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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 315; nele encontrara todas as informacoes e conselhos necessarios para uma correcta e
segura utilizacdo da ELEKTRA 315 por parte de profissionais certificados e formados para o efeito;
aconselhamos a sua leitura completa antes de iniciar a utilizar a maquina.

Por favor ndo jogue fora este manual, pois podera ser util para futuras pesquisas.
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DESCRICAO DA ELEKTRA 315

A ELEKTRA 315 é uma maquina de solda polivalente em baixa tensdo (8+48V), capaz de soldar

qualquer tipo de acessorio electrosoldavel presente no mercado, até ao didmetro 315 mm.

Através da leitura com caneta dptica ou da digitagao do cédigo de barras presente nos acessoérios
electrosoldaveis (de acordo com a Norma ISO 13950), a ELEKTRA 315 releva automaticamente os
parametros necessarios para proceder com a soldadura. Se os acessdrios ndo possuem cddigo de
barras, é possivel também introduzir manualmente os respectivos valores de tensdo e de tempo

(valores estes que devem ser fornecidos pelo fabricante dos acessorios).

A ELEKTRA 315 possui uma memoria interna capaz de registrar os dados de soldadura (parametros
de soldadura utilizados, caracteristicas do acessorio electrosoldavel, etc.) e também esta
predisposta para a impressao dos relatdrios de soldadura e para a transferéncia de dados ao

computador.



DESCRICAO DAS PECAS
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Bot3o STOP (sai sem salvar as mudancas efectuadas + manda o cursor para tras + interrompe a
soldadura)

3. Botdes aumenta/diminui (para navegar no menu + mudar os valores dos parametros)

4. Botdo OK (confirma e passa a visualiza¢do seguinte + comeca a soldadura)

5. Pega de transporte enrola cabo

6. Grampos ao suporte
7
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Conexao serial/USB para impressao e transferéncia dados
Interruptor geral (liga/desliga a maquina)
. Cabo de alimenta¢ao com ficha

10. Caneta 6ptica para leitura do cédigo de barras

11. Conectores de soldadura

12. Bolsa para caneta optica

13. Conector para caneta éptica

14. Painel de controle



CARACTERISTICAS TECNICAS

Diametros soldaveis

Materiais soldaveis

Medidas da maquina (cx | x a)

Medidas da mala de transporte (c x | x a)
Peso da maquina

Peso da mala de transporte

Tensdo de alimentacao

Corrente nominal

Frequéncia

Potencia nominal’

Corrente nominal

Duty cycle 60% (I1SO 12176-2
de soldadura yey A )

Duty cycle 30% (ISO 12176-2)
Temperatura de trabalho
Tensado de soldadura
Corrente de pico
Precisdo do termdmetro ambiente
Grau de proteccao
Connectors diameter
Capacidade da memoria
Codificacao ISO 12176-2

Curva de simulagcdo com 36V output

Soft Start
Compensacao do
tempo de acordo com
LpA<70dBA

Duty cycle 100% (I1SO 12176-2)

temperatura de trabalho
temperatura acessorio

ELEKTRA 315

110V 230V
20+315mm
PE/PP/PP-R
263 x 240 x 300 mm
405 x 285 x 340 mm
17 kg
3.8Kg
110V +£15% 230V £15%
23.5A 11.3A
50 + 60 Hz
2.6 Kw
46A
60A
70A
-10°C = +50°C
8+48V
100 A
+1°C
IP 54
F4+4.7 mm
500 relatodrios
P,3US,VADX

) 49.99Hz 1707015 1426 WEOL
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EQUIPAMENTO DE SERIE
e Mala de transporte
e Raspador manual
e (Caneta dptica + bolsa
ACESSORIOS OPCIONAIS
e Adaptador DBO9M/USB ?
e Kitimpressora para canteiro de obras (3

e Software para transferéncia de dados @
@) Adaptador maquina/caneta para a transferéncia dos relatérios
) 0 kit contém um cabo serial e uma impressora
“ Contém um CD-ROM de instalagdo do software ‘Ritmo Transfer

)

’

! potencia absorvida 60% duty cycle




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 CONDICOES 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 humidos e/ou perto de liquidos 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 tensao.

> 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¢des de seguranga.

> USE SEMPRE EQUIPAMENTOS E ACESSORIOS ADEQUADOS. Utilize somente acessérios
compativeis/recomendados pela Ritmo S.p.A. — preste a mdxima atengdo aos geradores,
cabos de alimentagdo, cabos de extens@io, conectores e respectivos cabos. Os equipamentos
eléctricos devem esfriar antes de serem usados novamente, sobretudo apds muitas horas de
trabalho seguidas. A utilizacdo de acessérios e/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
extincdo automatica da garantia.

> NAO USE OS CABOS DE MANEIRA INADEQUADA. N3o puxe os cabos para movimentar a
maquina ou para desligd-la. Proteja os cabos contra o calor e evite o contacto com superficies
e/ou objectos cortantes.

» USE SEMPRE OS ALINHADORES. Bloqueie sempre os tubos/acessérios antes de comegar 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 estiverem
ligados a fonte de alimentacdo, pois podem acender-se acidentalmente.

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

TODA E QUALQUER REPARACAO - INSPEGAO - 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 seguranca em vigor; qualquer tipo de intervencdo ou manutenc¢do a maquina
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 DOS SEUS ACESS()RIOS) 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 SEGURANGCA 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.).



GERADOR
CONEXOES E CARACTERISTICAS

Por favor verifique a legislagdo nacional e internacional correspondente

A mdaquina pode trabalhar com corrente alternada entre o valor minimo de 195V (94V para a
versdao em 110V) e o valor maximo de 265V (127V para a versdao em 110V). A frequéncia pode
variar de 50Hz até 60Hz.

Use sempre a liga¢do a terra com disjuntor diferencial (salva vida) e interruptor magnetotérmico
de 16A (32A para a versdao em 110V) curva lenta. O pico de poténcia no inicio da soldadura pode
atingir até 3500VA. A maquina pode trabalhar com temperatura ambiente entre —10 °C e +40°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 extensido deve ter no maximo 20m de cumprimento, e sec¢do de 2,5mm?” (6mm? para
a versao em 110V). Durante a sua utilizagdo, deve de estar completamente desenrolado e
distendido.



CONTROLES INICIAIS, MANUTENCAO E REVISAO

Antes de ligar a maquina a corrente e de comecar a soldar, por favor faca as seguintes provas:
TENSAO E FREQUENCIA DE ALIMENTAGCAO: veja-se as caracteristicas técnicas (na pag. 6).

FICHAS E CABOS DE EXTENSAO: devem de ser adequados & poténcia absorvida pela maquina (veja
pag. 6, 9).

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 ndo devem ser
submetidos a esforcos mecanicos.

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

Mantenha a mdaquina e os respectivos cabos sempre limpos e secos. Antes de iniciar qualquer
operacdo de limpeza, desligue a maquina da fonte de alimentac¢do. 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 mudangas de temperatura.

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

e Conectores, adaptadores, terminais
e Cabos de alimentacdo 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 (com os 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 até mais
frequentemente, se a legislagao local assim o prever.

A Ritmo S.p.A. ndo se assume qualquer responsabilidade derivante da utilizacdo 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 ndao 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 suas
temperaturas poder-se-iam modificar rapida e drasticamente, comprometendo o resultado da
soldadura.

Proteja devidamente os tubos e os acessorios para que alcancem e mantenham a temperatura
ambiente antes e durante a soldadura.

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 interprenetacdo
molecular) e portanto, a soldadura ndo é aceitdvel.

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 acessdrio seguindo as instrugdes do produtor.

POSICIONAMENTO

Enfie as extremidades (raspadas) dos tubos no acessorio (limpo). Alinhe com o alinhador para:
e garantir que os tubos e o acessério permanegam na mesma posi¢cdao durante a
soldadura e arrefecimento;
e evitar que a jungdo seja submetida a tensdGes 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
desfavordaveis, como humidade, temperaturas inferiores aos -10°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

Ligue a maquina através do interruptor geral 8 (veja pag. 5), depois navegue no menu através dos

botdes 3 (veja pag. 5).

SOLDADURA ATRAVES DA LEITURA DO
CODIGO DE BARRAS

(Pag. 16)

~ L]

TR

LER CODIG/BARRAS

SOLDADURA ATRAVES DA DIGITAGAO
MANUAL DO CODIGO DE BARRAS

(Pag. 17)

. 1100 ||||A_
e
POR CODIG/BARRAS

SOLDADURA ATRAVES DA
INTRODUCAO MANUAL DOS VALORES
DE TENSAO E DE TEMPO

(Pag. 17)

~E Oa

Volt

38,5 0540

IMPRESSOES E COPIA A USB

(Pag. 18)

OPCOES

(Pag. 18)

OPCOES
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LEITURA DOS CODIGOS DE BARRAS

Antes de iniciar a soldar, pode fazer a leitura
dos cdédigos de barras colados ao acessério:

e CODIGO DE BARRAS = SOLDADURA:
A sua leitura permite obter os
pardmetros de soldadura relativos ao
acessorio.
Caracteristicas: Tipo do acessério,
marca, tensdo e tempo de soldadura,
diametro.

CODIGO DE B. = SOLDADURA

£ IR0 T

e CODIGO DE BARRAS =
RASTREABILIDADE:
A sua leitura permite obter os dados
técnicos do acessoério.
Caracteristicas: Tipo de acessorio,
marca, material, diametro, SDR, lote de CODIGO DE B. - RASTREABILIDADE
producdo, etc.

Nota:

Estas informagdes ficardo salvadas nha meméria da mdquina e
poderdo ser consultadas através da impresséo ou da
transferéncia dos dados .

COMO HABILITAR / DESABILITAR A RASTREABILIDADE

Percorra o menu principal até chegar a v
OPCOES, depois carregue em OK.

OPCOES

OPCOES

Entre no menu e procure “Rastreabilidade”,
depois carregue em OK. Rastreabilida

Notas

Utilize os botdées + e - para Rastreabilida

habilitar/desabilitar a rastreabilidade, depois
carregue em OK para confirmar.

DESABILITADA
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COMO HABILITAR / DESABILITAR AS NOTAS

A utilizagdo das notas é util se o
soldador quiser inserir comentarios

(por ex., o nome do canteiro de obras), v ﬁ

antes de iniciar a soldar.

Percorra o menu principal até chegar a OPCOES
OPCOES, depois carregue em OK.

OPCOES
1/3

Entre no menu e procure “Notas”, .

depois carregue em OK. RaStreab"'da

. N Notas

Utilize os botdes + e - para

habilitar/desabilitar as notas, depois

carregue em OK para confirmar. DESABILITADA

PREPARACAO DO ACESSORIO

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 Optica, depois escolha
“LER CODIG/BARRAS”.

Fase 1:

Pressione o gatilho da caneta, e aponte para
o codigo de barras =» soldadura (veja pag.
14).

Importante: Se a caneta Optica ndo funcionar,
poderd trabalhar com a mdquina através de uma
das modalidades manuais (veja pdg. 17).

Fase 2:

Vdo aparecer no ecra as informagdes
relativas ao acessorio: tipo, didametro, tensao
e tempo de soldadura.

Verifigue se estdo correctos e, se assim for,
carregue em OK para comecar a soldar.

Fase 3:

Se a rastreabilidade estiver habilitada®,
pressione o gatilho da caneta e aponte para
o cbdigo de barras =» rastreabilidade. Se
ndo deseja obter a rastreabilidade, salte
esta passagem carregando no botdo OK.

Fase 4:

Se as notas estiverem habilitadas?, utilize os
botdes + e — para inserir o nome do canteiro
de obras, ou outras notas que achar
necessario. Va carregando em OK para
passar a letra seguinte (tem a disposicdo 24
caracteres). Se nao deseja inserir notas,
salte esta passagem mantendo o botiao OK
carregado por pelo menos 2 segundos.

Se a soldadura foi efectuada correctamente,
aparece a imagem ao lado.

! Ppara habilitar/desabilitar a rastreabilidade do

acessorio, siga as instrugbes na pagina 14.
2 Ppara habilitar/desabilitar as notas,
instrugdes na pagina 15.

siga as

LER CODIG/BARRAS

tipo de acessodrio

marca

| CPL ELO
40.0V 110s

diametro 2 IPS
OK?

tensao

LER CODIGO B.

RASTREABILIDADE

n° soldadura actual
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SOLDADURA ATRAVES DA DIGITAGAO MANUAL DO CODIGO DE BARRAS

Percorra o menu até encontrar POR
CODIG/BARRAS e carregue em OK para ter
acesso a modalidade indicada no titulo
acima.

Digite o cédigo do acessorio (aquele com 24
caracteres) na etiqueta colada ao acessoério,
depois use os botdes + e — para aumentar ou
diminuir os valores; carregue em OK para
confirmar e passar ao valor seguinte.
Proceda desta maneira até ter completado a
digitacdo. Para voltar atras de um valor,
carregue em STOP.

Quando tiver acabado, carregue em OK e
siga as instrucdes indicadas na Fase 2 da
pagina 16.

~ [T T

i

POR CODIG/BARRAS

POR CODIG/BARRAS

Gooooo000
00000000
00000000

SOLDADURA ATRAVES DA INTRODUGAO MANUAL DOS VALORES DE TENSAO E DE TEMPO

Nota:

Esta modalidade requer o conhecimento a
priori dos valores de tensdo/tempo dos
acessorios. Se estas informagbes nao
estiverem presentes nos préprios acessorios,
é necessario contactar o produtor dos
mesmos.

Percorra o menu até encontrar a imagem ao
lado e carregue em OK para ter acesso a
modalidade indicada no titulo acima.

O cursor posiciona-se no primeiro numero
do valor da tensdo; use os botdes + e — para
introduzir a tensdo desejada, depois
carregue em OK para confirmar e passar ao
valor seguinte.

Quando tiver acabado de introduzir todos os
valores, carregue em OK e siga as instrugdes
indicadas na Fase 2 da péagina 16.
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IMPRESSOES E COPIA VIA USB

Percorra o menu até encontrar IMPR. E
CONEX. USB e carregue em OK.

STAMPE E COPIA USB

Copia via USB: «<

Permite transferir os dados a um pen drive.
Conecte o pen drive e carregue em OK para
iniciar a transferéncia.

Imprime relatério:

Permite de imprimir os relatdorios de
soldadura, posicionando-se directamente no
ualtimo.

Conecte a impressora serial  (sob
encomenda), utilize os botdes + e — para
visualizar os relatérios antecedentes.
Carregue em OK para imprimir o relatério
desejado.

OPCOES

IMPR. E CONEX. USB

1/2

(o] JERVER VY]

Imprime relatorio

Percorra o menu até encontrar OPCOES e
carregue em OK.

V. N

OPCOES

Rastreabilidade:

Habilita/desabilita a rastreabilidade do
acessorio usado na soldadura.

Se estiver habilitada, pede a leitura do
codigo de barras =» rastreabilidade. Quando
a fizer, aparecerao as informacgdes relativas
ao produtor do acessdrio, bem como outras
informacdes. Tenha presente que serdao
inseridas automaticamente dentro dos
relatdrios de soldadura.

Notas:

Habilita/desabilita as notas.

Se estiver habilitada, aparecerda no ecra
(durante a soldadura) a janela para inserir as
notas.
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OPCOES

Rastreabilida

Notas

OPCOES

Rastreabilida

1/3

1/3




Informacao:

Visualiza as informacgGes principais da
maquina:

Revisao

Numero de série

Memoria livre

Versdo do firmware

Outras fungdes:
Nesta janela vai encontrar algumas funcdes
especiais ®) Para entrar, vai ter que digitar
um cédigo de 4 numeros, de acordo com o
que necessita fazer:

e Ajustar data/hora

e Escolher caneta/scanner dptico

e Mudaridioma

e Escolher Celsius/Fahrenheit

e Zerar os relatérios de soldadura

) veja pag. 22

OPCOES

2/3

Infomacao

Outras funcoes

OPCOES

2/3
Informacao

Outras funcoes

Contraste:
Permite regular o contraste do ecra.

19
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CODIGOS DE ALARME E RESPECTIVOS SIGNIFICADOS

~
Atencdo!

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 de soldaduras efectuadas com tubos e/ou
acessorios utilizados antecedentemente em processos que tenham dado um cédigo de alarme.

A 5 - TENSAO DE REDE FORA DOS LIMITES

Causa provavel: A tensdo de alimentacado estd fora dos limites.

V min. =195V + V max. = 265V (versdo em 230V) —V min. =90V + V max. = 130V (versdo 110V)
Solugdo: Controle as caracteristicas da fonte de alimentagao.

A 10 - FREQUENCIA DE REDE FORA DOS LIMITES

Causa provavel: A frequéncia de alimentacao estd fora dos limites.
F min. = 40Hz = F méax. 60Hz

Solugdo: Controle as caracteristicas da fonte de alimentacao.

A 20 - TEMPERATURA AMBIENTE FORA DOS LIMITES

Causa provavel: A temperatura ambiente esta fora dos limites ( -10°C + +40°C ).

Solugdo: Proteja a zona de trabalho (onde esta a soldar) de modo que a temperatura ambiente
reentre nos limites previstos.

A 25 - TRANSFORMADOR SOBREAQUECIDO
Causa provavel: A temperatura do transformador esta demasiado alta.
Solugdo: Espere que o transformador arrefeca. Substitua os elementos e faca uma nova soldadura.

A 30 - TENSAO DE SOLDADURA FORA DE CONTROLE

Causa provavel: A maquina estd a fornecer uma tensao fora dos limites.

Solugdo: Controle as caracteristicas da fonte de alimentacdo. Se o problema persistir, contacte um
centro de assisténcia técnica autorizado pela Ritmo S.p.A.
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A 35 e 40 - SOBREAQUECIMENTO DA MAQUINA
Causa provavel: A maquina atingiu uma temperatura demasiado elevada ap0ds a soldadura.
Solugdo: Espere que a maquina arrefeca.

A 45 — 0 VALOR MAXIMO DE CORRENTE FOI ULTRAPASSADO
Causa provavel: A espiral do acessério entrou em curto-circuito.

Causa provavel: O didmetro do acessdrio é maior do que o consentido.
Solugdo: Substitua os elementos e faca uma nova soldadura.

A 50 — O VALOR MiNIMO DE CORRENTE NAO FOI ALCANCADO

Causa provavel: Um ou ambos os cabos de soldadura estiveram desconectados durante a
soldadura.

Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura

Causa provavel: A espiral do acessorio esta com defeito.
Solugao: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura.

Causa provavel: O acessério é demasiado pequeno (ou seja, a resisténcia eléctrica é demasiado
alta).

Solugdo: Use um acessorio compativel para fazer a soldadura. Substitua os elementos e faca uma
nova soldadura.

A 55 — PROCESSO INTERROMPIDO PELO OPERADOR
Causa provavel: O operador carregou em STOP.
Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura.

A 60 — CURTO-CIRCUITO
Causa provavel: O acessorio estd estragado.
Solugdo: Substitua os elementos e faga uma nova soldadura.

A\ 65 — AUSENCIA DE TENSAO DE REDE
Causa provavel: A ficha n3o esta ligada a rede/tomada.
Solugdo: Ligar a ficha a rede/tomada.

Causa provavel: Houve uma interrupcdo no fornecimento de luz.
Solugdo: Espere até que a luz volte.

Causa provavel: Os interruptores de seguranca foram activados.
Solugdo: Desactiva-los.
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A\ 70 — PROBLEMA NO HARDWARE
Solugdo: Contacte um centro de assisténcia técnica autorizado pela Ritmo S.p.A.

A 75 — PROBLEMA 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 90 — VALORES CORRENTE ABSORVIDA INSTAVEL
Solugdo: A resisténcia do acessorio pode ser danificado ou os conectores do cabo pode estar solto

Atencdo! Se, ao ligar a maquina, aparecer a mensagem “ATENCAO! MEMORIA LIVRE: 5”, apagar
os relatérios de soldadura (Funcgdes especiais, abaixo). Se ndo se proceder a limpeza da memoaria e
se continuar a soldar, o relatério da primeira soldadura presente na memdria vai ser substituido
pelo mais recente, e assim progressivamente.

FungOes especiais

e Ajustar data/hora - codigo 1000

e Escolher caneta/scanner dptico - cédigo 1111
e Mudar idioma - cédigo 1100

e Escolher Celsius/Fahrenheit - c6digo 1110

e Zerar os relatérios de soldadura - cédigo 2110
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cINMo

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY 1509001 Quality System

Il DICHIARAZIONE DI CONFORMITA Bl KONFORMITATSERKLARUNG
EZl CONFORMITY DECLARATION [l CERTIFICAT DE CONFORMITE
IEl DECLARACION DE CONFORMIDAD DEKLARACJA ZGODNOSCI
P DECLARACAO DE CONFORMIDADE CONFORMITEITSVERKLARING

B AEKAAPALLMS COOTBETCTBUS

Ritmo S.p.A.

Via A. Volta, 35-37 - Z.l. Selve - 35037 Bresseo di Teolo (PD) - ITALIA
Tel. +39-049-9901888 Fax +39-049-9901993

Il Dichiara che il prodotto di sua produzione di seguito identificato: Il Erklart, daB das Produkt seiner Produktion, wie folgt identifiziert:
EA Declares that the product of its production named as follows: Il Déclare que le produit de sa production identifié comme suit:
Bl Declara que los productos identificados mas abajo: Oswiadcza, ze produkt jego produkciji okreslone ponizej:
Il Declara que as seguintes soldadoras (de sua producéo): EA Verklaart dat het product wordt geidentificeerd door onze productie als
E3 3as8Ag€T, 4TO M3rOTOBAEHHBIN €10 MPOAYKT HO3BAH CASAYIOLLIMM volgt:
obpa3zom:

Bl ¢ conforme alle disposizioni delle seguenti Direttive: Bl gemass den folgenden gesetzlichen Richtlinien entspricht:

Ed is made in compliance with the following directives: El est conforme aux directives suivantes

A e5t& conforme con lo dispuesto: jest wykonany zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:

Bl respeitam quanto indicado nas seguintes Directivas e Normativas: EA in overeenstemming met de toepasselijke wettelijke eisen:

NPOM3BEAEHA B COOTBETCTBUMN CO CACAYIOLLIMMUM AMPEKTUBAMM!

2006/42/CE
2014/30/UE
2014/35/UE
UNI EN ISO 12100
CEl 44-5
ISO 12176-2
UNI 10566
Bl Lo presente dichiarazione perde ogni validitd in caso di modifiche B Die Gultigkeit der vorliegenden ErklGrung ist nichtig im Falle von
apportate al prodotto non approvate esplicitamente e per iscritto Anderungen des Gerdates, die nicht ausdrUcklich schriftlich vom
dal costruttore. Hersteller genehmigt wurden.
e s declorojﬂon ot VOId. in the evenj of any e | Cette déclaration n'est plus valable en cas de modifications non
changes being made to the product without the written and . ) P .
M \ approuveées expressement par écrit par le fabricant.
explicit manufacturer's approval.
Bl Eiq declaracién no es vdlida en caso de aportar modificaciones a Ta deklaracja sfaje sie niewazne, w przypadky wszelkich zmian

los productos sin la expresa autorizacion escrita del fabricante. wprowadzanych w. produkcie bez zgody pisemnej i wyraznej

producenta.
= Qualguer modificacdo efectuada ao aparelho, que ndo tenha [~ | De geldigheid van deze verklaring vervalt indien het geval van
sido autorizada a priori em modo explicito e por escrito pelo veranderingen in het apparaat welke niet uitdrukkelik schriftelijk
fabricante, anula a presente declaragdo. goedgekeurd zijn door de fabrikant.
[Ro| 3TO 309BAEHME CTAHOBUTCH HEAEMCTBUTEABHBIM B CAYHOE BHECEHMS

KOAKMX-AMBO M3MEHEHWUIM B MPOAYKT 6€3 MUCbMEHHOTO W SBHOTO
COTAQCUS MPOU3BOAUTEAS.

Bresseo di Teolo, 2017-10-24

Rappresentante legale:
Legal representative:

Representante legal:

3aKOHHbIM MPeACTaBUTEAB:

Gesetzlicher Vertreter: Rossella Contiero:
ReprésenTonf |égg|; Firma/ Signature/ Unterschrift/ Firma/ Assinatura/noanvce/ Unterschrift /Podpis /Handtekening
Przedstawiciel prawny:

Wettelijke vertegenwoordiger:







