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IMPORTANTE: il presente manuadle e il suo allegato vengono forniti congiuntamente alla
macchina di cui sono parte integrante. Devono quindi essere conservati e consegnati ad
eventuali successivi proprietari della macchina.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
info@ritmo.it

S.p.A.

1. Infroduzione
Egregio Cliente,
La ringraziamo per aver scelto una macchina della linea di prodotti Ritmo.
Questo manuale e il suo allegato sono stati redatti dal Costruttore allo scopo diillustrare le
caratteristiche e le modalita di utilizzo di questa macchina. In essi sono contenute tutte le
informazioni e le avvertenze necessarie per un uso appropriato e sicuro dell’apparecchio
da parte di operatori professionisti. Raccomandiamo di leggerli in tutte le loro parti prima
di accingersene all’'uso e di conservarli a corredo della macchina per consultazioni future
e/o eventuali successivi utilizzatori.
Siamo certi che Le sard facile familiarizzare con la Sua nuova attrezzatura e che potrd
servirsene a lungo con piena soddisfazione.

Cordialmente,

Ritmo S.p.A.

2. Caratteristiche tecniche

PESO SALDATRICE senza accessori 1 Kg

INGOMBRO SALDATRICE 65%185%x46 mm

ALIMENTAZIONE 230V £10%, 50-60Hz

POTENZA MASSIMA ASSORBITA 1000W

GRADO DI PROTEZIONE IP54

CLASSE DI ISOLAMENTO |

ASSORBIMENTO 5A

TEMPERATURA DI UTILIZZO -10°C +45°C

ACCESSORI IN DOTAZIONE:
e valigetta o borsa
e raschietto manuale
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3. Macchina

Sensore temperatura
LED verde

LED rosso

Pulsante START
Pulsante STOP

Cavo alimentazione
Terminali di saldatura

NooA~AwN -~

4. Principi di funzionamento/Campo di utilizzo

La MUSTANG 160 € una saldatrice per elettrofusione impiegata per la giunzione di tubi e/o
raccordi da scarico in Polietilene (PE) e Polipropilene (PP) del diametro compreso tra 32
mm e 160 mm.

Manicofti utilizzabili Diametri @ [mm]
Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, Geberit, Valsir, Coes, 32 + 160
Waviduo

La giunzione per eleftrofusione si basa sull’effetto Joule. Una resistenza contenuta in un
manicotto, ai capi della quale viene applicata una differenza di potenziale, viene
attraversata per un periodo di fempo ben definito da una determinata corrente. Il calore
prodotto realizza la saldatura.
Per ogni saldatura bisogna quindi definire tre parametri:

- tempo di saldatura,

- intensitd di corrente,

- tensione ai capi del manicotto.
La MUSTANG 160 gestisce nel seguente modo i parametri corrente, tempo, tensione:
Intensita di corrente: impostata a 4.9 A
Tempo di saldatura: impostato in 80 s.
Tensione ai capi del manicotto: ricavata e mantenuta dalla macchina in funzione del
manicoftto ufilizzato.

« R
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5. Norme di sicurezza
Avvertimenti che potrd incontrare in questo manuale

Indica una situazione di pericolo imminente che pud causare
'A PERICOLO morte o lesioni gravi, se ignorata
& AWERT|MENTO Indica una situazione potenzialmente pericolosa che puod portare

a morte o lesioni gravi, se ignorata.

A CAUTELA Indica una situazione pericolosa che pud portare a lesioni lievi o
moderate, se ignorata.

N OTA Indica un comportamento che pofrebbe danneggiare
macchina o diventare pericoloso per le persone.

|MPORTANTE Suggerimenti per I'applicazione o altre informazioni utili.

Si raccomanda la scrupolosa osservanza delle disposizioni di legge in materia di sicurezza
dell’ambiente dilavoro e tutela della salute del lavoratore. Le caratteristiche costruttive e
di impiego previsto della macchina impongono particolare attenzione nel rispetto delle
seguenti prescrizioni:

5.1 CONDIZIONI AMBIENTALI

non utilizzare I'apparecchiatura in ambienti umidi o
bagnati.

5.2 LUOGO DI LAVORO

rendere inagibile il luvogo di lavoro alle persone non
autorizzate.

5.3 PRESENZA DELL'OPERATORE DURANTE LA LAVORAZIONE

NOTA non abbandonare I'apparecchiatura durante le fasi di

saldatura.
5.4 LUOGHI ANGUSTI
nel corso di lavorazioni in luoghi angusti € obbligatoria la

A CAUTELA sorveglianza di una persona esternain grado di soccorrere
|'operatore in caso di qualsiasi evenienza.

5.5 ATTENZIONE ALLE SCOTTATURE

I'elettrofusione  comporta il raggiungimento  di
temperature elevate nella zona di saldatura. Non toccare
il manicotto e la giunzione durante la saldatura e |l

raffreddamento.
5.6 ATTENZIONE ALLE SCARICHE ELETTRICHE

proteggere I'apparecchiatura da pioggia e/o umiditd e
impiegare tubi e manicoftti perfettamente asciutti.

5.7 USARE TUBI CHIMICAMENTE INERTI

Non eseguire saldature su tubi che contengono o abbiano
contenuto sostanze che, combinate con il calore, diano
origine a gas esplosivi o pericolosi per il corpo umano.

1B
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5.8 PROTEZIONI PERSONALI

m. indossare calzature e guantiisolanti.

5.9 ATTENZIONE Al CAVI
e Non scollegare mai la spina dalla presa di corrente
tirando il cavo di alimentazione;

e Non staccare mai i terminali dal manicotto tirando i
cavi di alimentazione;
e Non spostare mai I'apparecchio frascinandolo per i

suoi cavi di alimentazione.
e Non toccare i terminali/connettori direttamente
esposti/usurati
5.10 PREVENIRE LE SOVRATENSIONI
N OTA Utilizzare solo generatori stabilizzati. Picchi di tensione e
sovratensione possono danneggiare I'apparecchiatura.
5.11 INCENDIO O ESPLOSIONE
Questo dispositivo di saldatura non deve essere utilizzato in
aree dove esiste il rischio di incendio o esplosione. E
obbligatorio in tali condizioni ufilizzare attrezzature
appositamente progettate e costruite.

Al termine dell'operazione di saldatura, ricordarsi sempre
di scollegare la spina dalla presa di
corrente/alimentazione.

6. Criteri generali di saldatura
La qualitd della giunzione & condizionata dalle seguenti indicazioni, che devono essere
seguite scrupolosamente.

6.1 CONSERVAZIONE DEI TUBI E DEI MANICOTTI

Durante la saldatura i tubi e il manicotto devono avere tfemperatura
prossima a quella ambiente, temperatura rilevata dalla sonda
termica della saldatrice. Pertanto essi non devono essere
direttamente esposti ai raggi solari né prima né durante la saldatura:
la loro temperatura potfrebbe assumere valori molto maggiori della
tfemperatura ambiente, con esito negatfivo per una correfta
eletftrofusione (fusione del tubo e del manicotto eccessiva). Nel caso
di temperature froppo elevate, riparare tubi e manicotti dai raggi solari ed aspettare che
la loro temperatura si riporti a valori comparabili con la temperatura ambiente.
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6.2 PREPARAZIONE

Tagliare ad angolo retto le estremitd dei tubi da saldare, utilizzando
gli appositi utensili tagliatubo. Prestare molta attenzione ad
eliminare le eventuali curvatura ed ovalizzazione del tubo.

Raschiare uniformemente tutto lo strato superficiale
ossidato ell'estremita del tubo o del raccordo con dli
appositi utensili raschiatubo. Assicurarsi di eseguire una
raschiatura uniforme e totale delle superfici delle
estremitd da saldare per una lunghezza maggiore di
almeno 1 cmrispetto alla semilunghezza del manicotto;
la mancanza di questo tipo di pulizia provoca solo un
incollaggio  superficiale, poiché impedisce la
compenetrazione molecolare delle parti, e pregiudicail
1cm risultato positivo della giunzione. Sono assolutamente da
evitare mezzi raschiatori quali carta abrasiva, raspa,

mola smeriglio.
Estrarre iI manicotto dalla confezione protettiva poco prima del suo impiego, pulime
I'inferno come da istruzioni fornite dal produttore.

6.4 POSIZIONAMENTO

Infilare le estremitd dei tubi nel manicotto.

Per assicurare che le parti imangano stabilmente in
posizione durante tutto il ciclo di saldatura e durante il
raffreddamento e per evitare qualsiasi sollecitazione
meccanica sulla giunzione durante tufto il ciclo di
saldatura e durante il raffreddamento, € necessario
I'uso di un aftrezzo allineatore.

“‘ ‘@

% La zona dove si effettua la saldatura dovrda essere protetta da influssi
climatici particolarmente sfavorevoli, come I'umiditd e temperature non
previste dall’uso.

& AWERTIMENTO mai saldare lo stesso manicotto 2 volte

6.6 RAFFREDDAMENTO
Il tempo di raffreddamento varia a seconda del diametro dei manicottfi
E‘ @ e della temperatura ambiente. Devono essere rispettatii tempi consigliati
dai produttori dei tubi e manicotti impiegati nella saldatura.
l:l D La rimozione dell’attrezzo allineatore e la sconnessione dei cavi di
saldatura devono avvenire solo a raffreddamento ultimato.
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7. Istruzioni d’uso

Funzionamento LED e segnali sonori

o )

LEDs

o ©

Verde Rosso

ELECTROFUSION
MACHINE

La macchina e’ dotata di segnali acustici e luminosi.

Il LED verde indica lo stato dell’operazione

Il LED rosso indica lo stato dell’eventuale errore ad eccezione della
fine del ciclo di saldatura.

La tastiera controlla le operazioni

7.1 Peparare i tubi da saldare e il manicotto seguendo i consigli dafi nel capitolo “Criteri
Generali di Saldatura” e le istruzioni dei produttori di tubi e manicotto.

7.2 Connettere la spina di alimentazione elefririca alla rete: il LED verde lampeggia

lentamente

7.3 Connettere i terminali di saldatura al manicotto e premere START. Il LED verde
lompeggia velocemente e la macchina e’ pronta per saldare.

7.4 Premere nuovamente START: la macchina inizia a saldare ed il LED verde rimane
acceso. Nel caso la saldatura non inizi in 10 sec., la macchina rientra in stand by.

7.5 al termine della saldatura, entrambi i LED lampeggiano. Premere STOP per riportare la

macchina in stand by

Riepilogo
Operazione LED verde LED rosso Segnale sonoro  Stato
Connessione rete Lambeadia 1 bee Alimentazione
elettrica pegg P riconosciuta
Connessione . Manicoftto

- Lampeggia 3 o
terminali . riconosciuto.

. rapidamente 1 beep )

al manicotto. or 10 sec Macchina pronta
Premere START P per saldare
Premere START Sempre acceso 1 beep Saldatura in corso
Termine saldatura  Lampeggia Lampeggia beep intermittente  Alert fine saldatura
Premere STOP Lampeggia 1 beep Stand by

/\ AVWERTIMENTO

Nel caso in cui il manicotto non sia conforme o sia guasto, non &
possibile procedere con la saldatura, premere il pulsante STOP e

ripetere I'operazione sostituendo il manicotto.

La saldatura non & possibile quando la temperatura ambiente rilevata dalla sonda
termica non & conforme all'intervallo indicato nelle caratteristiche tecniche.
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7.6. Lasciare raffreddare la giunzione realizzata rispettando il tempo di raffreddamento
consigliato dal costruttore del manicotto impiegato.

Durante questo periodo la saldatura non deve essere softoposta a sollecitazioni
meccaniche quali forsioni, trazioni e flessioni. Non rimuovere pertanto gli allineatori ne
scollegare gli spinoftti prima del completo raffreddamento della saldatura.

Il pulsante STOP permette di ripristinare lo stato di attesa per una nuova saldatura o
permette d'interrompere la saldatura in corso.

8. Verifica e manutenzione

Prima di eseguire una serie di saldature e di collegare la saldamanicotti ad
una presa di corrente elettrica, verificare:

8.1 Protezione dell'impianto elettrico: la presa di corrente deve essere sottoposta alla
profezione di un interruttore differenziale (IA=30mA)

8.2 Tensione nominale di alimentazione: deve essere di 230V

8.3 Prese e cavi di prolunga: devono essere adeguati alla potenza assorbita dalla
macchina come da tabella seguente:

Sezione del conduttore del cavo [mm?] 1.5 2,5 4 6

Lunghezza massima [m] 50 100 150 200

8.4 Cavi: devono avere l'isolante infegro, non essere collocati in luoghi di passaggio di
veicoli o pedoni e non devono essere sottoposti all’attacco di agenti chimici e/o a
particolari sollecitazioni fisiche.

8.5 Corpo macchina: deve essere isolato e posizionato stabilmente.

Mantenere la macchina con i relativi cavi di collegamento puliti ed asciutti. Prima di
effettuare eventuali operazioni di pulizia scollegare la spina dell’apparecchiatura dalla
presa di corrente. Per la pulizia usare un panno morbido inumidito con acqua o alcool
(evitare qualsiasi tipo di solvente).

La MUSTANG 160 €& un'apparecchiatura di tipo elettronico e quindi deve essere
maneggiata con cautela evitando urti violenti e notevoli sbalzi di temperatura.

Per garantire nel tempo [I'affidabilitd della saldatrice, I'utilizzatore deve effettuare
periodicamente verifiche per controllare, in particolare, lo stato dei seguenti elementi:

8.6 Spinotti di collegamento

8.7 Cavi di alimentazione e saldatura

8.9 LED e tastiera

8.10 Struttura meccanica

Qualora si riscontrino anomalie su uno o piU elementi &€ necessario sottoporre la saldatrice
ad un controllo da parte del costruttore o presso ditta autorizzata dallo stesso.
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9. Malfunzionamenti
In caso di mancato funzionamento controllare:
9.1 Presenza della tensione direte
9.2 Integrita dei cavi elettrici di collegamento

In caso di mancata identificazione del guasto, inviare I'apparecchiatura al Costruttore o
ad un centro di assistenza fecnica autorizzato.

Qualsiasi intervento di riparazione effettuato sulla macchina da parte di personale non
autorizzato € causa di decadimento della garanzia.

CODICI DI ALLARME

/N\ AWVERTIMENTO

La comparsa di un allarme comporta I'interruzione del processo di
saldatura (se in corso) con il conseguente possibile degrado del

materiale interessato alla giunzione (manicotto e tubi). Ritmo S.p.A.
declina ogni responsabilita relativa a saldature eseguite con materiale gia utilizzato in
processi in cui si siano presentati messaggi di allarme.

Gli allarmi sono segnalati dal lampeggio del LED rosso e la contemporanea emissione di
un segnale acustico (beep). Ogni allarme emettete un numero preciso di lampeggi ogni
2 secondi. Il ciclo si ripete ininterrottamente. Premere STOP per resettare I'errore.

Riepilogo
Lampeggi
e beep
in 2 secondi

Descrizione Errore

La macchina non riesce a
raggiungere la corrente
necessaria al ciclo di
saldatura

Circuito interrotto

Mancano le condizioni per
iniziare a saldare

Interruzione utente

Surriscaldamento

Temperatura ambiente

froppo elevata

Temperatura ambiente
froppo bassa

Cause

Carico del manicofto
troppo elevato o circuito
manicoftto interrotto.
Tensione di alimentazione
froppo bassa.
Circuito
inferrotto

I manicotto non e' piu’
connesso o la femperatura
e’ fuorirange

manicotto

L'utente ha premuto STOP

Saldature consecutive
tfroppo ravvicinate.

Temperatura ambiente
froppo elevata o sonda
temperatura in
cortocircuito

Temperatura ambiente

froppo bassa o sonda
temperatura disconnessa

Soluzione

Sostituire il manicotto.
Controllare i cavi.
Controllare
I"alimentazione.

Sostituire il manicotto.

Ricontrollare le condizioni
ambientali e le
connessioni

Iniziare un nuovo ciclo di
saldatura

Proteggere la macchina
da esposizione diretta al

sole e prolungare il tempo
raffreddamento della
macchina

Confrollare le condizioni
ambientali e lasciar
riposare la macchina

Controllare le condizioni
ambientali
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NOTA Le caratteristiche tecniche della macchina e i dati riportati nel
presente manuale possono subire variazioni senza preavviso a
discrezione del costruttore.

Le parti di ricambio e la documentazione tecnica e’ disponibile anche online:
www.ritmo.cloud

Supporto in caso di problemi:

eﬁltl‘l\ﬂ S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

Smaltimento
Non smaltire con i rifiuti domesticil
EAggiungo I"apparecchio fuori uso ad una raccolta separata affinché possa essere
rivtilizzato in rispetto all’ambiente.
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IMPORTANT NOTICE: this manual and its attachment are delivered with the machine
as part of it. They should therefore be stored and delivered to future owners of the
machine.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
info@ritmo.it

S.p.A.

1. Introduction
Dear Customer,
Thank you for choosing a machine from the Ritmo range of products.
This handbook and its enclosures have been prepared by the manufacturer for the purpose
of illustrating the features and usage of this product. It contains all the information and
recommendations you need for the safe and proper use of the equipment by frained
welders. We urge you to fully read both the handbook and its enclosures before using the
welding equipment. We also advise you to keep these papers with the machine for future
reference and/or eventual next users.
We are sure that you will soon become familiar with your new equipment and that it will
give you many years of entirely satisfactory service.

Kindest regards,

Ritmo S.p.A.

2. Technical features

WEIGHT (w/out accessories) 1 Kg

DIMENSIONS 65x185%46 mm

POWER SUPPLY 230V +10%, 50-60Hz

POWER 1000W

INSULATION |

PROTECTION IP54

CURRENT CONSUMPTION 5A

AMBIENT TEMPERATURE -10°C +45°C
INCLUDED ACCESSORIES:

* briefcase or bag
* manual scraper
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3. Machine

Temperature sensor
Green LED

Red LED

START button

STOP button

Power cable

Fitting terminals’ cable

NooA~AWN -~

4. Operating Principles and Applications
MUSTANG 160 is an electrofusion welding machine that joins pipes and fittings made of
Polyethylene (PE) and Polypropylene (PP) with a diameter between 32 mm and 160 mm.

Fittings’ brand Diameter @ [mm]
Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, Geberit, Valsir, Coes, 32 + 160
Waviduo

The electrofusion joint is based on the Joule effect: a voltage difference is applied fo the
terminals of a resistor contained in a fitting, which is fraversed for a certain time interval by
a constant current. The released heat carries out the welding.

The welding is defined by three parameters

- welding fime,

- current intensity,

- voltafe at the fittings’ terminals.

The MUSTANG 160 sets the following parameters:

Current intensity: 4.9 A

Welding time: 80 s.

Voltage atf the ends of the sleeve: controlled and maintained by the machine according
to the fittings' resistance.
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5. Safety recommendations
Safety labels which you may find in this handbook:

m Indicates an imminent dangerous situation that may cause
death or serious injuries, if ignored

A WARNING Indicates a potentially dangerous situation that may lead to
death or serious injuries, if ignored.

A CAUTION Indicates a dangerous situation that may lead to minor or
moderate injuries, if ignored.

NOTICE Indicates a behaviour that might damage the machine or

eventually become dangerous to people.

INFORMATION Application hints or other useful information.

You are strongly urged to comply strictly with legal requirements concerning job safety and
accident prevention in the work place. The structural features and usage of the welding
equipment make it essential to pay particular attention to the following recommendations:

5.1 AMBIENT CONDITIONS

Do not use the equipment in wet environments.

5.2 WORK PLACE

Make sure that the work place is inaccessible to
unauthorized persons.

5.3 OPERATOR'’S PRESENCE DURING WELDING

NOT'CE Do not leave the equipment unattended during welding

operations.
5.4 CRAMPED SPACES
If it proves necessary to work in cramped spaces, it is

A WARNlNG compulsory fo have a person on hand outside to help the
operator in case of need.
5.5 BURNING HAZARD

The electric melting process involves the reaching of high
temperatures in the welding area. Do not touch the
coupling or joint during the welding and cooling phases.

5.6 ELECTRICAL HAZARD

Protect the equipment from rain and/or damp/trenches;
use only pipes and couplings that are perfectly dry.
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5.7 USE CHEMICALLY INERT PIPES

Never perform welding on pipes that contain (or previously
contained) substances which, combined with heat, can
produce gases that are explosive or dangerous to human
health.

5.8 PERSONAL PROTECTION

Wear insulating footwear and gloves.

5.9 BE CAREFUL WITH THE CABLES
e Neverdisconnect the plug from the power socket
by tugging on the power cable;

e Never detach the pins from the fitting by tfugging
on their power cables;
. Never move the equipment by dragging it along

by its power cables.
. Do not touch directly exposed/worn out
terminals/connectors
5.10 PREVENT OVERVOLTAGE

NOTICE Use stabilzed generators only. Voltage spikes and
overvoltage may damage the equipment.
5.11 FIRE OR EXPLOSION
This welding equipment must not be used in areas where
I there is any risk of fire or explosion. It is compulsory in such
conditions to use specifically designed and constructed
equipment.
5.12 DISCONNECT POWER PLUG AFTER WELDING

On completion of the welding operatfion, always
remember to disconnect the plug from the mains /power
socket.

6. General welding criteria
The quality of the joint depends on your careful compliance with the following
recommendations.

6.1 HANDLING THE PIPES AND COUPLINGS:

000 During welding, the pipes and couplings must be at near-ambient
C(/\A temperature, as detected by the welder's temperature probe. They
2050 must consequently be protected from direct sunlight both before
and during welding, since they could otherwise become much
warmer than the ambient temperature, with a consequent negative
effect on the electro-melting process (i.e. excessive melting of the
pipe and coupling). In the case of excessively high temperatures,
move the pipes and couplings to a cool, shady place and wait for their temperature to
return to near-ambient values.

N
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6.2 PREPARATION

T'/ /\ Cut the ends of the pipes being prepared for welding atf right-angles,
\,] using suitable pipe-cutting tools. Be careful attention to avoid any

bending or ovalize the pipe.

Smoothly scrape off the oxidized surface layer from the
end of the pipe or fitting using suitable tools. Make sure
fo get an even, overall scraping action extending over
atleast 1 cm for each half of the coupler. If this scraping
is not done accurately, only a weak surface binding will
be achieved, because the oxidized layer has inhibited
molecular penetration between the parts and thus
interferes with the proper outcome of the welding
action. Scraping with sand paper, rasps, or emery
1cm grinding wheels is absolutely unsuitable.

Remove the coupler from its packaging only before the welding starts and clean the inside
of the coupler in compliance with the manufacturer’'s recommendations.

6.4 POSITIONING:
Slide the ends of the pipes into the coupler. It is
advisable to align the pipe and couplers in order:

. to ensure that the parts remain in a stable
position throughout the welding and cooling phases;
. tfo avoid any mechanical strain on the joint

during the welding and cooling phases.
An aligning device can be used to achieve optimal
aligning.

6.5 WELDING
“‘ v+o,  The area where welding is done must be protected against particularly

unfavourable weather conditions, such as wet environments and
temperatures noft suitable to the operations.

A CAUTION Never weld a coupler twice.

6.6 COOLING

The cooling temperature varies, depending on the diameter of the

E‘ @ couplers and the ambient temperature. Always comply with the fiming

recommendations of the fitting manufactuer.

Ij D The removal of the aligning devices and disconnection of the welding
cables must be done only affer the cooling phase has come to a

complete end.
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7. Operating instructions
LED operations and acoustic alarms

e )
LEDs
O © The machine is equipped with acoustic alarms and light signals.
Green Red The green LED indicates the status of the operation.
ELECTROSISIN The red LED indicates the status of the potential errors.

The keyboard controls the operations

-]

7.1 Prepare the pipes and the fitting to be welded according to the reccomendations
given in the "General Welding Criteria" chapter and the instructions of the pipe and fitting
manufacturers.

7.2 Connect the power supply plug to the mains: the green LED wiill flash slowly.

7.3 Connect the welding terminals fo the fitting and press START. The green LED will flashes
quickly to warn that the machine is ready to weld.

7.4 Press START again: the machine starts welding. The green LED will stay on fill the welding
ends. If the welding does not start in 10 seconds, the machine refurns back to stand-by
state (slow flashing).

7.5 Both LEDs flash at the end of welding. Press STOP to return back to the to stand-by status.

Summary

Operation Green LED Red LED Acoustic alarm Status

Electric ‘ Flashing 1 beep Power gupply is
connection recognized
Terminals Flashing quickly Fitting connection
c.o.nnecfed to the = 10 seeerrdk 1 beep recognized.
fitting. Press START Ready to weld
Press START Always on 1 beep Welding

Welding ended Flashing Flashing Intermittent beeps  Welding ended
Press STOP Flashing 1 beep Stand by

A CAUT|ON If the fitting is non-compliant or is faulty, it is not possible to weld. Press
the STOP button and repeat the operation with another fitting.

Welding is not possible when the ambient temperature detected by the thermal probe
does not conform to the range indicated in the technical characteristics.
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8. Testing and Maintenance

Before welding and connecting the electrofusion machine to an electrical
outlet, check:

8.1 Protection of the electrical system: the socket must be protected by a differential switch
(1A=30mA)

8.2 Rated supply voltage must be 230V

8.3 Sockets and extension cables: must be adapted to the machine power as per the
following table:

Cable cross-section [mm?2] 1.5 2.5 4 6

Extension length [m] 50 100 150 200

8.4 Cables and wires must have intact insulating sheaths, cannot be placed in zones of
passage of vehicles or pedestrians, must not be subjected fo contact with chemical agents
or strong physical solicitations.

8.5 Machine must be isolated and placed on stable ground.

Keep the machine with its connection cables clean and dry. Before carrying out any
cleaning operations, disconnect the plug from the socket. Clean with a soft cloth
dampened with water or alcohol (avoid any type of solvent).

MUSTANG 160 is an electronic device and therefore must be handled with care, avoiding
violent impacts and significant changes in temperature.

The user must periodically carry out checks to ensure the reliability of the welding machine
over time. Above all check the status of the following items:

8.6 Connection plugs

8.7 Power and welding cables

8.9 LEDs and keyboard

8.10 Mechanical structure (casing)

If anomalies are found on one or more elements, the welding machine must be checked
by either the manufacturer or authorized company.

In any case, the welder must undergo a complete overhaul at least every two years with
the manufacturer or authorized company.




9. Trouble shooting

In case of malfunctioning check:
9.1 Presence of mains voltage
9.2 Integrity of cables and electrical connection wires
If the fault cannot be identified, send the equipment to the Manufacturer or fo an
authorized technical assistance center.
Any repairs carried out on the machine by unauthorized personnel will cause the warranty

to be void.

ALARM CODES

/\ CAUTION
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When an alarm occurs, the welding process is interrupted (if in
progress) with the consequent possible degradation of the material

involved in the joint (fitting and pipes). Ritmo S.p.A. declines all responsibility for welding
performed with material already used in processes in which alarm messages have

occurred.

The alarms are signaled by the flashing of the red LED and the simultaneous emission of
an acoustic signal (beep). Each alarm emits a precise number of flashes every 2 seconds.
The cycle repeats continuously. Press STOP to reset the error.

Summary
Flashes and
beeps in 2
seconds

1

Alarm description

The machine cannot reach
the current required to weld.

Interrupted circuit

The requirements fo start

welding are missing

Welding interrupted by the
user

Overheating

Ambient temperature is too
high

Ambient temperature is too
low

Cause

The fitting load is too high or

the fitting circuit s
interrupted.
The  fitting  circuit s
interrupted.
The fitting has been
disconnected. The

ambient temperature is out
of range.

The user has pressed STOP

Consecutive weldings too
close together.

Ambient temperature is too
high or temperature probe
is shorted

Ambient temperature is too
low or  disconnected
tfemperature probe

Solution

Replace the fitting.
Chek the cables’ integrity.
Check the power supply.

Replace the fitting.

environmental
and

Recheck
conditions
connections

Start a new welding

Protect the machine from
direct sunlight and extend
the cooling fime of the
machine

Check the environmental
conditions and let the
machine to cool down

Check the environmental
conditions
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NOTICE The technical characteristics of the machine and the data shown in

this manual may be changed without prior notice at the discretion of the manufacturer.

Spare parts and technical documentation are available online: www.ritmo.cloud.

Help in the event of problems:

eﬁll:ma S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

Disposal
Do not dispose of in the household frash. Add the device that is no longer able to
E be used to a separate collection for the purpose of environmentally friendly
recycling.



http://www.ritmo.cloud/
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NOTICE IMPORTANTE .« Le manuel est partie intégrante de cette unité et doit étre

conservé avec |'unité, aussi que tous les amendements émis par Ritmo S.p.A., pendant
son cycle de vie, et étre livré aux éventuels nouveaux propriétaires.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
Via A. Volta, 35-37 - L.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
info@ritmo.it

S.p.A.

1. Introduction
Cher(e) Client(e),
Nous vous remercions pour avoir choisi une machine de la gamme de produits Ritmo.
Ce manuel et son contenu ont été rédigés par le fabricant pour vous illustrer les
caractéristiques et les modalités d'utilisation de la soudeuse pour manchons
électrosoudables. Vous trouverez ici tous les renseignements et les instructions nécessaires
a I'utilisation correcte et sGre de ce produit par des soudeurs expérimentés. Nous vous
recommandons de lire tous les chapitres de ce manuel avant d'étre prét a utiliser Nous
vous recommandons aussi de conserver le manuel pour d'éventuelles consultations ou
pour de nouveaux utilisateurs.
Nous sommes certains que votre nouvelle machine vous sera vite familiere et vous servira
longtemps avec pleine satisfaction.

Cordialement,

Ritmo S.p.A.

2. Technical features

POIDS (sans accessoires) 1 Kg

DIMENSIONS 65%185%x46 mm

ALIMENTATION 230V £10%, 50-60Hz

PUISSANCE MAXIMUM ABSORBEE 1000W

CLASSE DE PROTECTION |

PROTECTION IP54

COURANT NOMINAL 5A

TEMPERATURE DE TRAVAIL -10°C +45°C

ACCESSOIRES INCLUS:
* mallette ou sac
* grattoir manuel
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3. Appareil

Capteur de température
LED verte

LED rouge

Bouton START

Bouton d'arrét (STOP)
Cdable d'alimentation
Cdable de connexion des
terminaux manchon

NG AWON -~

4. Principes de fonctionnement et applications

MUSTANG 160 est une machine de soudage par électro-fusion qui assemble des tuyaux et
des raccords en polyéthylene (PE) et en polypropyléne (PP) d'un diametre compris entre
32 mm et 160 mm.

Diamétre des
raccords @ [mm]

32+ 160

Marque

Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, Geberit, Valsir, Coes,
Waviduo

Le joint d'électrofusion est basé sur l'effet Joule: une différence de tension est appliquée
aux bornes d'une résistance. La chaleur dégagée effectue la soudure.

Le soudage est défini par trois parametres

- temps de soudure,

- intensité du courant,

- voltafe aux bornes des raccords.

MUSTANG 160 définit les parameétres suivants:

Intensité du courant: 4,9 A

Temps de soudage: 80 s.

Tension aux exirémités du manchon: contrélée et maintenue par la machine en fonction
de la résistance des raccords.

> I
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5. Recommandations de sécurité
Etiquettes de sécurité que vous pouvez trouver dans ce manuel:

/\ DANGER|
A\ ATTENTION
A\ ALERTE
AVIS

INFORMATION

Indique une situation dangereuse imminente pouvant entrainer
la mort ou des blessures graves, si elle est ignorée

Indiqgué dans une situation potentiellement dangereuse
pouvant entrainer la mort ou des blessures graves, siignoré.
Indigqué dans une situation dangereuse pouvant entrainer des
blessures mineures ou modérées, si ignoré.

Indique un comportement pouvant endommager la machine
ou éventuellement devenir dangereux pour les personnes.

Conseils d'application ou autres informations ufiles.

Vous étes instamment prié de respecter strictement les exigences légales en matiére de
sécurité au travail et de prévention des accidents sur le lieu de travail. Les caractéristiques
structurelles et I'utilisation de I'appareil de soudage nécessitent une attention particuliere
aux recommandations suivantes:

5.1 CONDITIONS ENVIRONNEMENTALES

5.2 LIEU DE TRAVAIL

Ne jamais utiliser la machine dans des lieux humides ou
mouvillés.

Il faut s’assurer que le lieu de travail soit inaccessible aux
personnes non autorisées.

5.3 PRESENCE DE L'OPERATEUR PENDANT LE SOUDAGE

AVIS

5.4 LIEUX EXIGUS

/\ ATTENTION

5.5 DANGER DE BRULURE

/N

5.6 DANGER ELECTRIQUE

/N

Ne jamais laisser la machine seule pendant les soudages.

Dans le cas les soudages doivent étre exécutés dans des
lieux exigus, il faut qu'une personne reste au dehors, pour
pouvoir secourir I'opérateur en cas d'urgence.

Le proceés de fusion électrique implique la production de
températures trés hautes. Ne pas toucher le manchon ou
la nouvelle soudure pendant le proces de soudage ou de
refroidissement.

Ne jamais exposer la machine et les cébles d la pluie et/ou
d'autres liquides ou a I'humidité ; il faut que les tuyaux et
les manchons a souder soient parfaitement secs.

5.7 UTILISEZ DES TUYAUX CHIMIQUEMENT INERTES

Ne jamais souder sur des tuyaux confenant (ou ayant
contenu auparavant) des substances qui, combinées d la
chaleur, peuvent produire des gaz explosifs ou dangereux
pour la santé humaine.

a-
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5.8 PROTECTION PERSONNELLE

m. Portez des chaussures et des gants isolants.

5.9 SOYEZ PRUDENT AVEC LES CABLES

5.10 EVITER LES SURTENSIONS

VANYA £

5.11 INCENDIE OU EXPLOSION

Ne débranchez jamais la fiche de la prise
d'alimentation en tirant sur le cdble d'alimentation.
Ne jamais détacher les broches du manchon en
tirant sur leurs cables d'alimentation;

Ne déplacez jamais I'€quipement en le tirant par ses
cdbles d'alimentation.

Ne touchez pas les bornes / connecteurs
directement exposés / usés

est dangereux alimenter ce type de machines

électronique avec sources de tension avec surtensions
fréquentes. On conseil I'utilisation d'un stabilisateur de
tension. Ne pas utiliser des générateurs sans stabilisateur.

This welding equipment must not be used in areas where
there is any risk of fire or explosion. It is compulsory in such
conditions to use specifically designed and constructed
equipment.

A la fin de l'opération de soudage, n'oubliez jamais de
débrancher la fiche de la prise de courant.

6. Criteres généraux de soudage
La qualité de la soudure dépend du respect scrupuleux des directives suivantes :

6.1 MANUTENTION DES TUYAUX ET MANCHONS :

Pendant la soudure, les tuyaux et les manchons électrosoudables
doivent étre a température ambiante, la méme détectée par la
sonde de la machine. Donc, il faut la protéger des rayons solaires
directs avant et pendant la soudure, pour éviter qu'ils soient plus
chauds que la température ambiante ; ca pourrait avoir un effet
négatif sur le proces de fusion (c.-a-d., fusion excessive du tuyau et
du manchon). Dans le cas ou ils seraient déjd trop chauds, il faut les

déplacer vers une zone ombragée et fraiche jusqu’a leur refroidissement & la température

ambiante.
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6.2 PREPARATIO?L

M\ _7_.,‘ Couper a angle droit les extrémités des tuyaux que seront soudés,
avec des outils appropriés. Il faut absolument éviter que les tuyaux

s'ovalisent ou se courbent.

II faut gratter (sans forcer) la couche oxydée des
extrémités des tuyaux qui seront soudés, avec des outils
appropriés. Il faut un grattage régulier et total sur toute
la longueur d'infroduction du manchon plus 1 cm,
minimum (pour chaque fuyau). Un mauvais grattage
cause une fusion superficielle des tuyaux avec le
manchon, parce que I'oxydation ne permet pas une
bonne pénétration moléculaire, donc le procés de
soudure est compromis. Il est interdit de gratter les
tuyaux avec du papier sablé, rapes, limes ou meules.
Retirer le manchon de I'emballage juste avant son
utilisation. Nettoyer I'intérieur du manchon en suivant les instructions du constructeur.

6.4 POSITIONNEMENT :
Glisser les extrémités grattées des tuyaux dans le manchon, et les aligner pour :

; . S'assurer que les pieces a souder restent
dans une position stable pendant la soudure et le
refroidissement ;

. Eviter que les piéces soient sujettes & des
efforts mécaniques pendant la soudure ou le
refroidissement.

Un positionneur est indispensable pour avoir un parfait
alignement des tuyaux avec le manchon.

6.5 SOUDURE
W) s, La zone de soudage doit étre protégée contre les conditions
é '-,,,: météorologiques défavorables, telles que I'humidité ou des températures
non compatibles avec la plage de température appropriée.

& ALERTE Ne jamais souder un manchon plus qu’une fois !

6.6 REFROIDISSEMENT

E‘ Le temps de refroidissement change en fonction du diameétre des
manchons et de la température ambiante.
Il faut toujours respecter les temps de refroidissement indiqué par les
Ij [:I fabricants des tubes et des manchons utilisés.

Ne jamais enlever le positionneur ou débrancher les cébles de soudage avant la fin de la
phase de refroidissement.

a-
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7. Instructions d'utilisation
Fonctionnement des voyants et des alarmes sonores

LEDs - voyants

O © La machine est équipée d'alarmes sonores et de signaux
Verte Rouge lumineux.
ELECTROFUSION La LED verte indique I'état de I'opération.

MACHINE: _ La LED rouge indique I'état des erreurs potentielles.

Le clavier contrdle les opérations

©

7.1 Préparez les tuyaux et le manchon & souder conformément aux recommandations du
chapitre "Criteres généraux de soudage" et aux instructions des fabricants de tuyaux et de
manchon.

7.2 Branchez la prise d'alimentation sur le secteur: le voyant vert clignotera lentement.

7.3 Connectez les bornes de soudage au manchon et appuyez sur START. Le voyant vert
clignote rapidement pour indiquer que la machine est préte & souder.

7.4 Appuyez d nouveau sur START: la machine commence & souder. La LED verte restera
allumée jusqu'd la fin du soudage. Si la soudure ne commence pas dans 10 secondes, la
machine repasse en état de veille (clignotement lent).

7.5 Les deux voyants clignotent & la fin du soudage. Appuyez sur STOP pour revenir en
mode veille.

Résumé

Opération LED verte LED rouge Alarme acoustique  Etat

Connexion . . L'alimentation est
. . Il clignote 1 bip

électrique reconnue

Bornes Il clignote

connectées au rapidement 1 bip Y
manchon. pendant 10

Appuyez sur Start  secondes

Appuyez sur Start  Toujours sur 1 bip Prét a souder
Soudage terminé Il clignote Il clignote Bips intermittents Soudage
Appuyez sur STOP Il clignote 1 bip Soudage terminé

Si le manchon est non conforme ou défectueux, il estimpossible de
/\ ALERTE souder. Appuyez sur le bouton STOP et répétez l'opération avec un
avtre raccord.

Le soudage est impossible lorsque la température ambiante détectée par la sonde
thermique ne correspond pas & la plage indiquée dans les caractéristiques techniques.

« I
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8. Tests et entretien

Les points suivants sont toujours a contréler avant d'allumer la machine et
de réaliser une soudure :

8.1 PROTECTION ELECTRIQUE . La prise de courant doit étre protégée par un
disjoncteur différentiel (1,=30mA).

8.2 TENSION D’ALIMENTATION . Elle doit étre 230V.

8.3 CABLES DE RALLONGE ET DE SOUDAGE . Les cdbles doivent étre adaptés a la puissance
absorbée par la machine - voir le tableau ci-dessous

Section fransversale du cdble conducteur [mm?] 1.5 2.5 4 6
Longueur maximum [m] 50 100 150 200

8.4 CABLES . Leur isolation doit étre parfaite. lls ne doivent pas étre posés dans des zones
de passage de véhicules ou de personnes. lls ne doivent pas étre soumis & des agents
chimiques et/ou a des efforts physiques particuliers.

8.5 STOCKAGE DE LA MACHINE

La machine doit étre stockée dans un lieu propre et sec, dans une position stable.

Il faut maintenir la machine, les cdbles de soudage et les cdbles de rallonge parfaitement
propres et secs. Il faut débrancher la machine avant toute opération de nettoyage. Utiliser
un chiffon humecté avec de I'eau ou de I'alcool & bruler (ne jamais utiliser de solvants).

La MUSTANG 160 est un appareil électronique, il faut donc la traiter avec soin, en évitant
tout choc ou changement brusque de température.

L'opérateur doit spécialement faire attention aux composants suivants, pour assurer la
fiabilité a long terme de la machine :

8.6 FICHES DE CONNEXION

8.7 CABLES D'ALIMENTATION ET DE SOUDAGE

8.9 DISPOSITIFS VOYANTS ET CLAVIER

8.10 STRUCTURE MECANIQUE (BOITIER)

Si des anomalies sont détectées sur un ou plusieurs éléments, le poste de soudage doit
étre vérifié par le fabricant ou par une société agréée.
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9. Solutions en cas d’anomalies

En cas de dysfonctionnement, vérifiez:

9.1 Présence de tension secteur

9.2 Intégrité des cables et des cdbles de connexion électrique

Si le défaut ne peut pas étre identifié, envoyez I'équipement au fabricant ou a un centre
d'assistance technique agréé.

Toute réparation effectuée sur la machine par un personnel non autorisé entrainera
I'annulation de la garantie.

CODES D'ALARME

& ALERTE Lorsqu'une alarme se déclenche, le processus de soudage est
interrompu (s'il est en cours) avec pour conséquence une possible

dégradation du matériau impliqué dans le joint (raccord et tuyaux). Ritmo S.p.A. décline

toute responsabilité pour le soudage effectué avec du matériau déja utilisé dans des

processus dans lesquels des messages d'alarme ont été générés.

Les alarmes sont signalées par le clignotement de la LED rouge et I'émission simultanée d'un
signal sonore (bip). Chague alarme émet un nombre précis de clignotements toutes les 2
secondes. Le cycle se répéete continuellement. Appuyez sur STOP pour réinitialiser I'erreur.

Résumé
Clignote et émet
un bip en Description de I'alarme  Cause Solution
2 secondes
. La résistance du manchon Remplacez le manchon.
La machine ne peut pas . . N Y g NP
. est trop élevée ou le circuit Vérifiez  lintégrité  des
1 atteindre le  courant N
N du manchon est cdables.
requis pour souder. N T .
interrompu. Vérifiez 'alimentation.
N Le circuit du manchon est
2 Circuit interrompu X Remplacez le manchon.
inferrompu.
- le manchon a été o -
Les conditions pour "~ . Revérifier les conditions
. déconnecté. La )
3 commencer & souder . . environnementales et les
température ambiante est .
sont manquantes L connexions
en dehors des limites.
4 Soudure interrompue par  L'utilisateur a appuyé sur Commencer une nouvelle
I'utilisateur STOP soudure
Protégez la machine des
S rayons directs du soleil et
Soudures consécutives trop
5 Surchauffe . prolongez le temps de
rapprochées. 0
refroidissement  de la
machine
. Température ambiante |, ... "
La température Pe 2 Vérifiez les conditions
. frop élevée ou sonde de .
[ ambiante est frop e environnementales et
2 2 température court- . A e
élevee Ny laissez la machine refroidir
circuitée
. Température ambiante Vérifiez les  conditions
La Température .
7 tfrop basse ou capteur de environnementales et

ambiante est frop basse

température déconnecté

laissez la machine refroidir
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Les caractéristiques techniques de la machine et les données
AVI S reprises dans ce Manuel peuvent étre modifiées sans préavis,
sur décision du Constructeur.

Les pieces détachées et la documentation technique sont également disponibles en
ligne: www.ritmo.cloud

ﬁltmo S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

Elimination
Ne pas mettre aux déchets ménagers! Porter I'appareil inutilisable & une collecte
séparée pour un recyclage respectueux de |‘environnement.
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WICHTIG: Diese Gebrauchsanweisung und deren Anhang werden in Verbindung mit der
Maschine geliefert und sind ein integraler Bestandteil der Maschine. Sie missen dann fir
nachfolgende Eigentimer der Maschine gespeichert und geliefert werden.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993
info@ritmo.it

S.p.A.

1. Einleitung

Werter Kunde,
vielen Dank, dass Sie sich fUr eine Maschine der Produktlinie RITMO entschieden haben.
Dieses Handbuch wurde erstellt, um lhnen die Merkmale und die Gebrauchsmodalitaten
der von Innen erworbenen Mustang 160 zu vermitteln. Inihm sind alle fUr eine zweckmdaBige
und sichere Bedienung des Gerdts seitens Profi-Bediener erforderlichen Informationen und
Hinweise enthalten. Wir raten Ihnen dazu, es sich vor der Inbetriebnahme der Maschine
aufmerksam und vollstdndig durchzulesen und es fUr eventuelle zukUnftige Konsultationen
und/oder
eventuelle spatere Nutzer gut aufzubewahren.
Wir sind uns sicher, dass es fUr Sie ein Leichtes sein wird, sich mit lhrer neuen AusrUstung
vertraut zu machen und dass sie lange mit ihr zufrieden sein werden.

Mit freundlichen GrUssen,

Ritmo S.p.A.

2. Technische Daten

GEWICHT (ohne Zubehdr) 1 Kg

GEWICHTSCHWEIIBMASCHINE 65x185%x46 mm

SPANNUNGSGRENZE 230V +£10%, 50-60Hz

NENNLEISTUNG 1000W

SCHUTZKLASSE |

GEHAUSE IP54

NENNSTROM 5A

ARBEITSTEMPERATUR -10°C +45°C

ZUBEHOR ENTHALTEN:
¢ Aktentasche oder Tasche
e Handschaber
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3 Bedienungstafel

RaumtemperaturfGhler
Grine LED

Rote LED

START-Taste

STOP-Taste

Stromkabel
Anschlussbuchse fir
Muffenende (SchweiBkabel)

NooA~AwN -~

4. Funktionsprinzip / Verwendungsbereich
MUSTANG 160 ist ein ElektroschweiBgerdt, das Rohre und Muffen aus Polyethylen (PE) und
Polypropylen (PP) mit einem Durchmesser zwischen 32 mm und 160 mm zusammenfigt.

Marke Durchmesserbereich @ [mm]
Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, 30+ 140
Geberit, Valsir, Coes, Waviduo )

Die ElektroschweiBverbindung basiert auf Joule-Effekt. Eine Heizwendel, die in einer Muffe
enthalten ist, deren Enden eine Potentialdifferenz angelegt wird, wird fUr eine bestimmte
Zeit von einem bestimmten Strom durchflossen. Die erzeugte Warme fUhrt das SchweiBen.
FUr jedes SchweiBen muss dann drei Parameter definieren:

- Stromdichte: 4.9 A

- SchweiBzeit: 60 s

- Die Spannung an der Muffenende: abhdngig von der Stdrke der HUlsen von

der Maschine gesteuert und Elektro - Schweissmuffe

-



itmo

PLASTIC WELDING TECKNOLOSY

5. Sicherheitsnormen
Sicherheitshinweise und Farben, welche Sie in diesem Handbuch finden werden:

/\ VORSICHT
/\ ACHTUNG
HINWEIS
WICHTIG

Es wird die strikte
Arbeitssicherheit und

Kennzeichnet eine drohende Gefahr. Nichtbeachtung kann zu
schweren oder tddlichen Verletzungen fihren.

Kennzeichnet eine potentielle Gefahrensituation. Nichtbeachtung
kann zu schweren oder tdédlichen Verletzungen fUhren.

Weist auf eine gefdhrliche Situation hin. Nichtbeachtung kann zu
geringfigigen oder mittelschweren Verletzungen fGhren..

Weist auf ein Verhalten hin, das zu Sachschdden oder
Personenverletzungen fGhren kann.

Anwendertipps oder weitere zusdtzliche Informationen.

Einhaltung der gesetzlichen Bestimmungen bezlglich der
des Gesundheitsschutzes der Arbeitnehmer empfohlen. Die

strukturellen Merkmale und der Verwendungszweck des Gerates erfordern besondere
Aufmerksamkeit auf die folgenden Empfehlungen.

5.1 UMGEBUNGSBEDINGUNGEN:

A

5.2 ARBEITSPLATZ:

Nur in frockener Umgebung schweien.

Geratebedienung durch qualifiziertes Personal.

5.3 ANWESENHEIT DES BEDIENERS WAHREND DER VERARBEITUNG

HINWEIS|

5.4 ENGE ORTE

/\ VORSICHT

Wdhrend des laufenden SchweiBvorgangs niemals den
SchweiBplatz / das SchweiBgerat verlassen.

Im Laufe der Arbeiten in engen RGumen muss stefs eine
zweite Person anwesend sein, die in der Lage ist den
Betreiber im Falle aller Eventualit&ten zu unterstitzen.

5.5 VERBRENNUNGSGEFAHR

Wdahrend der SchweiB -und AbkUhlphase niemals die Muffe
berGhren.

5.6 ELEKTRISCHE GEFAHR

/N

Das Ger&t muss vor Regen und Nd&sse geschitfzt werden;
keine feuchten Rohre und Formteile zum VerschweiBen
benutzen.

5.7 VERWENDEN SIE CHEMISCH REINE ROHRE

FUhren Sie keine SchweiBarbeiten an Rohren die Stoffe
enthalten oder enthalten haben, die mit der Wdarme
kombiniert, explosive oder gefdhrliche Gase fir den
menschlichen Kérper verursachen kénnte.
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5.8 PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Tragen Sie Schutzhandschuhe und Sicherheitsschuhe.

5.9 VORSICHT IM UMGANG MIT DEN KABELN
e Trennen Sie niemals den Stecker aus der
Steckdose durch Ziehen am Kabel;
e Trennen Sie nie die Schweilstecker aus der E-
Muffen durch Ziehen an ihren Stromkalbeln;
e Bewegen Sie nie das Gerdt, durch Ziehen an
ihren Stromkabeln.
e  BerUhren Sie nicht direkt freigelegte/verschlissene
Terminale/Stecker.
5.10 GEGEN UBERSPANNUNGEN
Verhindern von Stromquellen mit haufigen
I}]]IMEE Uberspannungen wie die nicht stabilisierten
Stromaggregate. Es ist ratsam, in diesem Fall, einen
Stabilisator zu verwenden.
5.11 BRAND-ODER EXPLOSIONSGEFAHR

Dieses Gerat darf nicht in Bereichen eingesetzt werden, wo
Brand-oder Explosionsgefahr besteht. Bei solchen
Bedingungen sind  speziell dafGr  vorgesehene
AusrUstungen zu verwenden.

Nach Beendigung der Arbeiten ist der Netzstecker von
der Steckdose abzuziehen.

6. Allgemeine SchweiB Kriterien
Die Qualitat ihrer SchweiBverbindung hangt stark von der Einhaltung bestimmter Vorgaben
ab.

6.1 HANDHABUNG VON ROHR,UND MUFFE

Wahrend der VerschweiBung sollten die Verbindungselemente (
Rohr, Formteil, SchweiBmuffe) nahe an der vom SchweiBgerat
gemessenen Umgebungstemperatur liegen. Rohre sollten vor
direkter Sonneneinstrahlung geschifzt werden , da zu hohe
Rohroberfléchentemperaturen  beim  VerschweiBvorgang zu
Uberhéhtem Schmelzeaustritt fOhren kann. Im Falle von zu hohen
Temperaturen, schifzen Sie die Rohre und Schl@uche aus
Sonnenlicht und warten bis ihre Temperatur auf Werte vergleichbar mit der
Umgebungstemperatur wieder wird.

-
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6.2 ROHRVORBEREITUNG

;\ Rohr rechtwinklig unter Verwendung eines entsprechenden Gerdats

Y2 _——""  schneiden ( z. B. Rohrschneider)..Achtung: Unzuldssig ovale Rohre
durfen nicht verarbeitet werden. Ovale Rohre mUssen im Bereich der
SchweiBzone gerundet werden (Rundungsschellen).

6.3 BEARBEITEN DER SCHWEISSFLACHEN
Die Oxidhaut an der Rohr- und Formteiloberfldche ist
unmittelbar vor dem Verschweien mit Schdlgeraten
oder Handschabern zu entfernen. Stellen Sie sicher, ein
einheitliches und komplettes Schdlen der Oberfl&ichen
der Enden zu schweien auf einer Linge von mehr als
mindestens 1 cmin Bezug auf die halbe Ladnge der Muffe
durchzufGhren; das Fehlen dieser Art der Reinigung wird
nur ein oberfladchigen Kleben, da es das Eindringen von
| molekularem Teile verhindert und schwdcht das positive
1cm Ergebnis des Gelenks.

Die Verwendung von Schleifpapier, Feile oder
Schmirgelscheiben sind absolut verboten
Entfernen Sie die Muffe aus ihrer Schutzverpackung kurz vor dem Gebrauch, reinigen Sie
das Innere nach Anweisungen des Herstellers.

6.4 POSITIONIERUNG

Rohr ohne zu verkanten hdlftig in die Muffe schieben
Es ist notwendig einen Ausrichtender zu verwenden,
um sicherzustellen, dass die Teile in ihrer Position
wdhrend des gesamten SchweiBprozess und beim
AbkUhlen stabil bleiben und zu vermeiden keine
mechanische Belastung auf das Gelenk wdhrend des
SchweiBzyklus und wahrend des AbkUhlen

6.5 SCHWEISSVORGANG

sy
“‘ SchweiBbereich vor ungUnstigen Witterungseinfliussen schutzen, wie

" Feuchtigkeit, Temperaturen im geeigneten Temperaturbereich.
Richtiges SchweiBkabel fir die eingesetzte Muffe verwenden

A VORS'CHT Eine Muffe darf nie zweimal geschwei3t werden.

6.6 ABKUHLUNG

E‘ @ Die KUhltemperatur variiert, je nach dem Durchmesser der Muffe und der

Umgebungstemperatur. Die vorgegebenen AbkUhlzeiten sind unbedingt

einzuhalten.

Ij D Die Entfernung des Ausrichtender und Abschaltung der Schweikabel
muss erst nach der geendeten AbkUhlphase getan werden

2l D |
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7. Bedienungsanleitung
Betrieb von LEDs und akustischen Alarmen

LEDs - Licht Die Maschine ist mit akustischen Alarmen und Lichtsignalen
ausgestattet.

Grine Rote Die grine LED zeigt den Zustand des Vorgangs an.

E:_LE‘TCQIEEON Die rote LED zeigt den Zustand mdglicher Fehler an.

Die Tastatur steuert den Betrieb

\,- ~ )
7.1 Bereiten Sie die Rohre und ElekifroschweiBmuffen gemd&B den Empfehlungen im

Abschnitt "Allgemeine SchweiBanforderungen" und den Anweisungen der Rohr- und
Muffenhersteller vor.

7.2 SchlieBen Sie den Netzstecker an das Stromnetz an: Die grine Licht blinkt langsam.

7.3 Verbinden Sie die SchweiBklemmen mit der HUIse und drUcken Sie START. Die grUne LED
blinkt schnell, um anzuzeigen, dass die Maschine schweiBbereit ist.

7.4 START erneut dricken: Die Maschine beginnt zu schweiBen. Die grine LED leuchtet bis
zum Ende des SchweiBvorgangs. Wenn die Schweiung nicht innerhalb von 10 Sekunden
startet, kehrt die Maschine in den Standby-Modus zurick (langsames Blinken).

7.5 Die beiden LEDs blinken am Ende des SchweiBens. Dricken Sie STOP, um in den
Standby-Modus zurUckzukehren.

Zusammenfassung
Vorgang Grine LED Rote LED Akustischer Alarm  Zustand
Elektrischer Anschluss Es blinkt 1 beep Stecker ist

angeschlossen

AnschlUsse mit der HUlse  Die blinkt 10

verbunden. Dricken Sie  Sekunden 1 beep Verbindungsmuffe.
Start lang schnell

DrUcken Sie Start Immer an 1 beep SchweiBfertig
e Es blinkt Es blinkt Intervalltdne SchweiBen
abgeschlossen

Driicken Sie STOP Es blinkt 1 beep schweiBen

abgeschlossen

Wenn die Muffe nicht konform oder defekt ist, kann nicht
A ACHTUNG geschwei3t werden. Dricken Sie die STOP-Taste und wiederholen
Sie den Vorgang mit einer anderen Muffe.
Das SchweiBen ist nicht moglich, wenn die vom TemperaturfGhler gemessene
Umgebungstemperatur nicht dem in den fechnischen Daten angegebenen Bereich
enftspricht.

-
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8. Prifung und Instandhaltung

Bevor Sie mit weiteren SchweiBarbeiten oder dem Anschluss der
ElektroschweiB -Steuereinheit an das Stromnetz anschlieBen, Uberprifen Sie
immer die folgenden Punkte:

8.1 SCHUTZ DER ELEKTRISCHEN ANLAGE:

Die Steckdose muss mit einem Differential-Leistungsschalter (A | = 30 mA) geschitzt werden.
8.2 NETZSPANNUNG:

Muss 230 V sein

8.3 STECKDOSE UND VERLANGERUNGSKABEL: Bei Verwendung von Verldngerungskabeln
auf ausreichenden Leitungsquerschnitt achten, siehe unten

Anschlussquerschnitt [mm?] 1.5 2.5 4 6
Maximale Lange [m] 50 100 150 200
8.4 KABEL:

Die Kabel mussen perfekt isoliert; sollten nicht an Orten von vorbeifahrenden Fahrzeugen
oder FuBgdngern sein und dirfen nicht durch chemische Arbeitsstoffe und / oder
besonderen kdrperlichen Anforderungen ausgesetzt werden.

8.5 MASCHINENKORPER: SchweiBgerdt sicher positionieren.

SchweiBgerat und SchweiBkabel bitte frocken und sauber lagern. Vor einer Gré&tereinigung
unbedingt die externe Stfromversorgung unterbrechen. Zur Reinigung ein weiches Tuch, mit
Wasser oder Alkohol (niemals irgendeine Art von Losungsmittel verwenden).

MUSTANG 160 ist ein elektronisches Gerdt, das mit angemessener Sorgfalt behandelt
werden muss.

StoBbelastungen und groBe Temperaturunterschiede sind zu vermeiden.

Um die langfristige Zuverl@ssigkeit des SchweiBgerates zu gewdhrleisten, muss der Benutzer
das Gerdat regelmdaBig prufen, insbesondere:

8.6 SCHWEIBTECKER:

8.7 STROMVERSORGUNG UND SCHWEIBKABEL:

8.9 LEDs UND TASTATUR

8.10 MECHANISCHE STRUKTUR (GEHAUSE)

Wenn Abnormitdten an einem oder mehreren Elementen gefunden werden, ist es
notwendig, die SchweiBmaschine dem Hersteller oder einer autorisierter Servicestellen
Uberprifen zu lassen.
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9. Fehlerkontrolle

Im Fehlerfall bitte prufen:

9.1 Spannung Anwesenheit

9.2 Integrit@t von elektrischen Kabeln.

Kann der Fehler nicht behoben werden, Gerdt bitte ins Herstellerwerk oder zugelassene
Unternehmen zurGckschicken.

Eingriffe am Gerdt, die durch nicht ausdricklich dazu befugtes Personal ausgefUhrt
werden, fihren zum Verlust des Gewdhrleistungsanspruches.

A ACHTUNG Wird ein Fehlercode angezeigt, so wird der SchweiBprozess
auvtomatisch vom Gerdt unterbrochen.

Ritmo S.p.A. Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Materialien die zwei od mehrmals verschweift

wurden.

Die Alarme werden durch das Blinken der LED und das gleichzeitige Aussenden eines
akustischen Signals (Beep) signalisiert. Jeder Alarm ist eine genaue Anzahl von Blitzen alle
2 Sekunden. Der Zyklus wiederholt sich kontinuierlich. Dricken Sie STOP, um den Fehler
zurUckzusetzen.

Zusammenfassung
Blinkt und
pieptin Alarmbeschreibung Ursache Losung
2 Sekunden
Tauschen Sie die Muffe aus.

Die Maschine kann den Der  Widerstand  der Uberprifen Sie die Infegritét der

1 zum SchweiBen Muffe ist zu hoch oder die Kabel
erforderlichen Strom Spule der Muffe st | "
. - Uberprifen Sie die
nicht erreichen. unterbrochen.
Stromversorgung.
2 Un’rerbrophener Die Spule der Muffe ist Tauschen Sie die Muffe aus.
Stromkreis unterbrochen.
Die Muffe wurde
Die Voraussetzungen fir abgeklemmt. Die Umngebunasbedinaunaen  und
3 den SchweiBbeginn  Umgebungstemperatur gebung gung
: AnschlUsse erneut prifen
fehlen liegt  auBerhalb  des
zul&ssigen Bereichs.
4 SchweiBvorgang vom Der Benutzer hat STOP Starten Sie eine neue
Benutzer unterbrochen  gedrUckt SchweiBung
Schitfzen Sie die Maschine vor
- . . I direkter Sonneneinstrahlung und
5 Uberhitzung Zu viele SchweiBndhte verléngern Sie die Abkihizeit der
Maschine
Die
Die Umgebungstemperatur  Uberprifen Sie die
6 Umgebungstemperatur st zu hoch, Umgebungsbedingungen  und
ist zu hoch TemperaturfUhler lassen Sie die Maschine abkihlen
kurzgeschlossen
. Umgebungstemperatur
Die zu niedrig oder Uberprifen Sie die
7 Umgebungstemperatur

Temperatursensor nicht Umgebungsbedingungen

ist zu niedri
9 angeschlossen

-
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m Die technischen Merkmale der Maschine und die in diesem

Handbuch enthaltenen Daten kénnen auf Entscheidung des
Herstellers ohne vorherige Ankiindigung gedndert werden.

Vollstédndige Ersatzteilliste und technische Dokumente online verfiGgbar unter
www.ritmo.cloud.

Hilfe bei Problemen

‘ﬁitmo SpA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

Entsorgung
Nicht in den HausmUll entsorgen! Fihren Sie das nicht mehr
Egebrouchsfdhige Gerdt einer getfrennten Sammlung zwecks um-
weltgerechter Wiederverwertung zu.
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IMPORTANTE: el presente manual y su anexo se proporcionan junto a la maquina de
la cual son parte integrante. Deben ser por lo tanto conservados y entregados a
eventuales sucesivos propietarios de la maquina.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
Via A. Volta, 35-37 - L. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY
Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993

S.p.A.

.z
1. Introduccion
Estimado Cliente,
Le damos las gracias por haber elegido una mdaquina de la linea de productos Valsir.
Este manual y su anexo han sido redactados por el Constructor de la mdaquina con el
objetivo de ilustrar las caracteristicas y las modalidades de uso de la soldadora Mustang
160. Estos contienen toda la informacién y las advertencias necesarias para un Uso
apropiado y seguro del aparato por parte de operadores profesionales. Recomendamos
leerlos en todas sus partes antes de ceirse al uso y de conservarlos junto a la mdaquina
para futuras consultas y/o eventuales futuros usuarios.
Estamos seguros que le serd facil familiarizarse con su nueva herramienta y que podrd
utilizarla por un largo tiempo con una completa satisfaccion.

Cordialmente,

Ritmo S.p.A.

2. Caracteristicas técnicas

PESO SOLDADORA (sin accesorios) 1 Kg

DIMENSIONES 65x185x46 mm

ALIMENTACION 230V +10%, 50-60Hz

POTENCIA MAXIMA 1000W

PROTECCION IP54

CLASE DE AISLAMIENTO |

POTENCIA MAXIMA 5A

TEMPERATURA DE USO -10°C  +45°C

ACCESORIOS INCLUIDOS:
¢ maletin o bolso
. raspador manual
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3. Maquina

Sensor de tfemperatura
LED verde

LED rojo

Botdn de inicio

Botdén de parada

Cable de alimentaciéon
Terminales de soldadura.

NooA~AwN -~

4. Principios de operacion / campo de uso

MUSTANG 160 es una mdquina de soldadura por electrofusion utilizada para unir tuberias
y / 0 accesorios en polietileno (PE) y polipropileno (PP) con un didmetro entre 32 mmy 160
mm.

Marcas de Accesorios de ElectroFusién Didmetro @ [mm]
Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, Geberit, Valsir, Coes, 32+ 160
Waviduo

La soldadura por electrofusion se basa en el efecto Joule. Una resistencia contenida en
un manguito (accesorio), en cuyos exiremos se aplica una diferencia de potencial, se
cruza durante un periodo de tiempo bien definido por una corriente dada. El calor
producido lleva a cabo la soldadura.
Para cada soldadura, se deben definir tres pardmetros:

- tiempo de soldadura,

- intensidad de corriente,

- Tensién en los extremos de la manga.
El MUSTANG 160 maneja los siguientes pardmetros: corriente, tiempo y voltaje:
Intensidad de corriente: fijada en 4.9 A
Tiempo de soldadura: fijado en 80 s.
Voltaje en los extremos del accesorio: obtenido y mantenido por la méquina de acuerdo
del accesorio utilizado.

« I3
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5. Normas de seguridad
Advertencias que puede encontrar en este manual

Indica una situacién de peligro inminente que puede provocar la
VA PELIGRO muerte o lesiones graves si se ignora
. Indica una situacidon potencialmente peligrosa e ede
/\ PRECAUCION o e et o e S0 D oa due Py

provocar la muerte o lesiones graves si se ignora.

Indica una situacién peligrosa que puede provocar lesiones
A ADVERTENCIA menores 0 moderadas si se ignora.

AVISO Indica un comportamiento que podria danar la mdquina o
volverse peligroso para las personas.

|MPORTANTE Sugerencias de aplicacién u otra informacién Util.

Se recomienda el escrupuloso cumplimiento de las disposiciones legales sobre la
seguridad del entorno laboral y la proteccidn de la salud del trabajador. Las
caracteristicas de construccion y uso esperado de la mdquina requieren una atencion
especial de acuerdo con los siguientes requisitos:

5.1 CONDICIONES AMBIENTALES

No utilice el aparato en ambientes hUmedos o mojados.

5.2 LUGAR DE TRABAJO

prohibir el lugar de trabajo de personas no autorizadas.

5.3 PRESENCIA DEL OPERADOR DURANTE EL PROCESAMIENTO

AVlSO No deje el equipo durante las fases de soldadura.

5.4 LUGARES CANSADOS
durante el trabajo en lugares reducidos, es obligatorio

A PRECAUCION supervisar a una persona externa que pueda ayudar al
operador en caso de cualquier eventualidad.

5.5 ATENCION A QUEMADURAS

La electrofusién consiste en alcanzar altas temperaturas
en el drea de soldadura. No toque el ccesorio vy la junta
durante la soldadura y el enfriamiento.

5.6 ATENCION A DESCARGAS ELECTRICAS

proteja el equipo de la lluvia y / o la humedad y use
tuberias y mangas perfectamente secas.

5.7 UTILIZAR TUBOS DE INERCION QUIMICA

no suelde tuberias que contengan o hayan contenido
sustancias que, combinadas con el calor, produzcan
gases explosivos o peligrosos para el cuerpo humano.

B
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5.8 PROTECCIONES PERSONALES

@ Llevar calzado y guantes aislantes.
L aaaaaaaa, |

5.9 CUIDADO DE LOS CABLES

5.10 PREVENGA EL SOBRETENSION

Nunca desconecte el enchufe del
tomacorriente tirando del cable de
alimentacién;

Nunca desconecte los terminales del accesorio
tirando de los cables de alimentacion;

Nunca mueva el aparato arrastrdndolo con sus
cables de alimentacion.

No toque los terminales / conectores
directamente expuestos / desgastados

AVISO Utllice Unicamente generadores estabilizados. Los picos
de voltgje y las sobretensiones pueden danar el equipo.

5.11 FUEGO O EXPLOSION

Este dispositivo de soldadura no debe utilizarse en dreas
donde exista riesgo de incendio o explosidn. Es obligatorio
en tales condiciones el uso de equipos especialmente
disenados y construidos.

Al final de la operacidn de soldadura, recuerde siempre
desconectar el enchufe de la toma de corriente.

6. Criterios generales de soldadura
La calidad de la junta estd condicionada por las siguientes indicaciones, que deben

seguirse estrictamente.

6.1 ALMACENAMIENTO DE TUBOS Y ACCESORIOS

Durante la soldadura, los tubos y el accesorio deben tener una
temperatura cercana a la temperatura ambiente, temperatura
detectada por la sonda térmica de la maquina soldadora. Por lo
tanto, no deben exponerse directamente a la luz solar, ni antes ni
durante la soldadura: sus temperatura podria asumir valores mucho
mds altos que la temperatura ambiente, con un resultado negativo

para una electrofusién correcta (fusion del tubo y accesorio
excesivo). En el caso de temperaturas demasiado altas, repare los tubos y las fundas de
la luz solar y espere a que su temperatura vuelva a valores comparables con la

temperatura ambiente.
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6.2 PREPARACION
—,  Corte los extremos de los tubos a soldar en dngulo recto, utilizando
| las herramientas apropiadas para cortar tubos. Tenga mucho
~ cuidado de eliminar cualquier curvatura u ovalizacién del tubo.

Raspe uniformemente toda la capa de superficie
oxidada al final de la tuberia ou unién con el raspador.
AsegUrese de que las superficies de los extremos a
soldar estén raspadas de manera uniforme y completa
durante al menos 1 cm mds que la mitad del largo del
accesorio; la falta de este tipo de limpieza solo provoca
uniones superficiales, ya que evita la interpenetracién
molecular de las partes y pone en peligro el resultado
positivo de la articulacién. Deben evitarse los
1cm raspadores como el papel abrasivo, la escofina y la
rueda de esmeril.
Retire la funda del embalaje protector justo antes de usar, limpie el interior segun las
instrucciones proporcionadas por el fabricante.

6.4 COLOCACION

Inserte los extremos de los tubos en el accesorio.

Para garantizar que las piezas permanezcan estables
en su posicidon durante todo el ciclo de soldadura y
durante el enfriamiento, y para evitar cualquier
esfuerzo mecdnico en la unidn durante todo el ciclo
de soldadura y durante el enfriamiento, es necesario
utilizar una herramienta de alineacién.

6.5 SOLDADURA
\'l'
“‘ ",,‘: El drea donde se llevard a cabo la soldadura debe protegerse de
influencias climdticas particularmente desfavorables, como la humedad

y las temperaturas no previstas por el uso. A ADVERTENCIA nunca

suelde elmismo accesorio 2 veces

6.6 RAFFREDDAMENTO
El tiempo de enfriamiento varia segin el didmetro de los accesorios y la
E‘ Cb temperatura ambiente. Se deben respetar los tiempos recomendados
por los fabricantes de tuberias y accesorios utilizados en la soldadura.
lj D La extraccion de la herramienta de alineacion y la desconexidon de los
cables de soldadura deben realizarse solo cuando se completa el
enfriamiento.
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7. Instrucciones de uso
Operacién LED y sefales de sonido.

LEDs La maquina estd equipada con seiales acusticas y luminosas.
O © El LED verde indica el estado de la operacion.
Verde Rojo El LED rojo indica el estado de cualquier error, excepto el final del
ELECTROFUSION ciclo de soldadura.
MACHINE El teclado controla las operaciones.

7.1 Prepare los tubos a soldar y el accesorio siguiendo los consejos dados en el capitulo
"Criterios generales de soldadura" y las instrucciones de los fabricantes de tubos y
ACCESOorios.

7.2 Conecte el enchufe de la fuente de alimentacién a la red eléctrica: el LED verde
parpadea lentamente

7.3 Conecte los terminales de soldadura al accesorio y presione START. El LED verde
parpadea rdpidamente y la maquina estd lista para soldar. Si la soldadura no comienza
en 10 segundos, la mdaquina vuelve al modo de espera.

7.4 Presione START nuevamente: la mdquina comienza a soldar y el LED verde
permanece encendido.

7.5 al final de la soldadura, ambos LED parpadean. Presione STOP para regresar la
mdquina a stand-by

Resumen
Operacion LED verde LED rojo Senal de sonido Estado
Conexién " Fuente de alimentacién
s Parpadeo 1 pitido .
eléctrica. reconocida
Termmgl ge Parpadeo Accesorio reconocido.
conexion en el P - . "
. répido durante 1 pitido Maquina lista
Sieel el A G 10 segundos ara soldar
START 9 P
Premere START Sempre acceso 1 pifido Soldadura en progreso
Termine saldatura  Parpadeo Parpadeo pitido intermitente  Alerta de soldadura final
Premere STOP Parpadeo 1 pitido Stand by

A ADVERTENC'A Si el accesorio no se ajusta o estd defectuoso, no es posible
proceder con la soldadura, presione el botén STOP y repita la
operacién, reemplazando el accesorio.

La soldadura no es posible cuando la temperatura ambiente de la sonda térmica no
cumple con el rango indicado en las especificaciones técnicas.

- I
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7.6 Permita que la junta se enfrie, respetando el fiempo de enfriamiento recomendado
por el fabricante del accesorio utilizado.

Durante este tiempo, la soldadura no debe someterse a tensiones mecdnicas como
forceduras, tirones y flexiones. Por lo tanto, no retire los alineadores ni desconecte los
terminales antes de enfriar completamente la soldadura.

El botén STOP le permite restaurar el estado de espera de una nueva soldadura o
interrumpir la soldadura en curso.

8. Chequeo y mantenimiento

Antes de readlizar una serie de operaciones de soldadura y conectar la
conexién a una toma de corriente, compruebe:

8.1 PROTECCION DEL SISTEMA ELECTRICO: el enchufe debe estar protegido por un
interruptor diferencial (IA = 30mA)

8.2 TENSION NOMINAL DE ALIMENTACION: debe ser 230V

8.3 ENCHUFES Y CABLES DE EXTENSION: deben ser adecuados para la potencia absorbida
por la mdaquina segun la siguiente tabla:

Seccién del cable conductor [mm?] 1.5 2,5 4 6

Longitud mdéxima [m] 50 100 150 200

8.4 CABLES: debe tener el aislamiento intacto, no debe colocarse en lugares de paso de
vehiculos o peatones y no debe estar sujeto al ataque de agentes quimicos y / o
solicitaciones fisicas particulares.

8.5 CUERPO DE LA MAQUINA: debe estar aislado y posicionado de forma estable.
Mantenga la mdquina con sus cables de conexidn limpios y secos. Antes de realizar
cualquier operacion de limpieza, desconecte el enchufe de la toma de corriente. Para la
limpieza, use un pano suave humedecido con agua o alcohol (evite cualquier tipo de
disolvente).

El MUSTANG 160 es un tipo de dispositivo electrénico vy, por lo tanto, debe manejarse con
precaucion, evitando choques violentos y cambios significativos en la temperatura.

Para garantizar la fiabilidad de la méaquina de soldar a lo largo del tiempo, el usuario debe
realizar controles periédicos para verificar, en particular, el estado de los siguientes
elementos:

8.6 ENCHUFES DE CONEXION

8.7 CABLES DE POTENCIA Y SOLDADURA.

8.9 LED Y TECLADO

8.10 ESTRUCTURA MECANICA.

Si se encuentran anomalias en uno o mds elementos, es necesario someter a la soldadora
a un control por parte del fabricante o de una empresa autorizada por el mismo.
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9. Averias

En caso de no funcionar, verifique:

9.1 Presencia

de tensién de red.

9.2 Integridad de los cables de conexidn eléctrica.

En caso de no identificar la falla, envie el equipo al fabricante o a un centro de
asistencia técnica autorizado.

Cualquier reparacion realizada en la mdaquina por personal no autorizado causard la

anulacién de

la garantia.

CODIGOS DE ALARMA

/N ADVERTENCIA

La aparicién de una alarma conduce a la interrupcion del proceso

de soldadura (si estd en curso) con la consiguiente degradacion

posible del material involucrado en la unién (accesorio y tuberias).
Ritmo S.p.A. declina toda responsabilidad por la soldadura realizada con material ya
utilizado en procesos en los que se hayan producido mensajes de alarma.

Las alarmas se sefalan mediante el parpadeo del LED rojo y la emisidn simultdnea de una
sefal acustica (pitido). Cada alarma emite un nUmero preciso de destellos cada 2
segundos. El ciclo se repite continuamente. Presione STOP para restablecer el error.

Resumen
Parpadeos y
pitidos en 2
segundos.

Descripcion Error

La mdquina no puede
alcanzar la corriente
requerida para el ciclo de
soldadura.

Circuito interrumpido

Faltan las condiciones para
iniciar la soldadura.

Interrupcion de usuario

Calentamiento excesivo

Temperatura ambiente
demasiado alta

Temperatura ambiente
demasiado baja

Causas

Carga excesiva del
accesorio o circuito del
accesorio interrumpido.
Tension de alimentacion
demasiado baja.
Circuito  del
interrumpido.

El accesorio ya no estd
conectado o la
temperatura estd fuera de
rango

accesorio

El usuario pulsa STOP

Soldaduras sucesivas muy
juntas.

Temperatura ambiente

demasiado alta

Temperatura ambiente
demasiado baja o sensor
de temperatura
desconectado

Solucién

Reemplace el accesorio.
Compruebe los cables.
Compruebe la fuente de
alimentacién.

Reemplace el accesorio

Verifique nuevamente las
condiciones ambientales y
las conexiones.

Iniciar un nuevo ciclo de
soldadura.

Proteja la mdaquina de la luz
solar directa y extienda el
fiempo de enfriamiento de
la mdquina

Compruebe las
condiciones ambientales y
deje reposar la maquina.
Compruebe las
condiciones ambientales
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AV'SO Las caracteristicas técnicas de la mdquina y los datos que se
muestran en este manual se pueden cambiar sin previo aviso a
discrecion del fabricante.

Los repuestos y la documentacion técnica también estdn disponibles en linea:
www.ritmo.cloud.

Soporte en caso de problemas:

ﬁltl‘l‘lﬂ S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

Eliminacién
iNo desechar con la basura doméstical

EAI final de su uso, este producto debe desecharse de acuerdo
con las normas vigentes.

Contacta con Ritmo S.p.A. para mas informacion
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AdaHHoe PYKOBOACTBO NOCTABASAIOTCSA BMeCTe CO CBAPOYHbLIM ANNAPATOM, HACTbiO
KOTOpOﬁ OHMU ABAAIOTCSA. OHO AOAXHO XPAHUTbLCA Y BAOGAEAbLLA annapaTa.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY

S.p.A.

Via A. Volta, 35-37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
info@ritmo.it

1. BBeaeHue

YBAXKAEMbIM KAUEHT,

BAaaroaapum Bac 3a BbIGOP CBAPOYHOrO ANMAPATA M3 ACCOPTUMEHTA MPOAYKLMM Ritmo.
AQHHOE PYKOBOACTBO M MPUAOXKEHUA K HEMY OblAM MOATOTOBAEHBI MPOU3IBOAMTEAEM C
LLEABIO MAAOCTRALMM COYHKLMM M MCMOAb3OBAHMA AQHHOTO MPOAYKTA. B HEeM coaepxxuTCs
BCS MHAPOPMALMS U PEKOMEHAOALLUM, HEODXOAMMBIE AAS BE30MACHOTO M MPABUABHOIO
MCMOAB3OBAHMS  OOOPYAOBAHUS  OOYYEHHbIMM  CBAPLLUMKAMM.  Mbl  HACTOSTEABHO
PEKOMEHAYEM BAM MOAHOCTBIO MPOYUTATL PYKOBOACTBO U MPUAOXKEHUS K HEMY MEPEA
MCMOAB3OBAHMEM CBAPOYHOTO OOOPYAOBOHMS. Mbl TAKXKE COBETYEM BOM COXPAHUTL 3TU
AOKYMEHTbI BMECTE C QNMNAPATOM  AAS  AOABHEMLLETO MCMOAB3OBAHMA  OYAYLLIMM
MOAb3OBATEANM.

Mbl yBEPEHBI, 4TO O3HAKOMMBLLIMCbH C HOBbIM CBAPOYHBIM annapatom MUSTANG 160V2, Bebl
CMOXETE UCMOABb3OBATH €70 B TEYEHUE AAUTEABHOTO CPOKA.

C HAUAYHLLMMU MOXKEACHUAMM,
Ritmo S.p.A.

2. TexHU4eCcKue XapaKkTepPUCTUKMU:

Bec annapata, 6e3 NpoBoAOB 1 kKabeAem 1 kr

[aBapuTHbIE PA3MeEpPDI 65%185x46MM
HanpsxeHne cetn 230V £10%, 50-60Hz
MoLLIHOCTb 1000W

Kaacc msoaaumm |

CreneHb 3aLLmThbl IP54
MNoTtpebageMbit TOK 5A

TemnepaTypa OKpYyX. CPEAbI -10°C +45°C

B komnaekre:
e  TPAHMOPTHbIM ALLIMK
. Py4yHOM ckpebok

S RU|
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3. BHewWwHu BUA annapara

1. AQT4mK TeMnepaTypsbl
2. 3eAEHbIN CBETOAMOA

3. KpacHbIM ceeToAMOA

4. KHonka lMyck

5. KHonka Cron

6. MpoBoA NMUTAHMA

7. CBApOYHbIM KaBeAb C
KOHTAKTAMM

4. MpuHUMNblI pabGoTbl U O6AACTU NPUMEHEHMUS

MUSTANG 160 - 310 CBAPOYHbIM ANMAPAT AAS DAEKTPOADY3MOHHOM CBAPKM, KOTOPbIM
COEAMHSET TPYObI U PUTUHIU U3 MOAMITUAEHA (PE) 1 noAmnponmaeHa (PP) amametpom ot
32 MM A0 160 MM,

PUTUHIM NPOM3BOACTBA D [MM]
Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, Geberit, Valsir, Coes, 32 + 160

Waviduo

DAEKTPOCBAPHOE COEAMHEHME OCHOBAHO HA 3A0dpeKTE AXKOYAL: DAEKTPUHECKMM TOK
MOACQETCH HO KAEMMbl SAEKTPOCBAPHOTO GOUTUHIA, HOXOAALLLAACS B COUTUHTE
SAEKTPOCMMPAAb HArPEBAETCS M HAYMHOET BBIAEAATb TEMAO. BhlaeAseMoe TENAO
HArpPeBAEeT BHYTPEHHIOK MOBEPXHOCTb OUTUHIA U HOPYXKHYIO MOBEPXHOCTL TPYObl AO
BS3KO-TEKYYETrO COCTOSHMS, MATEPUTA TPYObI U PUTUHIA MEPEMELLIMBAIOTCS. 30 CHET ITOTO
MPOUXOAMT CBAPKA MOAMMEPHBIX TPYD C MOMOLLLBIO GOUTUHIOB C 3AKACQAHBIMM
HArpEeBATEAIMMU.

AAS KOXKAOTO CBAPHOTO LLIBA HEOBXOAMMO YCTAOHOBMTbL TPM MAPAMETPA:

- BDEeMS CBAPKM,

- CUAY TOKQ,

- HOMPSYKEHME HA KAEMMAOX OUTUHIQL.

MUSTANG 160 yCTOHOBAMBAET CACAYIOLLLME NAPAMETPSbI:

Cuaa 1oka: 4,9 A

Bpems ceapku: 80 c.

HanpsbkeHue Ha KOHTAKTAX SAEKTPOCPUTUHIA KOHTPOAMPYETCS M MOAAEPXKMBAETCS
ANNapPATOM B COOTBETCTBMM C COMPOTUBAEHUEM COUTUHTA.

RU K
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5. PekomeHAQUMHU NO TEXHUKE 6E30NACHOCTH
DTUKETKM BE30MACHOCTU, KOTOPIE Bbl MOXETE HOMTU B STOM PYKOBOACTBE:
YKQ3bIBAET HO HEU3BEXKHYIO OMACHYIO CUTYALMIO, KOTOPAS
'A OHACHO MOXET MPUBECTU K CMEPTU MAM CEPLE3HBIM TPABMOM, ECAM
ee UrHopPUPOBAThL
YKa3bIBAET HO MOTEHLMAABHO OMACHYIO CUTYALMIO, KOTOPAS

A OCTOPO)KHO MOXET MPUBECTU K CMEPTU MAM CEPLE3HBIM TPABMAM, ECAM
€€ UrHOPUPOBATb.

e BHUMAHME YKQ3bIBAET HO OMACHYIO CUTYALMIO, KOTOPAS MOXKET MPUBECTH
K AETKUM MAM HEBOABLLIMAM TPABMOM, ECAM €€ UTHOPUPOBATb.
m YKO3bIBAET HO MOBEAEHUE, KOTOPOE MOXET MOBPEAUTL
- MALLMHY MAKM B KOHEYHOM UTOTE CTATb OMACHBIM AAS ADAEM.

BA)I(H o CoBETbI MO MPUMEHEHMIO MAM APYTOs MOAE3HAS MHADOPMALLMS.

Mbl HOCTOSTEABHO MPU3bIBAEM BAC CTPOFO COBAIOAATL TPEGOBAHMS 30KOHOACTEABCTBA,
KacaloLmecs 6€30MNaCHOCTU TPYAA U MPEAOTBPALLLEHWS HECYACTHBIX CAYHOEB HA
paboyem mecte. KOHCTPYKTMBHbIE OCOBEHHOCTM M MCMOAb3OBAHUE CBAPOYHOTO
0BOPYAOBAHMS AEACHKOT HEODXOAMMbIM YAEAST OCOB0E BHUMOHUE CAEAYIOLLIMM
PEKOMEHAALIMAM:

5.1 YCAOBMSA OKPYXAIOLLEA CPEAbI

He ncnoab3yrte 060pyAOBAHME BO BAOXKHOM CPEAE.

5.2 PABOYEE MECTO

il YBeaAnTecCs, Y10 paboyee MeCTO HEAOCTYMHO AAS
NMOCTOPOHHMX AMLL.

5.3 NPUCYTCTBUE ONEPATOPA BO BPEMA CBAPKU

m He octasasite 060pyAOBAHME 6E3 MPUCMOTPA BO BPEMS

- - CBAPOYHbIX PABOT.

5.4 CTECHEHHbIE YCAOBUS
Bo Bpems paboThl B TECHbIX MECTAX OOI3ATEABHO

& OCTOPO)KHO HaBAIOAQHTE 30 OMEPATOPOM, HTOBBI B CAYHAM
: HEeNPeABUAEHHbIX OBCTOSTEALCT OKA3ATh ONMEPATOPY

MOMOLLLb.

5.5 ONACHOCTb OXXOlA U BO3rTAPAHUA
Bo BOBpPEMS MPOLLECCA CBAPKU DAEKTPOCBAPHASN MydoTa
HarpesaeTcs. He Nnpukacamteck K Mydote MAK
COEAMHEHMUIO BO BPEMS CBAPKM M OXACDKAEHMS, MOKA OHU
NMOAHOCTbIO HE OCTbIHYT.

5.6 OMNACHOCTb MOPAXEHUA SAEKTPUHECKUM TOKOM

3awmante oO0opPYAOBAHME OT AOXKAS U CbIPOCTH;
MCMOAB3YMTE TOABKO MAEOABHO CyXMe TRYOb! M MydDTbI.

-
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5.7 UCNOAb3YWTE XMMUYECKU MHEPTHbIE TPYBbI

He BbINoAHsAMTE CBAPKY TPYO CoAepXALLME BELLLECTBA,
KOTOpPbIE B COYETAHMUM C TEMAOM BbIAEAAIOT
B3PbIBOOMACHbBIE AU BPEAHbIE TA3bl AAS HEAOBEYECKOTO
OPraHM3MA.

5.8 AUMHASA BE3ONACHOCTb

HaaeHbTe 3aLLmMTHYIO OBYBb M MEPYATKM.

5.9 BYABTE OCTOPOXXHbI C SAEKTPUMECKUMU KABEAIMU
. He BbITACKMBAMTE BUAKY M3 PO3ETKM, MOTAHYB 30
NPOBOA MUTAHUS;
. He otcoeaAMHaMTE KOHTAKTbI OT OUTUHIA, MOTSIHYB
30 CBAPOYHbIE KABEAM;
e He nepemelnarte obopyAOBaHME,
NepeTacKmBas €ro 30 IAEKTPUYECKME MPOBOAQ.
e  He npukacanteCb HEMOCPEACTBEHHO K
OTKPbITbIM/M3HOLLEHHBIM KAEMMAM/PA3BEMAM
5.10 NPEAYMPEXAEHUE OT CKAYKOMN HAMPAXEHUS
MCNOAB3YMTE TOABKO CTAOUAMIUPOBAHHBIE TEHEPATOPSI.
m CKAYKM HAMPSXKEHMS MOTYT MPUBECTM K MOBPEXAEHMIO
000pPYAOBOHMS.
5.11 NOXAPOOINACHOCTb
AQHHOE CBAPOYHOE OBOPYAOBAHME HE AOAXKHO
MCMOAb30OBATLCH B MECTAX, TA€ CYLLLECTBYET ONACHOCTb
MOXAPA UAM B3PbIBA. B TOKMX YCAOBMSIX OOS3ATEABHO
MCMNOAb30OBATb CMELIMAABHO NMOXApPobe30onacHoe
obopysoBaHME.
5.12 OTCOEAUHUTE BUAKY MUTAHUA NOCAE CBAPKU

Mo 3aBepLUEHUM CBAPOYHbIX PABOT He 3abbIBaMTE
OTCOEAMHSATb BUAKY OT SAEKTPUHECKOM CETU.

6. O6wme KpUTEPUM CBAPKHU

KavecTBO CBAPOYHOro CoeAMHeHUs 3aBUCUT OT BALLEero TWAaTeAbHOro C06AIOAeHMSI
CAEAYIOLUX PEKOMEHATLLMIA.

6.1 XPAHEHUE TPYB U MYPT:

000 Bo Bpems cBapku Temnepatypa 1pyd 1M mydoT AOAXKHA ObiTb

;J\ ) ﬁ BAUIKOM K TEMMNEPATYPE OKPY>KAIOLLLEM CPEAbI, 3TO OMNPEAEAIETCS

Y050 TEPMOMETPOM CBAPLLMKA. TPyEbl 1 MYydoTbl AOAXHbI GbITb
3ALLMLLLEHDI OT MPSMbIX COAHEYHBIX AY4EM AO CBAPKM U BO BPEMS
CBAPKU. ECAM TPYBbI 1 MydDThI BYAYT TEMAEE, YHEM OKPYXKAKOLLLOS
cpeAq, TO 3TOTO HEFATWMBHO OTPA3MUTCS HA KAYECTBO CBAPKM.
B CAy4OE HYpPE3IMEPHO BLICOKMX TEMMEPATYP NepemecTmte Tpybsl U
MYTDThI B MPOXAGAHOE, TEHUCTOE MECTO M MOAOXKAMTE, MOKA UX TEMMEPATYPA HE
BEPHETCS K 3HAYEHUIM, BAMIKMAM K TEMMNEPATYPE OKPY>KAIOLLIEN CPEAbI.

RUE
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6.2 PE3KA TPYB

OTpexbTe KOHLLbI TPYD MOA MPSMbBIM YTAOM, UCMOAb3YS MOAXOASLLIME
‘/

)
2 |
\,]/ MHCTPYMEHTHI (TPYOOopE3bl) AAS PE3KM TPYO. ByAbTE BHUMATEABHDI,
/ \ 4TOObI M3BEXATh OBAABHOCTb TPYObI.

=

'
|

6.3 3AYUCTKA U MAPKUPOBKA

YAQAUTE OCKMAHBIM CAOM C KOHLLO TPYObl MAKM TPYOHOTO
KOHLLO OUTHMHIA C MOMOLLLbIO CKpPebKa. YoeamTech B
TOM, 4TO Bbl MOAHOCTBIO CHSAM OKCUAHBIN CAOM C
MOBEPXHOCTM CBAPMBAEMOM TPYObI HO AAMHY C
YBEAMYEHMEM HA 1CM C KODKAOM CTPOHbI
SAEKTPOCBAPHOM MYdDThl. ECAM 3A4MCTKA OKCUAHOTO
CAOS BYAET BbINOAHEHA HEMPABUABHO, TO OYAET MAOXOE
CBAPOYHOE COeAMHEHME. TAK KAK OKCUAHBIM 3ALLUTHbIM
- CAOM MPENATCTBYET MPOHUKHOBEHMIO MOAEKYA MEXAY
cm AETAAIMM, TO PE3YALTAT CBAPKM OYAET OTPULLATEABHBIM.
CocKaBAMBAHME MAU YAOAEHNE OKCUAHOTO CAOS C
MOMOLLLbIO HODKACHHOM BYMArK, PALLIMUAIMM UAM LUAMAOOBAAbHBIMM KDYTAMM HE
AOTMYyCKeTCS.
M3BAEKMTE DAEKTPOCBAPHOM GOUTUHT 13 YNIAKOBKM TOABKO MepeA HOYOAOM CBAPKM U
OYUCTUTE €€ BHYTPEHHIOIO YOCTb B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMAMM MPOUIBOAUTEAS.

N

6.4 NO3ULNOHUPOBAHME:

BcTaBbTE 304MLLIEHHbBIE TOPLLLI TPYO B
SAEKTPOCBAPHYIO MYdOTY U YCTAHOBUTE ACHHOE
COEAMHEHME B MO3MLMOHEP, TAK KAK:

* BO BPEM3 CBAPKM M OXACOKAEHMS CBAPUBAEMbIE
AETAAU AOAXHbI HOXOAMTCS B HEMOABMXKHOM
MOAOXEHUM;

* BO BPEMS CBAPKM MAU OXACOKAEHMUS.
CBOPUBAEMbIE AETAAM HE AOAXHbI MOABEPIATCS
MEXAHUYECKUM HATPY3KAM.

Mo3nuMoHep HEOBXOAMM AAS YCTAHOBKM TPYO M SAEKTPOCBAPHOTO GOUTUHIA MO OAHOM
ocu.

6.5 CBAPKA

MecTo, rae BbIMOAHAETCH CBAPKA, AOAXKHO ObITb 3ALLMLLEHO OT
HEeBAQronpPUATHbIX MOTOAHbIX YCAOBUI: OT AOXAS, BETPA U OT BbICOKOW MAM
HU3KOM TEMMNEPATYPbI OKPYXXAIOLLLEN CPEABI.

/\ BHUMAHUE

Hukoraa He CBAPUBAMTE COEAUHUTEABHYIO MYCPTY ABAXAbI.

6.6 OXAAXAEHUE
Bpems OXACKAEHUS 3ABUCUT OT AMAMETPA CBAPOYHOTO COEAMHEHMS U
E‘ @ TEMMNEPATYPbI OKPYXXAIOLLLEN CPEeAbl. BCceraa cobatoaamTe Bpems
OXAQXKAEHMA MO PEKOMEHAALNU MPOOM3IBOAUTEAT SAEKTOOCAPHOTO

I:l l:l doUTHHra.
CHSATUE BbIPABHMBAIOLLMX YCTPOWMCTB (MO3MLMOHEPOB) M OTCOEAMHEHWE
CBAPOYHbIX KOBEAEN AOAXKHO MPOU3IBOAUTECH TOABKO MOCAE MOAHOTO
3aBEPLUEHMS GOA3bl OXACOKAEHMUS.

- O
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7. UHCTPYKLUMM NO SKCNAYATALMMU
Ha3sHayeHue CBETOAUOAHDBIX UHAUKATOPOB U 3BYKOBbIX CUTHAAOB

TpeBoru
CBETOAMOADI
3eAeHHbIi KpacHeii CsapoyHbii annapat MUSTANG 160V2 umeeT 3BYKOBYIO U
[Lifaﬁp{ﬁ? ON CBETOBYIO CUTHAOAU3ALMIO.
MACHI!

3eAEeHbIN CBETOAMOA NMOKA3bIBAET COCTOSAHME ONEPALLMM.
KpQCHbIM CBETOAMOA MOKA3bIBAET COCTOAHME MOTEHLMAABHbIX
oLLMBOK.

YnpaBAeHUe onepaumsMm OCYLLECTBASETCS C MOMOLLbIO
KAQBHATYPbI

7.1 MoaroTtoBbTe TPYObI M OUTUHIM AAS CBAPKM B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAOLLMAMM TACBSbI
"OBLLME KPUTEPUI CBAPKM' U MHCTPYKLMIMM MPOM3BOAMTEAEM TPYO M COUTHUHIOB.

7.2 MOAKAOYUTE BUAKY MCTOYHUKA MUTAHMSA K CETU: 3EAEHbIM CBETOAMOA BYAET MEAAEHHO
MUIaTh.

7.3 NOACOEAMHUTE CBAPOYHBIE KAEMMBbI K IAEKTPOCBAPHOMY COUTUHTY U HODKMMUTE KHOMKY
Myck. 3eAeHbIrn MHAMKATOP ObICTPO MUraeT, MOKA3bIBAS, YTO ANMNAPAT FOTOB K CBAPKE

7.4 Hoxkmumte KHOMKy [Myck eLLe pas: CBAPOYHbIM ANNApaT HAYHET CBAPKY. 3EAEHbIN
CBETOAMOA BYAET ropeTb AO OKOHYAHMA CBAPKM. . ECAM CBAPKA He HavyHeTcs Yepes 10
CEKYHA, TO AnnapaT CHOBA NEPEMNAET B PEXMM OXMAOHMUSA (3EAEHbBIN CBETOAMOA ByaeT
MEAAEHHO MUrATb).

7.5 Mo OKOHYAHMKM CBAPKKM 0BA MHAMKATOPA HAYHYT MUIATb. HODKMMTE KHOMKY CTOM, 4TOObI
BEPHYTbHCS B CMSLLLUMA PEXMM.

NocAeAOBATEABHOCTb ONEPALMA

3eAeHbin KpacHbii _
Onepauus 3BykBOoM curHaA  CocTosiHue
CUTHAA CUTHAA
SAekTpuieckoe Mutanne
Mwuraet 1 curHaa
coeAnHeHne NOAKAIOHEHO
KAeMMbI,
PUTMHIOBOE
MOAKAIOYEHHbIE K BbICTPO muraer B
COeAMHEHWE
PUTUHTY. TevyeHme 10 1 curHaa
PACNO3HAHO.
HaXKmmUTE KHOMKY — CekyHA FOTOB K CBAPKE
nyck
Haxmure krorky  Topwt 1 CUrHaA Mpouecc ceapku
nycK NOCTOAHHO P P
BAPK! n bIBUCTbI BAPK
e Mwuraer Mwuraer pep CTbie Chefpel
30KOHYMAOCH 3BYKOBbIE CUIHOAbI  30KOHYMAOCH
Haoxxmmre KHomky
Muraet 1 curHaa OXMAQHWE
cron A

A BHUMAHME EcAn oUTHHr He cooTBETCTBYET TPE€GOBAHUAM AU HEUCTIPABEH,
CBApKA HeBO3MOXHA. HaxxmuTe kHonky "CTOM" u noBTOpMTE onepauMio ¢ APyrum
OUTUHIOM.

CBAPKA HEBO3MOXHA, ECAM TEMMNEPATYPA OKPYXKAIOLLIEN CPEAbI, OMPEAEAIEMAS
TEPMOAATIMKOM, HE COOTBETCTBYET AMAMA30HY, YKA3AHHOMY B TEXHUYECKMX
XAPAKTEPUCTUKAX.

RUE
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8. TecTUpoBAHKE U TEXHUYECKOE OBCAYXUBAHUE

MepeA CBAPKOM M MOAKAIOHEHUEM SAEKTPOMYTOTOBOrO ANNAPATA K
SAEKTPUYECKOM PO3ETKE NPOBEPbLTE:

8.1 3aLKUTY IAEKTPUYECKON CUCTEMbI: PO3ETKA AOAXKHA ObiTh 3ALLMLLIEHA
ANIPIEPEHLMAABHBIM BbIKAIOYATEAEM (IT1=30 MA),

8.2 HoMMHAABHOE HaNPSXXEeHUEe NMUTAHUSA AOAXKHO COCTABASTL 2308,

8.3 Po3eTKU U YAAUHUTEAbHbIE KaBGeAU: AOAXKHbI ObiTb AAQMTUPOBAHbBI K MOLLIHOCTM
YCTPOWMCTBA B COOTBETCTBMM CO CAEAYIOLLLEM TADAMLLEM:

CeveHue Kabeas [Mm?2) 1.5 2.5 4 6

AAHA YAANMHUTEAS [M] 50 100 150 200

8.4 KabeAn n npoBOAA AOAXHbI ObiTb C HEMOBPEXKAEHHOM M30OAILMEN, HE AOAXKHbI
PCO3MELLLATLCSA B 30HAX MPOE3AC TPAHCMOPTHBLIX CPEACTB MAM MPOXOAQ NELLEXOAOB, HE
AOAXHbI MOABEPTIATLC HATKEHMIO M BO3AEMCTBMIO XMMMYECKMX BELLLECTB.

8.5 CBapOYHbIi ANNAPAT AOAXKEH GbITb M30OAMPOBAH M YCTAHOBAEH HO YCTOMYMBOM
OCHOBOHMM.

XpaHuTE aNNapaT C ero COEANMHUTEAbHBIMM KABEAIMIM B HUCTOTE 1 CYXOCTU. Nepea
O4YUCTKOM ANMNAPATA OTCOEAMHUTE BMAKY OT PO3ETKM. OUMCTUTE MATKOM TKAHBIO,
CMOYEHHOWM BOAOM UAM CIMIMPTOM (M3Beramte AloBbIX BUAOB PACTBOPUTEAEN).

MUSTANG 160 V2 - 3T0 3AEKTPOHHOE YCTPOMCTBO, C KOTOPbIM HEOOXOAMMO OBPALLLATLCS
OCTOPOXHO, M30Eras CUAbHBIX YACIOB U PE3KMX MEPENTAOB TEMMEPATYPbI OKPY>KAIOLLLE M
CpeAbl.

MMOAB30OBATEAD AOAXKEH MEPUOAMYECKM MPOBOAMTL MPOBEPKY OBOPYAOBAHMS, YTOObI
obecneyntb HOAEXHOCTb CBAPOYHOrO ANnapATA C TEYEHMEM BCETO BPeMEHMU. [poBepbTe
COCTOSHNE CAEAYIOLLMX DAEMEHTOB!:

-CoOeAUHUTEAbHBIE LUTEKEPDI M KAEMMBI,

-CUAOBblE MPOBOAC U CBAPOYHbIE KOBEAM,

-CBETOAMOADI M KAQBMATYPY,

-Kopnyc annapara.

ECAM HO OAHOM MAM HECKOABKMX DAEMEHTAX O6HOpy>KeHbI MOBPEXAEHMA, CBODOHHbIl;I
annapaTr AOAXEH ObITb NMPEOBEPEH Y UTOTOBUTEAA MAU B ABTOPM3OBAHHOM LLEHTPE
TEXHUYECKOM MOAAEPXKKM.

CBAPOYHBIM ANMAPAT AOAXEH MPOXOAMTL MOBEPKY HE PEXE OAHOTO PA3A B ABA FOAQ Y
MPOU3BOAMTEAS UAM B AIBTOPU3OBAHHOM LIEHTPE TEXHNUYECKOM MOAAEPXKKM.




9. YcTpaHeHMe HeucnpaBHOCTEMH
B cAy4ae HEUCNPOBHOCTM NPOBEPLTE:
9.1 HaAMdme ceTeBoro HaNPMKEHUS
9.2 LleAOCTHOCTb KaBEAEN U SAEKTPUYECKMX COEAMHUTEABHBIX MPOBOAOB,

ECAM HEUCNPOBHOCTb HE MOXET ObliTh BbISBAEHA, OTNPABLTE OOOPYAOBAHUE
MPOM3BOAUTEAID MAM B OBTOPMIOBAHHbIM LLEHT TEXHUHECKOM MOAAEPKKM.
AIOBOM PEMOHT, BbINOAHEHHbIM HEABTOPU3OBAHHBIM MEPCOHAAOM, MPUBEAET K
QHHYAUPOBAHMIO TAPAHTUM.
KOAblI CUTHAAU3ALLUU

"PLASTIC WELDING TECKNOLOSY

A BHMMAHME EcAM BO BpEMS CBAPOYHOTO MPOLLECCA CPABATLIBAET ABAPUMHAS
CUIHAAM3ALLME, TO CBAPKA NpepBeTCy. MNpepbIBaHME CBAPKM O3HAYAET, HTO 370 BpakK

CBAPOYHOTO COEAMHEHMS.
Ritmo S. p. A. HE HECET HUKOKOWM OTBETCTBEHHOCTM 30 CBAPOYHbIE MPOLLECCHI, B KOTOPbIX
ObIAM CO3ACHbI ABAPUMHBIE CAYYAM.

CUrHaasl TpeBoru

CUTHAAUSUPYIOTCSA

MUTAHUEM KpdacHoro

cBeToAnoAQ c

OAHOBPEMEHHOI NoAQYEel 3BYKOBOrO CUrHAAA. MUraeT KPACHbIM CBETOAMOA U NOACETCS
3BYKOBOWM CUTHOA Yepe3s KaXAble 2 ceKyHAbl. LIMKA noBTopseTca HenpepbiBHO. Haxmute
CTon, 4To6bl cOpOCUTL OLLUMOKY.

Onucaxnue owmbok
MuraeT KpacHbIi
CBETOAUOA U
noaaeTcs 3ByKOBOM
CUFHOA Yepes
KOXAbIE 2 CEKYHAbI

Onucaxnue
CUrHAAM3ALUK

ANNApaAT He MOXeT
YCTOHOBMUTb HY>XXHYIO
CWAY TOKQ.

Llenb aaeTponmTaHms
npepBaHa

OTCyTCTBYET CBA3b C
DUTMHOM

Csapka npepsaHa
NMOAb30BATEAEM

Neperpes annapara

Bbicokas Tfemnepatypa
OKPY>XXAIOLLLEN CPEAbI

Huskasa Temnepatypa
OKPY>XXAIOLLLEN CPEAbI

MpuynHa

Bbicokoe conpoTtmeaeHue
DAEKTPOMYThI, UAM
NOBPEXAEHO CMMPAAb
dOUTHHTQ.

OOBPbIB B IAEKTPUHECKOM LIEMK.

CBAPOYHbIM KOBEAb HE
MOAKAIOYEH K COUTUHTY.
Temneparypa OKpy>XatoLLLen
CPEeAbl HOXOAMTCS 30
NPEAEACMM HOPMBbI.
MOAb30BATEAL HAXKOA KHOMKY
Cron

BAM3KO paCnOAOXKEHbI
CBAPOYHbIE COSAMHEHMA.
lpeeTcs OT NONAACHMS MPAMbIX
COAHEYHBIX Ay4en.

[oBbILLEHHO TEMNEPATYPO
OKp.CpeAbl. HencnpaseH
TEPMOAATYMK anNnapaTta

TemnepaTypa okp.CpeAb!
O4€eHb HM3Kas. HemcrnpaseH
TEPMOAATYMK ANNApPATa

PeweHune

3amMeHUTe PUTUHT.
MpoBepbTe LLEAOCTHOCTb
kabeaen.

MpoBepbTE MCTOYHMK
MUTAHMS.

3aMeHUTE COUTUHT.
MpoBepbTe COeAMHEHM M
yCTaHOBUTE
TEMMNEPATYPHBIN PEXUM
COFAQCHO HOPMOM.
Hayatb HoBylO CBApPKY

3awmTmTe annapar ot

NPAMBIX COAHEYHbIX queﬂ 4

YBEAMYLTE BPEMS
OXAQKAEHMS ANnapaTa
MpoBepbTE YCAOBUS
OKY>X.Cpeabl, MpoBepbTe
TEPMOACTYMK ANNApPATA,
AQMTE OCTbITb AMMNAPATY
MpoBepbTe YCAOBUS
OKy>X.Cpeabl, MpoBepbTe
TEPMOACTYMK ANNApPATa

RUE
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| 1
m TexHUYeCKMe XAPAKTEPUCTUKM ANMNAPATA M AQHHbIE, YKA3AHHbIE B

ACHHOM PYKOBOACTBE, MOTYT BblTb M3MEHEHbBI 6€3 MPEABAPUTEABHOTO YBEAOMAEHMUS MO
YCMOTPEHMUIO MPOM3BOAMUTEAS.

3anacHble YOCTU U TEXHMYECKAS AOKYMEHTALLMUS AOCTYMHbI B MHTEpHETE:
www.ritmo.cloud.

MOMOLLLE B CAYHAE BO3HMKHOBEHMS MPOBAEM:!

eﬁll:l'l'u:l S.pA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

YTUAUSALUA
He BbIOpachiBamrTte AQHHOE 0OOPYAOBAHME B ObITOBOM MYCOP. YHUAMUPYHTE
EAOHHOG YCTPOMCTBO OTAEABHO C LLEALIO SKOAOTHMHCEKOM YUCTOTbI MEpPEePaBOTKM
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FONTOS MEGJEGYZES: jelen gépkonyv és csatolmdnyai a készilék részét képezik és azzal
egyutt kell kiszdllitani. Ezért meg kell &rizni és at kell adni a készilék jévSbeli

tulajdonosainak.

PLASTIC WELDING TECHNOLOGY

Via A. Volta, 35-37 - 1.1. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)

Tel. +39.049.990.1888
Fax +39.049.990.1993

1. Bevezetés
Tisztelt vasarld!

K8sz6njuk, hogy a Ritmo termékcsalddbdl vélasztott magdnak késziléket.

Ez a gydrtd dital irt kézikdnyv az dn Uj készUlékének a tulajdonsdgait és mikddését
hivatott bemutatni. Megtaldlhatd benne minden informdcié és leirds, ami ahhoz
szUkséges, hogy a készUleket professziondlis kezeld személy megfeleléen és

biztonsdgosan mUkddtethesse. Kérjik, olvassa el a kézikdnyv minden részét alaposan és
tartsa biztos helyen, hogy a jovében is hozzd fordulhasson, és/ vagy hogy dtadhassa azt

a gép esetleges jovébeli U tulajdonosdnak/felhaszndléjdnak.

Bizunk benne, hogy 6rommel ismerkedik meg Uj eszkdzével és hogy haszndt fogja Iatni még

sok éven at.

Udvozlettel,
Ritmo S.p.A.

2. Technikai jellemzdék
TOMEG (kiegésziték nélkil)
MERET
ARAMELLATAS
TELJESITMENY
SZIGETELES
IP VEDELEM
ARAM FOGYASZTAS
KORNYEZETI HOMERSEKLETI HATAROK

MELLEKELT KIEGESZITOK:
« mUanyag doboz
* kézi hantold

1 Kg

65%185%x46 mm
230V £10%, 50-60Hz
1000W

|

IP54

5A

-10°C +45°C

m-
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3. Készilék

H&érzékeld

16ld LED

Voérds LED

START gomb

STOP gomb
Aramellaté kabel
Fitting csatlakozd kdbel

NoOoAON -~

4. MUkodési alapelvek és alkalmazasok

A MUSTANG 160 egy elektromos indukcids hegesztd készUlék, amellyel 32 mm és 160 mm
kozoti atmérdjU, polietilénbdl (PE) és polipropilénbdl (PP) készUlt csatlakozdsokat és
idomokat csatlakoztathatunk.

Idomok markdja Atméré @ [mm]
Vulcathene-Eurofusion, Akatherm-Eurofusion, Geberit, Valsir, Coes, 32 + 160
Waviduo

Az elektromos indukcids hegesztéses a Joule-effektuson alapul: fesziltség kilonbséget
keltUnk egy idom csatlakozdinak az ellendlldsai kdzdtt, mikdzben egy adott idétartam
alatt folyamatosan dram folyik keresztUl rajta. Az igy keltett hével végezzik el a
hegesztést.

A hegesztést hdrom paraméter hatdrozza meg

- hegesztésiidd,

- dramerdsség,

- a persely végeken 1évé fesziltség.

A MUSTANG 160 esetében a kdvetkezé paraméterek vannak bedllitva:

Aramerésség: 4.9 A

Hegesztésiidd: 80 s.

Fesziltség a persely végein: ezt a készUlék szabdlyozza és tartja fenn az idom
ellendlidsanak megfeleléen.

- I
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5. Munkavédelmi ajanlasok
A kézikdnyvben taldlhaté munkavédelmi feliratok:

Z Olyan kézvetlen veszélyes helyzetet jeldl, amely, ha nem
A VESZELY kerUlik el, haldlt vagy sUlyos sérilést okozhat.
A Olyan potencidlisan veszélyes helyzetet jeldl, amely, ha nem
AVIGYAZAT kerUlik el, haldlt vagy sUlyos sérilést okozhat.

Q FIGYELEM Olyan veszélyes helyzetet jeldl, amely, ha nem kerUlik el,
kisebb vagy kézepesen sulyos sérllést okozhat.
= = megeldzi, hogy olyan dolgot tegyen, amely kdrosithatja a
KOZLES készUléket, vagy veszélyeztesse mdsok biztonsdgdt.
z [ / Alkalmazdsokra térténd utaldsok és egyéb hasznos
E RTESITES informdciok.

Tandcsos szigoruan betartani a munkavédelemre és a munkahelyi balesetek
megeldzésére vonatkozd jogszabdlyokat. A hegeszté készUlék szerkezeti tulajdonsagai és
haszndlata szUkségessé teszik, hogy kilonos figyelmet forditsunk a kdvetkezd ajdnldsokra:

5.1 KORNYEZETI FELTETELEK

Ne haszndljuk a készUléket nedves kdrnyezetben.

5.2 MUNKATERULET

i Gondoskodjunk réla, hogy illetéktelen személyek ne
férhessenek hozzd a munkaterllethez.

5.3 KEZEL® SZEMELY JELENLETE A HEGESZTES FOLYAMAN

== = A hegesztés alatt ne hagyjuk a készUléket feligyelet
KOZLES Vh e %

5.4 CRAMPED SPACES
Amikor szUk, nehezen hozzdférhetd helyen dolgozunk,

legyen jelen egy feligyel6 személy is, aki szUkség
A FIGYELEM esetén segitséget nyUjthat.
5.5 EGESVESZELY

Az elektromos olvasztbhegesztés sordn a hegesztési
terlleten magas hémérsélet keletkezik. Ne érintsik a
csatlakoztatott elemeket vagy a csatlakozdst a

hegesztés és a hilés sordan.
5.6 ELEKTROMOS VESZELY

A készUléket bvjuk az esétdl és/vagy nedves kdrnyezettdl;
csak teliesen szdraz csdveket és csatlakozd idomokat

haszndljunk.

m-
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5.7 CSAK VEGYILEG SEMLEGES CSOVEKKEL DOLGOZZUNK

Ne hegesszUnk olyan cséveket, amelyek olyan
anyagokat tartalmaznak vagy tartalmazhattak, amik
hére robband gdzokat vagy az emberi szervezetre
drtalmas egyéb gdzokat fejlesztenek.

Viselien szigetelt Iabbelit és kesztyUt.

5.9 VIGYAZZUNK A KABELEKKEL
e Soha ne hiUzzuk ki a dugét a foglalatbdl a
kdbelndl fogva;
e Ne csatlakoztassuk le a pineket az idomrdl az
elektromos vezetéket meghuizva;
. Ne hizzuk a készUléket az elektromos kdbeleknél
fogva.
e Ne érintsUnk kdzvetlenUl kildtszd/kopott
csatlakozdkat
5.10 TOLFESZULTSEG MEGELOZESE
= = Csak stabil generadtort haszndljunk. a fesziltség ugrdsok
KOZLES és a tulfeszUltség kdrosithatja a késziléket.
5.11 T(Z VAGY ROBBANAS

A késziléket tilos t0z- vagy robbandsveszélyes helyen
haszndlni. Az ilyen munkaterileten csak kildn erre a célra
tervezett és gydrtott készUlékek haszndlhatdk.

A hegesztés befejeztével ne felejtstk el kihdzni a
csatlakozét a f6 tapegységbdl/foglalatbdl.

é. Altalanos hegesztési feltételek
A csatlakozds mindsége attdl flgg, hogy gondosan betartsuk a kdvetkezé ajdnldsokat.

6.1 CSOVEK ES CSATLAKOZO IDOMOK KEZELESE:
000 A hegesztés sordn a csdvek és csatlakozdk legyenek kdzel
f;‘(’\f!ﬁ kornyezeti hdmérsékleten, amit a hegesztének hémérdvel kell

ellenérizni. Ennek megfeleléen védeni kell ket a kdzvetlen
napfénytdl a hegesztés el6tt és alatt, mdskUldnben sokkal

056{{;-
melegebbek lehetnek a kdrnyezet hémérsékleténél, ami negativ
hatdssal lehet az elektrofizids eljdrdra (pl. a csé és a csatlakozd

tUlsdgosan megolvad). Rendkivili meleg esetén a csdveket és a
csatlakozékat vigyUk hGvos drnyékos helyre és varjuk meg, amig kérnyezet kdzeli
h&mérsékletre hlinek.

- I
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6.2 ELOKESZULETEK

j\ A hegesztésre elbkészitett csdvek végét derékszogben megfeleld
csévagod készUlékkel. Vigydzzunk, nehogy meghaijtsuk vagy ovdlisra
deformdljuk a csévet.

Hantsuk le az oxiddlddott felllet réteget a csévek vagy
idomok végérdl. EllendrizzOk, hogy mindenGtt
egyenletesen hdntoltuk le a hegesztésben érintett
csévégek fellletét, legaldbb 1 cm-re a csécsatlakozds
mindkét végétdl. Ha nem végezzUk el megeleld
maodon ezt a tisztitdst, csak fellletes, gyenge kotést
fogonk tudni elérni, mivel az oxiddlt réteg
megakaddlyozza a molekuldris behatoldst a
munkadarabok kdzdtt, ezzel pedig meggdtolja, hogy
1cm megfelelé erdményt érjlnk el a hegesztéssel.
Dorzspapirral, reszelével vagy csiszold koronggal

hdntolni szigortan tilos.

Csak kézvetlenUl a hegesztés megkezdése elétt vegyUk ki a csatlakozd idomot a
csomagoldsbdl és tisztitsuk meg az idom belsejét a gydrtd Gtmutatdsa szerint.

6.4 POZICIONALAS:

CsuUsztassuk a csévek végeit a csatlakoztatd

idomba. Tandcsos, hogy ezeket megfeleléen

poziciondljuk:

. azeért, hogy biztositsuk, hogy a

munkadarabok stabilan megdrzik a helyzetlket a

hegesztés és a hilési fazis sordin végig;

. azért, hogy megelézzUik a létrehozott

csatlakozdsra gyakorolt mechanikai megerdltetést a
hegesztés és a hilés sordn.

A megfelel6 bedllitdshoz haszndljunk erre megfelel eszkdzt.

6.5 HEGESZTES

“‘ ~re,  Ahegesztés heylszinét védenUnk kell a kUlondsen kedvezdtlen iddjardsi

. kérUlményektdl, mint példdul a nedvesség vagy a mUvelethez nem

Sy

megfeleld hémérséklet.

AVIGYAZAT Soha ne hegesszink egy csatlakozé idomot kétszer.

6.6 HOLES

A hilés hémérséklete a csatlakoztatd idomoktdl és a kdrnyezet
E‘ @ hémérsékletétdl fuggden vdltozik. Mindig tartsuk be a hegesztésnél
haszndlt csé és a csatlakoztatd elemek gydrtdjdnak ajanldsait.
D [:I A poziciondld készUléket csak a hilési fazis befejeztével szabad
eltdvolitani és ekkor szabad lecsatlakoztatni a hegeszté kdbeleket is.

m-
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7. Kezelési utasitasok
LED Idmpdk mikédése és hangos riaszté

T tme )
LEDs
O © A késziléken taldlhaté hangos riaszté és fényjelzé lampak.
Green Red A z8ld LED izz6 jelzi a mivelet statuszat.
ELECTROEUSION A vorods LED jelzi az esetleges meghibdsoddst.

A billentylzettel irGnyitjuk a mUveleteket

© ©

_

7.1 A csOveket és a csatlakoztatd idomokat a “Hegesztés dltaldnos szabdlyai” cimd
fejezetben leirt ajanidsokkal valamint a csé és a csatlakoztatd idomok gydrtdjdnak
utasitdsaival dsszhangban készitsUk elé a hegesztésre

7.2 Csatlakoztassuk a készUléket az dramforrdshoz: a z8ld LED izzd lassan villogni kezd.
7.3 Csatlakoztassuk a hegeszté termindlokat az idomokhoz és nyomjuk meg a START
gombot. A zdld LED izzé sUrln villogni kezd, ezzel figyelmeztet, hogy a készUlék készen dll a
hegesztéshez.

7.4 Nyomjuk meg ismét a START gombot: a készUlék elinditjia a hegesztést. A z&ld LED izzd
folyamatosan vilagit a hegesztés befejezéséig. Ha a hegesztés nem indul el 10
mdsodpercen belUl, a készUlék visszadll keészenléti Izemmaodba (lassu villogds).

7.5 Mindkét LED izz6 villog a hegesztés befejeztével. A STOP gomb megnyomdsdaval
visszadllitiuk a készenléti izemmddba.

Osszefoglalas

Mivelet Z6ld LED Vo6ros LED Hangriasztas Statusz

Elektromos Villo 1 sivolds Aramforrds

csatlakozds 9 P felismerve

Csatlakozok

csaflakoztatva oo o Fitting connection
. Surdn villog 10 Y .

az idomhoz. mésodoerci 1 sipolds recognized.

Nyomjuk meg a percig Ready to weld

START gombot

Nyomijuk meg a e R .

START gombot Mindig vilagit 1 sipolds Hegesztés

o . - Szaggatott Hegesztés

Hegesztés vege Villog Villog sipolds befejezddétt

Nyomjuk mega ., R . .

STOP gombot Villog 1 sipolds Készenlét

AVIGYAZAT Ha a csatlakoztaté idom nem felel meg az elSirdsoknak vagy
hibds, nem fojtathatjuk a hegesztést. Nyomjuk meg a STOP gombot és ismételjik meg a
miveletet, miutan kicseréltik a csatlakoztaté idomot.

Nem szabad hegeszteni, ha a héméré dltal jelzett kdrnyezeti hémérsékklet nem felel meg
a technikai jellemzékben megadott értékeknek.

. i3



"PLASTIC WELDING TECKNOLOSY

8. Tesztelés és karbantartas

Mielétt folytatndnk bdrmilyen hegesztési miveletet vagy a hegesztét
csatlakoztatndnk a fétdpegységhez, mindig ellendrizzOk a kdvetkezbket:

8.1 Elekfromos védelem: az elektromos pontot védeni kell egy differencidl dramkor
megszakitéval (IA=30mA)

8.2 Aramforrds névleges fesziiltsége: ennek 230 V-nak kell lennie

8.3 Hosszabbité dugdk és kdbelek: ezek meg kell felelienek a kézUlék dltal felvett
dramnak (Idsd az aldbbi tdbldzatot):

Vezetd kdbel keresztmetszet [mm?] 15 2.5 4 6

Kdbelhossz [m] 50 100 150 200

8.4 Kdbelek és drétok: ezeknek tokéletes dllapoty megfeleld szigeteléssel kell
rendelkezniUk; tilos olyan helyre fektetni 8ket, ahol jdrmUvek vagy gyalogosok
haladhatnak &t rajta; nem szabad reakcioképesnek lennitk vegyi anyagokkal szemben
és/vagy erds fizikai megterhelésnek kitenni éket.

8.5 A késziiléknek szigeteléssel kell rendelkeznie és stabil helyzetbe kell tenni.

A készUléket és a csatlakozd kdbeleket tartsuk tisztdn és szdrazon. Mielétt bdrmilyen
tisztitasi mUveletet elvégeznénk, mindig huzzuk ki a dugdjdt a fétdpegység
csatlakozéjabdl. Tisztitdshoz haszndljunk puha, vizzel vagy metilalkohollal &titatott textil
anyagot (soha ne haszndljunk semmilyen olddszert).

A MUSTANG 160 egy elektromos készUlék és ennek megfeleléen dvatosan kell bdnni vele,
kerUljUk az erds rdzkdddst és a hirtelen hémérséklet ingadozdst.

A hegeszté készUlék hosszU tadvi megbizhatdsagdnak a biztositdsa érdekében a
felhaszndlénak rendszeresen ellendriznie kell a készOléket, kUldnods figyelmet forditva a
kovetkezbkre:

8.6 Csatlakoztaté dugok

8.7 Tap- és hegeszt6 kabelek

8.9 LED Idmpdk és billentyGzet

8.10 Mechanikai szerkezet (hdz)

Ha bdrmilyen eltérést észlelink egy vagy tébb komponens esetében, ellendriztesstk a
hegeszté készUléket a gydrtdval vagy egy mdrkaszervizzel.

Mindenesetre, a késziléket legaldbb kétévente szervizelni kell a gydrténak vagy egy
markaszerviznek.

m-
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9. Hibakeresés
Hibds mUkodés esetén ellendrizzik a kdvetkezdket:
9.1 F6 tapegység feszlltsége
9.2 Az elektromos vezetékek sértetlensége
Ha nem tudjuk beazonositani a hiba okdat, kildjik el a készUléket a gydrtéhoz vagy az
egyik marka szervizbe.
Amennyiben illetéktelen személy javitdst vagy bdrmilyen mds miveletet végez a gépen,
a garancia azonnal elvész.

RIASZTAS KODOK

AVIGYAZAT Valahdnyszor egy hibakéd megjelenik, a hegesztési ciklus
félbeszakad. A megszakadads miatt a hegesztett anyag kdrosodhat. A Ritmo S.p.A.
semmilyen esetben sem vdadlal felelGsséget semmilyen kdzvett, kézvetlen véletlen vagy
jarulékos karért, amik olyan csdvek/idomok/csatlakoztaté idomok haszndlatabdl
erednek, amik kordbban hiba kéd miatt félbeszakadt hegesztésen estek at.

A riasztds a vords LED l[dmpa villogdsa és a kdzben hallhatd hangjelzés (sipolds) jelzi.
Mindegyik riasztds meghatdrozott szdmu felvillandssal jér 2 mdsodpercenként. A ciklus
folyamatosan ismétlédik. A hiba Ujrabedllitdsdhoz nyomjuk meg a STOP gombot.

Osszefoglalas

Villogas és
sipolds 2
masodper
cenként

Riasztas leirdsa

A gép nem veszi fel a
hegesztéshez kelld
dramerdsséget.

Szakadt dramkor

Nincsenek meg a
hegesztéshez szUkséges
feltételek

A hegeasztést
félbeszakitotta a kezeld

TUImelegedés

A koérnyezet hémérséklete
Ul magas

A koérnyezet hémérséklete
Ul alacsony

Ok

Az idom terhelés tUl nagy
vagy az idom dramkéore
szakadt.

Az idom dramkére szakadt.
Azidom le let
csatlakoztatva. A
kérnyezeti hémérséklet
tartomdnyon kivUl.

A kezel6 megnyomta a
STOP gombot

Egymdst kdvetd tul kdzeli
hegesztések.

A koérnyezeti hémérséklet
Ul magas vagy a
hémeérsklet érzékeld
zdrlatos

A kérnyezet hémérséklete
tUl alacsony vagy a
hé&érzékeld lecsatlakozott

Megoldas

Cseréljuk ki az idomot.
EllendrizzUk a kdbelek
dllapotdt.

Ellendrizzik az dramforrdst.
Cseréljuk ki az idomot.

Megint ellenérizzik a
kérnyezetia dottsdgokat és
a csatlakozdsokat

Kezdjunk el egy Uj
hegesztést

Ovjuk a késziléket a
kézvetlen napfénytdl és
nyUjtsuk meg a hilési idejét

EllendrizzUk a kérnyezeti
viszonyokat és hagyjuk
lehdIni a készUléket

Ellendrizzik a kérnyezeti
viszonyokat
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KOZLES Az eszkdz specifikacidit és az ebben a kézikdnyvben megadott

adatokat a gydrtd elézetes értesités nélkil megvdltoztathatja

Alkatrészek és technikai dokumentdciok elérhetdk online a kévetkezd oldalon:
www.ritmo.cloud.

Segitség problémadk esetén:

:bﬁitmo SpA.

via A. Volta, 35/37 - Z.I. Selve
35037 BRESSEO DI TEOLO (PD)
ITALY

Tel. +39.049.990.1888

Fax +39.049.990.1993
service@ritmo.it

Hulladékkezelés
Ne dobja a hdztartdsi szemétbe. A mdr nem haszndlhatd eszkdzt kUlon gydjtébe
E helyezze kérnyezetbardt Ujrahasznositds célidbdl.
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Bl o cHinrazIoNE D1 coNFoRMITA B« onFormITATSERKLARUNG

CONFORMITY DECLARATION CERTIFICAT DE CONFORMITE

DECLARACION DE CONFORMIDAD DEKLARACJA ZGODNOSCI
DECLARAGAO DE CONFORMIDADE

CONFORMITEITSVERKLARING
AEKAAPALUA COOTBETCTBUSA

Ritmo S.p.A.

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

Bl pichiara che il prodotto di sua produzione di seguito
identificato:

Declares that the product of its production named as follows:

Il peciara que los productos identificados mas abajo:

Declara que as seguintes soldadoras (de sua producdo):
30IABASET, Y4TO M3FOTOBAEHHBIM €10 MPOAYKT HO3BAH CASAYIOLLIUM

obpasom:

D | Erklért, daB das Produkt seiner Produktion, wie folgt
identifiziert:
Déclare que le produit de sa production identifié
comme suit:
Oswiadcza, ze produkt jego produkcji okreslone
ponizej:
Verklaart dat het product wordt geidentificeerd
door onze productie als volgt:

MUSTANG 160

Bl > conforme alle disposizioni delle seguenti Direttive:

D | gemdss den folgenden gesetzlichen Richtlinien entspricht:

E is made in compliance with the following directives: Bl cst conforme aux directives suivantes

B ¢t conforme con lo dispuesto:
respeitfam quanto indicado nas seguintes
Directivas e Normativas:

m NPOU3BEAEHO B COOTBETCTBMM CO CAEAYIOLLIMMU
ANPEKTUBAMM:

jest wykonany zgodnie z nastepujgcymi wytycznymi:
in overeenstemming met de toepasselijke wettelijke eisen:

2006/42/CE, 2014/30/UE, 2014/35/UE
EN ISO 12100: 2010, CEI EN 60204-1: 2018, 2011/65/EU ROHS II

La presente dichiarazione perde ogni validita in
caso di modifiche apportate al prodotto non
approvate esplicitamente e per iscritto dal
costruttore.
This declaration becomes null and void in the event
of any changes being made to the product without
the written and explicit manufacturer's approval.
Esta declaracion no es vdlida en caso de aportar
modificaciones a los productos sin la expresa
autorizacién escrita del fabricante.
Qualguer modificagcdo efectuada ao aparelho,
que ndo ftenha sido autorizada a priori em modo
explicito e por escrito pelo fabricante, anula a
presente declaracdo.
3T0 30Q8BAEHME CTOHOBUTCS HEAEMCTBUTEAbHBIM B
[Ru | CAy4OEe BHECEHW KAKUX-AMBO M3MEHEHM B
MPOAYKT 6€e3 MUCbMEHHOTO U SBHOTO COTFAQCUS
MPOU3BOAUTEAS.

Bresseo di Teolo, April 9, 2022

Rappresentante legale:
Legal representative:
Representante legal:
30aKOHHbIM MPEeACTABUTEAD:
Gesetzlicher Vertreter:
Représentant légal:
Przedstawiciel prawny:

Wettelike verfegenwoordiger:

Rossella Contiero:

Die Gdultigkeit der vorliegenden Erklérung ist
> | nichtig im Falle von Anderungen des Gerdtes, die

nicht ausdricklich schriffich vom Hersteller

genehmigt wurden.

Cette déclaration n'est plus valable en cas de
Il modifications non approuvées expressément par

écrit par le fabricant.

Ta deklaracja staje sie niewazne, w przypadku
wszelkich zmian wprowadzanych w produkcie bez

zgody pisemnej i wyraznej producenta.

De geldigheid van deze verklaring vervalt indien het
geval van veranderingen in het apparaat welke niet

uitdrukkelijk schriftelijk goedgekeurd zijn door de

fabrikant.

Firma/ Signature/ Unterschrift/ Firma/ Assinatura/noanmcs/
Unterschrift /Podpis /Handtekening
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