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Baste Kund,

Denna manual kommer hjalpa Er med borjan av 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 for framtida konsulteringar eller for nya anvandare.

Var god och kom ihag att detta ar en avancerad maskin och bor inte skétas av nagon

annan an en certifierad svetstekniker.

Basta halsningar, Ritmo S.p.A.och GPA Flowsystem AS
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Maskinbeskrivning

Elektra Light ar ett elsvetsaggregat for Idgspdnning(8+48V) kapabelt att svetsa
samtliga fabrikat av elsvetsmuffar fér trycksystem av PE, PP och PP-R , upp till 125
mm

Elektra Light kan anvéndas pd tvd olika satt:

- Med streckkodsldsare (penna) , med vilkken informationen | streckkoden
pd rordelen I8ses in och maskinen automatiskt stdller in svetsparametrar.
Alternativt kan siffrorna i rérdelens streckkod matas in manuellt.

- Utan streckkodslasare. | detta fall matas aktuell svetstid och spdnning in
manuellt av svetsaren enligt angivelser frén fillverkaren av rérdelarna.

Elektra Light har ett minne som lagrar svetsdata fér 350 svetsningar, och som kan
laddas ner via USB eller skrivas ut pd seriell skrivare (Via adapter DBIM-USM).



Maskinens komponenter

chwbN-
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Anslutning for sterckkodspenna/skrivare
Svetskabel

Svetskontakter universal 4-4,7mm
Strémforsériningskabel

Transportvaska

Streckkodspenna




Kontrollpanel

o0

Display

+/- knappar (anvénds for
aft byta Idge | menyer
och fér att dndra varde
p& parametrar)

. ON/OFF knapp

OK knapp

(Godk&nner instalining /
Fortsatt till n&sta bild /
starta svetsningen)

STOP knapp

(Avsluta bild utan avv
spara andringar/flytta
markdren bakdt/ stoppa
svetsning)

Vixx
o

08:52 16/03/10
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Tekniska Egenskaper

ELEKTRA LIGHT

110V 230V
Dimensionsomréde (OD) 20+ 125 (*)
Svetsbara material PE /PP /PP-R
Matt (W x D x H) 200 x 250 x 210 mm
Vikt 8 kg
Matningsspdnning 110V £10% 230V +15%
Frekvens 50 + 60 Hz
Maxeffekt 2000W
Nominell svetsstrom 16A 8A
Nominell svetsstrom 23A
Duty cycle 60% (ISO 12176-2)
Arbetstemperatur -10°C + +40°C
Svetsspdnning 8+48V
Max svetsstrom 60 A
Termometerns noggrannhet +1°C
Kapslingsklass IP 54
Svetskontakter F4-4,7 mm
Datalagringskapacitet 350 svetsar

(*) Rérdelar OD 160mm kan ocksé svetsas men efter varje svetsning mdste maskinen
f& tid att svalna till omgivningstemperatur.

Innehall
e Universal svetskontakter 4-4,7mm
e Transportvaska
e Handskrapa
e Streckkodspenna (endast om den modellen k&pts)

Tillbehor

e Skrivare (seriell srivare och kabel)
e Seriell/USB datadverfdringskabel

e Ritmo Transfer mjukvara (flersprdkig)

e Streckkodspenna (for svets levererad utan penna)



Sdakerhetsforeskrifter

Las instruktionerna noga innan anvandning.

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

HALL ARBETSPLATSEN REN. Oordning pa arbetsplatsen kan orsaka olyckor.

OMGIVNINGEN. Utsatt inte maskinen eller svetsfogen for regn eller sné. Anvand
inte maskinen eller svetsmuffar i fuktiga miljoer. Tillgodose att bra belysning finns.
Anvand inte elektrisk utrustning nara 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 sa att inga obehériga
hanterar utrustningen.

FORVARA SVETSUTRUSTNINGEN PA ETT SAKERT SATT. Svetsmaskinen skall
forvaras torrt och hanteras av utbildad personal.

OVERBELASTA INTE UTRUSTNINGEN. Hall er inom maskinens specifikationer,
overbelastning kan medféra olyckor och skador pa utrustningen.

ANVAND ALLTID RATT UTRUSTNING FOR RATT UPPGIFT. Anvand alltid
tillbehdr som ar kompatibla med svetsmaskinen (var séarskilt noggrann med elverk
och forldngningskablar). Lat maskiner som ar igang kontinuerligt kylas av vid
behov. Observera att anvandning av maskiner som inte ar avsedda som tillbehor 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 halla kablarna hela och rena.

VARNING! UNDVIK OAVSIKTLIG START AV MASKINER. Svetsmaskinen far inte
anslutas till elverket innan detta ar startat. Vid start av elverk kan stromspikar uppsta
som kan skada maskinen.

SE TILL SA ATT MASKINEN 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 holje inte ar trasigt da fukt kan komma in.

SERVICE OCH UNDERHALL FAR ENDAST GORAS AV AUKTORISERAD
SERVICEPERSONAL. Denna maskin ar tillverkad i enlighet med gallande
sakerhetskrav och far endast underhallas av auktoriserad personal. Tillverkaren
avsager sig allt ansvar om inte detta efterlevs och samtliga garantier upphor.

MASKINEN FAR INTE MODIFIERAS
SVETSPERSONAL MASTE GENOMGA UTBILDNING PA MASKINEN.

MASKINEN FAR ABSOLUT INTE ANVANDAS | EXPLOSIVA MILJOER!



Anslutningar och Generatorer

Svetsmaskinen kan drivas med vaxelspanning mellan minst 195V och max 265V.
Frekvensen skall vara mellan 50-60Hz.
Anvand alltid jordat uttag avsakrat med 16A "troég” sakring. Stromspikar pa upp till
3500VA kan uppsta i boérjan av svetsningen. Maskinen kan anvandas i omgivande
temperaturer mellan -10°C och +40°C.

Dimensionerna pa elsvetsdelarna vid svetsning avgér mangden strom som behdvs fran
generatorn. Strommen kan aven variera beroende pa anslutningarnas renhet och skick,
eller beroende pa generatorns egenskaper.

VARNING: anslut inte andra delar eller verktyg under svetsning.

Skarvkablar kan anvandas enligt nedan:
2,5 mm? med en maxlangd p& 70 m.
1,5 mm? med en maxlangd p& 35 m.

Kabeln maste vara helt utrullad.



Kontroll och Underhall

Innan utférande av svetsning och innan anslutning till strémkalla, se dver féljande:
NOMINELL SPANNING OCH FREKVENS: se tekniska specifikationer (sid 7)

UTTAG OCH FORLANGNINGSSLADDAR: de maste passa kriterierna efter maskinens behov
(sesid 7, 9)

KABLAR: isoleringen maste vara intakt - se till att placera kablarna utom fara for fordon som kan skada
dem.

MASKINEN: maste vara skyddad och sta stabilt.

Hall maskinen ren och torr. Koppla ur maskinen fran stromkallan innan rengéring. Anvand en fuktig
trasa vid rengdring, undvik att rengéra med |6sningsmedel.

ELEKTRA ar en elektrisk maskin och maste darmed hanteras varsamt och skyddas mot stotar, slag och
plotsliga temperaturférandringar. For att garantera lang och funktionell livslangd maste anvandaren
regelbundet se over féljande komponenter:

Anslutningar och adaptrar
Strém- och svetskablar
Displayen

Konstruktion (ram, lada).

Vid markbar avvikelse maste maskinen kontrolleras av aterférsaljaren GPA Flowsystem.

Maskinen bor lamnas for service/kalibrering varje ar , kontakta GPA Flowsystem.
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Svetsprocedurer Generellt

Kvalitén pa skarven avgdrs pa om foljande instruktioner har foljts noggrant.

HANTERING AV ROR OCH RORDELAR

Vid svetsning maste réren ha samma temperatur som omgivningen som angivs av maskinen.

Darfér ska de inte utsattas for direkt solljus eller stark vind — temperaturen pa komponenterna kan
forandras jamfort med temperaturen pa omgivningen och ge negativa konsekvenser pa svetsningen. Vid

risk for starkt solljus sa skydda ror och rordelar fran direkt solljus och avvakta tills de nar samma
temperatur som omgivningen.

FORBEREDELSER

Kapa roret sa& dess andar blir raka. Arbeta forsiktigt med roér och rérdelar for att undvika att deformera
dess former.

RENGORING

Skrapa forsiktigt av oxidskiktet pa rorets eller rérdelens omraden som ska svetsas med en rérskrapa. Se
till att skrapningen ar jdmn och hel éver ytorna med ca 1 cm utdver de ytor av delen som ska svetsas;
skulle detta ignoreras sa skulle det enbart bli en ytlig svetsning, da skiktet hindrar molekylar vaxelverkan
mellan delarna och paverkar svetsresultatet. Anvandande av sandpapper och smargel ska undvikas vid
borttagning av oxidskiktet.

Tag ur rérdelen ur dess skydd, rengér den invandigt enligt tillverkarens instruktioner.

POSITIONERING

For in rorets andar i rordelen.

Det ar ndédvandigt att anvanda ett stod for att:
- se till s& att delar ar stadiga under svetsning och nedkylning
- undvika fysisk belastning pa skarven under svetscykeln och nedkylningen

SVETSNING

Svetsomradet bor skyddas mot harda vaderforhallanden, sa som fukt, temperaturer lagre an -20°C och
Over 40°C, stark vind och direkt solljus.

Ror och rérdelar som anvands maste vara i samma material.

KYLTID

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

For att undvika fysisk belastning pa skarven sa avvakta med att koppla loss alla sladdar och stéd tills att
kyltiden ar helt klar.
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Infroduktion

Instruktion for maskin med streckkodslasare:
Innan maskinen startas, ansluts streckkodspennan och folj instruktionen pd sidan
13.

Instruktion for maskin utan streckkodslasare:
Utan streckkodspenna mdste svetsspdnning och tid anges manuellt.
Folj instruktionen pd sid 20

Starta maskinen
Tryck pd knappen for att starta
maskinen.

Vixx 08:52 16/03/10

Grunduppgifter kommer att visas
| displayen, i féljande ordning:

Tid och datum. 08:52 16/03/10

Ledigt minne och omgivnings-

Free mem. 56 24°C
temperatur.

For maskin med streckkods- 1/5 LAS STRECKKOD
penna (gd fill sid 15)

Fé6r maskin utan streckkods- | | 1/3 MATA IN VOLT OCH SEK
penna (gd fill sid 22)
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Manual for maskin med streckkodspenna

Meny 1 / 5 (streckkodslasning med streckkodspenna)

1/5 LAS STRECKKOD

I CPL xxx 32mm

40.0V

160s

HAR DU SKRAPAT OCH RENGJORT?

SVETSAR... 4o0.0V

160s

SVETSNING OK!

For streckkodspennan  over streck-
koden i jdmn, snabb fart dver muffens
streckkod som innehdller svetsdata. Se
fill att pennan dras &ver hela koden .
Borja strax utanfdér koden och avsluta
efter kodens slut. Pennan skall hdallas
mot koden.

Information om svetsmuffen visas |
displayen.

Tryck OK for att starta svetsningen.

Om pennan eller streckkoden inte
fungerar gér det dven att svetsa
manuellt(se sid 16).

Displayen visar rordelstillverkare,
diameter, svetsspdnning och svetstid.
Om informationen stdmmer tryck Ok
for att godkdnna. Om informationen ar
felaktig 1as streckkoden igen.

Viktigt!

For att f& en bra svetsskarv &r
férberedelserna mycket viktiga. Tryck
inte  OK férrdn rengdring och
positionering ar riktigt gjorda.

OBS! Du kan avbryta svetsningen nar
som helst genom att trycka pd& STP-
knappen. Kontrollera med aktuell
rordelstillverkare  om muffen kan
svetsas om efter avsvalning.

Na&r svetsningen 4ar klar visas
“SVETSNING OK!" i displayen om inga
avbrott uppstar

Tryck STOP for att komma ftillbaka Hill
menyn.
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Meny 2/5 (Manuell inmatning av streckkoden)

2/5 MATA IN KOD

I CPL xxx 160s

32mm 40.0V

HAR DU SKRAPAT OCH RENGJORT?

SVETSAR... 40.0V 160s

SVETSNING OK!

Tryck OK for att komma till 1dget dar
streckkoden kan knappas in manuellt.

Lds av alla 24 siffrorna under
stfreckkoden och mata in dessa med
knapparna B (+/-) . Tryck OK fér att
spara varje siffra. Fortsatt p& detta satt
for alla 24 siffrorna. For att radera
senaste siffran tryck STOP.

Nar alla siffror ar inmatade, tryck OK for
aftt starta svetsning .

Displayen visar rordelstillverkare,
diameter, svetsspdnning och sveftstid.
Om informationen stGmmer tryck Ok
for att godkdnna. Om informationen ar
felaktig mata in streckkoden igen.

Viktigt!

For att f& en bra svetsskarv dr
férberedelserna mycket viktiga. Tryck
inte  OK forrdn rengdring och
positionering ar riktigt gjorda.

OBS! Du kan avbryta svetsningen nar
som helst genom att trycka p& STP-
knappen. Kontrollera med aktuell
rérdelstillverkare  om muffen kan
svetsas om efter avsvalning.

Na&r svetsningen ar klar visas
“SVETSNING OK!" i displayen om inga
avbrott uppstar

Tryck STOP for att komma ftillbaka Hill
menyn.
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Meny 3/5 (Manuell inmatning av spdnning och svetstid)

3/5 MATA IN VOLT OCH SEK

40.0V

160s

HAR DU SKRAPAT OCH RENGJORT?

SVETSAR... 40.0V 160s

SVETSNING OK!

OBS: For denna svetsmetod krdvs att
man kd&nner fill svetsspanning och
svetstid pd& de rérdelar som ska
anvandas, innan  svetsning  kan
pdbdrias. Om denna information inte
framgdr pd& roérdelen, kontakta
rordelstillverkaren.

Tryck OK fér att komma fill denna
meny (dar svetsspdnning och svetstid
kan matas in).

Spdnningen vid senast utférda svets
visas i displayen.

Tryck knapp B (+/-) for aft andra
spdnningen.  Tryck OK  for  aft
godkdnna.

Svetstiden vid senast utférda svets
visas i displayen.

Tryck pd knapparna B (+/-) for aft
andra svetstiden. Trycks OK fér aftt
godkdnna.

Viktigt!

For att f& en bra svetsskarv d&r
forberedelserna mycket viktiga. Tryck
inte  OK forrdn rengdring och
positionering ar riktigt gjorda.

OBS! Du kan avbryta svetsningen nar
som helst genom att trycka pd& STP-
knappen. Kontrollera med aktuell
rordelstillverkare  om muffen kan
svetsas om efter avsvalning.

N&r  svefsningen  ar  klar  visas
“SVETSNING OK!I" i displayen om inga
avbrott uppstar

Tryck STOP for att komma fillbaka fill
menyn.

15




Meny 4/5 (Skrivare och USB anslutning)

4/5 PRINTER & USB

1/3 SPARA DATA VIA USB

SATT | MINNET OCH VANTA

Obs: For denna meny behdvs skrivare
eller USB-minne.

Innan ni fortsétter med nedanstdende
operationer controller att ni har USB
adapterkabel och USB-minne eller
seriell skrivare tillganglig.

Tryck OK for att komma in i denna
meny. Anvand knapparna B (+/-) for
att valja vad som ska goéras. tryck OK
fér att bekrafta.

Spara data pd USB-minne
Tryck OK.

Anslut  USB-minne for att  starat
automatisk overféring av svetsdata.
Vanta tills det star “OK!" | displayen.
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2/3 SKRIV UT SENASTE SVETS

3/3 SKRIV UT ALLA SVETSAR

Skriva  ut  senast rapport.  Anslut
skrivaren och tryck OK. Vanta fills
skrivaren skrivit klart.

Skriva ut alla rapporter.
Anslut skrivaren och fryck OK. Vanta
tills skrivaren skrivit klart.

OBS: Om OK frycks innan skrivaren ar
ansluten eller medan USB-minnet d&r
ansluten visas meddelandet “NOT
READY” | displayen.

Tryck STOP for att komma tillbaka Hill
huvudmenyn.
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Meny 5/5 (Andra funktioner)

5/5 ANDRA FUNKTIONER

1110

CELSIUS

OK!

1000

oo/oo/oo (dag/manad/ar)

00:00 (HH:MM)

OBS: | denna meny kommer du fill
ovriga funktioner. Tryck OK for att
komma in | menyn.

Viktigt Fér att komma 4t dessa
funktioner mdste man ha
aktuell 4-siffig kod fér resp.
funktion. Det &r olika koder fér
varje funktion.

Celsius/Fahrenheit installning

Mata in kod 1110 for att valja mellan
temperaturvisning i Celsius  eller
Fahrenheit .

Trycks B (+/-) for att valja CELSIUS eller
FAHRENHEIT. Tryck OK for att bekréfta.

Installning datum och tid

Mata in kod 1000 (med hjdlp av
knapparna B ). Tryck OK fér atft borja
instalining.

Mata in  aktuelll datum med
knapparna B. Tryck OK fér att
bekrafta.

Mata in rétt tid hjdlp av knapparna B.
Tryck OK for att bekrafta.
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1100

1/8 ITALIAN

OK!

ViXx 09:40

16/03/10

Instalining sprak

Mata in kod 1100 (med knapparna B).

Det senast valda sprdket visas. Vdlj
annat sprék med knapparna B, tryck
sedan OK for att bekrafta.

Radera svetsrapporter

Mata in kod 2110 for att radera
svetsrapporters.

Tryck OK for att bekrafta.

Uppgradera programvara

Du kan uppgradera programvaran |
svetsmaskinen genom aftt ansluta eft
USB-minne som innehdller den nya
programvaran.

Procedur:

Spara den nya programvaran pd ett
USB-minne. Anslut minnet till maskinen
(maskinen ska vara avstangd).

Ha&ll in STOP och starta maskinen.
Vanta fills pipandet upphor.
Huvudmenyn med den nya versionen
visas | displayen.
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Manual for maskin vtan streckkodspenna

Meny 1 /3 (Manuell inmatning av spdnning och svetstid)

1/3 MATA IN VOLT OCH SEK

40.0V

160s

HAR DU SKRAPAT OCH RENGJORT?

SVETSAR... 40.0V 160s

SVETSNING OK!

OBS: For denna svetsmetod kravs att
man kd&nner fill svetsspanning och
svetstid pd& de rdrdelar som ska
anvandas, innan  svetsning  kan
pdbdrias. Om denna information inte
framgdr pd& roérdelen, kontakta
rordelstillverkaren.

Tryck OK fér att komma fill denna
meny (dar svetsspdnning och svetstid
kan matas in).

Spdnningen vid senast utforda svets
visas i displayen.

Tryck knapp B (+/-) fér aft andra
spdnningen. Tryck OK  for aft
godkdnna.

Svetstiden vid senast utférda svets
visas i displayen.

Tryck pd knapparna B (+/-) for att
andra svetstiden. Trycks OK fér aftt
godkdnna.

Viktigt!

For att f& en bra svetfsskarv ér
forberedelserna mycket viktiga. Tryck
inte  OK forrdn rengdring och
positionering ar riktigt gjorda.

OBS! Du kan avbryta svetsningen nar
som helst genom att trycka p& STOP-
knappen. Kontrollera med aktuell
rordelstillverkare  om muffen kan
svetsas om efter avsvalning.

Na&r svetsningen &r klar visas*WELDING
CORRECT!" i displayen om inga
avbrott uppstar

Tryck STOP for att komma tillbaka Hill
menyn.
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Meny 2/3 (Skrivare och USB anslutning)

2/3 PRINTER & USB

1/3 SPARA DATA VIA USB

SATT | MINNET OCH VANTA

Obs: For denna meny behdvs skrivare
eller USM-minne.

Innan ni fortsétter med nedanstdende
operationer controller att ni har USB
adapterkabel och USB-minne eller
seriell skrivare tillganglig.

Tryck OK for att komma in i denna
meny. Anvand knapparna B (+/-) for
att valja vad som ska goéras. tryck OK
fér att bekrafta.

Spara data pd USB-minne
Tryck OK.

Anslut  USB-minne for att starat
automatisk overféring av svetsdata.
Vanta tills det star “OK!" | displayen.
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2/3 SKRIV UT SENASTE SVETS

3/3 SKRIV UT ALLA SVETSAR

Skriva  ut  senast rapport.  Anslut
skrivaren och tryck OK. Vanta fills
skrivaren skrivit klart.

Skriva ut alla rapporter.
Anslut skrivaren och fryck OK. Vanta
tills skrivaren skrivit klart.

OBS: Om OK frycks innan skrivaren 4ar
ansluten eller medan USB-minnet ar
ansluten visas meddelandet “NOT
READY” | displayen.

Tryck STOP for att komma tillbaka il
huvudmenyn.
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Menu 3/3 (Other functions)

3/3 ANDRA FUNKTIONER

1110

CELSIUS

OK!

1000

00/00/00 (dag/manad/ar)

00:00 (HH:MM)

. OBS: | denna meny kommer du Hill
ovriga funktioner. Tryck OK for att
komma in | menyn.

Viktigt Fér att komma 4t dessa
funktioner mdste man ha
aktuell 4-siffig kod fér resp.
function. Det ar olika koder for
varje funktion.

Celsius/Fahrenheit instdlining

Mata in kod 1110 for att valja mellan
temperaturvisning i Celsius  eller
Fahrenheit .

Trycks B (+/-) for att valja CELSIUS eller
FAHRENHEIT. Tryck OK for att bekréfta.

Installning datum och tid

Mata in kod 1000 (med hjdlp av
knapparna B ). Tryck OK fér atft borja
instalining.

Mata in  aktuelll datum med
knapparna B. Tryck OK fér att
bekrafta.

Mata in rétt tid hjdlp av knapparna B.
Tryck OK for att bekrdfta.
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1100

ITALIAN

OK!

Vixx

09:40

16/03/10

Instdllining sprak

Mata in kod 1100 (med knapparna B).

Det senast valda sprdket visas. Vdlj
annat sprék med knapparna B, tryck
sedan OK for att bekrafta.

Radera svetsrapporter

Mata in kod 2110 for att radera
svetsrapporters.

Tryck OK for att bekrafta.

Uppgradera programvara

Du kan uppgradera programvaran |
svetsmaskinen genom aftt ansluta ett
USB-minne som innehdller den nya
programvaran.

Procedur:

Spara den nya programvaran pd eft
USB-minne. Anslut minnet till maskinen
(maskinen ska vara avstangd).

Ha&ll in STOP och starta maskinen.
Vanta fills pipandet upphor.
Huvudmenyn med den nya versionen
visas | displayen.
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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 (muffen och ror).
Ritmo S.p.A. nekar allt ansvar dar svetsning har skett med komponenter som tidigare
anvants da ett felmeddelande visats.

ERROR 5 - Fel matningsspdnning

Mojlig orsak: Matningsspdnningen ligger utanfor toleranserna
Vmin: ]95V+Vmox: 265\/ (230\/)
Lésning: Kontrollera strémkdallan

ERROR 10 - Fel frekvens

Méjlig orsak: Frekvensen pd matningen ligger utanfér toleranserna
Frmin= 50Hz + Frax= 60Hz

Lésning: Kontrollera stromkdallan

ERROR 20 - Yttertemperaturen &r utanfor intervallet (med maskinen i stand-by)

Méjlig orsak: Yttertemperaturen ér utanfér maskinens arbetsomrdde (-10°C -
+40°C )

Lésning: Skydda arbetsplatsen for att hdlla temperaturen inom intervallet.

ERROR 25 -Transformatorn dverhettad (under svetsning)

Méjlig orsak: Transformatorns temperatur ar for hog
Lésning: Vanta tills transformatorn svalnat och svetsa sedan om rérdelen

ERROR 30 - Svetsspdnning felaktig

Majlig orsak: Stromforsdriningen har felaktig spdnning
Lésning: Kontrollera stromkdallan

ERRORS 35 och 40 — Maskinen dverhettad (med maskinen | stand-by lage)

Mojlig orsak: Maskinen har fér hog temperatur efter utférd svetsning
Lésning: Vanta fills maskinen svalnat av
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ERROR 45 - Stromstyrkan dverstiger maximalt varde

Méjlig orsak: Svetstr&den | svetsmuffen kortsluts
Méjlig orsak: For Idgt motstdnd i rordel

Lésning: Byt ut rordelen

ERROR 50 - Stromstyrkan understiger nddvandig styrka

Méjlig orsak: En eller b&da kablarna har kopplats loss under svetsningen
Lésning:L&t rordelen svalna, koppla in kablarna ,och starta om svetsningen
Mojlig orsak: Muffens resistans ar defekt

Lésning: Ersatt muffen och starta om svetsningen

Mojlig orsak: Muffens kapacitet ar ofillrdcklig (fér hdg resistens)

Lésning: Anvand en kompatibel muff

ERROR 55 - Svetsningen stoppad av svetsaren

Orsak: Svetsaren har tryckt pd Stop- knappen
Lésning: L&t rordelen svalna och svetsa om den

ERROR 60 - Kortslutning

Majlig orsak: Svetsmuffen ar skadad
Lésning: Ersatt svetsmuffen med en ny muff

ERROR 65 - Ingen strom

Mojlig orsak: Kontakten/uttaget ér urkopplade
Lésning: Koppla in kontakten/uttaget

Majlig orsak: Stromkallan har brutits
Lésning: Avvakta tills kallan ér &terstalld

Mojlig orsoak: Sakerhetsbrytare brot kretsen
Lésning: Aterstall sGkerhetsbrytaren

ERROR 70 — HArdvaruproblem

Losning: Kontakta GPA Flowsystems
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Obs! Om “ATTENTION! FREE MEMORY: 5" visas | displayen , bdrja med aftt
spara/skriv ut rapport. Folj sedan instruktionen pd sid 19 alt 24 “Radera
svetsrapport”. Om detta inte gdrs och maskinen fortsatter anvandas kommer
den dldsta datan att ersattas av de senaste svetsningarna
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