el sistema que este Ultimo ha
tomado para el desecho del aparato que ha
llegado al final de su vida 0fil.

La adecuada recoleccién diferenciada para el
sucesivo envio del aparato al reciclaje, al
fratamiento y a la eliminacién compatible con el
ambiente contribuie a evitar posibles efectos
negatfivos en el ambiente y sobre la salud vy
favorece el reciclaje de los materiales que
componen el aparato.

La eliminacién abusiva del producto por parte
del tenedor comporta la aplicacién de las
sanciones administrativas previstas por la norma
vigente.
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