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ATTENZIONE

La saldatrice Galactica quando utilizzata con il cavo fisso & costruita per I'impie-

go in modo manuale:

. i valori sono indicati sul raccordo da saldare.

. il valore di tensione & normalmente indicato come "V" mentre il tempo pud
essere indicato come "T" oppure "Sec".

Rimane inteso che il valore di Tempo € da considerarsi sempre come secondi e

non minuti.

Di seguito alcune possibilita di individuazione dei dati Tempo/Tensione in assen-
za di una precisa e distinta indicazione.

Esempio 1 (indicazione specifica sotto il codice a barre)

|ANRRAT RO

V=24 T=100 sec
(indicazione di tensione) (indicazione di tempo)
OPPURE
Esempio 2
[24] Tensione stampigliata sul raccordo [100] (Tempo di saldatura)
V=24 T =100 sec.

Esempio 3 Codice a barre a 24 caratteri (24 cifre numeriche)

(T

637283735678242053100687

24V - 100 Sec.
V T

Nota: le cifre sopra indicate sono a titolo di esempio.

In casi molto rari non vi € alcuna indicazione , ma con la decodifica del codice a barre & possi-
bile individuare le informazioni necessarie procedendo come segue:

partendo da sinistra verso destra individuare la posizione 13-14, qui vi € indicato il valore di
tensione (V), nella posizione 19-20-21 & indicato il tempo di saldatura espresso in secondi.
Rarissimamente, seppur in possesso del codice a barre, & possibile che non vi sia alcuna pos-
sibilita di individuare i valori Tempo/Tensione. In questo caso contattare il costruttore del rac-
cordo il quale per normativa deve fornire i valori necessari all'effettuazione del ciclo di saldatu-
ra.
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NOTE:
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Tagli e abrasioni alle mani (valutazione rischio: BASSO) 3A

La valutazione dei rischi viene effettuata utilizzando una scala quantitati-
va per probabilita/danno come da tabelle qui di seguito:

PROBABILITA’ DESCRIZIONE
1 Improbabile 11 danno si puo verificare solo per una concatenazione di
eventi improbabili e tra loro indipendenti
2 Poco probabile 11 danno puo verificarsi solo in circostanze particolari
3 Probabile Il pericolo puo trasformarsi in danno anche se non in modo
automatico
4 | Molto probabile Il pericolo puo trasformarsi in danno con una correlazione
elevata
DANNO DESCRIZIONE
a Lieve Infortunio o inabilita temporanea con effetti reversibili di
brevissima durata
b Marginale Infortunio o inabilita temporanea con effetti reversibili di
breve durata
C Significativo Infortunio o inabilita temporanea con effetti reversibili a
medio termine
d Grave Infortunio o inabilita temporanea con effetti irreversibili o

invalidita parziale

A seguito degli ultimi aggiornamenti normativi, Vi chiediamo di prendere

visione dei rischi ai quali I’operatore puo incorrere durante 1’utilizzo
dell’attrezzature.

Duty Cycle Co. S.p.a. non si rende responsabile per danni a persone o co-
se causate dall’uso dell’attrezzatura descritta in questo manuale.
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Egregio Cliente,

grazie per avere scelto un prodotto DUTY CYCLE per il Suo lavoro.

Questa apparecchiatura frutto di un progetto che ha tenuto in considerazione oltre alle
caratteristiche prestazionali, anche quelle di sicurezza, e stato realizzato per darle grandi
soddisfazioni anche in condizioni di utilizzo gravose.

L’uso di questa apparecchiatura, e stato semplificato al massimo al fine di agevolarne
l'impiego, riducendo conseguentemente le possibilita di errore.

Tuttavia é indispensabile la lettura del presente manuale per una rapida comprensione e
familiarizzazione con il prodotto.

Norme di riferimento

UNI 10566

ISO 12176/2/3 La marcatura CE (Comunita Europea)
EN 550011 attesta che il prodotto soddisfa i Requi-
EN 61000-6-2/3/4 siti Essenziali di Sicurezza previsti dalle
ISO 13950 DIRETTIVE COMUNITARIE applicabili.
EN 61558-1

EN 60335 —1-2/45

CARATTERISTICHE TECNICHE Pag. 4
DESCRIZIONE COMANDI Pag. 5
DESCRIZIONE SISTEMA Pag. 6
IMPIEGO IN SICUREZZA Pag. 7
VARIE Pag. 8
USO DELL'APPARECCHIATURA Pag. g
MODO OPERATIVO (CAVO FISSO) Pag. 10
MODO OPERATIVO CAVI DEDICATI AUTOMATICI Pag. 12
ELENCO CAVI DEDICATI AUTOMATICI Pag. 13
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1. CARATTERISTICHE TECNICHE

TENSIONE DI ALIMENTAZIONE 230V
FREQUENZA 50/60 Hz
POTENZA MASSIMA REGOLABILE 3,8 kVA
CORRENTE DI SALDATURA MAX. 95 Amp
CORRENTE SALDATURA AL 60% 55 Amp

SISTEMA DI REGOLAZIONE Con controllo in tensione/ corrente
TENSIONE DI SALDATURA 8+220V
SISTEMI OPERATIVI Automatico, manuale
FATTORE DI CORREZIONE T/ °C 0,6% <20°C - 0,4% >20°C
RISOL. SONDA TEMPERATURA AMBIENTALE 1°C
TEMPERATURA DI UTILIZZO -10°C +45°C

CAMPO D’IMPIEGO 20 + 315 mm (emerg. 400 mm)

PROTEZIONE IP 54
USCITA PER STAMPANTE Seriale RS 232
CAPACITA’ DI MEMORIA CICLI SALDATURA 300
DIMENSIONI LU x LA xH mm 35x21x23
PESO KG 18 ca
RICICLAGGIO

NORME DI SMALTIMENTO

Informazione agli utenti

Il simbolo del bidone riportato sull’apparecchiatura indica che il rifiuto deve essere oggetto di
“raccolta separata”.

Pertanto, I'utente dovra conferire (o far conferire) il rifiuto ai centri di raccolta differenziata predi-
sposti dalle amministrazioni locali, oppure consegnarlo al rivenditore contro acquisto di una nuova
apparecchiatura di tipo equivalente.

La raccolta differenziata del rifiuto e le successive operazioni di trattamento, recupero e smaltimen-
to favoriscono la produzione di apparecchiature con materiali riciclati e limitano gli effetti negativi

_ sull'ambiente e sulla salute eventualmente causati da una gestione impropria del rifiuto.

Lo smaltimento abusivo del prodotto da parte dell’'utente comporta I'applicazione delle sanzioni
amministrative di cui all’articolo 50 e seguenti del D.Lgs. n. 22/1997.

Ai sensi dell’art. 13, D.Lgs. 25 luglio 2005, n. 151 “Attuazione delle Direttive 2002/95/CE, 2002/96/
CE e 2003/108/CE, relative alla riduzione dell’'uso di sostanze pericolose nelle apparecchiature
elettriche ed elettroniche, nonché allo smaltimento dei rifiuti”

Elenco dei dispositivi di protezione individuale utilizzati

Tutti i lavoratori presenti in cantiere indossano la tuta da lavoro, le scar-
pe antinfortunistiche, l'elmetto ed i guanti di uso generale (dpi standard).
Per ogni singola fase di lavoro i lavoratori integreranno i dpi standard
con quelli ivi indicati:

1. Guanti dielettrici @ N A
2. Scarpe isolanti L
DI GUANTI DIELETTRICI

Qui di seguito vengono riportati i rischi ed i pericoli a cui [’operatore puo
incorrere utilizzando la saldatrice modello Galactica 315. Vengono iden-
tificati i pericoli noti o prevedibili e ne viene effettuata una stima in base
alle informazioni disponibili.

.Elettrocuzione (valutazione rischio. MEDIO) 3B

Schiacciamento mani o piedi (valutazione rischio: BASSO) 3B

. Inciampo e caduta dovuta a presenza cavi e prolunghe (valutazione ri-
schio: BASSO) 2A

. Pericoli di diversa natura relativi ad altre attivita nell’area di lavoro:
mezzi pesanti in transito, macchinari pericolosi, movimentazione carichi,
accatastamento e caduta di materiali o altro.

. Propagazione di rumori - Danni all’udito se nell’area di lavoro ¢ presente
un gruppo elettrogeno per I’energia sul cantiere. (valutazione rischio:
BASSO) 2A

Luoghi conduttori ristretti, provvedere per la messa a terra dei gruppi uti-
lizzati per la corrente in cantiere. (valutazione rischio: MEDIO) 3C

Definizione di luogo conduttore ristretto.

¢ Un luogo si definisce conduttore ristretto quando si presenta delimitato da super-
fici metalliche o comunque conduttrici in buon collegamento elettrico con il terre-
no e al suo interno é elevata la probabilita che una persona possa venire in con-
tatto con tali superfici attraverso un'ampia parte del corpo diversa da mani e
piedi (es. i serbatoi metallici naturalmente o intenzionalmente a terra, gli scavi, i
tralicci, ecc... ). Generalizzando si possono considerare luoghi conduttori ristretti
tutti quegli ambienti nei quali, in relazione al tipo di attivita svolta, una persona
possa trovarsi in condizioni di pericolo a causa delle particolari caratteristiche
ambientali .
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ANALISI DEI RISCHI

Controlli preliminari:

PRIMA DELL’UTILIZZO

. Isolamento spina alimentazione saldatrice

. Isolamento dei cavi (alimentazione e saldatura)
. Presenza di materiali infiammabili

DURANTE L’UTILIZZO

. 1l cavo di alimentazione non deve intralcia- re i passag-
gi

DOPO L’UTILIZZO

* Scollegare ['utensile dalla fonte di alimentazione (anche se a bassa
tensione)

*

Elenco dei rischi e relative misure preventive e protettive

2>
Elettrocuzione nell'uso di attrezzatura varia .
(valutazione rischio: MEDIO) 3B .

Inalazione di gas nell'uso della saldatrice per polietilene
(valutazione rischio: BASSO) 2B

Ustioni nell'uso della saldatrice per polietilene
(valutazione rischio: MEDIO) 2C

Elettrocuzione nell'uso di attrezzatura varia

la saldatrice e collegata all'impianto di terra e l'impianto di alimentazio-
ne é dotato di salvavita

- il cavo ha indice di resistenza alla penetrazione IP44

2. Inalazione di gas nell'uso della saldatrice per polietilene

- durante l'operazione di saldatura, l'addetto utilizza apposite mascherine

3. Ustioni nell'uso della saldatrice per polietilene
- l'addetto utilizza appositi guanti

20

2. DESCRIZIONE COMANDI

W

ZZIrTIOMMODO WX

F
A
B C D E
fronte
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G
L

() © O

Retro

DISPLAY

PULSANTE "-" IMPOSTAZIONE CARATTERI ALFANUMERICI
PULSANTE "+" IMPOSTAZIONE CARATTERI ALFANUMERICI
PULSANTE "RESET"

PULSANTE "VALID"

PRESA PER STAMPANTE SERIALE

INTERRUTTORE DIFFERENZIALE CON PULSANTE ON/OFF
USCITA CAVO SECONDARIO

ENTRATA CAVO PRIMARIO

PRESA SPECIALE CAVI DEDICATI AUTOMATICI
INTERRUTTORE ON/OFF

SONDA TEMPERATURA ESTERNA



3. DESCRIZIONE DEL SISTEMA

La saldatrice Galactica &€ una saldatrice polivalente per tutte i raccordi elettrosaldabili del-
le seguenti tipologie:

¢ PE acqua-gas in pressione
¢ PE per sistemi di scarico
¢ PP-R per acqua calda e fredda in pressione

L’alimentazione dell'unita si effettua con tensione 230 V e I'impostazione dei parametri di
saldatura avviene nei seguenti modi:

¢ Automatica, utilizzando i cavi dedicati automatici.
¢ Manuale con impostazione tempo/tensione solo per raccordi con controllo in ten-
sione

Una apposita logica operativa di tipo digitale provvede all’elaborazione, controllo e sorve-
glianza dei parametri operativi impostati.

In caso di anomalie, specifici messaggi evidenziati sul display informano I'operatore
dell’accaduto.

Utilizzando gli appositi comandi presenti sulla macchina, 'operatore pud procedere all'in-
serimento di elementi di riconoscimento secondo una specifica sequenza e con caratteri
alfanumerici, per i seguenti campi:

¢ Campo operatore
. Campo cantiere

Alla messa sotto tensione, I'operatore seguendo le istruzioni che la macchina visualizza
nell’apposito display, pud accedere alle funzioni di inserimento dei dati di riconoscimento
desiderati agendo sugli appositi comandi.

Premendo il tasto verde (Ciclo/Valid) del quadro comandi si accede alla funzione deside-
rata, mentre con i tasti (+) e (-) si rende possibile I'inserimento dei caratteri alfanumerici
nei campi consentiti.

La funzione di Reset si ottiene agendo sull’apposito tasto rosso (Reset).

Lo svolgimento del ciclo di alimentazione dell’accessorio avviene principalmente in due
fasi:
¢ L’'impostazione manuale dei parametri

¢ La convalida per il lancio automatico del ciclo.

Una apposita sonda per la rilevazione della temperatura ambiente, collocata sulla mac-
china, provvede alla correzione automatica dei tempi di esecuzione previsti, al variare
della temperatura ambiente di riferimento.

La saldatrice Galactica consente, mediante la connessione ad una stampante, di disporre
di molteplici informazioni relative ai materiali impiegati per I'esecuzione della saldatura, in
conformita delle Legge 46/90.

Tali informazioni possono essere allegate alle dichiarazioni di conformita che I'installatore
deve redigere al termine dell’esecuzione dei lavori.
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GARANZIA

DA COMPILARE ALL’ATTO DELL’ACQUISTO
Il materiale si intende garantito per difetti di costruzione, di materiale e di lavorazioni a noi
imputabili.
La garanzia decade qualora:

. sia trascorso un anno dalla consegna del materiale

. il materiale sia stato manipolato o modificato

. il materiale sia impiegato al di fuori delle condizione di
esercizio

La nostra garanzia si limita alla sostituzione dei prodotti difettosi o alla loro riparazione
presso la nostra sede, con la completa esclusione di indennizzi o riconoscimento di danni
causati dall'uso dei prodotti forniti. Gli oneri di trasporto a/r saranno a carico del cliente.
La garanzia ha validita 12 mesi dalla data di vendita al cliente finale fino a un massimo di
18 mesi al distributore. Per ulteriori informazioni vedere a pag. 8.

13. CERTIFICATO DI GARANZIA

CERTIFICATO DI GARANZIA N°

MODELLO GALACTICA
NUMERO DI SERIE

DATA DI VENDITA

DISTRIBUTORE

CLIENTE FINALE

Copia per il Cliente

Copia per il Venditore

CERTIFICATO DI GARANZIA N°

MODELLO GALACTICA
NUMERO DI SERIE
DATA DI VENDITA

DISTRIBUTORE

CLIENTE FINALE
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Errore 11

Errore 12

Errore 13

Errore 14

Errore 22

Errore 25

Errore 27

Errore 28

18

La memoria é satura
Sono stati esauriti i 300 cicli memorizzabili. Scaricare i dati
attraverso l'ausilio di una stampante seriale o del programma
“HyperTerminal”. Qualora non fosse possibile in cantiere ef-
fettuare questa operazione, premere il pulsante VALID e pro-
seguire. In questo caso si elimineranno i dati della prima sal-
datura eseguita.

La temperatura interna alla macchina é troppo elevata
Il sensore di temperatura interno della macchina ha rilevato
una temperatura eccessiva dei circuiti causato o da saldature
troppo frequenti con manicotti di grosso diametro, oppure da
esposizioni in ambienti con temperature elevate. Attendere
almeno 30 minuti per consentire il raffreddamento della mac-
china.
Possibile avaria dei sensori di temperatura.

Alimentazione primaria interrotta durante il ciclo
La tensione di alimentazione ha subito una interruzione du-
rante il ciclo di saldatura. Verificare la quantita di potenza
disponibile. Sono necessari almeno 4,5 kVA per eseguire
saldature anche sui raccordi di grande diametro.

La memoria é vuota
Nessun dato & contenuto nella memoria.

Arresto manuale della macchina durante lo
svolgimento del ciclo
Arresto del ciclo in corso mediante il pulsante “RESET” .

Regolazione |
Regolazione Ampere fuori tolleranza. Nel modo corrente per
alcuni tipi di raccordo per scarico la corrente misurata supera
il limite di +4% del valore nominale.

Scarico 3<T 60
Tempo di saldatura scarico GEBERIT insufficiente. Nel modo
scarico GEBERIT e rilevata la condizione di fine ciclo con un
tempo di esecuzione minore a 60 sec.

Scarico 3>T 900
Tempo di saldatura scarico GEBERIT eccessivo. Nel modo
scarico GEBERIT trascorsi 900 secondi non ¢ rilevata la con-
dizione di fine ciclo di riscaldamento.

4. IMPIEGO IN SICUREZZA

La saldatrice Galactica € prodotta secondo gli standard di sicurezza relativi alle norme
vigenti ed & dotata di interruttore differenziale con sensibilita 10mA che interviene a parti-
re da tensioni in uscita di 120-130V (con i cavi CS).

Prima dell’'uso attenersi a quanto di seguito riportato:

4.1 Accertarsi prima dell’'uso delle reali condizioni dell’apparecchiatura. Non utilizzarla nel
caso di evidenti manomissioni ed in presenza di fondati dubbi su taluni componenti che
potrebbero pregiudicare la sicurezza dell'operatore.

4.2 Accertarsi dello stato dei cavi primari e secondari prima di avviare I'apparecchiatura, i
quali non devono presentare abrasioni o giunzioni a rischio.

4.3 Utilizzare prolunghe solo sul cavo primario, accertandosi della loro integrita e dell’'uso
di giunzioni presa/spina a norme ed in buono stato. Al fine di evitare eccessive cadute di
tensione che potrebbero compromettere la riuscita del ciclo di saldatura, utilizzare cavi di
prolunga aventi le seguenti sezioni:

-3 mmq finoa 10 mt
-4 mmq fino a 30 mt

4.4 Nel caso di alimentazione con gruppo elettrogeno la potenza dello stesso dovra esse-
re di almeno 4,5 kVA avendo cura di scegliere modelli con buona qualita della tensione
erogata.

4.5 Alimentare I'apparecchiatura solo ed esclusivamente con tensione monofase 230V a
frequenza 50 Hz.

Evitare tassativamente I'uso di generatori in corrente continua o raddrizzata.

4.6 La movimentazione dell’'apparecchiatura deve essere effettuata mediante il trasporto
del proprio contenitore. Non trascinarla tramite i cavi primari e secondari.

4.7 Utilizzare sulla rete elettrica e/o gruppi elettrogeni dotati di protezione magnetotermica
nonché di interruttore differenziale.

4.8 Non aprire la macchina in presenza di tensione.

4.9 Non utilizzare vicino ad esplosivi.

4.10 Tenere lontano da liquidi /gas infiammabili.

4.11 Non impiegare come sistema di ricarica batteria.

4.12 Non manomettere per alcuna ragione componenti della macchina stessa.
4.13 Non posare la macchina direttamente nello scavo.

4.14 Utilizzare un trasformatore di sicurezza della potenza di almeno 3 kVA sull’alimenta-
zione



5. VARIE

5.1 SEGNALAZIONI ACUSTICHE
Alcune operazioni vengono confermate da un segnale acustico la cui intensita & inferiore a 70 dBA.
(A)

5.2 TRASPORTO E STOCCAGGIO

Accertarsi che durante il trasporto la macchina sia posizionata correttamente in modo da non subire
danni durante tale evento.

Stoccare |'apparecchiatura nel proprio imballo e con temperature comprese da - 20°C a +70°C.

5.3 OPERATORI AUTORIZZATI
La saldatrice deve essere autorizzata da personale qualificato e consente l'inserimento di un codice
operatore in modo manuale.

5.4 OROLOGIO/CALENDARIO
Le funzioni orologio/calendario sono operative anche a macchina spenta mediante
un apposita batteria interna la cui durata minima & di 5 anni.

5.5 PULIZIA
Per la pulizia dell'apparecchiatura impiegare esclusivamente un panno leggermente imbevuto di
detergente comune non aggressivo. Non utilizzare sostanze acide, diluenti e solventi.

5.6 MANUTENZIONE E REVISIONE

L'apparecchiatura non richiede nessuna manutenzione dei componenti interni. In conformita della
norma UNI 10566 ogni 24 mesi la macchina mostrera uno specifico messaggio (MANUTENZIONE
RICHIESTA) relativo alla necessita di effettuazione della revisione periodica.

5.7 ASSISTENZA
Tutti gli interventi di assistenza dovranno essere effettuati da personale qualificato inviando I'appa-
recchiatura alla DUTY CYCLE o ai centri di assistenza suggeriti da DUTY CYCLE .

5.8 CONDIZIONI DI GARANZIA

L'apparecchiatura € garantita per un periodo di 12 mesi dalla data di vendita al cliente utilizzatore
(data fattura) per vizi e difetti di fabbricazione.

La garanzia non si applica nel caso di uso improprio € manomissioni dell'apparecchiatura.

Non rientrano nella garanzia eventuali rotture dovute a cadute, corpi contundenti o da quant'altro non
attribuibile a riconosciuti vizi costruttivi.

Nel caso interventi in garanzia i costi di trasporto saranno a carico del cliente.

5.9 Le operazioni di preparazione alla saldatura (raschiatura, pulizia e posizionamento della parti da
saldare ) sono indispensabili per una corretta riuscita della stessa. Seppure in presenza di un mes-
saggio di corretto svolgimento del ciclo di saldatura, I'apparecchiatura non € in grado di verificare
I'effettuazione delle operazioni di preparazione, ne tantomeno la loro qualita.

EFFETTUARE SEMPRE E SCRUPOLOSAMENTE LE OPERAZIONI DI PREPARAZIONE.

5.10 Talvolta i raccordi elettrosaldabili sono dotati di due pistoncini (testimoni di fusione)che con la
loro uscita al termine del ciclo di riscaldamento ne indicano I'avvenuto ciclo.

ATTENZIONE: |a loro fuoriuscita da sola non & garanzia di del buon esito della saldatura . Interpreta-
re la presenza di questi pistoncini solo come testimoni di un riscaldamento avvenuto e non come
indicatori di un ciclo corretto.

5.11 La saldatrice “Galactica” adegua automaticamente la durata del ciclo di saldatura in base alla

temperatura ambiente. Pertanto valori dissimili di durata del ciclo di riscaldamento rilevati in momenti
diversi , possono non essere indice di errato funzionamento.
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12. MESSAGGI DI ERRORE

Questo capitolo illustra le cause degli errori segnalati dalla saldatrice e le verifi-
che da eseguire per eliminarli; per ripristinare il funzionamento dopo la comparsa
del messaggio di ERRORE premere il pulsante “RESET”.

ATTENZIONE: verificare prima dell’accensione che la fonte di alimentazione ab-
bia una frequenza compresa tra i 45 e i 55 Hz, pena il non funzionamento della

saldatrice!
P
Errore 2
g
(
Errore 4
o
Errore g
Errore 6
Errore g
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Temperatura ambiente oltre i valori consentiti.
Accertarsi che la temperatura ambiente sia compresa tra
—10° e + 45°C. Circuito di controllo o sonda difettosi.

Corto circuito/Sovraccarico sul secondario.
Cavi di collegamento in corto circuito. Resistenza del raccor-
do in corto circuito durante il ciclo di saldatura. Verificare e
nel caso sostituire il raccordo avendo cura di usare i collari
posizionatori.

Circuito secondario aperto.
Resistenza del raccordo collegato interrotta.
Cavi scollegati o connettori terminali con contatto incerto.
Verificare e nel caso sostituire il raccordo avendo cura di
utilizzare i collari posizionatori.
Con i cavi automatici verificare che l'interruttore differenziale
sia posizionato su ON

La regolazione di tensione programmata
non puo essere mantenuta
Frequenti variazioni di tensione sulla linea di alimentazione.
Verificare la regolarita della linea di alimentazione e del
gruppo elettrogeno. Circuito di regolazione difettoso. Verifi-
care inoltre che la tensione di alimentazione sia compresa
tra 190 e 260 V.

Livello di regolazione della
potenza superato
Verificare che il raccordo collegato non richieda una potenza
superiore a quella erogata dalla saldatrice



11. IMPOSTAZIONE DISPLAY

Selezionare con “+” e “-“ |a lingua del display desidera-

[ LINGUA }
ta. Confermare con “VALID”.

| =italiano
F =francese

D =tedesco
SELEZIONARE UK = inglese
I E =spagnolo

[ ORA e DATA } Con i pulsanti “+” e “-“ si regola I'ora ( ora/minuti ) e la
I data (giorno/mese/anno), confermando di volta in volta

con “VALID”.

ORA DATA
15:14 26/04/2010

CONTRASTO . Cn e o
Con i pulsanti “+” e “-“ si aumenta ( o diminuisce) il con-
LCD trasto del display.

“VALID” conferma la scelta.

REGOLARE
CONTRASTO LCD
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6. USO DELL’APPARECCHIATURA
DUTY CYCLE
Galactica Messaggio temporizzato con durata di circa 3”.
HW vers. X.X
SW vers X.X Messaggio temporizzato con durata di circa 3”.

MENU DI SELEZIONE

Selezionare Selezionare Selezionare
Saldatura Stampa Lingua

S

Selezionare Selezionare
Contrasto LCD Ora e Data

SELEZIONARE UNA DELLE SEGUENTI FUNZIONI: PER SCORRERE IL MENU”
USARE I PULSANTI “+” E “-“ VALID PER ACCEDERE ALLA FUNZIONE

CODIFICA SIMBOLI PER IMPOSTAZIONE MANUALE

MANICOTTO MONOFILARE

COLLARE DI PRESA E MANICOTTO

T a90°

RIDUZIONE

A<HH—+™

GOMITO 45° - 90°




MODO OPERATIVO (CAVO FISSO)

7.
SALDATURA
e N
NUMERO SERIE
XXXXXXXX
3
p
ORA DATA
10:30 12/05/2012
) ¥
-
_ OPERATORE
o XXXXXXXXXXXX
N\

10

v

MARCA ACCESS.
XXXXXXXXXX

\ 4

CANTIERE
XXXXXXXXXX

TIPO:I D:20
V:8.0 T:0060

v

RASCH./PULIZIA?
Sl=VALID

1

SELEZIONARE UNA DELLE SEGUENTI
FUNZIONI PER SCORRERE IL MENU’
USARE | PULSANTI +”E “-”.

“VALID” PER ACCEDERE ALLA FUNZIONE

Messaggio temporizzato con durata di 3 secondi

Messaggio temporizzato con durata di 3 secondi.

Messaggio temporizzato con durata di circa
3”.Per impostare il codice operatore utilizzare i
pulsanti “+” e “-“ selezionando i caratteri deside-
rati e confermandoli di volta in volta con il pulsan-
te “VALID”. Sono disponibili in sequenza : simboli
-numerida 0 a 9 - lettere.

Messaggio temporizzato con durata di circa
3”.Per impostare il codice cantiere utilizzare i pul-
santi “+” e “-“ selezionando i caratteri desiderati e
confermandoli di volta in volta con il pulsante
“VALID”. Sono disponibili in sequenza : simboli -
numerida 0 a9 - lettere.

Messaggio temporizzato con durata di circa 3”.Per
impostare la marca dell’accessorio utilizzare i pul-
santi “+” e “-“ selezionando i caratteri desiderati e
confermandoli di volta in volta con il pulsante
“VALID”. Sono disponibili in sequenza : simboli -
numerida 0 a9 - lettere.

Selezionare il tipo di raccordo ( vedi tabella 1) e il
diametro utilizzando i pulsanti “+” e "—* e confer-
mando con “VALID”.Impostare il voltaggio (V) e il
tempo di saldatura (T) sempre utilizzando “+” e “-*
e confermando di volta in volta con “VALID”.
ATTENZIONE: su ogni raccordo il Fabbricante
indica degli specifici valori. Non impostare valori
diversi da quelli stabiliti.

Le operazioni di preparazione (raschiatura e
pulizia) sono obbligatorie per la riuscita della
saldatura.

Confermare I'avvenuta esecuzione premendo
il pulsante “VALID”

STAMPA DEI DATI TRAMITE PC

E’ possibile scaricare i dati su personal computer utilizzando il programma HyperTerminal,
normalmente presente nel sistema operativo Windows (menu start / programmi / accessori /
comunicazioni / HyperTerminal), attraverso I'impiego di un cavetto seriale con connessione

RS 232.

Una volta lanciato il programma assegnare un nome e un’icona al file (confermando con
OK); selezionare successivamente la porta seriale che si intende usare (COM 1, COM 2,
etc... a seconda della porta a cui € connesso il cavo seriale).Premere OK e impostare i para-

metri di comunicazione qui riportati:

Velocita: 9600 Bauds
Data bit: 8
Parita none
Bit stop: 1
Flow control none
(] Selezionare “FILE"-“PROPRIETA“-“IMPOSTAZIONI’-“IMPOSTAZIONI ASCII” e selezio-

nare “AGGIUNGI AVANZAMENTO RIGA AD OGNI RITORNO A CAPO RICEVUTO”.
Togliere invece la selezione I'opzione “A CAPO AUTOMATICO”

. Selezionare il carattere “Courier” per le dimensioni esatte dei caratteri.
° Selezionare “TRASFERIMENTO’- “ACQUISISCI TESTO”.
. Nella finestra successiva indicare la directory e il nome del file da salvare (solitamente con

estensione .TXT, ad esempio prova.txt)

Selezionare il menu di stampa nella saldatrice e scegliere il tipo di stampa (giustificativa o

storica).

Prima di cancellare i cicli di saldatura dalla memoria della macchina, scollegarsi da Hyper
Terminal selezionando dal menu “FILE” la voce “ESCI” e salvare i dati.

| rapporti di saldatura stampati saranno composti come di seguito riportato (esempio di stam-

pa giustificativa):

MACCHINA
MATRICOLA
SALDATURA N°
ORA/DATA
TERMPERATURA AMBIENTE
COD. OPERATORE
CANTIERE

RACCORDO

DIAMETRO

TENSIONE SALDATURA
TEMPO NOMINALE
TEMPO CORRETTO
RASCH./PULIZ.
POSIZIONAMENTO
ERRORE

15

: Galactica

T XXXXXXXX

T XXX

T XXXX XXIXXIXX
1 +XX°C

T XX (V)

1 XX (sec)
1 XX (sec)
:si

:si

: 00 e/o OK



10. PROCEDURE DI STAMPA

STAMPA

A

TIPO STAMPA
GIUSTIFICATICA

A

y

STAM

PA SU

COMPUTER

A

y

PREMI
PERIN

VALID
IZIARE

J

y

STAMPA IN
CORSO

A

y

AZZERAM.
REPORT?

14

Selezionare con “+” e
confermare con “VALID”.

Giustificativa = stampa solo I'ultima saldatura

Storica = stampa tutte le saldature in memoria.

In caso di stampa giustificativa passare al terzo riqua-
dro.

il tipo di stampa desiderato e

Selezionare con “+” o “-* e confermare con “VALID” il
tipo di stampante utilizzato. Confermare con “VALID”
Computer = collegare la saldatrice con un PC tramite
un cavo seriale tramite la presa seriale RS232. ( vedi
tabella 2)

Stampante = collegare I'eventuale stampante alla
presa seriale RS 232

Premendo il pulsante “RESET” & possibile interrompe-
re la stampa

Al termine ( o se & stata annullata ) della stampa vie-
ne chiesto se cancellare i report. Scegliere con “+” e

, “WALID” conferma la scelta ( questa operazione &
possibile solo per la stampa storica)

11

SALDATURA

!

ACCOP. POSIZ.TO?
SI=VALID

v

V:8.0 T:1000
SI=VALID

\ 4

Tc:0123 Tn:0123
N 10V 8.0°C23

CICLO OK

\ 4

SCOLLEGA RAC.DO
PREMI VALID

\ 4

RIPETERE=VALID
ALTRO = RESET

Confermare il corretto posizionamento dei tubi da saldare
nell’apposito posizionatore, o del serraggio nel caso del
collare di presa, premendo il pulsante “VALID”

Dopo aver verificato I'esattezza dei valori impostati pre-
mere “VALID” per iniziare il ciclo di saldatura.

Eventuali errori di impostazione possono essere corretti
agendo sul pulsante “RESET” e ripetendo la selezione
dei parametri.

Durante lo svolgimento del ciclo compariranno i seguenti
messaggi:

- Tempo di saldatura corretto in funzione della temperatu-
ra ambiente con decremento progressivo durante il ciclo.
- Tempo di saldatura nominale riferito a 23 °C

- N° saldatura progressivo

- Tensione di saldatura

- Temperatura ambiente..

In caso di arresto di emergenza premere il pulsante
“RESET”. Quindi premere “VALID” per ripetere il ciclo
selezionato o ancora “RESET” per modificare I'imposta-
zione.

N.B. Prima di ripetere I’eventuale saldatura interrotta
attendere che la giunzione sia completamente raf-
freddata.

Al termine di un ciclo correttamente svolto apparira un
messaggio con emissione acustica intermittente.
Diversamente verra emesso un segnale acustico e lumi-
noso intermittente e comparira il messaggio “ERRORE”
seguito dal numero identificativo : per Il'interpretazione
dell’errore consultare la lista alle pagine 15 e 16.

Premere “VALID”, per ripetere un altro ciclo con gli stes-
si parametri del precedente o “RESET” per modificare
impostazione. In questo caso si torna alla selezione
dell'operatore.



8. MODALITA’ OPERATIVE MODO AUTOMATICO
(con cavi dedicati)

Alla connessione del cavo di saldatura desiderato la macchina attivera una funzione auto-
matica di riconoscimento della linea di raccordi da saldare(*).
L'operatore dovra solamente impostare il tipo ed il diametro da saldare.

N.B. Queste selezioni non hanno alcuna importanza sul corretto svolgimento del ciclo di
saldatura, ma lo sono per i fini di RINTRACCIABILITA'.

Una saldatura effettuata con un cavo non compatibile potrebbe essere fonte di pericolo
per l'operatore , e compromettere la riuscita della saldatura.

Duty Cycle non rispondera in nessun caso di danni a persone o a cose.

Qui riportato vi & un esempio di saldatura con cavo dedicato.

*=se il cavo non viene riconosciuto immediatamente torna-
1 re alla scritta “CANTIERE” (premendo il pulsante RESET) e

e N successivamente VALID

CANTIERE

XXXXXXXXXX

\\§ 1 J
( A Selezionare il tipo di raccordo e il diametro. Il resto dei para-

CAVO (52 metri verranno impostati AUTOMATICAMENTE.
L MODO CARICO ) La selezione del “tipo” e “diametro” del raccordo & ai soli fini

della rintracciabilita e non ha alcuna influenza sulla corretta

erogazione di energia.
\ 4

TIPO:I D: 20 Solamente I'impiego del cavo CS9 necessita obbligato-
CAVO MOD. CS2 riamente I'impostazione del diametro del raccordo da
N saldare.
v Le operazioni di preparazione sono di estrema importanza
e per una buona riuscita della saldatura.
RASCH.RA PULIZIA Effettuare tali operazioni e quindi confermare agendo sul
SI=VALID pulsante VALID.
N B Durante la saldatura verranno evidenziate sul display le se-
guenti informazioni:
2483 E 1554 - tempo ed energia erogati
N. 113 18°C - numero della saldatura
Al termine del ciclo di saldatura apparira un messaggio di
v corretto svolgimento del ciclo.
In caso di anomalia un apposito messaggio indichera la tipo-
CICLO OK logia. Vedi sessione a fine manuale.
12

MOD. CAVO

RACCORDI COMPATIBILI

CS2

Raccordi in pressione PE e PP-R:

PE80 Wavin/Rollmaplast serie -I LI-

diam. 20+225 mm

PE 100 diam. 20+125mm.

PP-R Wavin-Tigris, Giacogreen, Polymouthon,
Effegi, e derivati dal sistema Wavin/Rollmaplast
diam. 20+110mm

CS4

Raccordi in scarico PE:
Wavin/Waviduo, Coes, Valsir, Akatherm/
Eurofusion, Geberit diam. 40+160 mm

CS3

Raccordi in pressione PE:
Wavin/Rollmaplast serie LI - PE100
diam. 160+315 mm

CS3-1

Raccordi scarico :
Wavin/Waviduo diam. 200+315 mm

CSs

Raccordi scarico :
Wavin/Wavisolo diam. 40+160 mm

CSé6

Raccordi scarico:
Wavin/Wavisolo, Akatherm/Eurofusion, Valsir
diam. 200+315 mm

CS7

Raccordi scarico:
Geberit, con termofusibile diam. 200+315 mm

CS8

Raccordi PP-R:
Coes diam. 20+63 mm

CS9

Raccordi scarico:

Coes diam. 200+315 mm.

Con questo cavo & necessario preselezionare
il diametro del raccordo.
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