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Szanowny Kliencie!

Dziekujemy za wybor urzagdzenia FOX FITTINGS

W niniejszej instrukcji przedstawiono wszystkie funkcje i instrukcja obstugi urzadzenia

Eurotech Light

W niniejszej broszurze mozna réwniez znalez¢ wszystkie informacje i sugestie niezbedne do

korzystania z urzgdzenia w sposéb odpowiedni, bezpieczny i profesjonalny. Dlatego tez zaleca
sie, aby przeczytad jg w catosci przed rozpoczeciem korzystania z urzgdzenia. Zalecamy

rowniez, aby zachowac jg w celu wykorzystania w przysztosci i/lub udostepnienia

nowym uzytkownikom.

Prosze pamietac, ze jest to profesjonalne urzadzenie, ktérego uzywanie musi by¢
ograniczone do wykwalifikowanych i specjalistow posiadajgcych odpowiednie certyfikaty.
Wierzac, ze bedg Panstwo w petni zadowoleni,
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Opis urzadzenia

Eurotech Light to uniwersalna zgrzewarka elektrooporowa (*) niskiego napiecia (8V+48V)
przeznaczona do zgrzewania ztaczek z tworzyw HDPE, PP, PP-R wszystkich marek dostepnych na
rynku do przesytania gazu, wody i innych ptynéw pod cisnieniem, do $rednicy zewnetrznej
125mm.

Zgrzewarke Eurotech Light mozna uzywac na dwa sposoby:

- Zpiérem optycznym - wéwczas urzgdzenie automatycznie ustawia parametry
zgrzewania przez odczyt informacji zawartych w kodzie kreskowym (**) - bez
wzgledu na to, czy operator odczytuje kod kreskowy pidrem optycznym, czy
wstawia znaki kodu kreskowego recznie.

- Bez pidra optycznego - w takim przypadku operator musi ustawié napiecie i czas
zgrzewania, zgodnie ze wskazodwkami podanymi przez producenta ztgczki.

Eurotech Light ma pamie¢ o pojemnosci do 350 cykli zgrzewania, ktérej zawartos¢ mozna
przesta¢ na dysk flash USB lub do drukarki szeregowej (poprzez ztgcze USB-DBOM, dostepne na
zyczenie).

(*) obstuga przy uzyciu pidra optycznego

(**) zgodnie z normg ISO 13950
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Panel sterowania

o

Wyswietlacz

B. Przyciski
zwiekszenia/zmniejszenia
(stuzg do przewijania menu /
zmiany wartosci kazdego z
parametrow)
WLACZNIK/WYLACZNIK
Przycisk OK (do potwierdzania
ustawien / przejscia do
nastepnego ekranu /
uruchamianie zgrzewania)
Przycisk Stop

(Wyjscie z  ekranu  bez
zapisywania zmian / cofanie
kursora / zatrzymanie
zgrzewania)

Vixx
)

08:52 16/03/10

ONIIOEE
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Dane techniczne

Cykl roboczy 60% (ISO 12176-2)

Eurotech LIGHT
110V | 230V

Zakres srednic (OD) 20 + 125 (*)
Materiaty zgrzewalne PE/PP/PP-R
Wymiary (szer. x gteb. x wys.) 200x250%x210 mm
Masa 8 kg
Zasilanie 110V £10% | 230V £15%
Czestotliwosé 50 - 60 Hz
Maksymalny pobdr energii 2000W
Znamionowy pobér pradu 16A | 8A
Pragd nominalny zgrzewania 23A

Temperatura robocza

-10°C + +40°C

Napiecie zgrzewania 8 +48 YV
Wartos¢ szczytowa pradu 60 A
Doktadnos¢ termometru mierzacego temperature t1°C
otoczenia

Stopien ochrony IP54
Srednica ztgczek F4mm
Srednica nasadek F4,7 mm

Pojemnos¢ pamieci

350 raportow

(*) Mozna zgrzewac ztgczki o srednicy zewnetrznej 160mm, jednak z zachowaniem ostroznosci —
nalezy odczekac az urzadzenie sie catkowicie wystygnie po kazdym cyklu zgrzewania.

WYPOSAZENIE

. Zestaw nasadek zaciskow - M4 mm/F 4,7 mm
*  Torbado transportu

. Skrobak reczny

. Piéro optyczne (do modelu z piérem optycznym)

OPCIE

e Zestaw drukarki ze ztgczem szeregowym do uzytku na placu budowy (drukarka szeregowa
wraz z kablem)

* Kabel szeregowy/USB do przesytania danych

*  Oprogramowanie do przesyfania danych FOX FITTINGS Transfer (wersja wielojezyczna)

*  Piéro optyczne (do modelu bez pidra optycznego)
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Normy dotyczqce bezpieczenstwa
WAZNE: PRZED ROZPOCZECIEM UZYWANIA URZADZENIA NALEZY DOKtADNIE PRZECZYTAC |

PRZESTRZEGAC WSZYSTKIE INSTRUKCJE PODANE W NINIEJSZEJ BROSZURZE!

> UWAGA! Podczas korzystania z urzgdzen elektrycznych nalezy zawsze przestrzegac
instrukcji bezpieczenstwa w celu unikniecia porazenia i zagrozenia pozarowym.

> MIEJSCE PRACY POWINNO BYC CZYSTE, SCHLUDNE | WEASCIWIE OSWIETLONE. Batagan
i/lub brak odpowiedniego oswietlenia w miejscu pracy moga by¢ przyczyng wypadkdow.
Zawsze nalezy zapewnic¢ odpowiednie oswietlenie w obszarze roboczym.

> ZWROC UWAGE NA WARUNKI ATMOSFERYCZNE. Nie wystawiaj urzadzenia ani innych
elektronarzedzi na dziatanie deszczu i/lub wysokich temperatur. Nie uzywaj urzadzenia ani
innych narzedzi elektrycznych w poblizu cieczy i/lub gazéw palnych.

> ZABEZPIECZ SIE PRZED PORAZENIEM ELEKTRYCZNYM. Unikaj kontaktu z uziemionymi
przedmiotami. Zwré¢ uwage na kable pod napieciem.

> NIE ZEZWALAJ NIEUPOWAZNIONYM PRACOWNIKOM NA PRZEBYWANIE W MIEJSCU
PRACY. Jedynie autoryzowany personel moze mie¢ dostep do miejsca pracy i sprzetu.

> CALY SPRZET UZYWANY DO PRACY PRZECHOWUJ W BEZPIECZNYM MIEJSCU. Narzedzia,
maszyny, ogdlnie wszystkie urzagdzenia robocze muszg by¢ przechowywane w suchym
miejscu, niedostepnym dla oséb nieupowaznionych.

> NIE PRZECIAZAJ URZADZEN. Nalezy przestrzegaé¢ dopuszczalnych wartosci parametréow
podanych przez producenta, aby zagwarantowac nalezyty stan urzadzen i mozliwie
najbezpieczniejsze warunki ich eksploatacji przez caty okres trwatosci uzyteczne;.

> UZYWAJ ODPOWIEDNI SPRZET | AKCESORIA. Uzywaj tylko odpowiednich i/lub zalecanych
akcesoridéw - zwracaj szczegdlng uwage na agregaty prqgdotworcze, kable zasilajqgce,
przedtuzacze, kable z wtykami, wtyczki. Przed ponownym uzyciem, szczegdlnie po dtugich
cyklach pracy elektronarzedzia powinny wystygngé. Uzywanie akcesoriow i/lub narzedszi,
ktore nie sg odpowiednie lub zalecane przez producenta moze by¢ szkodliwe dla operatora,
pogorszy¢ dziatanie urzgdzenia i/lub innych narzedzi, a ponadto uniewaznieni gwarancje
urzadzenia.

> NIE UZYWAJ KABLI W SPOSOB NIEWEASCIWY. Nie ciagnac¢ za kabel, aby przesuwaé
urzadzenie lub wyciggna¢ wtyczke z gniazda. Chron kable przed gorgcem i ostrzami tngcymi.

> UZYWAJ KLAMER CENTRUJACYCH. Rury/ksztattki/ztaczki nalezy zawsze zablokowa¢ za
pomocg odpowiednim klamer centrujgcych przed rozpoczeciem zgrzewania. Oprocz
zapewnienia warunkéw niezbednych do dobrej jako$ci zgrzewu, zapobiega to rowniez
uszkodzeniu ciata operatora.



Wersja: 16.05.2011
> UWAGA! ZABEZPIECZ ZGRZEWARKE I/LUB INNE ELEKTRONARZEDZIA PRZED

PRZYPADKOWYM WLACZENIEM. Po wtgczeniu agregatu pradotwdrczego, nalezy upewnic sie,
czy urzadzenie nie jest do niego podtagczone. Zanim podtgczysz urzadzenie poczekaj, az praca
agregatu pradotwdrczego ustabilizuje sie - agregat prgdotwdrczy moze tworzy¢ fatszywe
napiecia podczas zaptonu, co mogtyby spowodowaé nieodwracalne szkody dla ptytki
drukowanej i innych elementdéw elektronicznych urzadzenia. Podczas wktadania wtykow
urzadzenie powinno by¢ odtgczone od Zrddta zasilania. Przed podtgczeniem urzadzenia do
zrédta zasilania, upewnij sie, czy urzadzenia wtacznik jest w pozycji OFF (WYL.) - ma to
ogromne znaczenie szczegdlnie w przypadku uzywania urzgdzenia bez mikrowytgcznika
bezpieczenstwa. Nigdy nie nalezy przenosi¢ urzadzenia z jednego miejsca na drugie, gdy jest
ono podtgczone do Zrddta zasilania - moze ono przypadkowo wtaczyé sie samoczynnie.

PRZEZ ROZPOCZECIEM UZYWANIA URZADZENIA SPRAWDZ, CZY ZGRZEWARKA NIE JEST
USZKODZONA. Przed uzyciem upewnij sie, czy wszystkie zabezpieczenia zgrzewarki dziatajq
prawidfowo. Sprawdz, czy kable (zasilajgce i grzewcze) sy w stanie nienaruszonym i czy nie
majg nacie¢ lub przetar¢. Upewnij sie, czy wtyki i zaciski kontaktuja idealnie, i czy
powierzchnia ich stykdéw jest czysta. Upewnij sie, czy urzgdzenie nie zostato uszkodzone przez

uderzenia, co moze mie¢ wptyw na trwate uszkodzenie obudowy (i spowodowaé wnikanie
wody do wnetrza).

> WSZELKIE NAPRAWY I/LUB PRZEGLADY URZADZENIA I/LUB JEGO WYPOSAZENIA POWINNY
BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PRODUCENTA ALBO AUTORYZOWANE CENTRUM
SERWISOWE PRODUCENTA. Urzadzenie okreslone w niniejszym podreczniku jest zgodne z
obowigzujgcymi przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa; wszelkie interwencje w urzadzenie
wykonywane przez nieautoryzowane centrum serwisowe automatycznie uniewaznia
roszczenia gwarancyjne i odpowiedzialnos$¢ ze strony producenta maszyny.

> NIE WOLNO MODYFIKOWAC URZADZENIA.

> UZYTKOWNICY MUSZA BYC WYKWALIFIKOWANI | ODPOWIEDNIO PRZESZKOLENI.
Wytacznie wykwalifikowany i przeszkolony personel ma prawo do uzytkowania urzadzenia
okreslonego w niniejszej instrukcji, jak rowniez wszelkich urzgdzen do pracy.

> NALEZY UZYWAC TYLKO NOWE LUB SERWISOWANE URZADZENIA. Pamietaj, ze konserwacje
i przeglady urzgdzenia okreslonego w niniejszej instrukcji musi wykonywac wytgcznie
autoryzowany serwis.

> NIE WOLNO U2ZYWAC URZADZENIA W ATMOSFERZE ZAGROZONEJ WYBUCHEM ZE
WZGLEDU NA OBECNOSCI tATWOPALNYCH OPAROW, GAZOW ITP.

ZAWSZE NALEZY PRZESTRZEGAC OBOWIAZUJACYCH LOKALNYCH/ KRAJOWYCH/
MIEDZYNARODOWYCH PRZEPISOW USTAWOWY, ROZPORZADZEN, NORM |
WYMAGAN DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY.
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Agregat prgdotworczy
Charakterystyka i potqgczenia

Zgrzewarka opisana w niniejszej instrukcji moze by¢ eksploatowana przy zasilaniu prgdem
przemiennym o wartosci minimalnej 195V i maksymalnej 265V; z czestotliwoscia mieszczacy sie

w zakresie od 50Hz do 60Hz.

Zawsze nalezy stosowaé uziemienie z urzgdzeniem réinicowopradowym z przetgcznikiem
magnetotermicznym 16A o wolno rosngcej krzywej (dla wersji 230V) lub 20A o wolno rosnacej
krzywej (dla wersji 110V). Moc szczytowa w pierwszej chwili zgrzewania moze osiggna¢ 3500VA.

Zgrzewarka moze pracowac w temperaturze otoczenia od -10 °C do +40°C.
Wymiary elektroztaczek, oraz stan i czystosc ztaczek, stykéw i zaciskdw - te wszystkie elementy

majg wptyw na wymagang moc. Nalezy rowniez wzigé pod uwage parametry agregatu
pragdotwdrczego.

UWAGA! Do agregatu pradotworczego podczas cyklu zgrzewania nie moze by¢ podtaczone
zadne inne urzadzenie.

UWAGA! Moc uzyteczna agregatu pradotworczego spada o okoto 10% przy wzroscie o kazde
1000 m n.p.m.

Dopuszczalne przediuzacze:

Dla wersiji 230V

Przekrdj przewoddw elektrycznych kabli zasilania zmienia sie zaleznie od ich dtugosci:
- Przekrdj 2,5 mm?* w przypadku maksymalnej dtugosci 70 m
- Przekrdj 1,5 mm? w przypadku maksymalnej dtugosci 35 m

Dla wersji 110V

Przekrdj przewoddw elektrycznych kabli zasilania zmienia sie zaleznie od ich dtugosci:
- Przekrdj 2,5 mm? w przypadku maksymalnej dtugosci 30 m
- Przekrdj 1,5 mm?* w przypadku maksymalnej dtugosci 10m

Przewdd zasilajacy musi by¢ catkowicie roztozony i rozprostowany przed uzyciem.

NALEZY ZAWSZE PRZESTRZEGAC LOKALNYCH/ KRAJOWYCH/ MIEDZYNARODOWYCH
PRZEPISOW USTAWOWYCH, WYKONAWCZYCH NORM | WYMOGOW DOTYCZACYCH
AGREGATOW PRADOTWORCZYCH.
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Przed i po zgrzewaniu

Przed podtaczeniem urzadzenia do zasilania i przystgpieniem do zgrzewania, nalezy sprawdzié:

ZNAMIONOWE NAPIECIE | CZESTOTLIWOSC ZRODLA ZASILANIA: upewnij sie, czy odpowiadaja
one napieciu i czestotliwosci urzadzenia (zob. strona 7 — ,Parametry techniczne”).

GNIAZDA | KABLE PRZEDtUZAJACE: musza byé odpowiednie do mocy pobieranej przez
urzadzenie (zob. strona 7 i 10).

KABLE: ich izolacja musi by¢ nienaruszona. Kable nie mogg by¢ narazone na uszkodzenia, ktore
mogg spowodowac przejezdzajgce pojazdy, przechodnie, substancje chemiczne i/lub naprezenia
mechaniczne.

OBUDOWA: musi by¢ odizolowana i umieszczona w sposob stabilny.

Urzadzenie i kable nalezy zawsze utrzymywac w czystosci i suchym stanie. Przed przystgpieniem
do czyszczenia, urzagdzenie nalezy odtgczy¢ od Zrodta zasilania. Uzyj wilgotnej miekkiej szmatki z
woda lub alkoholem (nalezy unikaé wszelkiego rodzaju rozpuszczalnikéw).

EUROTECH jest urzadzeniem elektronicznym, dlatego musi by¢ traktowane z ostroznoscia,
unikajgc gwattownych skutkdéw i nagtych zmian temperatury.

Aby zapewnié¢ dfugotrwata niezawodnos$¢ urzadzenia, uzytkownik musi wykonywac¢ pewne
okresowe przeglady, zwracajac szczegdlng uwage na:

*  Wtykiiztacza

* Kable zasilania i grzewcze

*  Wyswietlacz

* Konstrukcje mechaniczng (rama, skrzynka).

Gdy uzytkownik stwierdza nieprawidtowosc lub nieprawidiowe dziatanie jednego lub wiekszej
liczby elementéw urzadzenia, absolutnie konieczne jest, aby przekazac je i jego elementy do
producenta lub autoryzowanego punktu serwisowego.

Niemniej jednak, urzadzenie musi by¢ poddawane kontroli i przeglagdowi co najmniej raz na dwa
lata - lub czedciej, jezeli wymagajg tego przepisy krajowe. Konserwacja i serwis muszg by¢
wykonywane tylko przez producenta lub autoryzowane punkty serwisowe.

W zadnym wypadku FOX FITTINGS nie bedzie ponosi¢ odpowiedzialnosci za jakiekolwiek
bezposrednie, posrednie, przypadkowe lub wtérne szkody jakiegokolwiek rodzaju w odniesieniu
do korzystania z urzadzenia, ktére nie przechodzito regularnej konserwacji/przegladow.

W zadnym wypadku FOX FITINGS nie bedzie ponosi¢ odpowiedzialnosci za jakiekolwiek
bezposrednie, posrednie, przypadkowe lub wtdrne szkody jakiegokolwiek rodzaju w przypadku
niewtasciwego korzystania z urzadzenia (tzn. niezgodnie z niniejszg instrukcja).
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USTAWIENIA

KONFIGURACIA

Jakos¢ potaczenia zalezy od wielu czynnikdw - zaleca sie skrupulatne przestrzeganie
podanych ponizej zalecen, aby mie¢ pewnos¢ uzyskiwania idealnych zgrzewow.

PRZECHOWYWANIE RUR/KSZTALTEK/ZtACZEK

Podczas cyklu spawania, rury/ksztattki /tgczniki muszg mie¢ takg samg temperature co
temperatura otoczenia (zgodnie z odczytem czujnika temperatury urzadzenia).

Z tego powodu rury/ksztattki /ztgczki nie mogg by¢ narazone na warunki pogodowe, takie
jak silne wiatry lub bezposrednie promienie stoneczne, przed lub w trakcie zgrzewania;
ich temperatura moze diametralnie rézni¢ sie (od temperatury otoczenia), co zagrazatoby
jakosci zgrzewu.

Zgrzewane rury/ksztattki/ztgczki nalezy chroni¢ tak dtugo, jak jest to konieczne, aby osiggnety
one temperature otoczenia przed rozpoczeciem cyklu zgrzewania.

PRZYGOTOWANIE

Utnij konce rur pod katek prostym (ciecia musi by¢ doktadnie pod katem prostym). Uzywaj
odpowiedniego obcinaka do rur. Pamietaj, aby wyeliminowac zgiecia i/lub owalizacje rur.

CczyYSTOSC

Zdejmij réwnomiernie utleniong warstwe tworzywa z koncéwek rur, ktére beda zgrzewane. Uzyj
odpowiedniej cykliny do rur.

Upewnij sie, czy powierzchnie koncowek rur sg catkowicie i jednolicie oczyszczone na dtugosci
co najmniej 1 cm w stosunku do potowy ditugosé ztgczki. Niewykonanie takiej operacji
spowoduje powierzchowne sklejenie (nie nastgpi tak waine wzajemne przenikniecie sie
czasteczek) i dlatego powstaty zgrzew nie bedzie dopuszczalny.

Absolutnie zabronione jest uzywanie papieru s$ciernego, tarnika, szmergla lub innych
nieodpowiednich narzedzi do oczyszczania rur.

Rozpakuj ztgczke dopiera na kilka minut przed jej zgrzaniem. Oczys¢ jego wewnetrzng
powierzchnie zgodnie ze wskazéwkami producenta.

UMIESZCZANIE W ODPOWIEDNIEJ POZYCJI

Wprowadz konce rury do ztgczki. Podeprzyj rury odpowiednimi klamrami centrujgcymi - jest to
niezwykle istotne, poniewaz:
- zapewnia utrzymanie obu rur w odpowiedniej pozycji podczas faz zgrzewania i
chtodzenia;
- zapobiega odksztatceniom mechanicznym podczas fazy zgrzewania i chtodzenia.

11
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ZGRZEWANIE

Obszar, w ktérym nastepuje zgrzewanie nalezy chroni¢ przed wptywem niekorzystnych
warunkow atmosferycznych, takich jak wilgotnos¢, bardzo niskie (ponizej -10°C) lub

bardzo wysokie (powyzej +40°C) temperatury, silne wiatry, bezposrednie
promieniowanie stoneczne.

Rury/ksztattki/ztgczki do zgrzewania muszg by¢ wykonane z takiego samego materiatu, lub
przynajmniej ze zgodnych ze sobg materiatéw; dowdd zgodnosci musi byé podane przez
producenta ztgczki.

CHtODZENIE

Czas chtodzenia jest rézny i zalezy od Srednicy ztgczki i temperatury otoczenia. Nalezy
przestrzegac czasu chtodzenia sugerowanego przez producenta ztgczki.

Aby unikng¢ odksztatcen mechanicznych (np. zgiecia, ciggniecie, skret) swiezo wykonanych
potgczen, wtyki nalezy ostroznie odfgczy¢ od ztgczki. Klamry centrujgce usun dopiero po
zakonczeniu fazy chtodzenia.

PRZYGOTOWANIE DO ZGRZEWANIA — PRZEWODNI Z ILUSTRACIAMI
Oczy$¢ koniec rury, ktéra bedzie

zgrzewana,  usuwajac  warstwy /f <
utlenionego tworzywa. E
Umies¢ rury/ ksztattki/ ztgczki w <

klamrach centrujgcych.
Wsadz ztgczki kabla grzewczego we
wtyki elektroztaczki.
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Instrukcja obstugi - wprowadzenie

Instrukcja obstugi - z piérem optycznym:
Przed wiaczeniem urzadzenia nalezy podtaczyé pidr optyczne i postepowac zgodnie z
instrukcjami na stronie 15.

Instrukcja obstugi - bez piéra optycznego:

Bez pidra optycznego konieczne jest reczne wprowadzenie napiecia i czasu zgrzewania.
Postepuj zgodnie z instrukcjami na stronie 22.

Wtgczanie urzqdzenia

Witacz urzadzenie.

Wyswietlone zostang najwazniejsze
dane w nastepujgcym porzadku:

Vixx 08:52 16/03/10

Godzina i data.

08:52 16/03/10
Wolna pamieé i temperatura otoczenia.

Free mem. 56 24°C
Z piérem optycznym (przejdz na strone
15) 1/5 READ BAR CODE
Bez pidra optycznego (przejdz na strone
22) 1/3 INPUT VOLTAGE/TIME

13
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Instrukcja obstugi - z piérem optycznym

Menu 1/5 (odczyt kodu kreskowego za pomoca pidra optycznego)

1/5 READ BAR CODE

[

N

I CPL xxx 32mm

40.0V

160s

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?

Przesun piéro optyczne nad kodem kreskowym
szybko i w sposéb nieprzerwany. Upewnij sie,
czy pioro przeszto nad 24 znakami i nieco poza
krawedziami kodu. Wyswietlone zostang
informacje o producencie ztaczki.

Nacisnij OK, aby rozpoczac zgrzewanie.

W razie nieprawidtowego dziatania pidéra
optycznego, mozliwa jest obstuga reczna (zob.
strona 16).

Na wyswietlaczu wyswietlone zostang
informacje o producencie, srednicy ztgczki,
napieciu i czasie zgrzewania. Jesli informacje sg
prawidtowe, nacisnij OK, aby potwierdzi¢; w
innym razie powtodrz odczyt kodu kreskowego w
sposdb przedstawiony powyze;j.

Bardzo wazne!

Operacje przygotowawcze przed przystgpieniem
zgrzewania (usuwanie warstw utlenionego
tworzywa i oczyszczanie) sq niezbedne, aby
otrzymac potqczenie o dobrej jakosci. Nie
naciskaj przycisku OK, dopdki nie wykonasz tych
operacji. Po nacisnieciu OK operator przyjmuje
na siebie wszelkie obowiqzki.

WELDING ... 40.0V

160s

Uwaga! MozZesz zatrzymac zgrzewanie w
dowolnym momencie naciskajgc STOP ale
trzeba bezwzglednie skontaktowac sie z
producentem ztqczki, aby dowiedziec sie, czy
ztgczka moze byc jeszcze raz zgrzewana po
ostygnieciu.

WELDING CORRECT!

Dobry wynik cykl zgrzewania potwierdzony
zostanie komunikatem ,WELDING CORRECT!”
(,Zgrzewanie prawidtowe!”) na wyswietlaczu
Nacisnij STOP, aby powrdci¢ do menu
gtéwnego.
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Menu 2/5 (reczne wprowadzenie kodu kreskowego)

2/5 INPUT BAR CODE

Nacisnij OK, aby recznie wprowadzi¢ znaki kodu
kreskowego.

Odczytaj 24 znaki pod kodem kreskowym i
wpisz je za pomocg przyciskéw B
(zwiekszenie/zmniejszenie). Nacisnij przycisk
OK, aby potwierdzié¢ kazdg wpisang wartosc.
Postepuj w ten sposdb dla wszystkich 24
znakdw. Aby anulowac ostatnig cyfre nacisnij
STOP. Po wprowadzeniu wszystkich znakéw
nacisnij OK, aby rozpoczgé zgrzewanie.

I CPL xxx 32mm 40.0V 160s

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?

Na wyswietlaczu wyswietlone zostang
informacje o producencie i srednicy ztgczki,
napieciu oraz czasie zgrzewania. Jesli informacje
sg poprawne, nacisnij OK, aby potwierdzié, w
przeciwnym razie powtérz wprowadzanie kodu
kreskowego w sposéb wyjasniony powyzej.
Bardzo wazne!

Operacje przygotowawcze przed przystgpieniem
zgrzewania (usuwanie warstw utlenionego
tworzywa i oczyszczanie) sq niezbedne, aby
otrzymac potqczenie o dobrej jakosci. Nie
naciskaj przycisku OK, dopdki nie wykonasz tych
operacji. Po nacisnieciu OK operator przyjmuje
na siebie wszelkie obowiqzki.

WELDING ... 40.0V 160s

Uwaga! Zgrzewanie mozna zatrzymacé w
dowolnym momencie naciskajgc STOP,
jednak trzeba bezwzglednie skontaktowac sie
z producentem ztqczki, aby dowiedziec sie,
czy ztgczka moze byc jeszcze raz zgrzewana
po ostygnieciu.

WELDING CORRECT!

Dobry wynik cykl zgrzewania potwierdzony
zostanie komunikatem , WELDING CORRECT!”
(,Zgrzewanie prawidtowe!”) na wyswietlaczu
Nacisnij STOP, aby powréci¢ do menu
giéwnego.
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Menu 3/5 (reczne wprowadzenie napiecia i czasu zgrzewania)

Uwaga: Ten tryb pracy wymaga znajomosci
parametrow napiecia/ czasu sugerowanych przez
producenta ztgczki (*), przed rozpoczeciem
zgrzewania. Jezeli z jakiej$ przyczyny, informacje te
sg niedostepne, skontaktuj sie z producentem
ztgczki przed przystgpieniem do zgrzewania.

3/5 INPUT VOLTAGE/TIME

40.0V

Nacisnij przycisk OK, aby przejsé¢ do trybu recznego
(w ktérym konieczne bedzie podanie napiecia i
czasu).

Wyswietlona zostanie ostatnia ustawiona wartos¢
napiecia. Nacisnij przycisk B
(zwiekszanie/zmniejszanie), aby ustawic
odpowiednie napiecie. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

160s

Wyswietlona zostanie ostatnia ustawiona wartos¢
czasu. Naci$nij przycisk B
(zwiekszanie/zmniejszanie), aby ustawic
odpowiedni czas. Naciénij przycisk OK, aby
potwierdzic.

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?

Bardzo wazne!

Operacje przygotowawcze przed przystgpieniem
zgrzewania (usuwanie warstw utlenionego
tworzywa i oczyszczanie) sq niezbedne, aby
otrzymac potqczenie o dobrej jakosci. Nie naciskaj
przycisku OK, dopdki nie wykonasz tych operacji. Po
nacisnieciu OK operator przyjmuje na siebie
wszelkie obowigzki.

WELDING ... 40.0V 160s

Uwaga! Zgrzewanie mozna zatrzymacé w
dowolnym momencie naciskajgc STOP, jednak
trzeba bezwzglednie skontaktowac sie z
producentem ztqczki, aby dowiedziec sie, czy
ztgczka moze byc jeszcze raz zgrzewana po
ostygnieciu.
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WELDING CORRECT!

Dobry wynik cykl zgrzewania potwierdzony
zostanie komunikatem ,Zgrzewanie prawidtowe!”
na wyswietlaczu Nacisnij STOP, aby powréci¢ do
menu gtéwnego.

(*) Parametry napiecia/czasu sg zwykle wypukte,
wydrukowane na etykiecie dotgczonej do ztaczki,
lub podane na identyfikatorze/karcie dostarczonej
wraz ze zfaczka.

Menu 4/5 (drukowanie i potaczenie przez port USB)

4/5 PRINTS AND USB

1/3 SAVE DATA VIA USB

INSERT MEMORY AND WAIT COPY

Uwaga: Ten rozdziat wymaga uzycia drukarki
lub dysku flash USB.

Przed przystgpieniem do opisanych ponizej
operacji, nalezy mie¢ pod rekq kabel
szeregowy/kabel z przejsciowkq USB, pamiec
flash USB, w przypadku, gdy raporty
zgrzewania bedq drukowane na drukarce
szeregowey.

Nacisnij przycisk OK, aby otworzyé podmenu.
Uzyj przyciskow B, aby wybraé zgdang opcje.
Nacisnij przycisk OK, aby potwierdzié.

Nacisnij OK.

Podtgcz pamie¢ USB, aby uruchomic
automatyczne przesytanie danych. Poczekaj, az
wyswietlony zostanie komunikat ,0K”!

17
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2/3 PRINT LAST REPORT

3/3 PRINT ALL REPORTS

Podfacz drukarke i nacisnij OK. Poczekaj na
zakonczenie drukowania.

Podfacz drukarke i nacisnij OK. Poczekaj na
zakonczenie drukowania.

Uwaga: Jezeli przycisk OK nacisniety zostanie
przed podtfgczeniem  drukarki, lub gdy
podtgczony jest dysk flash USB, wyswietlony
zostanie komunikat ,NOT READY”
(,,niegotowy”).

Nacisnij STOP, aby powrdcic do menu
gtéwnego.
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Menu 5/5 (inne funkcje)

5/5 OTHER FUNCTIONS

0000

Uwaga: W tym dziale znajdujg sie funkcje
specjalne. Nacisnij przycisk OK, aby uzyska¢ do
nich dostep.

Wazne! Aby uzyskac dostep do funkcji
specjalnych, trzeba miec¢ odpowiedni 4-
cyfrowy kod. Dla kazdej funkcji jest
inny kod. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Ustawienia Celsius/Fahrenheit
Whpisz kod 1110, aby ustawié¢ temperature w
stopniach Celsjusza lub Fahrenheita.

CELSIUS

Nacisnij przycisk B

OK!

0000

(zwiekszanie/zmniejszanie), aby wybrac
stopnie CELSJUSZA lub FAHRENHEITA.
Nacisnij przycisk OK, aby potwierdzic.

Ustawianie daty i godziny
Wopisz kod 1000 (przy uzyciu przyciskow B).
Nacisnij przycisk OK, aby potwierdzic.

oo/oo/oo

Wprowadz date. Nacisnij przycisk OK, aby

00:00

potwierdzic.
Wprowadz godzine. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.
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0000

1/8 ITALIAN

OK!

VIXX 09:40 16/03/10

Ustawienie jezyka

Wopisz kod 1100 (przy uzyciu przyciskdw B).
Wyswietlony zostanie ostatnio wybrany jezyk.
Uzyj przyciskéw B, aby zmienié jezyk, a
nastepnie nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Resetowanie raportéw zgrzewania

Wopisz kod 2110, aby zresetowad raporty
zgrzewania. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Aktualizacja oprogramowania
Oprogramowanie urzgdzenia Eurotech mozna
zaktualizowa¢ podtaczajac kabel
szeregowy/przejsciowke USB do pamieci flash
USB (z zaktualizowanym oprogramowaniem).
Procedura:

Pobierz uaktualnienie do pamieci flash USB, a
nastepnie podfacz jg do urzadzenia (musi ono
by¢ wytgczone). Nacisnij i przytrzymaj STOP, do
czasu wigczenia sie urzadzenia. Poczekaj, az
skonczy sie sygnat dzwiekowy. Wyswietlone
zostanie menu gtéwne nowej wersji.
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Instrukcja obstugi — bez pidra optycznego

Menu 1/3 (reczne wprowadzenie napiegcia i czasu zgrzewania)

1/3 INPUT VOLTAGE/TIME

40.0V

160s

HAVE YOU SCRAPED AND ALIGNED?

WELDING... 40.0V

160s

WELDING CORRECT!

Uwaga: Ten tryb pracy wymaga znajomosci
parametrow napiecia/ czasu sugerowanych
przez producenta ztgczki (*), przed
rozpoczeciem zgrzewania. Jezeli z jakiejs$
przyczyny, informacje te sg niedostepne,
skontaktuj sie z producentem ztgczki przed
przystgpieniem do zgrzewania. Naci$nij
przycisk OK, aby przejs¢ do trybu recznego (w
ktorym konieczne bedzie podanie napiecia i
czasu).

Wyswietlona zostanie ostatnia ustawiona
wartos$¢é napiecia. Nacisnij przycisk B
(zwiekszanie/zmniejszanie), aby ustawic
odpowiednie napiecie. Nacisnij przycisk OK,
aby potwierdzic.

Wyswietlona zostanie ostatnia ustawiona
wartos¢ czasu. Nacisnij przycisk B
(zwiekszanie/zmniejszanie), aby ustawic
odpowiedni czas. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Bardzo wazne!

Operacje przygotowawcze przed
przystgpieniem zgrzewania (usuwanie warstw
utlenionego tworzywa i oczyszczanie) sq
niezbedne, aby otrzymac potqczenie o dobrej
jakosci. Nie naciskaj przycisku OK, dopdki nie
wykonasz tych operacji. Po nacisnieciu OK
operator przyjmuje na siebie wszelkie
obowiqzki.

Uwaga! Zgrzewanie mozna zatrzymacé w
dowolnym momencie naciskajgc STOP,
jednak trzeba bezwzglednie skontaktowac
sie z producentem ztqczki, aby dowiedziec
sie, czy ztgczka moze byc jeszcze raz
zgrzewana po ostygnieciu.

The good outcome of the welding cycle is
confirmed by the message "WELDING
CORRECT!" on the display. Nacisnij STOP, aby
powrdci¢ do menu gtdwnego.

(*) Parametry napiecia/czasu sg zwykle
wypukte, wydrukowane na etykiecie
dotaczonej do ztgczki, lub podane na
identyfikatorze/karcie dostarczonej wraz ze
ztaczka.
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Menu 2/3 (drukowanie i potaczenie przez port USB)

2/3 PRINTS AND USB

1/3 SAVE DATA VIA USB

INSERT MEMORY AND WAIT COPY

Uwaga: Ten rozdziat wymaga uZycia drukarki
lub dysku flash USB.

Przed przystgpieniem do opisanych ponizej
operacji, nalezy mie¢ pod rekqg kabel
szeregowy/kabel z przejsciowkq USB, pamieé
flash USB, w przypadku, gdy raporty
zgrzewania bedqg drukowane na drukarce
szeregowe;.

Nacisnij przycisk OK, aby otworzy¢ podmenu.
Uzyj przyciskéw B, aby wybraé zgdang opcje.
Nacisnij przycisk OK, aby potwierdzic.

Nacisnij OK.

Podtgcz pamie¢ USB, aby uruchomic
automatyczne przesyfanie danych. Poczekaj, az
wyswietlony zostanie komunikat ,, OK”!
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2/3 PRINT LAST REPORT

3/3 PRINT ALL REPORTS

Podtacz drukarke i naci$nij OK. Poczekaj na
zakonczenie drukowania.

Podtacz drukarke i naci$nij OK. Poczekaj na
zakonczenie drukowania.

Uwaga: Jezeli przycisk OK nacisniety zostanie
przed podfqgczeniem  drukarki, Ilub gdy
podtgczony jest dysk flash USB, wyswietlony
zostanie komunikat »NOT READY”
(,,niegotowy”).

Nacisnij STOP, aby powrdcic do menu
gtéwnego.
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Menu 3/3 (inne funkcje)

3/3 OTHER FUNCTIONS

0000

CELSIUS

OK!

0000

oo/oo/oo

00:00

Uwaga: W tym rozdziale znajdujg niektére
funkcje specjalne. Nacisnij przycisk OK, aby
uzyskac do nich dostep.

Wazne! Aby uzyskac dostep do funkcji
specjalnych, trzeba mie¢ odpowiedni 4-
cyfrowy kod. Dla kazdej funkcji jest
inny kod. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Ustawienia Celsius/Fahrenheit

Wopisz kod 1110, aby ustawi¢ temperature w
stopniach Celsjusza lub Fahrenheita.

Nacisnij przycisk B (zwiekszanie/zmniejszanie),
aby  wybra¢ stopnie  CELSJUSZA Iub
FAHRENHEITA. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Ustawianie daty i czasu

Wopisz kod 1000 (przy uzyciu przyciskow B).
Nacisnij przycisk OK, aby potwierdzic.
Wprowadz date. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Wprowadz godzine. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

0000

Ustawienie jezyka
Wpisz kod 1100 (przy uzyciu przyciskéw B).

ITALIAN

Wyswietlony zostanie ostatnio wybrany jezyk.
Uzyj przyciskdw B, aby zmienic¢ jezyk, a
nastepnie nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

OK!

Resetowanie raportéw zgrzewania
Wopisz kod 2110, aby zresetowac raporty
zgrzewania. Nacisnij przycisk OK, aby
potwierdzic.

Aktualizacja oprogramowania
Oprogramowanie urzgdzenia Eurotech mozna
zaktualizowac podtgczajac kabel
szeregowy/przejscidwke USB do pamieci flash
USB (z zaktualizowanym oprogramowaniem).

VIXXx  09:40 16/03/10

Procedura:

Pobierz uaktualnienie do pamieci flash USB, a
nastepnie podfacz jg do urzadzenia (musi ono
by¢ wytaczone). Nacisnij i przytrzymaj STOP, do
czasu wigczenia urzadzenia. Poczekaj, az sygnat
dZzwiekowy ustanie. Wyswietlone zostanie
menu gtéwne nowej wersji.
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Kody bteddw i ich znaczenie

Uwaga! Cykl zgrzewania zostanie przerwany, gdy wyswietlony zostanie kod btedu. Przerwanie
zgrzewania moze spowodowac pogorszenie sie zgrzewanego materiatu.

W zadnym wypadku FOX FITTINGS nie bedzie ponosi¢ odpowiedzialnosci za bezposrednie,
posrednie, przypadkowe lub wtdrne szkody jakiegokolwiek rodzaju w odniesieniu do
wykorzystania rur/ ksztattek/ ztgczek zgrzewanych wczesniej w cyklach, w ktérych wystgpity
kody bteddéw.

BLAD 5 - NAPIECIE ZRODtA ZASILANIA

Mozliwa przyczyna: Napiecie zrddta zasilania poza zakresem
Vinin= 195V+Va= 265V (230V)

Rozwiqzanie: Sprawdz parametry zrodta zasilania

BtAD 10 - CZESTOTLIWOSC ZRODtA ZASILANIA
Mozliwa przyczyna: Czestotliwos¢ zrodta zasilania poza zakresem

Rozwigqzanie: Sprawdz parametry zrodta zasilania

BLAD 20 - TEMPERATURA OTOCZENIA POZA ZAKRESEM (urzgdzenie w trybie gotowosci)
Mozliwa przyczyna: Temperatura otoczenia jest poza zakresem urzgdzenia (-10°C + +40°C)

Rozwigzanie: Ochrona miejsca pracy, w ktdrym wykonywane jest zgrzewanie, aby osiggna¢
temperature otoczenia w dopuszczalnych granicach.

BtAD 25 - PRZEGRZANIE TRANSFORMATORA (podczas spawania)
Moiliwa przyczyna: Temperatury transformatora jest za wysoka.

Rozwigzanie: Poczekaj, az transformator ostygnie a nastepnie powtdrz zgrzewanie.

BLAD 30 - NAPIECIE ZGRZEWANIA POZA ZAKRESEM REGULACII
Mozliwa przyczyna: Zrédto zasilania dostarcza napiecie poza zakresem.

Rozwigqzanie: Sprawdz parametry zrodta zasilania

BLEDY 35i 40 - PRZEGRZANIE SIE URZADZENIA (urzadzenie w trybie gotowosci)

Mozliwa przyczyna: Urzadzenie osiggnefo za wysoka temperature po cyklu zgrzewania.

Rozwigqzanie: Poczekaj, az urzadzenie ostygnie.
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BtAD 45 - PRZEKROCZONA MAKSYMALNA WARTOSC PRADU

Motzliwa przyczyna: Przewody grzewcze wewnatrz facznika powoduje zwarcie.
Mozliwa przyczyna: Srednica ztgczki jest wieksza od dozwolonej.

Rozwiqzanie: Powtdrz zgrzewanie z inng ztgczka.

BLAD 50 - PRAD ZGRZEWANIA NIZSZY OD WARTOSCI MINIMALNEJ
Mozliwa przyczyna: Jeden lub oba przewody grzewcze zostaty odtgczone od zasilania podczas
zgrzewania.

Rozwiqgzanie: Powtdrz zgrzewanie z inng ztgczka.

Mozliwa przyczyna: Przewody grzewcze wewnatrz ztgczki sg przerwane.
Rozwiqzanie: Powtdrz zgrzewanie z inng ztgczka.

Moiliwa przyczyna: Ztgczka jest za mata (opdr elektryczny jest za duzy).
Rozwigzanie: Powtdrz zgrzewanie z odpowiednig ztgczka.

BtAD 55 - CYKL ZGRZEWANIA ZOSTAJE PRZERWANY PRZEZ OPERATORA
Mozliwa przyczyna: Operator nacisnaf przycisk STOP.
Rozwiqzanie: Powtdrz zgrzewanie z inng ztgczka.

BLAD 60 - ZWARCIE

Mozliwa przyczyna: Ztaczka jest uszkodzona.
Rozwiqzanie: Powtdrz zgrzewanie z inng ztgczka.

BtAD 65 - BRAK NAPIECIA U ZRODLA ZASILANIA
Mozliwa przyczyna: Kabel zasilania wyciggniety z gniazda.
Rozwigzanie: W16z kabel zasilania do gniazda.

Moizliwa przyczyna: Napiecie zasilania zostato przerwane.
Rozwigzanie: Poczekaj, az ustuga zostanie przywrdcona.

Mozliwa przyczyna: Mikrowytgczniki bezpieczenstwa zainterweniowaty.
Rozwigzanie: Ponownie uzbrdj mikrowytgczniki bezpieczenstwa.

BtAD 70 - BtAD SPRZETOWY
Rozwigqzanie: Skontaktuj sie z autoryzowanym serwisem.

Uwagal! Jesli przy uruchamianiu urzagdzenia wyswietlony zostanie komunikat ,UWAGA! WOLNA
PAMIEC: 5” postepuj zgodnie z procedurg na stronie 26: ,Resetowanie raportéw zgrzewania".
Jesli tego nie zrobisz i bedziesz nadal korzystac¢ z urzadzenia, ostatni raport zastgpi pierwszy w
pamieci, a nastepnie zastgpiony zostanie drugi raport, i tak dale;j.
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