Svets och Verktyg

Manual

Elektra 500 -1000 elmuffsvets




BASTE KUND

Denna manual kommer hjalpa er med
anvandningen av er nya svetsmaskin Elektra och
alla dess funktioner. Ni kommer att hitta hjalp
och forslag sa att Ni kan anvanda maskinen
sakert och korrekt. Vi rekommenderar att Ni
sparar manualen fér framtida konsulteringar eller
for nya anvandare.

Detta &r en svetsmaskin avsedd for svetsning av
tryckbarande ledningar och boér darfér anvandas
av utbildad personal. Fér utbildning i svetsteknik,
kontakta garna GPA Flowsystem AB.

Béasta halsningar, Ritmo S.p.A.och GPA
Flowsystem AB
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Installation- drift- och underhallsmanual

BESKRIVNING AV MASKINEN

Elektra &r ett elsvetsaggregat (for lagspanning 8-48V) som é&r gjord for att svetsa samtliga fabrikat av elmuffar for
tryck p& marknaden, upp till 500mm for Elektra 500 och upp till 1600mm for Elektra 1000.

Maskinen stéller automatiskt in ratt svetsparametrar med hjélp av streckkodslasare eller manuell inmatning av
streckkoden (enl. ISO13950:2007). Om muffen inte har streckkod kan spanning och svetstid manuellt matas in i
maskinen.

Elektra har inbyggt minne for lagring av svetsparametrar. Man kan efter svetsningen ladda ner
svetsdokumentationen p& USB-minne for lagring eller utskrift fran datorn.

Delbeskrivning

Bérhandtag

1. Handscanner
Svetskontakter Kontrollpanel

3. Stromkabel/kontakt (levereras med Shuko Scannerkontakt

stickpropp)
4. Pé&/av knapp

Kabelhallare

© © N o

Vaska till handscannern

Tilloehdr

e Transportvaska

e Handskrapa

e Streckodslasare med vaska pa svetskablen
e USB-minne

e GPS

WWWw.gpa.se



Elektra 500-1000 Elmuffsvets

Kontrollpanels beskrivning

 READ BARCODE
0946 0212113 12°C

itmo

PLASTIC WELDINE TECHROLAGY

A. Display

fil) och skrivaranslutning

USB-port for datadverforing till USB-minne (PDF

Scroll knapp fér huvudmenyn

m

Elektra 1000

230V

ENTER (Bekréftar och gar vidare till nasta steg)
Scrollknapp for funktioner

Avslutar utan att spara data samt avbryter svets-
ningen

Elektra 500
230V

Diameteromrade
Svetsbara material

Maskinens dimensioner (W x D x H)

Transportvaskans dimensioner (W x D x H)

Maskinens Vikt
Transportvaskans vikt
Spéanning
Mérkstrém
Frekvens
Maximal stromférbrukning

Nominell svetsstrom
Duty cycle 60% (ISO 12176-2)

Arbetstemperatur
Svetsspanning
Maximal svetsstrom
Termometerns noggrannhet
Kapslingsklass
Svetskontakter

Datalagringskapacitet

20 - 1600 mm
PE / PP/ PP-R

255 x 270 x 385 mm

410 x 290 x 485 mm
20 kg
4.5 Kg
230V + 156%
16 A
50 + 60 Hz
6.4 KVA
90 A
-20°C + +40°C
8+48V
120 A
+1°C
IP 54
4,0-4,7mm

4000 svetsningar

20 - 500 mm
PE /PP /PP-R
255 x 270 x 385 mm
410 x 290 x 485 mm
18 kg
4.5 Kg
230V + 15%

16 A
50 + 60 Hz
6.4 KVA
70 A
-20°C + +40°C
8+48V
120 A
+1°C
IP 54
4,0 -4,7mm

4000 svetsningar

www.gpa.se
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SAKERHETSFORESKRIFTER

L&s instruktionerna noga innan anvandning.

Varning!
Las sakerhetsforeskrifterna for att undvika brand och
elchock vid anvandning av elektriska apparater.

Hall arbetsplatsen ren
Oordning pé arbetsplatsen kan orsaka olyckor.

Omgivningen

Utsatt inte maskinen eller svetsfogen for regn eller
sn6. Anvand inte maskinen eller svetsmuffar i fuktiga
miljder. Tillgodose att bra belysning finns. Anvand inte
elektrisk utrustning néara lattantandliga kemikalier.

Skydda dig mot elolyckor

Undvik kontakt med jord och oisolerade kablar.
Trasiga kablar skall bytas av utbildad personal.

Hall obehorig personal borta fran arbetsplatsen
Elektriska verktyg och svetsutrustning kan orsaka
elolyckor mm, se till s& att inga obehoriga hanterar
utrustningen.

Forvara svetsutrustningen pa ett sékert satt

Svetsmaskinen skall forvaras torrt och hanteras av
utbildad personal.

Overbelasta inte utrustningen

Hall er inom maskinens specifikationer, Gverbelastning
kan medfora olyckor och skador pa utrustningen.

Anvand alltid ratt utrustning fér ratt uppgift

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

Anvand inte svetsmaskinen till nagot den inte ar
till for

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

WWWw.gpa.se

Anvand fixeringsverktyg

Se till s& att réren ar centrerade mot varandra, detta
gors med férdel med hjélp av fixeringsverktyg.

Varning! undvik oavsiktlig start av maskiner

Svetsmaskinen maste vara frankopplad fran elverket/
generatorn nar du startar upp ditt elverk/generator.
Undvika stromspikar da det allvarligt kan skada
elektroniska komponenter i svetsmaskinen.

Se till att brytaren ar i AV lage néar du ansluter
maskinen till stromfoérsorjning eller generator. Bar inte
runt pa svetsmaskinen nar den &r ansluten till elnatet
eftersom den d& kan starta av misstag.

Se till sa att svetsmaskinen inte ar skadad innan
ni kopplar in den

Innan maskinen anvands, kontrollera att alla
sékerhetsdetaljer ar hela. Se till sa att kablar ar hela
och sa att svetskontakterna ar hela och har god
kontakt. Kontrollera aven att maskinens hdlje inte ar
trasigt da fukt kan komma in.

Service och underhall far endast gbras av auktor-
iserad servicepersonal

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

e Maskinen far inte modifieras

e Svetspersonalen maste genomga utbildning pa
maskinen

e Anvand alltid nya delar, service och kalibrering
fran en autoriserad service partner. Auktoriserat
servicecenter i skandinavien &r GPA Flowsystem

e Maskinen far absolut inte anvéndas i explosiva
miljcer!

*  Foreskrifter for arbetsplatsen méste fdljas



ANSLUTNINGAR OCH ELVERK

Elektra 500-1000 Elmuffsvets

Svetsmaskinen kan drivas med véxelspanning mellan minst 207V och max 253V. Frekvensen skall vara mellan 50-

60Hz.

Anvand alltid jordat uttag avsakrat med 16A "trog” sékring. Stromspikar pa upp till 6,4 KVA kan uppsta i borjan av
svetsningen. Maskinen kan anvandas i omgivande temperaturer mellan -10°C och +40°C.

Dimensionerna pa elsvetsdelarna vid svetsning avgdr mangden strom som behdvs frén generatorn. Strdommen kan
aven variera beroende pé anslutningarnas renhet och skick, eller beroende pa generatorns egenskaper.

Varning! Anslut inte andra forbrukare eller verktyg till generatorn under svetsning. OBS! Generatorers kraft minskar

ca 10% varje 1000é meter i hojd.

Anvand strémkablar med ledararea enligt nedan. OBS! Kabeln méste vara helt utrullad.

2,5

KONTROLL OCH UNDERHALL

Innan utférande av svetsning och innan anslutning till
stromkélla, se dver foljande.

Nominell spanning och frekvens

Se tekniska specifikationer.

Uttag och férlagningskablar
De méaste passa kriterierna efter maskinens behov.

Kablar

Isoleringen méste vara intakt se till att placera
kablarna utom fara fér fordon som kan skada dem.
Maskinen

Maste vara skyddad och sta stabilt.

Hall maskinen ren och torr

Koppla ur maskinen fran stromkéllan innan rengoring.
Anvand en fuktig trasa vid rengoring, undvik att
rengdra med l6sningsmedel.

25
50

Elektra &r en elektrisk maskin och maste darmed
hanteras varsamt och skyddas mot stétar, slag och
plétsliga temperaturférandringar. For att garantera
lang och funktionell livslangd maste anvéndaren
regelbundet se dver foliande komponenter.

e Anslutningar och adaptrar
e Strém- och svetskablar

e Displayen

e Konstruktion (ram, lada)

Vid mérkbar avvikelse méaste maskinen kontrolleras av
aterforsaljaren GPA Flowsystem.

Maskinen ska kalibreras en gang per ar, kontakta GPA
Flowsystem AB som &r godkant service-center for
Ritmo.

ALLMANNA KRITERIER FOR SVETSNING

Kvalitén pé skarven avgérs pa om foljiande instruktioner
har f6ljits noggrant.

Hantering av rér och rérdelar

Vid svetsning méste roren ha samma temperatur som
omgivningen som anges av maskinen.

Déarfér ska de inte utsattas for direkt solljus eller
stark vind — temperaturen p& komponenterna kan
férandras jamfort med temperaturen p& omgivningen
och ge negativa konsekvenser pa svetsningen.

Vid risk for starkt solljus sé skydda ror och rordelar
frén direkt solljus och avvakta tills de nar samma

temperatur som omgivningen.

Forberedelser

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

Rengéring

Skrapa noggrannt av oxidskiktet pa rorets eller
rordelens omraden som ska svetsas med en
rorskrapa. Se till att skrapningen ar jamn och
fullstandig 6ver ytorna och cirka 10mm langre

www.gpa.se
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an muffens insticksdjup. Om inte roret skrapas
binder inte materialet i muffen och réret samman
och svetsningen blir undermalig. Anvandande av
sandpapper och smérgelduk far inte forekomma
vid avldgsnande av oxidskiktet.Tag ur rérdelen ur
plastpasen, rengdr den invandigt enligt tillverkarens
instruktioner.

Positionering

Markera insticksdjupet pa muffen och for in rorets
andar i rérdelen helt. Det ar nddvandigt att anvanda
ett stod eller fixeringsverktyg for att.

e Delar ska vara stadiga under svetsning och ned-
kylning

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

INSTRUKTIONER

Uppstart av maskinen

Tryck pa knapp 4 for att starta maskinen.
Svetsmaskinen gor en test for att kontrollera de
viktigaste funktionerna i maskinen. Om testresultatet

SCANNA STRECKKOD
09:46 0212113 12°C

Huvudmeny

Anvand bladdringsknapparna for att scrolla i huvudmenyn

SCANNASTRECKKOD
09:46 02112113 12°C

KNAPPAINKODEN
094602121312°C

www.gpa.se

Svetsning

Svetsomradet bor skyddas mot harda vaderforhallanden,
sé& som fukt, temperaturer lagre &n -20°C och Gver
40°C, stark vind och direkt solljus.

Ror och rordelar som anvands maste vara i samma
material.

Kyltid

Kyltiden beror p& dimensionen, rérdelen och
omgivningstemperaturen. Det &r viktigt att folja de
svetsparametrar som finns angivna av tillverkaren for
rordelen.

For att undvika fysisk belastning pa skarven sa
avvakta med att koppla loss alla sladdar och stod tills
att kyltiden &r helt klar.

ar positivt visas pa skarmen i huvudmenyn.

| annat fall visas en felkod da har testen gj lyckats.
Beroende pa typ av fel visas olika felkoder.

Manuell svetsning

INSTALLNINGAR
09460211213 12°C



Streckkodstyper och avlasning

Streckkoden finns pé varje enskild muff och anvands
for att ange svetsparametrarna for svetsmaskinen.

SCANNASTRECKKOD
09:46 02112113 12°C

Streckkod for svetsning

Svetsningsstreckkoden ger svetsparametrarna relate-
rade till eimuffen. Detta &r den langsta streckkoden.

Funktioner
Elmuffens typ, fabrikat, svetsspanning, tid och diameter.

Streckkod for sparbarhet
Streckkoden ger information om kopplingen.

Aktivera / avaktivera svetsdokumentation

Blédqra i huvudmenyn, anvand knapparna tills skarmen
INSTALLNINGAR visas tryck sedan ENTER.

INSTALLNINGAR
0946021121312°C

Under INSTALLNINGAR i menyn. Valj “Dokumentation”
med knapparna tryck ENTER.

OPTIONS

Skarvinfo (OFF)

Maskininfo

Andra Funktioner
Svetsare
Arbetsplats

Pa bilden &r den instélld pa (AV) dvs att svets-
dokumentation av avaktiverad.

Tank pa!

Elektra 500-1000 Elmuffsvets

SVETSNINGENS STRECKKOD:

[T e I IS

| STRECKKOD FOR SPARBARHET: |

Funktioner

Typ, fabrikat, material, diameter, SDR, tillverkningssatser,
etc.

Tank pa

Dessa data sparas i maskinens minne och de kan
skrivas ut eller laddas ned till en PC.

Kontrollera att funktionen sparbarhet &r aktiverad innan.
Se avsnitt aktivera/avaktivera svetsdokumentation.

Anvand knapparna for att aktivera eller avaktivera
funktionen.

Tryck sen ENTER for att bekrafta. D visas
bekraftelseskarmen.

Dokumentation

AVAKTIVERAD

Observera!
For att valja den instalining du maste trycka pa ENTER
knappen annars kommer instéllningarna inte att sparas.

Dokumentation &r inlasningen av sparbarhetskoden fran elmuffarna. Skarvinfo ar ett fritt textfalt i dokumentationen
som t ex kan anvandas for att ange referensnummer eller andra omstandigheter kring svetsningen.

www.gpa.se
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Aktivera / avaktivera skarvinformation

Bladdra i huvudmenyn, anvand knapparna tills du

kommer fram till INSTALLNINGAR. Tryck sen ENTER.

INSTALLNINGAR
094602121312°C

Under INSTALLNINGAR i menyn. valj “Anteckningar”
med knapparna. Tryck sen ENTER for att bekrafta.

INSTALLN.

Dokumentation (OFF)
(OFF)

Maskininfo
Andra funktioner
Svetsare
Arbetsplats

Pa bilden &r funktionen skarvinfo installd pa AV vilket
betyder att Anteckningar &r avaktiverat.

Forberedelser innan svetsning

Gor rent och skrapa roret som skall svetsas. Anvand
roterande svarv som &r avsedd for andamalet.

Se till s& att roren ar rakt inforda i elmuffen. Anvand
fixeringsverktyg vid behov.

www.gpa.se

Anvand knapparna for att aktivera eller avaktivera
funktionen Anteckningar.

Tryck sen ENTER for att bekréafta. D4 visas
bekréaftelseskarmen.

Dokumentation

AVAKTIVERAD

Observera

For att valja den instalining maste du trycka pa ENTER
knappen annars kommer installningarna inte att sparas.

Anslut maskinens svetskontakter till elmuffen.

LE




Svetsning med streckkod

Anslut laserscanner och gé till "SCANNA STRECKKOD”
skarmen.

SCANNASTRECKKOD
09:46 02112113 12°C

Steg 1

Hall avtryckaren intryckt och se till att laserstralen ar
riktad mot koden.

Viktigt!

Vid fel pa skannern kan du svetsa manuellt.

Steg 2

Elsvetsmuffdata, svetsspanning och kyltiden visas.
Kontrollera att de uppgifter som visas pa skarmen ar
motsvarande med dem pa etiketten pa muffen.

L Fabrikat

[ [ |

| CPL PI

39.5V 57s
32 mm
# 10 min
OK?

Spanning  Diameter Kyltid

Tryck ENTER for att starta svetsningen och bekréfta
att informationen stdmmer.

Steg 3

Om dokumentation &r aktiverad, sa efterfragas
streckkoden for sparbarhet.

Om dokumentation &r avaktiverat kan du hoppa 6ver

SCANNA

SPARBARHETSKODEN

dessa steg och ga till Steg 5.
For att hoppa dver dessa steg, tryck pa ENTER.

[ |
Socket PE Virgin

32 mm SDR: 11
PE100 MFR not spec.

OK?

Elektra 500-1000 Elmuffsvets

Hall avtryckaren intryckt och se till att laserstrélen ar
riktad mot sparbarhetskoden. Foljande data visa.

Tryck sedan p& ENTER. For att aktivera/avaktivera
dokumentation, folj instruktionerna.

Steg 4

Om Skarvinfo ar aktiverad, anvand knapparna for att
flytta markeringen mellan de angivna tecknen.

Tyck p& ENTER for att vélja tecken flytta dérefter till

‘ @ Skarvinfo

nasta tecken du vill valja (24 tecken kan véljas).

Om du inte vill ha ndgon Skarvinfo for aktuell
svetsskarv sa tryck pa ENTER for att hoppa Gver

detta.

Steg 5

Kontrollera att du har skrapat och centrerat enligt
anvisningen innan svetsning.

Varning!

Bristfallig eller felaktig skrapning kan géra att
svetsfogen inte haller tatt ven fast svetsprocessen ar
utford pa ett korrekt sétt. Forbered alltid svetsningen

enligt anvinsningen och f8lj muffleverantdrens
instruktioner!

Tryck ENTER fér att starta svetsningen.

Steg 6
Nu startas elmuffens uppvarmingsfas. Skarmen visar

Svetsspanning
iVolt

39.5V 57s Ok J

Aterstaende svetstid
i sekunder

00:39

Skala som visar hur langt
svetsningen dr gangen.

www.gpa.se

ia



12

Installation- drift- och underhéllsmanual

aterséende tid for uppvarmning i minuter och sekunder.
Nér detta ar fardigt far du upp skarmen i steg 7.
For att aktivera/avaktivera Skarvinfo 6l instruktionerna.

Steg 7

Efter svetsningen kommer kyltiden. Aterstaende
kyltid visas i displayen och en ljudsignal piper en
géng i minuten under kyltiden. Nar kyltiden ar klar
piper maskinen med fast ton. Du kan d& koppla bort
anslutningarna och trycka ENTER for att aterga till
startmenyn.

Maskinen kan ocksa kopplas bort innan kyltiden
ar slut, tank pé att muffens kyltid ska ha gatt innan
fixturer tas bort, tryckséttning av skarven gors forst
nar muffen natt omgivande temperatur.

OBS!
Ta inte bort ditt r&r ur fixtur eller rigg innan
kylningsfasen &r avslutad.

Notera att Ritmo SpA och GPA Flowsystem AB
avsager sig allt skadestédndsansvar for svetsfogar som
inte gjorts enligt anvisningarna.

Aterstaende kyltid

Skarvnummer i
dokumentationen

Svetsning med manuellt inmatad streckkod

Bladdra i huvudmenyn genom att anvanda knapparna nér
du kommer till "KNAPPA IN KODEN” tryck pa ENTER.

nno

noo| |k
— |oon
| o

KNAPPAIN KODEN
0946 02/121312°C

Steg 1

Mata in koden som bestar av 24 sifror. Anvand
knapparna for att bladdra dig fram till ratt siffra.

Anvand knapparna for att forflytta markéren till hdger
eller vanster.

Nar alla siffror &r pa plats tryck pa ENTER.

Fo6lj sedan anvisningarna i svetsning med streckkod
borja pa steg 2.

Svetsning med manuellt inmatad spanning och tid

OBS!

Detta val krdver kunskap om svetsspanning och
tidsparametrar. Om du inte vet detta kontakta leveran-
téren av elmuffarna.

Bladdra i huvudmenyn anvand knapparna fram till
“MATA IN SPANNING/TID”, tryck da ENTER.

u

MATAIN SPANNING/TID
0946 02/121312°C

till ratt varde.

Anvand knapparna hoger och vanster for att
forflytta markoren till hoger eller vanster. Nér ratt
varde ar inknappat tryck p&d ENTER.

som pa bilden till hdger.
‘Tryck pa knapparna upp och ner for att andra

Markdren hamnar pa det forsta siffran av spanningen

www.gpa.se

Tryck sedan ENTER igen for att bekrafta och ga vidare.



Printer och USB-anslutning

Elektra 500-1000 Elmuffsvets

Denna funktion goér det mojligt att ladda ner svetsdatarapporter pa ett USB minne. Man kan &ven skriva ut sista

svetsens rapport om en skrivare ar ansluten via USB porten.

Bladdra i huvudmenyn anvand knapparna for att hitta
"PRINTER & USB” tryck sedan ENTER.

PRINTER & USB
09:46 02/1211312°C

Om du vill ladda ner eller skriva ut endast en
svetsrapport anvander du knapparna for att valja en
rapport att skriva ut eller spara tyrck sedan ENTER.

Lépnummer
39.5V s 57
16:22 09/12/13

SVETSNING OK

@1— —b% 21/55

INSTALLNINGAR OCH FUNKTIONER

Bladdra i huvudmenyn anvand knapparna tills
“INSTALLNINGAR” kommer fram pa skarmen, tryck
sedan ENTER.

Dokumentation - Traceability

VAl INSTALLNINGAR i menyn. VAlj funktionen
"Dokumentation” anvand knapparna upp och ner
tryck sedan ENTER.

INSTALLN.

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (ON)

Maskininfo
Andra funktioner
Svetsare
Arbetsplats

Tryck pa knapparna for att aktivera/avaktivera
dokumentation av dina svetsningar. Tryck sen ENTER
for att bekréfta.

Steg 2

Om du vill ladda ner all svetsdata i ett steg, anvand
knapparna och flytta markéren till ikonen "spara alla”
och tryck ENTER.

OBS!

Det gér inte att printa/skriva ut alla rapporter pa en gang.

Lépnummer
39.5V s 57

16:22 09/12/13
SVETSNING OK

EE 21/55

Spara aktuell Spara alla

INSTALLNINGAR
0946021213 12°C

Dokumentation

AVAKTIVERAD

o
o
@
o
3
)
)
2

For att valja denna instélining méaste du trycka pa
ENTERknappen annars kommer valet gj att sparas.

www.gpa.se
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Skrivinfo - Note

Bladdra i huvudmenyn och vélj “INSTALLNINGAR”
funktionen genom att trycka p& ENTER knappen. VAl
funktionen “Skarvinfo” anvand knapparna upp och
ner tryck sedan ENTER.

OPTIONS

Dokumentation (OFF)
(OFF)

Maskininfo
Andra funktioner
Svetsare
Arbetsplats

Tryck pa knapparna hdger och vanster for att aktivera
/avaktivera funktionen med skarvinfo. Tryck sen
ENTER for att bekréafta.

Maskininfo - Information

Bladdra i huvudmenyn och vélj “INSTALLNINGAR”
funktionen genom att trycka pa ENTER knappen.

Valj funktionen “Maskininfo” anvand knapparna upp
och ner tryck sedan ENTER.

OPTIONS

Dokumentation (OFF)
Skarvinfo (ON)

Andra funktioner
Svetsare
Arbetsplats

Da visas skarmen som du ser i bilden till hoger. Da
kan du se féljande information om svetsmaskinen.

Andra funktioner - Other functions

Valj “Andra funktioner” genom att trycka pé knapparna
upp och ner tryck sedan ENTER.

INSTALLNINGAR

Dokumentation (OFF)

Skarvinfo (ON)
Maskininfo

Andra funktioner

Svetsare
Arbetsplats

| detta avsnitt &r det maojligt ange flera koder for att
stélla in maskinen pa olika satt.

www.gpa.se

Skarvinfo

AVAKTIVERAD

Observera!

For att valja denna installning méaste du trycka pa ENTER-
knappen annars kommer valet gj att sparas.

Nasta Kalibrering (MM/M)
e  Serienummer

e Antal svetsar i minnet

e Firmware-version

For att ga ur funktionen, tryck pa knappen EXIT.

@ 1115

100000000
1/4000
V12.1

Maskininfo

For att knappa in din kod anvand knapparna upp och
ner for att Oka eller minska.

Anvand knapparna hdger och vanster for att flytta
markoren at sidorna.

Andra funktioner

looo




Svetsare

Valj “Svetsare” genom att trycka pa knapparna upp
och ner tryck sedan ENTER.

INSTALLNINGAR

Dokumentation ~ (OFF)
Skarvinfo (ON)

Maskininfo
Andra funktioner
Arbetsplats

Anvand knapparna.

Arbetsplats

Valj “Arbetsplats” genom att trycka pa knapparna upp
och ner och tryck sedan ENTER.

INSTALLNINGAR

Dokumentation (OFF)
Skarvinfo ((e1\))]
Maskininfo

Andra funktioner

Svetsare

Arbetsplats

Elektra 500-1000 Elmuffsvets

Scrolla markdren mellan de tecken som finns
tillgangliga vilket framgér av bilden har pé sidan.

Tryck ENTER f6r att bekréafta varje siffra och flytta ill
nasta (24 tecken tillgangliga).

Svetsare
KALLE SVETSARE
[odl €= [sp]
345

1
BCDEFG
LMNOP Q
Vv

0
A
K
u YZ * .

Né&r namnet matats in tryck ENTER.

Félj sedan samma procedur som ovan for att mata in i
operatdrens namn.

Arbetsplats
PROJEKT X

www.gpa.se
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Installation- drift- och underhallsmanual

FELKODER OCH DESS BETYDELSER

Varning!
Skulle ett fel uppsta och ett felmeddelande visas kommer svetsningen att avbrytas vilket kan skada materialet som
anvands vid svetsningen (muff och ror).

GPA Flowsystem AB och Ritmo S.p.A. nekar allt ansvar dar svetsning har skett med komponenter som tidigare
anvants da ett felmeddelande visats.

ERROR 5 — Matningsspéanningen

Orsak: Matningsspanningen utanfér toleranserna Vmin= 207 V + V max= 253 V

Losning: Kontrollera stromkallans egenskaper

ERROR 10 - Stromkallans frekvens

Orsak: Stromkallans frekvens utanfér svetsens toleranser. Fmin= 50Hz + Fmax= 60Hz

Losning: Kontrollera stromkallans egenskaper

ERROR 20 — Omgivande temperatur

Orsak: Omgivande temperatur utanfér tolerans ( -10°C + +40°C)

Losning: Utfor arbetet pa en plats dar du kan svetsa och den omgivande temperaturen ar innanfor
toleranserna

ERROR 25 - Transformatorn dverhettad

Orsak: Temperaturen | transformatorn &r for hdg

L&sning: Véanta till transformatorn svalnat och repetera svetsningen

ERROR 30 - Svetsspanningen utanfér tolleransomradet

Orsak: Stromkallan levererar strom utanfér svetsens toleranser
L&sning: Kontrollera stromkallans egenskaper

ERROR 35 och 40 — Maskinen éverhettad

Orsak: Svetsmaskinen har natt en for hog temperatur efter svetscykeln
Losning: Véanta tills svetsmaskinen svalnat

ERROR 45 — Svetsstrommen dversiger maximum

Orsak: Varmetradar inne i kopplingens &r kortslutna

Orsak: Kopplingen diameter ar storre an tillatet

L&sning: Upprepa svetsning med en annan koppling

ERROR 50 - Svetsstrommen for 1&g

Orsak: En eller bada svetskablarna har kopplats bort under svetsningen
LAsning: Aterkoppla kablarna och repetera svetsproceduren nar muffen ar helt kall
Orsak: Kontakt med véarmetraden i kopplingen har brutits

Losning: Byt ut eimuffen, kontrollera skarvens geometri (rakhet och insticksdjup)
Orsak: Kopplingen ar for liten (den elektriska resistansen &r for hog)

L&sning: Byt ut elmuffen

ERROR 55 - Svetscykeln avbruten av operatdren
Orsak: Operatoren trycker pa STOPP-knappen

L&sning: Upprepa svetsning

WWWw.gpa.se



Elektra 500-1000 Elmuffsvets

ERROR 60 — Kortslutning
Orsak: Elmuffen ar skadad

Losning: Byt ut elmuffen

ERROR 65 — Brist pa spanning vid strémkalla

Orsak: Stromférsoriningskabel urkopplad

Losning: Anslut stromférsoriningskabeln

Orsak: Spéanningsmatningen avbrots

L&sning: Aterstall spanningsmatningen, kontrollera kablar, jordfelsbrytare och sakringar
Orsak: Sékring i maskinen

Losning: Kontakta GPA Flowsystem for service, OPPNA INTE SVETSENS KAPSLING SJALV!
ERROR 70 — Hardvarufel

Losning: Kontakta GPA Flowsystem for service

ERROR 75 - MOTSTANDSFEL | MUFFEN

Losning: Upprepa svetsning med en annan elmuff

ERROR 80 — Dags for service och kalibrering

L&sning: Kontakta GPA Flowsystem och fraga efter kalibrering av din svetsmaskin! Elsvetsmaskiner ska
kalibreras en gang per ar for att sakerstéalla funktionen

ERROR 85 — Maskinens rapporteringsminne fullt

Losning: Ladda ner alla svetsdatarapporter i maskinens minne. Radera darefter informationen i maskinens
minne

OBS!
Om du inte gdr detta och fortsatter att anvanda maskinen, kommer maskinen att skriva éver férsta minnet osv...

ERROR 90 - Instabil strom fran elmuffen

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

ERROR 100 — Maskinvarufel nar svetsningen startar
Orsak: Kopplingsspolarna kan vara skadade. Kablar, ledare kan vara l6sa/skadade

Losning: Kolla ledningarna och ersatt kopplingarna. Det hér felet dyker bara upp i bdrjan av svetscykeln

www.gpa.se
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Installation- drift- och underhéllsmanual

ANDRA FUNKTIONER OCH TILLGANGLIGA KODER
I T A E——

Datum / Tid instéllningar
Valj sprak
Instéliningar celsius eller fahrenheit
Radera minnet

LLasning av svetsmaskinen

LASNING AV SVETSMASKINEN

Valj "Andra funktioner” genom att trycka pa
knapparna upp och ner.

INSTALLNINGAR

Dokumentation ~ (OFF)
Skarvinfo (ON)

Svetsinfo

Andra funktioner

Svetsare
Arbetsplats

Skriv in kod 6161.

For att knappa in din kod anvand knapparna upp och
ner for att Oka eller minska.

Anvand hdger- och vanster pilarna for att flytta
markoren at sidan.

Other functions

616fl

1000
1100
1110
2110
6161

Nar du aktiverat koden krdvs en operatdrskod enligt ISO
12176-3 for att anvanda svetsen. Nar du startar maskinen
visas bilden till hdger. Scanna dé operatorskortet for
att lasa upp maskinen. Svetsen lagger automatiskt in
svetsarens ID i faltet “Svetsare” i dokumentationen.

Med denna instéliningen i maskinen tillater den

dig inte att &ndra parametrar for Dokumentation,
Skarvinfo och operator. Varje gang du forstker andra
en icke tilldten parameter visas skarmen till hoger.

Ange kod 7272 for att avaktivera detta lage!

TILLVERKARENS KONFORMITETSINTYG

C€

Ritmo S.p.A. klargdr att féljiande svetsmaskin &r tillverkad av féretaget. Maskinerna foljer standarder och

forordningar med dess juridiska varden
2006/42/CE

2014/30/UE

2014/35/UE

UNI EN ISO 12100

CEl 44-5

Intyget &r ogiltigt om ndgon modifiering av maskinen skulle ske utan tillstand fran aterforséljaren eller auktoriserad

reparator.
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Plastsvetsning | varldsklass

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

Stum-, Muff- och EImuffsvetsning

Detta ar flaggskeppet bland vara kurser och det sjélvklara
valet for dig som vill méta framtidens kravstéliningpa
dig som plastsvetsare.

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

Certifierande svetskurs hos GPA

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

Grundkurs

Denna kurs riktar sig till dig som vill ha grundlaggande
kunskaper i vad som krévs for att svetsa med metoderna
stumsvets och elmuffsvets. Kursen &r en heldag och
kan enkelt goras pa plats hos er.

Kursinnehall
Kursen bestéar av en teoretisk och en praktiskdel.

Den teoretiska delen behandlar
e Materiallara

e Standarder, regler och normer

e Foreskrifter for rorlaggning och aterfylining

e Materialkontroll och hantering

® De olika svetsmetoderna

e Kuvalitetskontroll

e Svetstabeller och dokumentation av arbetet

e Checklistor, sékerhet och hélsa

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

e Preparering av svetsdmnen

e Hur du hanterar, kontrollerar och verifierar svets-
utrustningen

e Hur du dokumenterar arbetet
e Kvalitetskontroll av utférd svets
e Hur man forebygger och rattar fel

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

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

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

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

WWW.gpa.se

GPA Flowsystem AB G PA
Brovagen 5 266 75 Hjarnarp

+46 (0)431-44 58 00



