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Fox Fittings ¢ libera di apportare modifiche senza preavviso alle caratteristiche della macchina
descritta in questo manuale e alle informazioni qui contenute. E vietata la riproduzione, anche
parziale e sotto qualsiasi forma, di questo documento.
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Fox Fittings moze dowolnie modyfikowaé zawartos¢ niniejszego podrecznika, jak réwniez funkcje
urzadzenia w nim opisane, w dowolnym czasie i bez uprzedniego powiadomienia. Wszelkie prawa
zastrzezone. Surowo zabronione jest kopiowanie tego dokumentu lub jakiejkolwiek jego czesci w
jakikolwiek sposdb.

L'entreprise Fox Fittings Se réserve le droit d’apporter, sans préavis, toutes les modifications
qgu’elle désirera aux caractéristiques de la machine décrite dans ce manuel ainsi qu’aux
informations qu’il contient. La reproduction de ce document, méme partielle, sous n’importe
quelle forme, est strictement interdite.

Fox Fittings se reserva el derecho de hacer modificaciones sin previo aviso a las caracteristicas de
la maquina descrita en este manual y a las informaciones en él incluidas. Esta terminantemente
prohibida toda reproduccion de este documento, incluso parcial o de cualquier otra

A Fox Fittings pode efectuar sem pré-aviso quaisquer modificacGes as caracteristicas da maquina
descrita no presente manual, bem como as informagdes nele inseridas. A cdpia total ou parcial
deste documento & severamente proibida, sob qualquer forma.

Die hier angegebenen Daten sind 6hne Gewihr und Fox Fittings behilt sich Anderungen ohne
Vorankiindigung vor. Die Vervielfertigung, auch auszugsweise, dieses Dokumentes ist verboten.
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Drogi kliencie

Dziekujemy za wybranie urzadzenia firmy Fox Fittings.

Niniejszy podrecznik omawia wszystkie funkcje oraz prezentuje instrukcje dotyczace eksploatacji zgrzewarki
EUROTECH 315.

Mozna w nim réwniez znalez¢é wszelkie informacje oraz sugestie zwigzane z uzytkowaniem urzadzenia w
prawidtowy, bezpieczny i profesjonalny sposéb. Dlatego tez zalecamy przeczytanie catego podrecznika
przed rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia. Zalecamy réwniez zachowanie tego podrecznika na wypadek
potrzeby odniesienia sie do informacji w nim zawartych w przysztosci.

Prosimy pamietac, ze ta zgrzewarka to urzadzenie specjalistyczne i jej uzytkowanie musi by¢ ograniczone do
przeszkolonych i kwalifikowanych pracownikdéw.

JesteSmy pewni, ze nasze urzadzenie Panstwa nie zawiedzie!

Z powazaniem, Fox Fittings
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OPIS ZGRZEWARKI

EUROTECH 315 jest uniwersalng zgrzewarka (niskonapieciowag 8+48V) zdolng zgrza¢ dowolnej marki
ksztattki dostepne na rynku, o $rednicy do 315 mm.

Zgrzewarka automatycznie ustawia odpowiednie parametry zgrzewania poprzez zeskanowanie skanerem
lub reczne wprowadzenie kodu kreskowego naniesionego na ztgczkach (zgodnie z 1ISO13950 ). W przypadku
ksztattek bez kodu kreskowego mozliwe jest RECZNE wprowadzenie napiecia oraz czasu zgrzewania
zalecanego przez producenta.

Zgrzewarka EUROTECH 315 wyposazona jest w wewnetrzng pamieé, w ktorej przechowywane sg parametry
zgrzewania (parametry zastosowane, wtasciwosci ztgczek itp.). Dane dotyczace zgrzewania mozna rowniez

wydrukowac jak i zapisaé¢ na komputerze.



OPIS CZESCI

EUROTECH e/
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Wyswietlacz

Klawisz STOP (powoduje wyjscie z menu bez zapisywania danych. Zatrzymuje proces zgrzewania)
Klawisze przewijania menu: + oraz - (stuzg do nawigowania po pozycjach menu oraz do zmieniania
wartosci poszczegélnych parametrow)

Klawisz OK (rozpoczyna zgrzewanie)

Uchwyt z miejscem na nawiniecie przewodu

Blokujace nakretki skrzydetkowe

Drukarka szeregowa/ztgcze USB

Wytacznik

Wtyczka + kabel zasilajgcy

10 Czytnik kodéw kreskowych

11. Ztgcza zgrzewania

12. Pokrowiec czytnika kodéw kreskowych

13. Ztacze czytnika

14. Panel sterowania
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

EUROTECH 315
110V | 230V
Zakres Srednic 20+ 315 mm
Materiaty zgrzewalne PE/PP/PP-R

Wymiary zgrzewarki (SZ x D x W)

263 x 240 x 300 mm

Wymiary walizki transportowej (SZ x D x W)

405 x 285 x 340 mm

Masa zgrzewarki 17 kg
Masa walizki transportowe;j 3,8 kg
Zasilanie 110V +15% 230V £ 15%
Czestotliwos¢ 50 + 60 Hz
Maksymalna moc pobierana 4000 W
Znamionowy prad zgrzewania 60 A

Cykl pracy 60% (I1SO 12176-2)

Temperatura robocza -10°C + +40°C
Napiecie zgrzewania 8+48V
Prad szczytowy 100 A
Doktadnos¢ termometru mierzacego temperature +1°C
otoczenia

Stopien ochrony: IP 54
Srednica ztaczy F4+4,7mm

Pojemnos¢ pamieci

500 raportéw

AKCESORIA
e Walizka transportowa

e Skrobak reczny
e Czytnik kodéw kreskowych + pokrowiec

e Przejécibwka DBOM/USB A )

e Zestaw drukarki szeregowej do uzytku w terenie

e Oprogramowanie do przesytania danych @)

™ Kabel dla przesytania danych po taczu szeregowym/USB

@ Obejmuje kabel szeregowy i drukarke

@) Obejmuje oprogramowanie Fox Fittings Software Transfer na ptycie CD




SRODKI BEZPIECZENSTWA

>

>

Prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji przed rozpoczeciem uzytkowania.

OSTRZEZENIE! Podczas korzystania z urzadzen elektrycznych, nalezy zawsze przestrzegaé standardéw
bezpieczenstwa w celu unikniecia porazenia prgdem i zagrozenia pozarowego.

UTRZYMYWAC MIEJSCE PRACY W CZYSTOSCI. Nieporzadek w miejscu pracy moze byé przyczyng
wypadkow.

UWAZAC NA WARUNKI OTOCZENIA. Nie wystawia¢ elektronarzedzi ani zgrzewarek na deszcz. Nie
uzywaé elektronarzedzi ani zgrzewarek w miejscach wilgotnych. Upewni¢ sie, czy oswietlenie jest
odpowiednie. Nie uzywa¢ elektronarzedzi ani zgrzewarek w poblizu cieczy lub gazéw palnych.

ZABEZPIECZYC SIE PRZED PORAZENIEM PRADEM. Unikaé kontaktu z uziemionymi przedmiotami.
Uwazac, by nie dotkng¢ kabli znajdujgcych sie pod napieciem.

NIE ZEZWALAC NIEAUTORYZOWANYM OSOBOM NA PRZEBYWANIE W MIEJSCU PRACY.
Elektronarzedzia oraz zgrzewarki mogg by¢ uzytkowane jedynie przez osoby do tego autoryzowane. Nie
zezwalac nieautoryzowanym osobom na przebywanie w miejscu pracy.

PRZECHOWYWAC ELEKTRONARZEDZIA | ZGRZEWARKI W BEZPIECZNYM MIEJSCU. Elektronarzedzia,
zgrzewarki oraz pozostate przyrzady muszg by¢ przechowywane w suchych, bezpiecznych miejscach,
niedostepnych dla oséb nieupowaznionych.

NIE PRZECIAZAC ELEKTRONARZEDZI. Nalezy przestrzega¢ limitéw podanych przez producenta,
gwarantujgcych najlepszg wydajnos¢, najdtuzszg trwatosc i bezpieczenstwo eksploatacji urzadzenia.

ZAWSZE NALEZY UZYWAC NARZEDZI ORAZ AKCESORIOW ODPOWIEDNICH DO DANEGO ZADANIA.
Zawsze uzywac akcesoriow kompatybilnych ze zgrzewarka (zachowac szczegélng ostroinosé w
przypadku uZywania agregatow prqgdotworczych, przedtuzaczy kabla zasilajgcego, kabla zgrzewania i
wtyczek). Pozostawic elektronarzedzia do ostygniecia po diuzszym uzytkowaniu. Uzywanie akcesoriow
lub narzedzi innych niz zalecane przez producenta moze stwarza¢ ryzyko urazéow dla operatora,
pogorszy¢ dziatanie zgrzewarki i pozostatych narzedzi, a ponadto uniewaznieni gwarancje.

NIE UZYWAC KABLI ZGRZEWARKI LUB INNYCH NARZEDZI W SPOSOB NIEWEASCIWY. Nie ciagna¢ za
kabel, aby przesung¢ urzadzenie lub wyciggna¢ wtyczke z gniazda. Chroni¢ kable przed gorgcem i
ostrymi przedmiotami.

ZAWSZE UZYWAC SPECJALNYCH KLAMER CENTRUJACYCH. Rury oraz ztaczki centrowad zawsze z
uzyciem specjalnych klamer centrujgcych. Oprdécz zapewnienia warunkdw niezbednych do dobrej
jakosci zgrzewu, zapewniajg one réwniez bezpieczenstwo operatora.

OSTRZEZENIE! ZABEZPIECZYC ZGRZEWARKE LUB INNE ELEKTRONARZEDZIA PRZED PRZYPADKOWYM
WLACZENIEM. Przed wigczeniem agregatu pradotwdrczego nalezy odfaczyé od niego zgrzewarke, gdyz
w innym wypadku mogg wystapi¢ skoki pradu, ktdre mogg powaznie uszkodzi¢ podzespoty
elektroniczne zgrzewarki. Podczas podtgczania wtyczek zgrzewarka musi by¢ odfgczona od zasilania.
Przed podtgczeniem elektronarzedzi do zrddta zasilania/agregatu pradotwdrczego, upewnié sie, ze
wyltgcznik nie znajduje sie w pozycji ON (w szczegdlnosci tyczy sie to narzedzi nie wyposazonych w
wytacznik bezpieczenstwa). Nie przenosic elektronarzedzi, ktére sg podtaczone do zasilania, gdyz moze
dojs¢ do ich przypadkowego uruchomienia.

PRZED ROZPOCZECIEM ZGRZEWANIA NALEZY SPRAWDZIC, CZY ZGRZEWARKA NIE JEST W ZADEN
SPOSOB USZKODZONA. Przed rozpoczeciem pracy ze zgrzewarka, nalezy sprawdzi¢ prawidfowos¢
dziatania zabezpieczen. Sprawdzi¢, czy kable zasilajgce i zgrzewania nie sg uszkodzone lub nadciete;
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sprawdzié, czy ztacza i wtyki sg doktadnie dopasowane a ich powierzchnie stykowe s3 czyste. Sprawdzi¢,
czy korpus urzadzenia nie jest powaznie uszkodzony (moze doj$¢ do wnikania wody).

> KONSERWACIJA | SERWIS MUSZA BYC PRZEPROWADZANE PRZEZ AUTORYZOWANE PUNKTY
SERWISOWE. Niniejsze urzadzenie zostatlo wyprodukowane 1z zachowaniem obowigzujgcych
standardéw bezpieczenstwa, dlatego tez konserwacja oraz serwis mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie
w autoryzowanych punktach, w innym wypadku producent moze zrzec sie wszelkiej odpowiedzialnosci i
dojdzie do uniewaznienia gwarancji.

> NIE WOLNO W ZADEN SPOSOB MODYFIKOWAC ZGRZEWARKI.
> NALEZY GRUNTOWNIE PRZESZKOLIC OPERATOROW W ZAKRESIE OBStUGI TEJ ZGRZEWARKI.

> UZYWAC WYLACZNIE NOWYCH URZADZEN LUB URZADZEN NAPRAWIONYCH W AUTORYZOWANYCH
PUNKTACH SERWISOWYCH.

> MUSZA BYC PRZESTRZEGANE POSTANOWIENIA POLSKIEGO PRAWA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA
W MIEJSCU PRACY

> NIE UZYWAC URZADZENIA W SRODOWISKACH ZAGROZENIA WYBUCHEM (w obecnosci gazéw lub
opardéw palnych itp.).

POLACZENIA ORAZ FUNKCJE AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Zawsze nalezy przestrzegac obowiqzujgcych lokalnych/ krajowych/miedzynarodowych przepiséw, ustaw,
rozporzqdzenr, norm i wymagarn dotyczqcych bezpieczeristwa i higieny pracy.

Zgrzewarka moze by¢ zasilana napieciem przemiennym w granicach od 195 V (94 V dla wersji 110 V) do 265
V (127 V dla wersji 110 V). Czestotliwos¢é moze sie zawieraé w zakresie od 50Hz do 60Hz.

Zawsze nalezy stosowac uziemienie z wytgcznikiem réznicowopragdowym na wytaczniku 16 A (32 A dla
wersji 110V) o charakterystyce zwtocznej. Skoki mocy na poczatku zgrzewania moga dochodzi¢ do 3500
VA. Zgrzewarka moze by¢ uzywana w temperaturze otoczenia —10 °C do +40°C.

Wymiary zgrzewanych ztaczek determinujg moc pobierang przez agregat. Moc zalezy rowniez od rodzaju
ztgczek, ich czystosci oraz stanu, jak réwniez od parametréw samego agregatu.

OSTRZEZENIE: podczas zgrzewania NIE WOLNO podtgczaé zadnych innych narzedzi do agregatu
pradotworczego.

Moc agregatu pradotworczego spada o 10% co 1000 m wysokosci.

Uzywaé kable zasilajace o zytach 2,5 mm’> (6 mm’ dla wersji 110 V) o maksymalnej dtugosci
20 m. Kabel musi by¢ catkowicie rozwiniety i rozciggniety.

KONTROLA | KONSERWACIJA

Przed rozpoczeciem zgrzewania i przed podtgczeniem do gniazda zasilajgcego nalezy skontrolowac
nastepujgce elementy:

ZNAMIONOWE NAPIECIE | CZESTOTLIWOSC: patrz specyfikacja techniczna (strona 6)

GNIAZDA ZASILANIA | KABLE PRZEDtUZAJACE: musza byé dostosowane do mocy pobieranej przez
urzadzenie (patrz strony 6, 9)



KABLE: izolacja nie moze by¢ w zaden sposéb uszkodzona, kable nalezy prowadzi¢ z dala od drég
przejazdowych oraz miejsc, w ktdrych mogtyby zostaé uszkodzone.

KORPUS URZADZENIA: musi by¢ odizolowany i ustawiony w sposdb zapewniajgcy jego stabilnosé.

Urzadzenie i kable muszg by¢ suche. Przed przystgpieniem do czyszczenia nalezy odtgczyé urzadzenie od
zasilania. Uzy¢ do tego celu miekkiej Sciereczki nawilzonej wodg lub alkoholem (unikaé¢ wszelkich
rozpuszczalnikéw).

EUROTECH 315 jest urzgdzeniem elektronicznym, a zatem nalezy postepowac z nim w sposdéb bezpieczny,
chronic¢ przed uderzeniami i nagtymi zmianami temperatury.

Aby zagwarantowaé jego prawidlowe dziatanie przez jak najdiuiszy czas, operatorzy muszg jak
najczesciej kontrolowadé stan nastepujgcych elementéw:

o ztgczy i wtykow,

e kabli zasilajacych i kabli zgrzewania,

e wyswietlacza,

e  konstrukcji mechanicznej (korpus, obudowa).

W razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, urzadzenie nalezy przekaza¢ do sprawdzenia
producentowi lub autoryzowanemu punktowi serwisowemu.

Bezwzglednie, co 2 lata, nalezy urzadzenie oddawac na przeglad do producenta lub
autoryzowanego punktu serwisowego.



OGOLNE PROCEDURY ZGRZEWANIA
Jakos¢ zgrzewdw zalezy od tego, jak doktadnie bedg przestrzegane ponizsze zalecenia.

POSTEPOWANIE Z RURAMI | ZLACZKAMI
Temperatura rur oraz ztgczek poddawanych zgrzewaniu musi byé zblizona do temperatury otoczenia
wskazywanej przez czujnik temperaturowy urzadzenia.

A zatem nie wolno wystawiaé ich na dziatanie wiatru lub bezposrednich promieni stonecznych; ich
temperatura moze wtedy znaczgco sie roznié¢ od temperatury otoczenia, negatywnie wptywajgc na proces
zgrzewania (przetopienie lub niedostateczne stopienie rury i ztgczek). W przypadku wysokiej temperatury,
rury oraz ztgczki nalezy chronié¢ przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych i odczeka¢ do
momentu, gdy ich temperatura wyréwna sie z temperaturg otoczenia.

PRZYGOTOWANIE
Krawedzie rury nalezy ucig¢ pod katem prostym, uzywajac do tego celu specjalnego obcinaka do rur.
Ostroznie sprobowac wyréwnad zagiecia rur i ztgczek, przywracajgc im mozliwie najokraglejszy ksztatt.

CZYSZCZENIE

Ostroznie, za pomocy specjalnego skrobaka do rur zdrapaé warstwy utlenione z krawedzi rury oraz ztaczki.
Uwazaé, by przeznaczona do zgrzania powierzchnia byta jednolicie oczyszczona na catym odcinku
siegajagcym na ok. 1 cm poza Srodek ztaczki; nieprzeprowadzenie tego typu operacji bedzie skutkowato
jedynie powierzchniowym sklejeniem, tj. nie nastgpi tak wazne wzajemne przenikniecie sieczasteczek
zgrzewanych czesci i tym samym jako$é zgrzewu bedzie niewystarczajgca. Oczyszczanie papierem Sciernym,
pilnikiem szmerglowym jest zabronione.

Wyjac ztagczke z opakowania ochronnego, oczysci¢ wewnetrzng powierzchnie zgodnie z zaleceniami
producenta.

USTAWIENIE
Wsungé krawedzie rury w ztgczke.

Uzycie klamer centrujacych zapewnia:
e unieruchomienie czesci na czas zgrzewania i chtodzenia,
e zabezpiecza przed naprezeniami mechanicznymi na potgczeniu podczas zgrzewania i chtodzenia.

ZGRZEWANIE
Obszar zgrzewania nalezy chroni¢ przed silnymi czynnikami pogodowymi, takimi jak wilgotnosé,
temperatury nizsze niz -20° i wyzsze niz +40°C, silny wiatr, bezposrednie promienie stoneczne.

Zgrzewane rury i zfaczki muszg by¢ wykonane z tego samego lub kompatybilnego materiatu.
Kompatybilno$¢ materiatéw musi by¢ zagwarantowana przez producenta.

CHLODZENIE
Czas chtodzenia zalezy od $rednicy ztgczki oraz od temperatury otoczenia. Istotnym jest przestrzeganie
czaséw podanych przez producenta zgrzewanych ztgczek.

Aby wyeliminowac¢ naprezenia mechaniczne na potaczeniu (giecie, przecigganie, skrecanie), kable i klamry
centrujace nalezy usung¢ dopiero po schtodzeniu potaczenia.



WSKAZOWKI DOTYCZACE OBStUGI

WLACZANIE ZGRZEWARKI
Nacisng¢ przycisk X, aby wifaczyé zgrzewarke; pozycje menu mozna przewija¢ przyciskami strzatek z

ZGRZEWANIE POPRZEZ ODCZYT KODU
KRESKOWEGO
(Str. 13)

symbolami + oraz -.

R

READ BAR CODE

ZGRZEWANIE POPRZEZ RECZNE

WPROWADZENIE Kooy KRESOWESO T

(Str. 14)

TYPE BAR CODE

ZGRZEWANIE POPRZEZ RECZNE
WPROWADZENIE WARTOSCI NAPIECIA
ORAZ CZASU ZGRZEWANIA

(Str. 14)

WYDRUKI ORAZ POtLACZENIE USB

(Str. 15)

OPCJE ORAZ NARZEDZIA

(Str. 15)

OPTIONS AND TOOLS
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KODY KRESKOWE - WPROWADZANIE ORAZ ODCZYT

Przed rozpoczeciem zgrzewania mozna odczytaé
kod kreskowy umieszczony na ztgczce:

e KOD KRESKOWY ZGRZEWANIA
Kod kreskowy zgrzewania niesie informacje
dotyczace parametréw zgrzewania danej WELDING BAR CODE
ztaczki, tj. informacje o jej typie marce,
$rednicy, napieciu i czasie zgrzewania.

o |IDENTYFIKACYJNY KOD KRESKOWY:
Identyfikacyjny  kod  kreskowy niesie o
ot e Hotczane stacakts oty okt ST
materiatu wykonania, s$rednicy, SDR, partii
produkcyjnej itd.

£ 100440 U

Warto zapamietac:

Dane te zostanq zapisane w pamieci
zgrzewarki, a zatem mogq byé odtwarzane
(drukowane lub pobrane na komputer)

TRACEABILITY BAR CODE

AKTYWACJA/DEZAKTYWACJA OPCJI IDENTYFIKACII

Przewing¢ menu do pozycji OPTIONS & TOOLS.
Nacisng¢ OK.

Wybra¢ opcje , Traceability” i nacisnac¢ OK.

Aktywowac/dezaktywowac opcje przyciskami +
oraz —. Nacisng¢ OK, aby zatwierdzié.

Traceability

DEACTIVATE
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AKTYWACJA/DEZAKTYWACJA OPCJI NOTATEK

Notatki sg bardzo przydatne w przypadku,
gdy operator chce przed rozpoczeciem

pracy wprowadzi¢ komentarz (np. wpisac v
nazwe miejsca pracy). A

OPTIONS & TOOLS
Przewing¢ menu do pozycji OPTIONS &
TOOLS. Nacisng¢ OK.

OPTIONS

1/3

Wybraé opcje ,,Notes” i nastepnie nacisngc o
oK. Traceability

Note
Aktywowac/dezaktywowac notatki
przyciskami + oraz — Nacisngé¢ OK, aby
zatwierdzic. DEACTIVATED

PRZYGOTOWANIE DO ZGRZEWANIA

Oczysci¢ i zeskroba¢ konce rury przed
zgrzewaniem.

Ustawi¢ rure/ftaczniki/ztaczki w klamrach
centrujacych.

Umiesci¢ zfacza zgrzewania we wtykach
zfaczki.

12



ZGRZEWANIE POPRZEZ ODCZYT KODU KRESKOWEGO

Podtgczyé czytnik laserowy i przejs¢ do menu
,READ BAR CODE”.

Krok 1.

Wecisng¢ i przytrzymaé przycisk odczytu i
nakierowa¢ wigzke laserowg na kod kreskowy
zgrzewania (patrz opis na stronie 14).

Wazine: w razie probleméw z dziataniem
czytnika laserowego mozina przejs¢ na reczny
tryb wprowadzania kodu (patrz strona 17).

Krok 2.

Wyswietlone zostang informacje o czasie i
napieciu zgrzewania, oraz o samej ztgczce. Jezeli
informacje sg prawidtowe, nacisng¢ przycisk OK,
aby rozpoczaé zgrzewanie.

Krok 3.
Jezeli aktywna® jest opcja identyfikacji, wcisna¢ i
przytrzymac przycisk odczytu i nakierowac

wigzke laserowa na kod kreskowy identyfikacji.
Jezeli identyfikacja nie jest wymagana, mozna
poming¢ ten krok weciskajac i przytrzymujac
przez 2 sekundy przycisk OK.

Krok 4:

Jezeli aktywna® jest opcja notatek, wprowadzi¢
nazwe miejsca pracy lub inne informacje za
pomocg przyciskdw + oraz —. Nacisngé przycisk
OK, aby zapisa¢ wprowadzone notatki (mozna
wprowadzi¢ do 24 znakdéw). Jezeli
wprowadzanie notatek nie jest wymagane,
mozna pomingé¢ ten krok wciskajac i
przytrzymujac przez 2 sekundy przycisk OK.

Udany zgrzew pokazano na rysunku po prawej.

'aktywacje/dezaktywacje opcji  identyfikacji
opisano na stronie 14.

%aktywacje/dezaktywacje opcji notatek opisano
na stronie 15.

~ I

I,

READ BARCODE

Rodzaj potaczenia marka

napiecie

Srednica

13

| CPL ELO
40.0V 110s
2 IPS

OK?

READ

TRACEABILITY

Nr zgrzewu

Czas



ZGRZEWANIE POPRZEZ RECZNE WPROWADZENIE KODU KRESKOWEGO

przycisk OK, aby wejs¢ do trybu wprowadzania

Przej$¢ do menu ,TYPE BAR CODE” i nacisngc |||| ||||||| I
danych.

1 1)

<h

Odczytac 24 cyfrowy kod pod kodem kreskowym TYPE BARCODE
i wprowadzié go za pomocg przyciskow + oraz —
(zwiekszanie/zmniejszanie wartosci). Nacisngc
OK, aby zatwierdzié¢ i przejs¢ do kolejnej cyfry.
Aby skasowaé poprzednia wartosé, nacisngc
STOP.

TYPE BARCODE

Po wpisaniu catego 24 cyfrowego kodu nacisngé I 0 0 0 0 0 0 0
przycisk OK i przejs¢ do nastepnego kroku (krok 0 0 0 0 0 0 0 0

2) strona 16. 00000000

ZGRZEWANIE POPRZEZ RECZNE WPROWADZENIE WARTOSCI NAPIECIA ORAZ CZASU ZGRZEWANIA

Warto zapamietac:

Tryb ten wymaga uprzedniej znajomosci
napiecia/czasu zgrzewania. Jezeli te parametry
nie sg znane, nalezy skontaktowaé¢ sie z
producentem zfgczki.

W menu pokazanym po prawej, nacisngé¢ OK,
aby wejs¢ do trybu wprowadzania wartosci
napiecia oraz czasu zgrzewania.

Kursor ustawi sie automatycznie na pierwszej
cyfrze wartosci napiecia zgrzewania. Wymagang
warto$¢ napiecia wprowadzic¢ przyciskami + oraz
— (zwiekszanie/zmniejszanie wartosci). Nacisngé
OK, aby zatwierdzi¢ i przejs¢ do nastepnej
pozycji wartosci. Volt

Po ustawieniu prawidtowych wartosci, nacisngé I8’5 0540
OK i przejs¢ do nastepnego kroku (krok 2) na
stronie 16.

14



WYDRUKI ORAZ POtACZENIE USB

Nacisng¢ OK, aby wejs¢ do menu PRINTS & USB
(wydrukéw i potaczenia USB).

PRINTS & USB

Copy to USB o<~

Pozwala skopiowac dane dotyczace zgrzewania
na pen drive'a.

Podfaczy¢ pen drive'a i nacisngé OK, aby
rozpoczgé kopiowanie.

Print last (wydrukuj ostatni):

Pozwala szybko wydrukowadé raport z ostatniego
zgrzewania. Mozna wydrukowa¢ rowniez starsze
raporty. Wybra¢ zgdany raport za pomocg
przyciskdw + oraz —, nastepnie nacisngé¢ OK, aby
go wydrukowad.

OPCJE ORAZ NARZEDZIA

PRINTS & USB

1/2

Copy to USB

Print last

Nacisng¢ OK, aby wejs¢ do menu OPTIONS &
TOOLS (opcji oraz narzedzi).

OPTIONS & TOOLS

Identyfikacja:

Aktywuje/dezaktywuje  opcje identyfikacji
ztaczki, ktéra ma by¢ uzyta.

Gdy jest aktywna, musi by¢ odczytany kod
kreskowy; po odczycie zostang wyswietlone
informacje na temat producenta ztgczki (jak
rowniez inne dane). Informacje te mozna
wydrukowac i/lub skopiowac.

Notatki:

Aktywuje/dezaktywuje opcje notatek.

Gdy jest aktywna, notatka bedzie wyswietlona
podczas procesu zgrzewania.

15

OPTIONS

Traceability

Notes

OPTIONS

1/3

Traceability



Informacje:
Uzyteczne informacje dotyczace zgrzewarki
pokazywane na wyswietlaczu:

e Overhaul (przeglad),

e Serial number (numer seryjny),

e Free memories (wolna pamiec),

e Firmware version (wersja firmware).

Ustawienia:
Musi by¢ ustawiony 4 cyfrowy kod dostepu
(jeden kod dla kazdego parametru
konfiguracyjnego - patrz strona 22). Dostepne
parametry konfiguracyjne to:
e Data/Time (data/czas)
e Pen/ Laser scanner option (opcja
pidra/czytnika laserowego)
e Language (jezyk)
e Celsius/ Fahrenheit option (opcja stopni
Celsjusza/Fahrenheita)
o Deletion of all reports (zero setting)
(kasowanie  wszystkich raportow -
ustawienie zera)

OPTIONS

Informations

Settings

OPCJE

2/3
Informations

Kontrast:
Pozwala ustawi¢ kontrast wyswietlacza.
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KODY ALARMOWE ORAZ ICH ZNACZENIE

Uwaga!

Cykl zgrzewania przerywany jest w momencie wyswietlenia kodu bfedu. Przerwanie cyklu mozie
spowodowacé odksztatcenie zgrzewanego materiatu. Firma Fox Fittings nie moze by¢ w Zaden sposéb
pociggana do odpowiedzialnosci za jakiekolwiek bezposrednie, posrednie, przypadkowe lub wynikowe
uszkodzenia jakiejkolwiek natury, zwigzane z uzyciem rur/tgcznikéw w cyklu zgrzewania, w ktérym
pojawily sie kody btedu.

A 5 — NAPIECIE ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: Napiecie zasilania spoza zakresu

Vmin= 195V+Vmax= 265V (wersja) - Vmin= 90V=Vmax= 130V (wersja)
Rozwigzanie: Sprawdzi¢ parametry zrédfa zasilania.

A 10 — CZESTOTLIWOSC ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: Czestotliwosc zasilania spoza zakresu
Fmin=40Hz + Fmax= 60Hz

Rozwigzanie: Sprawdzi¢ parametry zrédfa zasilania.

& 20 - TEMPERATURA OTOCZENIA SPOZA ZAKRESU

Prawdopodobna przyczyna: Temperatura otoczenia spoza zakresu ( -20°C + +40°C)

Rozwigzanie: Chroni¢ miejsce, w ktérym przeprowadzane jest zgrzewanie, w celu zachowania temperatury
otoczenia w dopuszczalnych granicach.

A 25 — PRZEGRZANIE TRANSFORMATORA
Prawdopodobna przyczyna: Temperatura transformatora zbyt wysoka.
Rozwigzanie: Poczekac do ostygniecia transformatora i powtorzy¢ zgrzewanie.

A 30 — NAPIECIE ZGRZEWANIA SPOZA ZAKRESU
Prawdopodobna przyczyna: Napiecie zasilania nie miesci sie w dozwolonym zakresie
Rozwigzanie: Sprawdzi¢ parametry zrédfa zasilania.

A 35 oraz 40 — PRZEGRZANIE ZGRZEWARKI

Prawdopodobna przyczyna: Urzadzenie osiggneto zbyt wysoka temperature po zakonczeniu cyklu
zgrzewania.

Rozwigzanie: Odczeka¢ do ostygniecia urzadzenia.

45 — MAKSYMALNA WARTOSC PRADU ZOSTAtA PRZEKROCZONA
Prawdopodobna przyczyna: Doszto do zwarcia przewodow grzejnych wewnatrz ztgczki.
Prawdopodobna przyczyna: Srednica ztaczki jest wieksza od dopuszczalnej.
Rozwigzanie: Powtorzy¢ zgrzewanie z inng ztgczka.

A 50 — MINIMALNA WARTOSC PRADU ZGRZEWANIA NIE ZOSTALA OSIAGNIETA

Prawdopodobna przyczyna: Jeden lub oba kable zgrzewania byty odtagczone podczas cyklu zgrzewania.
Rozwigzanie: Podtaczy¢ kable i powtdrzy¢ procedure.

Prawdopodobna przyczyna: Doszto do przerwania przewodow grzejnych wewnatrz ztgczki.
Rozwigzanie: Powtdrzy¢ zgrzewanie z inng ztgczka.
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Prawdopodobna przyczyna Ztgczka jest za mata (rezystancja elektryczna jest zbyt duza).
Rozwigzanie: Powtorzy¢ zgrzewanie z inng, kompatybilng ztgczka.

A 55 — CYKL ZGRZEWANIA PRZERWANY PRZEZ OPERATORA
Prawdopodobna przyczyna: Operator nacisnat przycisk STOP.
Rozwigzanie: Powtdrzy¢ zgrzewanie.

A 60 — ZWARCIE

Prawdopodobna przyczyna: Ztgczka jest uszkodzona.
Rozwigzanie: Powtdrzy¢ zgrzewanie z inng ztgczka.

A 65 — BRAK NAPIECIA NA ZRODLE ZASILANIA
Prawdopodobna przyczyna: Odtgczony kabel zasilajacy.
Rozwigzanie: Podfgczy¢ kabel zasilajacy.

Prawdopodobna przyczyna: Awaria zasilania.

Rozwigzanie: Odczekaé do momentu przywrdcenia zasilania.
Prawdopodobna przyczyna: Mikrowytaczniki bezpieczenstwa.
Rozwigzanie: Ponownie zazbroié¢ mikrowytgczniki bezpieczenstwa.

& 70 — BLAD SPRZETOWY

Rozwigzanie: skontaktowac sie z autoryzowany punktem obstugi

A 75 — BLAD REZYSTANCII ZLACZKI
Rozwigzanie: Powtdrzy¢ zgrzewanie z inng zfaczka.

A 80 — MINAL TERMIN WYMAGANEGO PRZEGLADU
Rozwigzanie: Skontaktowac sie z autoryzowany punktem obstugi

Uwaga! W przypadku pojawienia sie komunikatu ,ATTENTION! FREE MEMORY: 5”7 w momencie
uruchomienia urzadzenia, nalezy postepowaé wg procedury opisanej na stronie 19 a nastepnie wprowadzi¢
kod (2110). W innym wypadku najstarsze raporty zapisane w pamieci bedg nadpisywane najnowszymi.

Funkcje specjalne

e Ustawienia daty/godziny - kod 1000

e Wybor czytnika kodu kreskowego/pidra optycznego - kod 1111

e  Wybor jezyka - kod 1100

e Ustawienia jednostek temperatury: Celsjusz/Fahrenheit - kod 1110
e Reset raportu ze zgrzewania - kod2110
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