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1 Instrukcje bezpieczenstwa

Aby zapewni¢ bezpieczng prace uktadu sterowania procesem zgrzewania
elektrooporowego SBOX60 nalezy przestrzega¢ niniejszej instrukcji obstugi, a
operatorzy powinni by¢ dobrze zaznajomieni z instrukcjami bezpieczenstwa.

Fusion Polska moze zaoferowac szkolenie operatorow i regularng konserwacje, o ile
bedzie to konieczne.

Uzywac wytgcznie urzgdzen nieuszkodzonych, ktore sg prawidtowo konserwowane i
skalibrowane. Wiecej informacji na ten temat mozna znalezé w rozdziale 5
“‘Konserwacja” niniejszej instrukcji.

1.1 Srodki ostroznosci podczas podnoszenia

Pracownicy w razie koniecznosci powinni poprosi¢ o0 pomoc przed rozpoczeciem
transportu, przenoszenia lub podnoszenia urzgdzenia.

1.2 Ryzyko pozaru lub wybuchu
Nie uzywac urzgdzenia w srodowiskach zawierajgcych gazy tatwopalne.

1.3 Ryzyko porazenia pragdem elektrycznym

Urzadzenie generuje napiecie pradu przemiennego dochodzgce do 48V na
przewodzie wyjsciowym. Nie wolno podtgczac zasilania zewnetrznego do urzgdzenia,
zanim nie zostang podtgczone wtasciwe rodzaje rur (ksztattek).

Unika¢ chodzenia po kablach lub stawania na nich oraz upewni¢ sie, czy sg one
bezpiecznie poprowadzone.

Urzadzenie musi byé podtagczone do odpowiedniego uziemienia.

Zalecenie: W celu zapewnienia dodatkowego bezpieczenstwa zaleca sie, aby
urzadzenie bylo podigczone do zrédia zasilania wyposazonego we wilasciwe
zabezpieczenie (np. wytacznik réznicowopradowy 30 mA).

1.4 Ryzyko poparzen
Proces zgrzewania elektrooporowego generuje ciepto w ksztaltce. Zaleca sie
uzywanie rekawic zaroodpornych oraz odpowiednich srodkéw ochrony oczu.

1.5 Praca

Urzadzenie moze by¢ uzytkowane wytgcznie przez przeszkolonych i upowaznionych
do tego operatorow, obstuga przez osoby nieupowaznione jest wzbroniona.

Dzieciom nie wolno obstugiwac¢ urzgdzenia.

1.6 Ponowne zgrzewanie ksztaftek

Nie nalezy zgrzewacC ponownie tych samych ksztattek, moze to doprowadzi¢ do
sytuacji, w ktorej w potgczeniu znajdg sie odstoniete elementy pod napieciem.
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2. Zapoznanie sie z urzadzeniem SBOX
Urzadzenie SBOX zostato szczegétowo pokazane na ponizszych rysunkach.
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Czytnik

Czujnik temperatury otoczenia
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3. Szybka instrukcja wykonywania zgrzewoéw

. Podtgczyc¢ jednostke sterujgcg do zasilania sieciowego i wigczy¢ zasilanie
przestawiajgc przetgcznik znajdujgcy sie z boku urzgdzenia na pozycje ON.

2. Po wigczeniu urzgdzenia ukaze sie na 5 sekund logo firmy, wiasciciel, data i
czas.

3. Podigczy¢ przewdd wyjsciowy do ksztattki (w przypadku Fusamatic® czerwony
przewodd do czerwonego wtyku).

4. Wcisngc¢ zielony przycisk, aby potwierdzi¢, Zze rura zostata oczyszczona i
zamocowana.

5. Nastepnie wcisng¢ zielony przycisk, aby kontynuowac.
6. Aby rozpoczgc¢ proces zgrzewania.
a. Sprawdzié¢ urzadzenie Fusamatic® i potwierdzi¢ czas zgrzewania.

b. Recznie - wprowadzi¢ napiecie i czas zgrzewania, dostep do tych
ustawien uzyskiwany jest za pomocg zielonego przycisku.

c. Czytnik kodu kreskowego — zeskanowaé kod kreskowy, sprawdzic i
zatwierdzi¢ informacje o procesie zgrzewania.

7. Nacisngc zielony przycisk, aby rozpoczg¢ cykl zgrzewania.

8. W przypadku trybu “wytgcznie czytnik kodow kreskowych”, odmierzanie czasu
schtadzania rozpocznie sie po zakonczeniu zgrzewania ksztattki. W tym okresie
nie wolno zatrzymywaé¢ odmierzania tego czasu ani odtgczac ksztattek.

9. Po odtaczeniu ksztattki ponownie wyswietlony zostanie ekran informacji.
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4 Zakres pracy

Urzadzenie stuzy wylgcznie do zastosowania w fgczeniu ksztattek rurowych z
polietylenu (PE) metoda elektrooporows.

5 Konserwacja

5.1 Konserwacja przez uzytkownika
Przed podtgczeniem urzgdzenia do zasilania lub ksztattki:

e Upewnic sie, czy koncowki przewoddw sg czyste i nieuszkodzone. Jezeli koncowki
przewodow nie bedg czyste, istnieje mozliwos¢ wykrycia nieprawidtowego czasu
Fusamatic®.

e Sprawdzi¢ wzrokowo obudowe uktadu sterowania pod kgtem uszkodzen.

e Upewni¢ sige, ze wtyczka zasilania nie jest uszkodzona i usung¢ wszelkie
zabrudzenia.

e Sprawdzi¢ kable wejsciowe i wyjsciowe pod katem uszkodzen, np. zdartej izolaciji
lub gtebokich naciec.

e Upewnic sig, czy czytnik kodow kreskowych jest podtgczony (nie podtgczaé go po
wigczeniu zasilania, moze to spowodowac uszkodzenie urzgdzenia lub czytnika).

e Upewnic sie, czy urzgdzenie byto wiasciwie konserwowane i zostato odpowiednio
skalibrowane.

Nie uzywac jednostki sterujgcej, jezeli wtyczka, przewody Ilub obudowa ulegty
uszkodzeniu. Nalezy przekazacC urzgadzenie przedstawicielowi serwisowemu Fusion
Group Limited w celu przeprowadzenia odpowiednich czynnosci konserwacyjnych i
serwisowych.

Nie probowaé¢ otwieraé obudowy - wewnatrz nie znajdujg sie zadne czesci
podlegajgce obstudze przez uzytkownika.

Uwaga: Koncowki przewodow mozna wymienia¢ zgodnie z ponizszg procedura.

1. Upewni¢ sie, ze urzgdzenie odtgczone jest od zrodta zasilania.

2. Odkreci¢ ztgcza koncowek przewoddéw (w kierunku odwrotnym do kierunku ruchu
wskazéwek zegara).

3. Wyciggna¢ sam wtyk odczytu fizycznego na czerwonym przewodzie.

4. Wymieni¢ sam wtyk odczytu fizycznego na czerwonym przewodzie.

5. Wymieni¢ ztgcze koncowki upewniajac sie, ze jest ono prawidtowo zamocowane.

5.2 Serwis

W celu zapewnienia bezpiecznej pracy i utrzymania wysokiej wydajnosci produkt
powinien by¢ poddawany okresowej kontroli (nie rzadziej niz co 12 miesiecy) przez
producenta lub upowaznionego przedstawiciela serwisowego.

W celu uzyskania informacji technicznych lub odnalezienia najblizszego
przedstawiciela serwisowego prosimy o kontakt telefoniczny z firmg Fusion Group
Limited pod numerem +44 (0) 1246 268666.

EDOI8951 Strona 4 Wydanie 01




Uktad sterowania procesem zgrzewania elektrooporowego SBOX60
Instrukcja obstugi

6 Reczne wprowadzanie danych

Reczne wprowadzanie danych wymagane jest na roznych etapach obstugi
urzgdzenia.

6.1 Wprowadzanie danych
Istniejg dwa tryby wprowadzania znakéw — tryb wybierania i tryb edycji. Po
uruchomieniu recznego wprowadzania danych urzgdzenie jest w trybie wybierania.

Tryb wybierania — Znaki/Dziatania nalezy wybiera¢ za pomoca przyciskow goéra, dot,
lewo i prawo — pozwalajg one na przemieszczenie kursora na wybrang ikone.
Zatwierdzenie wybranego znaku/dziatania nastepuje po naci$nieciu zielonego
przycisku.

Tryb edycji — Aby wybrac tryb edycji umiesci¢ kursor na ikonie % i nacisng¢ zielony
przycisk; kursor zniknie (co oznacza przejscie do trybu edyciji). Teraz przy uzyciu
przyciskdw lewo i prawo mozna przemieszczac kursor edycji po edytowanym ciggu
znakow. Aby wprowadzi¢ znak, wyjs¢ z trybu edycji (naciskajgc zielony przycisk,
pojawi sie kursor wybierania nad ikong <) i w normalny sposob wybra¢ zgdany znak.

Kursor edycji — jezeli kursor edyciji jest niewidoczny, znajduje sie po prawej stronie
ostatniego znaku w polu.

Kursor wybierania — jezeli kursor wybierania jest niewidoczny, urzgdzenie jest w
trybie edyciji.

Wprowadzanie znakéw — Znaki bedg wprowadzane z lewej strony kursora edycji do
momentu wypetnienia pola. W miare wprowadzania znakow kursor edycji bedzie sie
przesuwat w prawo.

Usuwanie znakéw - Znaki po lewej stronie kursora edycji mozna usuwaé w
dowolnym momencie naciskajgc czerwony przycisk. Kursor edycji bedzie sie
przemieszczat w lewo po kazdym usunietym znaku (do momentu, az znajdzie sie
maksymalnie z lewej strony).

Pozostate znaki — w przypadku niektorych czcionek i znakéw po przytrzymaniu
zielonego przycisku przez co najmniej trzy sekundy pojawi sie drugi zestaw znakéw.
Po wyswietleniu tego zestawu mozna dokonaé wyboru jak opisano w punkcie “Tryb
wybierania”. Uwaga: jezeli wyswietlony jest zestaw dodatkowych znakow, a nie jest
wymagane ich wprowadzanie, mozna wyjs¢ z tego okna bez wprowadzania zadnych
znakow po nacisnieciu czerwonego przycisku. Patrz zatgcznik A.

Pola z ograniczeniem wprowadzania — Jezeli w polu konieczne jest wprowadzenie
konkretnych znakdéw, wybor jest ograniczony do tych znakdw.

Edit Operator

ABCOEF[12 3.
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J - Zatwierdzenie tekstu i wyjécie (akcja) m - Usunigcie ciagu
znakow (akcja)

— Wybdér trybu edycji (akcja) B - Zmiana uzywanej czcionki (akcja)

i — Przelgczanie pomiedzy wielkimi i malymi literami. (akcja)
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1 -Znak spacji.
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7 Pasek stanu

Pasek stanu znajduje sie u dotu ekranu i zawiera informacje dotyczgce okresu
serwisowania i zasilania wejsciowego.

Kazdy pasek w stanie pamieci wskazuje okoto 80 zapisow zgrzewdw.
Jezeli liczba zgrzewow lub dni przed kolejnym serwisowaniem jest nizsza niz 21,
klucz znajdujgcy sie pomiedzy liczbg zgrzewdw a dni zacznie migac.

7.1 Standardowy pasek stanu

Ten pasek stanu pokazywany jest na ekranach wprowadzania danych, informacji o
ksztattkach i zgrzewania.

1] |1000 )~C, 182 | 10:10 | 10:05:14 | 230\, 50 | SBOK

Stan pamieci
Liczba zgrzewow do nastepnego serwi
Liczba dni do nastepnego serwisu

Czas
Data
Napiecie wejsciowe
Czestotliwos¢ wejsciowa

12
c

7.2 Zapis kopii zapasowej na karcie pamieci

Ten pasek statusu pokazywany jest przy wykonywaniu kopii zapasowej na karcie
pamieci, gdy zgrzew jest gotowy.

1IN ] | 1000 =G 182 ([ =9 [s0) (Innnmanni

Stan pamieci l

Liczba zgrzewow do nastepnego %erwisu

Liczba dni do nastepnego serwisu

Pasek postepu zapisu kopii zapasowej na karcie pamieci ——J

7.3 Transfer danych do pamieci USB

Ten pasek stanu pokazywany jest w trakcie przesytania danych do pamieci USB (w
przegladzie zapisdw zgrzewodw, drukowaniu zapiséw zgrzewow i w trybach szybkiej
transmisji danych).

10 ) | 1000 )~C, 182 ([ =9 «<- (I

Stan pamieci \ '

Liczba zgrzewow do nastepnego‘sxerwisu
Liczba dni do nastepnego serwisu

Stan pobierania danych do USB
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8 Ogodblna obstuga

8.1 Kolejnos¢ zafgczania zasilania
Upewnic sie, czy kable wejsciowe i wyjSciowe sg catkowicie odwiniete
W przypadku urzadzen obstugujacych odczyt kodéw kreskowych podtgczyc

przewdd skanera do gniazda znajdujgcego sie na urzgdzeniu, a nastepnie do tego
przewodu podtgczy¢ czytnik kodow kreskowych.

Podtgczy¢ uktad sterowania do odpowiedniego zrodta zasilania (sieci zasilajgcej lub
generatora pradu).

Przetgczy¢ wytgcznik na ON — jest on umieszczony z boku urzgdzenia. Po wigczeniu
zacznie $wiecic.
Ekran LCD (ciektokrystaliczny) przez okoto 5 sekund bedzie pokazywat ponizszy

obraz, w przypadku urzadzenia z czytnikiem kodow kreskowych styszalny bedzie
tylko krétki dzwiek.

Fusion Group

f ; 1O ]
‘ %/'\J—I/'\/“\!
i — [ |

12:35:10 03/05/14
Jezeli zostata uruchomiona metoda logowania 1ISO12176-3, urzgdzenie nie bedzie
mogto by¢ uzywane do momentu zeskanowania odpowiedniego kodu kreskowego
operatora. Przed wyswietleniem ekranu informacyjnego na wyswietlaczu pojawi sie
prosba o zeskanowanie odpowiedniego kodu kreskowego operatora. Po nacisnigciu
czerwonego przycisku wyswietli sie menu uzytkownika, patrz punkt 13.

8.2 BlueBox

Po uruchomieniu BlueBox, przed wyswietleniem ekranu informacyjnego nalezy
podtgczy¢ przez bluetooth do SBOX urzgdzenie mobilne z otwartg aplikacjg BlueBox.
Informacje na temat tgczenia przez bluetooth znajdujg sie w instrukcji obstugi
urzgdzenia mobilnego. Wiecej informacji mozna uzyska¢ kontaktujgc sie z Control
Point pod numerem +44 (0)1246 262422 lub przez e-mail: info@controlpointlip.com.

8.3 Komunikaty ostrzegawcze

W trakcie zasilania mogg zosta¢ wyswietlone pewne komunikaty ostrzegawcze. Sg
to:

8.3.1 Przerwanie zasilania cyklu zgrzewania

Power fail detected!
E08: Power fail heat phase

e to proceed

Jesli w cyklu zgrzewania nastgpito przerwanie zasilania, pojawia sie powyzszy
komunikat. Komunikat ten bedzie wyswietlany na panelu zasilania do momentu, az
zostanie wcisniety zielony przycisk.
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8.3.2 Blokada zgrzewow

Jesli wigczona zostata funkcja blokady zgrzewow, operator jest powiadamiany o
koniecznosci kontaktu z nadzorcg w kazdym przypadku wykonania niekompletnego
zgrzewu.

Jesli wykonany zostat niekompletny zgrzew wyswietlany jest komunikat wzywajgcy
operatora do kontaktu z nadzorcg. Wraz z tym wezwaniem wyswietlane sg litery
kodowe od A do Z wraz z numerem wadliwego zgrzewu. Operator jest proszony o
zanotowanie litery i numeru zgrzewu dla nadzorcy.

Nadzorca tworzy wtedy kod odpowiedzi dla operatora, ktory nastepnie wprowadza go
jako kod odblokowujgcy.

Jesli kod ten zostanie wprowadzony nieprawidtowo, generowana jest nowa litera
kodu, a operator powinien poprosic 0 nowy kod odpowiedzi. Jesli kod zostanie
wprowadzony prawidtowo, nastepuje odblokowanie zgrzewu i zgrzewarka moze
przej$¢ do wykonywania kolejnego zgrzewu.

Wylgczenie zgrzewarki nie obejdzie blokady zgrzewu, a wiec operator nie moze
kontynuowac pracy bez uzyskania i wprowadzenia odpowiedniego kodu odpowiedzi.

Jesdli zgrzew zostanie sklasyfikowany jako kompletny, zgrzewarka przejdzie do
kolejnego zgrzewu.

Gdy funkcja blokady zgrzewu jest wytgczona, oprogramowanie bedzie ignorowaé
stan zgrzewu.

8.3.3 Alarm serwisowy

Alarm ten wskazuje przekroczenie liczby zgrzewow lub liczby dni od ostatniego
serwisowania. Urzgdzenie wymaga serwisowania i nalezy w tym celu skontaktowac¢
sie z najblizszym centrum serwisowym.

Jezeli blokada serwisowa jest wylgczona, nalezy nacisngC zielony przycisk, aby
kontynuowa¢ prace z urzgdzeniem. W danych zgrzewu bedzie zapisywana
informacja ,wymagany serwis” do momentu przeprowadzenia serwisowania
urzgdzenia i zresetowaniu czasu.

I Service Required !
Contact
Fusion Group
+44 (0)1246 268666
+44 (0)1246 268052

Press e to continue

Jezeli blokada serwisowa jest wigczona, urzgdzenia SBOX nie bedzie mozna uzywac
do momentu przeprowadzenia serwisowania i zresetowania czasu.
I Service Lock Out !

I Service Required !
Contact

Fusion Group
+44 (0)1246 268666
+44 (0)1246 268052
I Service Lock Out !
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8.3.4 Przegrzewanie

IWarning!

Internal Temperature too high
Wait for SBOX to Cool

Temperature Int (°)67.1

Komunikat ten wskazuje, ze temperatura wewnagtrz zgrzewarki wzrosta powyzej
+65°C. Praca ze zgrzewarkg nie bedzie mozliwa do momentu, az temperatura
wewnetrzna spadnie ponizej +55°C. Kontrolowa¢ wskaznik temperatury na ekranie
jak powyze,j.

8.3.5 Wprowadzanie danych identyfikowalnosci

Parametry identyfikowalnoéci takie, jak kod operatora lub lokalizacji mogg by¢
wprowadzane przy uzyciu czytnika kodéw kreskowych (jesli istnieje odpowiedni kod
kreskowy) lub recznie, mozna tez pomingc¢ te operacje, jesli nie jest konieczna. Kody
kreskowe z danymi identyfikowalnosci powinny miec styl Code128 lub ITF.

Zgrzewarki z czytnikiem kodéw: Po wysSwietleniu na ekranie prosby o
wprowadzenie parametrow, odnalez¢ odpowiedni kod i zeskanowaé go czytnikiem.

9 Wprowadzanie informacji

Urzadzenie bedzie zgda¢ wprowadzenia operatora, miejsca, pola opcjonalnego 1,
pola opcjonalnego 2 oraz projektu (jezeli ta opcja zostata wigczona) w nastepujgcy
sposob:

I Connect Fitting

<Operator>
<Location>
<Optional Data 1>
<Optional Data 2>
<Project>
Continue

Press e To confirm

Pomiedzy polami mozna poruszac¢ sie uzywajgc klawiszy do géry i w doét na
klawiaturze. Gdy zaznaczone zostanie odpowiednie pole, przyciskami w lewo i prawo
mozna wybrac¢ jeden z poprzednich pieciu wpiséw dla danego pola, lub wcisngc
zielony przycisk na klawiaturze, aby przejs¢ do ekranu edycji. Wyswietlony zostanie
nastepujgcy ekran.

Edit Operator

F
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7
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Przejs¢ do odpowiedniego znaku za pomoca klawiszy gora, doét, prawo i lewo na
klawiaturze. Nastepnie wcisngc¢ zielony przycisk, aby wybra¢ znak. Powtarzaé to do
momentu wprowadzenia zgdanej informaciji. Nastepnie wybrac ‘.1’ i wcisng¢ zielony
przycisk na klawiaturze, aby powroci¢ do ekranu wprowadzania informacji. Wiecej
informacji w rozdziale 6.1 ,Ekran wprowadzania znakéw”

Po wprowadzeniu projektu pojawi sie ekran edycji numeru zgrzewu. Jezeli wybrano
poprzedni projekt, na tym ekranie pojawi sie kolejny numer zgrzewu. Numer zgrzewu
moze sktadac sie z liter i cyfr. Urzgdzenie bedzie podawac kolejne numery, ale nie
litery. Wszelkie litery znajdujgce sie PO liczbie zostang utracone dla kolejnego
zgrzewu.

Zgrzewarki z czytnikiem kodéw: Jezeli uruchomiona jest metoda logowania
ISO12176-3, po zeskanowaniu odpowiedniego kodu kreskowego operatora
wyswietlg sie informacje na temat operatora.

Uwaga: informacje o operatorze, miejscu, polu opcjonalnym 1, polu opcjonalnym 2,
projekcie oraz projektowym numerze zgrzewu sg zachowywane dla kolejnych
zgrzewow. Jesli niektére z tych pdl (operator, miejsce, pole opcjonalne 1, pole
opcjonalne 2, projekt) nie sg wymagane, nalezy pozostawic je puste lub wprowadzi¢
spacje.

Do pieciu uprzednio wprowadzonych pozycji jest zachowywanych do ew.
pozniejszego uzytku. Dostep do tych danych “historycznych” mozna uzyskac¢ za
pomocg przyciskow lewo i prawo.

Po wprowadzeniu zgdanej informacji przejs¢ do pozycji ‘Rura oczyszczona i
zamocowana?’. Oczyscic i nastepnie zamocowac rure (rury) zgodnie z procedurami
okreslonymi odpowiednimi przepisami. Zatwierdzi¢ naciskajgc zielony przycisk — przy
pytaniu pojawi sie znak ‘v’. Podtgczy¢ ksztaltke — gdy zostanie to zrobione, na gérze
ekranu informacyjnego pojawi sie informacja ,Ksztaitka podtgczona”. Zgrzewarka
bedzie kontynuowaé prace wytgcznie jezeli zatwierdzono pozycje ,rura oczyszczona i
zamocowana?” i zamontowano ksztaitke. Po wykonaniu tych czynno$ci kursor
przejdzie w dét do pozycji “Kontynuowac”.

Wecisngc zielony przycisk, aby przej$¢ do ekranu informacji o ksztattce.

9.1 Komunikaty na ekranie wprowadzania informacji

Podtaczy¢ ksztaltke: Ksztattka nie podtgczona lub ksztaitka wadliwa.

Ksztaltka podiaczona: Oczekiwanie na przejscie do ekranu informacji o
ksztattce.

Podiaczy¢é przewéd: Przewod wyjsciowy wadliwy, skontaktowac sie z
przedstawicielem serwisu.
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10 Ekran informacji o ksztaltce

Urzadzenie bedzie teraz zgda¢ wprowadzenia partii komponentu 1, partii
komponentu 2, partii opcjonalnej i partii ksztattki, jak nizej:

Fitting Details
<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>
<Optional Batch>
<Fitting Batch>

Przej$¢ na wymagane pole uzywajgc klawiszy strzatek do gory i w dot na klawiaturze;
gdy odpowiednie pole jest zaznaczone, wcisng¢ zielony przycisk na klawiaturze.
Wyswietlony zostanie nastepujgcy ekran.

A B|C|D E F|| 11 24 3 .
G[H|I |J [K|L]|| 4 § 6it
M[{N[O [P [Q|R|| 7] 8 9t
S| TIUVIWX|[,| O .[#&
Y| Z 0+ -|H

Przejs¢ do odpowiedniego znaku za pomoca klawiszy gora, doét, prawo i lewo na
klawiaturze. Nastepnie wcisngc¢ zielony przycisk, aby wybra¢ znak. Powtarzaé to do
momentu wprowadzenia zgdanej informaciji. Nastepnie wybrac ‘.’ i wcisng¢ zielony
przycisk na klawiaturze, aby powroci¢ do ekranu informacji o ksztattce. Wiecej
informacji w rozdziale 6.1 ,Ekran wprowadzania znakéw”

Tylko dla wersji z czytnikiem kodéw kreskowych zeskanowac¢ kod przechodzac
do odpowiedniego pola i uzywajgc czytnika do zeskanowania informacji. Jezel
uruchomiona jest opcja identyfikowalnosci 1ISO12176-4, przed zeskanowaniem kodu
ksztattki nalezy zeskanowaé¢ przynajmniej jeden kod partii ksztattek i partii
komponentow.

Po odtgczeniu ksztattki ekran zgrzewarki powréci do ekranu wprowadzania informacii.

10.1 Tryby pracy
Urzadzenie moze pracowacé w trzech réznych trybach:

e Trybreczny
e Tryb Fusamatic®
e Tryb kodu kreskowego

10.2 tgczenie ksztaltek

W przypadku trybu Fusamatic®, koncowka czerwonego przewodu powinna by¢
podigczona do czerwonego wtyku identyfikacyjnego ksztattki automatycznej, a
czarna koncowka przewodu do zwyklego wtyku ksztattki. Gdy urzgdzenie SBOX
podigczone jest do ksztaltki bez Fusamatic® lub do ksztattki Fusamatic® w sposdb
odwrdécony, bedzie to wymagac obstugi recznej lub za pomocg kodu kreskowego.
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10.3 Dobor lub identyfikacja czasu zgrzewania

Urzadzenie SBOX posiada trzy tryby wprowadzania czasu zgrzewania dla procesu
zgrzewania elektrooporowego. Pierwszy tryb jest trybem automatycznym
uzywajgcym systemu Fusamatic® rozpoznajgcego ksztattki Fusamatic®. Drugi to tryb
reczny, umozliwiajgcy reczne wprowadzanie wielkosci napiecia wyjsciowego i czasu
cyklu zgrzewania. Trzeci to tryb kodu kreskowego, ktéry umozliwia ustawienie
parametréw zgrzewania (takich jak napiecie wyjsciowe, czy czas/energia procesu
zgrzewania) poprzez odczyt kodu kreskowego z ksztattki; taki kod zazwyczaj moze
by¢ umieszczony z boku ksztattki do zgrzewania metodg elektrooporows.

10.4 FUSAMATIC: Tryb automatyczny

W trybie automatycznym uktad sterowania SBOX wysyta zapytanie do ksztattki, jezeli
jest ona prawidiowo podigczong ksztattka Fusamatic® ustalany jest czas cyklu
zgrzewania.

Uwaga: wymaga to podtgczenia czerwonej koncoéwki przewodu do wtyku ksztattki
oznaczonego na czerwono, a czarnej koncoéwki przewodu do zwyktego wtyku
ksztattki.

Z poziomu ekranu informacji wcisng¢ zielony przycisk, aby potwierdzi¢, ze rura
zostata oczyszczona i zamocowana. Nastepnie wcisngé zielony przycisk, aby
kontynuowac. Gdy ksztattka automatyczna zostata zidentyfikowana, ekran pokazuje
czas i napiecie, patrz przyktad ponizej.
Fusamatic Fitting
<Component 1 Batch>

<Component 2 Batch>
<Optional Data>

<Fitting Batch>
Volts
Time
FUSE

Press e to confirm
Sprawdzi¢, czy wykryty zostat prawidtowy czas zgrzewania i napiecie poprzez
weryfikacje informacji wskazanej na ksztattce. Wcisng¢ zielony przycisk, aby
rozpoczg¢ zgrzewanie. Jesli wyswietlany jest nieprawidtowy czas zgrzewania,
roztgczy¢ ksztattke i podigczy¢ jg ponownie, aby ponowic prébe. Jesli czas wskazany
na ekranie nadal nie jest prawidtowy, mozna uruchomié tryb reczny poprzez
odwrocenie potgczen przewodu wyjsciowego.

10.4.1 Tylko ksztattki automatyczne

Jezeli uruchomiono opcje ksztattek automatycznych, zgrzewarka rozpozna wytgcznie
ksztaltki Fusamatic®, nie rozpozna tych przeznaczonych do wprowadzania recznego.

Z poziomu ekranu informacji wcisng¢ zielony przycisk, aby potwierdzi¢, ze rura
zostata oczyszczona i zamocowana. Nastepnie wcisngé zielony przycisk, aby
kontynuowac. Gdy ksztattka automatyczna zostanie zidentyfikowana, na ekranie
wyswietli sie czas i napiecie, patrz przyktad ponizej.
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Fusamatic Fitting
<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>
<Optional Data>

<Fitting Batch>
Volts
Time
FUSE

Press e to confirm
Sprawdzi¢, czy wykryty zostat prawidtowy czas zgrzewania i napiecie poprzez

weryfikacje informacji wskazanej na ksztattce. WcisngC zielony przycisk, aby
rozpoczg¢ zgrzewanie.
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Uktad sterowania procesem zgrzewania elektrooporowego SBOX60
Instrukcja obstugi
Jesli wyswietlany jest nieprawidtowy czas zgrzewania, roztgczy¢ ksztattke i podtgczy¢
ja ponownie, aby ponowié probe.
JeZeli podtgczono ksztattke inng niz Fusamatic®i zostata ona rozpoznana, wyswietli
sie nastepujgcy komunikat.
IWarning!

IManual Fitting Detected!
Auto-Fitting Only Selected

Replace Fitting

10.5 Tryb reczny

Jesli ksztaltka nie jest typu Fusamatic®, lub ksztattka Fusamatic® zostata podtaczona
odwrotnie (czarna kohcowka przewodu do czerwonego wtyku odczytu fizycznego
ksztattki).

<Component 1 Batch>

<Component 2 Batch>
<Optional Batch>

<Fittin§ Batch>

Z poziomu ekranu informacji wcisng¢ zielony przycisk, aby potwierdzi¢, ze rura
zostata oczyszczona i zamocowana. Nastepnie wcisngé zielony przycisk, aby
kontynuowac. Wyswietlony zostanie ekran informacji o ksztattce, jak wyzej. Przejs¢
do pozycji <Reczny> uzywajgc przyciskdéw gora i dét na klawiaturze i wcisng¢ zielony
przycisk.

10.5.1 Edycja napiecia docelowego
Wyswietlony zostanie ekran edycji napiecia docelowego.

Edit Target Fusion voltage

AB CDHF|12 3.1
GIH[T[J[K[L]|[ 4] 5 4@
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Przejs¢ do odpowiedniego znaku za pomoca klawiszy gora, doét, prawo i lewo na
klawiaturze. Nastepnie wcisngc zielony przycisk, aby wybrac¢ znak. Wiecej informacii
w rozdziale 6.1 ,Ekran wprowadzania znakoéw” Po wprowadzeniu napiecia
docelowego, wyswietlony zostanie ekran edycji czasu docelowego.

10.5.2 Edycja czasu docelowego

Edycja czasu docelowego bedzie wyswietlona zaréwno w zgrzewarkach z obstugag
czytnikow kodow kreskowych, jak w tych i bez tej funkcji.
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Edit Target Fusion time
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Przejs¢ do odpowiedniego znaku za pomoca klawiszy gora, doét, prawo i lewo na
klawiaturze. Nastepnie wcisngc¢ zielony przycisk, aby wybrac¢ znak. Wiecej informacii
w rozdziale 6.1 ,Ekran wprowadzania znakow”

Po wprowadzeniu napiecia i czasu wyswietlony zostanie nastepujgcy ekran.

Manual Fitting
<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>
<Optional Data>

<Fitting Batch>
Volts
Time

FUSE

Press e to confirm
Sprawdzi¢, czy napiecie i czas sg prawidtowe dla uzytej ksztattki. Jesli nie, napiecie i
czas mogg by¢ edytowane przez przejscie do pozycji wymagajacej edycji i wcisniecia
zielonego przycisku. Jezeli napiecie i czas sg prawidtowe, nacisngc zielony przycisk,
aby rozpoczac¢ cykl zgrzewania.

10.6 Tryb kodu kreskowego (tylko zgrzewarki z czytnikami kodu kreskowego)

Jesli ksztaltka nie jest typu Fusamatic®, lub ksztattka Fusamatic® zostata podtaczona
odwrotnie (czarna kohncowka przewodu do czerwonego wtyku odczytu fizycznego

ksztattki).

<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>
<Optional Data>
<Fitting Batch>
<Manual>

<Fitting Barcode>
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Z poziomu ekranu informacji wcisng¢ zielony przycisk, aby potwierdzi¢, ze rura
zostata oczyszczona i zamocowana. Nastepnie wcisngé zielony przycisk, aby
kontynuowac. Wyswietlony zostanie ekran informacji o ksztattce jak wyzej. Przejs¢
do pola <Kod kreskowy ksztattki> uzywajgc klawiszy do goéry i w dét na klawiaturze.
Nastepnie za pomocag skanera nalezy zeskanowac¢ kod kreskowy na ksztattce lub
wcisng¢ zielony przycisk, aby wprowadzi¢ go recznie. Wyswietlony zostanie
nastepujgcy ekran.

A B|/C|D EF||1 2 3 ]
G[H[I [J[K[L q 6
M[N[O[P[Q|R]| 7| 8] d=
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Przejs¢ do odpowiedniego znaku za pomocg klawiszy gora, dot, prawo i lewo na
klawiaturze. Nastepnie wcisng¢ zielony przycisk, aby wybra¢ znak. Wiecej informacii
w rozdziale 6.1 ,Ekran wprowadzania znakow”

Jesli do skanowania kodu kreskowego ksztattki uzyto czytnika, pojawi sie ekran
podobny do tego pokazanego w przyktadzie ponizej:

FUSI

Coupler

63mm

Coil Resistance (Q)0.91
Measured Resistance  (Q)0.93
Volts (v)40.0
Time (s) 35
Cool Time (s) 600

10.6.1 Informacja na ekranie kodu kreskowego
Uwaga: ekran pokazuje nastepujgce informacije:

Pozycja Szczeg6t Przykiad
Producent Fusion Group Limited FUSI

Typ ksztattki Ztgczka Ztgczka
Wielko$¢ ksztattki 63mm 63mm
Rezystancja zwojéw | Rezystancja teoretyczna 0,91 Q
Rezystancja Rzeczywista rezystancja 0,93 Q
zmierzona zmierzona

Napiecie Napiecie docelowe 40.0

Czas Czas docelowy 35 sekund
Czas chtodzenia Docelowy czas chtodzenia 600 sekund
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Sprawdzi¢, czy szczegoty ksztattki sg prawidtowe i wcisngé zielony przycisk, aby
kontynuowac. Nastepnie wyswietlany jest pokazany ponizej ekran informacji o
ksztattce.

Barcode Details
<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>
<Optional Data>

<Fitting Batch>
Volts
Time
FUSE

Press e to confirm

Sprawdzi¢ poprawnos¢ informacji i nacisngé zielony przycisk, aby rozpoczaé cykl
zgrzewania.

10.7 Rozpoczecie cyklu nagrzewania

Cykl zgrzewania (nagrzewania) moze sie rozpoczgé =zaraz po ustawieniu
odpowiedniego czasu i napiecia (w trybie Fusamatic®, recznym Ilub kodu
kreskowego). Wcisng¢ zielony przycisk na klawiaturze, aby rozpoczg¢ cykl
zgrzewania.

Jezeli wigczono opcje Blue Box, zanim bedzie mozna rozpocza¢ cykl zgrzewania,
urzgdzenie poprosi o zrobienie zdjecia za pomocg podigczonego urzgdzenia
mobilnego.

10.8 Cykl nagrzewania

Nastgpi doptyw prgdu z zasilania zewnetrznego i ekran wskaze pozostaty czas cyklu
zgrzewania, napiecie wyjsciowe oraz prad wyjsciowy dla aktualnego numeru zgrzewu,
patrz przyktad powyze;.

Heating Cycle
Joint number 20
Time remaining (s) 76
Output voltage (V) 39.5
Output current (A)16.4
Observe cool time (S) ~-----

Poczeka¢ na zakonczenie cyklu.

10.9 Reczne przerwanie procesu

Uwaga: cykl moze zostaé przerwany poprzez wcisniecie czerwonego przycisku na
klawiaturze lub odtgczenie gtéwnego zasilania. Takze odtgczenie ksztattki od kabla
wyjéciowego przerwie proces. Kazde reczne przerwanie procesu nagrzewania bedzie
skutkowato pojawieniem sie na ekranie komunikatu o btedzie.

OSTRZEZENIE: Nie zaleca sie odigczania zasilania wejsciowego lub ksztattki.
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10.10 Zakonczenie cyklu - Czas chtodzenia

Gdy cykl nagrzewania zostanie pomysinie zakohnczony, na ekranie pojawi sie
nastepujgcy komunikat, jezeli ze nie ma okreslonego czasu chtodzenia lub gdy
funkcja ta zostata wytgczona.

Odtgczy¢ ksztattke zgodnie z poleceniem, a ekran powrdci do wprowadzania
informaciji, ale

NIE USUWAC ZACISKOW PRZED UPLYWEM CZASU CHLODZENIA!

Joint number 20
Joint complete

Disconnect Fitting
Observe cool time!

10.11 Zakonczenie cyklu - z cyklem chiodzenia (tylko zgrzewarki z czytnikiem
kodu kreskowego)

Gdy cykl nagrzewania zakonczy sie pomy$inie, to jezeli okreslony zostat czas
chtodzenia, na ekranie pojawi sie nastepujgcy komunikat.

Cooling Cycle
Joint number 20
Time remaining (s)0
Output voltage (V) -
Output current (A) ——---
Cool time (s) 273

PRZED ODLACZENIEM KSZTALTKI | USUNIECIEM ZACISKOW NALEZY
POCZEKAC NA ZAKONCZENIE CHLODZENIA!

Po uptywie catego czasu chtodzenia ekran wyswietli:
Joint status

Joint number 20

Joint complete
Disconnect Fitting

Odtgczy¢ ksztattke zgodnie z poleceniem i usungc¢ zaciski. Proces powrdci nastepnie
do ekranu wprowadzania informacji.

11 Pamie¢ zapetniona lub prawie zapetniona

Jezeli wolne miejsce w pamieci spadnie i pozostanie ponizej 200 zgrzewdw, pojawi
sie ponizsze okno. Parametr Pozostate Zgrzewy odlicza w dét po kazdym kolejnym
zgrzewie. Operator moze wykonywac kolejne zgrzewy naciskajgc zielony przycisk.
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Joint Remaining

I Box will be inoperative
When database is full

Retrieve and Erase data
As soon as possible

199

Gdy Pozostate Zgrzewy spadng do zera (brak miejsca w pamieci), oznacza to, ze
pamieC sie zapetnita. Zgrzewarka nie wykona wiecej zgrzewéw do momentu zgrania
danych i wyczyszczenia pamieci.

Joints Remaining 0
I INTERNAL DATABASE FULL

For the box to operate
Retrieve and Erase data

mto access User Menu

Po nacisnieciu czerwonego przycisku wyswietli sie Menu operatora, gdzie mozna
dokonac transferu danych lub je wydrukowac. Patrz rozdziat 13 Menu operatora.

Po zgraniu/wydrukowaniu zapisow zgrzewdw ponownie pojawi sie Menu operatora.
Po nacisnieciu czerwonego przycisku wyswietli sie ostatni ekran.

Joints Remaining 0
I INTERNAL DATABASE FULL

To erase the database
And activate box

Contact Engineer

Teraz nalezy wyczy$ci¢ baze danych, aby umozliwi¢ dalsze zgrzewanie.
Skontaktowac sie z najblizszym centrum serwisowym.
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12 Komunikaty o btedach

Podczas cyklu nagrzewania (“zgrzewania”) regulator monitoruje system pod katem
problemow, ktére mogtyby doprowadzi¢ do powstania wadliwych zgrzewéw. W
przypadku takiego problemu generowany jest komunikat wskazujgcy jego charakter.

Ponizsza tabela przedstawia rdézne awarie, mozliwe przyczyny i Srodki
zapobiegawcze
Tryb | Komunikat Co sie dzieje Mozliwa Srodek
przyczyna zapobiegawczy
EQ1 | Wysokie napiecie Zmierzone napiecie | ePrzepiecie Sprawdzi¢
wyjsciowe wyj$ciowe wyzsze zasilanie i w razie
niz 1,5% koniecznoéci
dokonac jego
regulacji
e Btad kalibracji Skontaktowac sie
z dostawcg
EQ2 | Niskie napiecie Zmierzone napiecie | o Napiecie Sprawdzic¢
wyjsciowe wyjsciowe nizsze niz wejsciowe zbyt | Zasilanie i w razie
1,5% niskie koniecznosci
dokonac jego
regulacji
e Btad kalibracji Skontaktowac sie
z dostawcg
EO3 |Nadmierne napiecie Zmierzone napigcie | o Przepiecie Sprawdzi¢
wyjsciowe wyj$ciowe wyzsze zasilanie i w razie
niz 6,5% koniecznoéci
dokonac jego
regulacji
e Btad kalibracji Skontaktowac sie
z dostawcg
E0Q4 | Wysoki prad wyjsciowy Prad zmierzony e Zwarte zwoje w | Wytaczy€i
wyzszy o ponad 10% ksztaltce wymienic ksztattke
od poprzedniej zwigzane z
probki niedostateczny
m
przygotowanie
m
EQ5 | Niski prad wyjs$ciowy Prad zmierzony e Odtgczona Ksztaltke odtgczaé
nizszy niz 1,0A ksztaltka tylko awaryjnie
e Wysoka Sprébowac z inng
0pornosé ksztattkg
ksztattki
e Ksztattka o OdfaczyC i
obwodzie wymienic
otwartym
EQ6 | Nadmierny prad Prad zmierzony o e Nadmiernie Odtgczyc i
wyjsciowy 20% wyzszy od zwarte zwoje w | Wymienic¢
poczatkowego ksztattce
pomiaru prgdu
EQ7 | ‘W’ wcisniety podczas Operator wcisnat e Interwencja Przycisk
nagrzewania wytgcznik, aby operatora zatrzymania
recznie przerwac wciskaé tylko w
cykl sytuacjach
awaryjnych
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EQO8 |Awaria zasilania w awaria zasilania e Odtgczone Zasilanie odtgczac
fazie grzania zostata wykryta zasilanie tylko w sytuacjach
podczas cyklu awaryjnych
e Brak paliwa w Uzupetic¢ paliwo
generatorze w generatorze
E09 ‘B' wcisniety podczas Podczas fazy e Uruchomiony Przycisk
fazy chtodzenia chtodzenia wcisniety manualnie zatrzymania
zostat wylgcznik przycisk wciskac tylko w
zatrzymujacy zatrzymania sytuacjach
awaryjnych
E10 | Oditaczenie w trakcie Ksztaltka zostata e Odtgczona Ksztaltke odtgczac
fazy chiodzenia odtgczona w trakcie ksztaltka tylko w sytuacjach
fazy chtodzenia awaryjnych
E11 | Awaria zasilania w Wykryta zostata e Odtgczone Zasilanie odtgczac

fazie chtodzenia

awaria zasilania
podczas cyklu

zasilanie

tylko w sytuacjach
awaryjnych

® Brak paliwa w
generatorze

Uzupehié paliwo
w generatorze

W przypadku pojawienia sie na ekranie innych komunikatéow o btedach prosimy o
kontakt z Fusion Group Limited pod numerem +44 (0) 1246 268666.
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13 Menu operatora

Menu operatora pozwala uzytkownikowi drukowac i przesyta¢ dane zgrzewodw,
zmienne systemowe, zmieniaC kontrast oraz czysci¢ historie. Aby wejs¢ do menu
operatora nalezy wcisng¢ czerwony przycisk podczas wyswietlania ekranu
wprowadzania informacji. Za pomocg przyciskéw gora i dot zaznaczyé zgdang opcje
menu i wcisngc¢ zielony przycisk, aby wybra¢ zaznaczong pozycje.

13.1 Regulacja kontrastu ekranu LCD (Opcja menu 00)
Wybor tej opcji pozwali na regulacje kontrastu ekranu LCD z poziomu klawiatury.

Wciskanie przyciskéw goéra i dét na klawiaturze bedzie regulowac¢ kontrast ekranu
LCD w niewielkich odstepach. Wociskanie przyciskéw strzatek lewo i prawo na
klawiaturze bedzie regulowac¢ kontrast ekranu LCD w wiekszych odstepach. Aby
potwierdzi¢ ustawiony kontrast i wyjSC¢ z menu, wcisngc¢ zielony przycisk. Aby wyjs¢ z
menu bez ustawienia kontrastu, wcisngc¢ czerwony przycisk.

13.2 Wybér jezyka (Opcja menu 01)
Wybor tej opcji (jezeli jest wigczona) pozwala zmieni¢ jezyk urzgdzenia.

Za pomocg przyciskow gora i dét na klawiaturze wybra¢ zadany jezyk. Aby
potwierdzi¢ jezyk i wyjS¢ z menu, wcisngc zielony przycisk. Aby wyjs¢ z menu bez
ustawienia jezyka, wcisng¢ czerwony przycisk.

Select Language

002 Frangais
003 Espaiiol
004 Deutsch
005 ltaliano
006 Portugues
010 Svenska

A VY Scroll, e Select , m = Exit

Jezeli opcja ta nie jest uruchomiona, po jej wyborze pojawi sie nastepujacy ekran.

! Warning !
Not enabled

Press e to continue
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13.3 Przeglad zapiséw zgrzewoéw (Opcja menu 02) i transfer danych (Opcja
menu 03)

Wybor tej opcji pozwala operatorowi wyswietli¢ na ekranie dane zgrzewéw, lub
pobra¢ je do pamieci USB i wyswietli¢ w programie Microsoft®Notepad.

Review joint(s)
Send to: Screen

Select record(s):

Last joint
From
To
e to Proceed

13.3.1 Wyslij

Najpierw przyciskami goéra i dot wybra¢ ‘Wyslij do’, a nastepnie przyciskami lewo i
prawo wybra¢ miejsce przeznaczenia danych zgrzewow.

13.3.2 Ekran

Wyswietlanie danych zgrzewdw na ekranie. Patrz rozdziat 13.3.6
Przegladanie/drukowanie wybranych zapisow.

13.3.3 Naped USB

Pobieranie danych zgrzewéw do pamieci USB w celu otwarcia ich w programie
notatnika (konieczne jest uzywanie formatu Unicode). Podtgczy¢ pamie¢ do portu
USB A znajdujgcego z sie z boku zgrzewarki. Patrz rozdziat 13.3.6
Przegladanie/drukowanie wybranych zapisow.

13.3.6 Przegladanie/zapis wybranych zapiséw
Za pomocg przyciskow goéra i dét przewingé do pozycji ‘Ostatni zgrzew’. Za pomocg
przyciskéw lewo i prawo wybra¢ zgdany zgrzew wybierajgc sposrod ponizszych.

13.3.6.1 Ostatni zgrzew
Pozycja ta podaje ostatni wykonany zgrzew. Patrz rozdziat 13.3.6.7 Przesyfanie
danych do wyswietlenia/zapisu.

13.3.6.2 Wszystkie zgrzewy
Pozycja ta podaje wszystkie zgrzewy znajdujgce sie w bazie danych. Patrz rozdziat
13.3.6.7 Przesytanie danych do wyswietlenia/zapisu.

13.3.6.3 Zakres zgrzewoéw

Pozwala wybra¢ zakres zgrzewow poprzez przejscie w dot do pozycji ‘Od’ lub ‘Do’ i
nastepnie wybér zakresu przyciskami lewo i prawo. Patrz rozdziat 13.3.6.7
Przesytanie danych do wyswietlenia/zapisu.

13.3.6.4 Wszystkie wykonane
Pozycja ta podaje wszystkie wykonane zgrzewy znajdujgce sie w bazie danych.
Patrz rozdziat 13.3.6.7 Przesytanie danych do wyswietlenia/zapisu.
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13.3.6.5 Wszystkie niezakornczone
Pozycja ta podaje wszystkie niezakonczone zgrzewy znajdujgce sie w bazie danych.
Patrz rozdziat 13.3.6.7 Przesytanie danych do wyswietlenia/zapisu.

13.3.6.6 Kryteria dopasowania

Pozycja ta podaje dane zgrzewow dla operatora i/lub projektu poprzez przejscie do
operatora lub projektu. Wcisngc¢ zielony przycisk, aby wprowadzié kryteria. Wyswietli
sie nastepujacy ekran.

A B[C|D E F[l| 1] 242 3 J
G|HII |J [K|IL]|| 4 9 6it
M| N|O [P |Q[R|| 7] 8| 9%
S| TIUVIWX||,| q .
Y|z [+ -|[

Przejs¢ do odpowiedniego znaku za pomocg klawiszy gora, dot, prawo i lewo na
klawiaturze. Nastepnie wcisngc¢ zielony przycisk, aby wybra¢ znak. Wiecej informacii
w rozdziale 6.1 ,Ekran wprowadzania znakéw” Jesli nie zostanie znalezione zadne
dopasowanie, wyswietli sie nastepujgcy ekran:

Operation cancelled:
No matching record

Press e to continue

Patrz rozdziat 13.3.6.7 Przesytanie danych do wyswietlenia/zapisu.

13.3.6.7 Przesytanie danych do wyswietlenia/zapisu
Po dokonaniu wyboru zgdanego zgrzewu przewing¢ w dot do pozycji ‘e aby
kontynuowac’, wéwczas zostanie podana odpowiednia informacja.

Jesli miejscem przeznaczenia jest ekran, w danym czasie wyswietlany bedzie tylko
jeden zgrzew. Aby przewing¢ dane zgrzewow do gory i w doét, uzy¢ przyciskow gora i
dot na klawiaturze. Wcisngé zielony przycisk, aby przejrze¢ informacje nie
mieszczgce sie po bokach ekranu. Uzy¢ przyciskéw lewo i prawo, aby przejs¢ do
nastepnego zgrzewu. Aby wyjs¢, wcisngc czerwony przycisk na klawiaturze.

Po wystaniu danych zgrzewéw do pamieci USB, na ekranie wyswietli sie komunikat o
zakonczeniu procesu oraz ‘wcisnij eaby kontynuowac’. Pasek stanu znajdujgcy sie u
dotu ekranu pokazuje postep zapisywania danych. Patrz rozdziat 7 Pasek stanu.

Jesli baza danych jest pusta, pojawi sie nastepujgcy ekran.

Review Joint(s)

No records!

mto Proceed
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13.4 Zmienne systemowe (Opcja menu 04)

Wybor tej opcji umozliwia wyswietlenie informaciji o aktualnych ustawieniach
systemowych np. numerze seryjnym, prawach wiasnosci, wersji oprogramowania,
numerze zgrzewu i ustawionych opcjach na ekranie lub zapis biezgcych ustawien
systemowych na pamieci USB w celu wyswietlenia ich w programie Microsoft®
Notepad.

Aby przewija¢ zmienne systemowe do gory i w dot, uzy¢ przyciskow gora i dot na
klawiaturze. Wcisng¢ zielony przycisk, aby przejrze¢ informacje nie mieszczgce sie
po bokach ekranu. Aby wyjS¢C ze zmiennych systemowych, wcisng¢ czerwony
przycisk na klawiaturze. Informacje te mozna uzyskac takze kontaktujgc sie z Fusion
Group.

View On Screen
Send to: Screen

System Variables

Instrukcje dotyczgce wyboru innych mozliwosci wysytania danych znajdujg sie w
rozdziale 13.3.1 "Wyslij”. Pierwszy ekran informacyjny pokazano ponize;.

System Variables

Serial No.: SBOX10002
Plant Number: -
Property Of: FUSION GROUP

Software: 1.2
Voltage: 230v
Joint No. information:
Total 35

A Scroll ¥ mExit eTab

13.5 Usuwanie historii uzytkownika (Opcja menu 05)
Wybor tej opcji pozwala na usuniecie catej historii uzytkownika.

Nacisng¢ zielony przycisk, aby zatwierdzi¢ usuwanie historii uzytkownika. Nacisngé¢
dowolny inny przycisk, aby wyjs¢ z opcji Usuwania historii uzytkownika.

13.6 Odzyskiwanie zarchiwizowanych zapiséw (Opcja menu 06)

Opcja ta umozliwia uzytkownikowi przeniesienie zarchiwizowanych zapiséw na karte
SD.

Nacisng¢ zielony przycisk, aby uzyska¢ dostep do zarchiwizowanych plikow,
nastepnie przyciskami gora, dét i zielonym wybrac plik, ktéry ma by¢ wczytany. Po
nacisnieciu zielonego przycisku urzgdzenie SBOX poprosi o poditgczenie karty
pamieci, a nastepnie przeniesie na nig wybrane dane.

Nacisniecie czerwonego przycisku spowoduje anulowanie procedury.

13.7 Czas letni/zimowy (Opcja menu 07)
Opcja ta umozliwia ustawienie czasu letniego/zimowego.
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Nacisng¢ zielony przycisk, aby przejs¢ do opcji ustawiania czasu, a nastepnie
ponownie, aby odjg¢ lub doda¢ godzine do biezgcego czasu. Nacisngé czerwony
przycisk, aby wyjs¢ z tego menu.

14 Menu diagnostyki uzytkownika

Aby przejs¢ do tego menu, na ekranie logo nacisng¢ czerwony przycisk, a nastepnie
nacisng¢ go ponownie.

14.1 Test/kalibracja (01)

Opcje w punkcie test/kalibracja pozwalajg operatorowi przetestowac rézne elementy
urzgdzenia SBOX.

Nacisng¢ zielony przycisk, aby uruchomic¢ testowanie/kalibracje, przyciskami gora i
dot wybra¢ odpowiednig opcje menu i zatwierdzi¢ zielonym przyciskiem.

14.1.1 Pomiar rezystancji zwojow (04)

Opcija ta pozwala sprawdzi¢ rezystancje zwojow ksztattki i wyswietli¢ na ekranie.
Poditgczy¢ koncédwki przewoddw do ksztattki, a wyswietlona zostanie rezystancja
ZWOjOW.

Nacisng¢ czerwony przycisk, aby wyjs¢ z opcji pomiaru rezystancji zwojow i powrdécié
do menu testowania/kalibraciji.

14.1.2 Pomiar rezystancji ID (06)

Opcja ta pozwala sprawdzi¢ kalibracje rezystancji i czasu Fusamatic® i wyswietli€ je
na ekranie.

Podtgczy¢ kohcowki przewoddw do ksztattki Fusamatic®. Sprawdzi¢, czy pokazuje
sie prawidtowy czas; na ekranie wyswietlona rowniez zostanie rezystancja.

Nacisngé czerwony przycisk, aby wyjs¢ z opcji pomiaru rezystancji ID i powréci¢ do
menu testowania/kalibraciji.

14.1.3 Test klawiatury i brzeczyka (10)
Opcja ta pozwala przetestowac klawiature i brzeczyk.

Naciskaé po kolei wszystkie przyciski; bedg one podswietlane na ekranie. Po
nacisnieciu zielonego przycisku zostanie rowniez wyemitowany sygnat dzwiekowy.
Po nacisnieciu czerwonego przycisku nastgpi powrdt do menu testowania/kalibraciji
po uptywie krétkiego czasu.

14.1.4 Test czytnika (11)

Opcija ta pozwala na przetestowanie czytnika kodéw kreskowych.

Zeskanowac dowolny kod; kod ten, wraz z jego dtugoscig, zostanie wyswietlony na
ekranie.
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15 Specyfikacja
Zasilanie SBOX60 / SBOX60BC
Minimalne Typowe Maksymalne

Napiecie wejsciowe 195v 230v 265v

Czestotliwos¢ wejsciowa 40Hz 50Hz 60Hz

Moc znamionowa generatora 4.2KVA 6KVA

Wyjscie SBOX60 / SBOX60BC

Minimalne Typowe Maksymalne

Napiecie wyjsciowe 40v dla 39,0v 39,5v 40,0v

ksztattek automatycznych

Napiecie wyjsciowe — tryb kodu 10,0v 48,0v

kreskowego i reczny

Prad wyjsciowy 2A 60A

Wydajnos¢ 60% wg. 1ISO12176-2 60A

Szczytowa warto$¢ pradu < 60 80A

sekund

Tryby robocze SBOX60 | SBOX60BC

Fusamatic® 20 do 900 sekund

Reczny 10 do 3500 sekund

Kod kreskowy | v

Pamieé SBOX60 / SBOX60BC

Pojemnos$¢ pamieci do 2000 zapisow

Kopia zapasowa do karty SD v

Wyjscie danych SBOX60 / SBOX60BC

Urzadzenie pamieci USB v

Srodowisko SBOX60 / SBOX60BC

Minimalne Maksymalne
Temperatura robocza -10°C +40°C
Temperatura przechowywania +55°C
-15°C

Stopien ochrony IP54

Wymiary Szerokosé Glebokos¢ Wysokos¢
30cm 29cm 43cm

Diugos¢ kabla SBOX60 / SBOX60BC

Kabel wejsciowy 3m

Kabel wyjsciowy 3,2m

Waga SBOX60 SBOX60BC

Urzadzenie z przewodami 16,8kg 17,0kg

wyjsciowymi

Torba z tkaniny 2kg
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Normy SBOX60 / SBOX60BC

ISO12176-2 Zgrzewanie v

elektrooporowe

ISO12176-2 Klasyfikacja P23US2FVKADX
SBOX60BC

ISO12176-3 Numer v

identyfikacyjny operatora

ISO12176-4 Kodowanie v

identyfikowalno$ci

EDOI8951 Strona 29 Wydanie 01




Uktad sterowania procesem zgrzewania elektrooporowego SBOX60

16 Prawa

Instrukcja obstugi

W zwigzku z biezgca politykg ciggtego rozwoju i ulepszen zastrzegamy sobie prawo
do modyfikacji naszych produktow bez powiadomienia.

17 Akcesoria

Ponizej znajduje sie lista akcesoriow oraz ich numery katalogowe:

Nr zam. Opis
742182 Karta pamieci
742346 Zestaw SBOX z czytnikiem kodu kreskowego (montowany
w autoryzowanym centrum serwisowym)
742229 Przewody 4mm
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Zatacznik A. Zestaw znakéw do recznego wprowadzania danych do
SBOX

Zestawy znakow urzgdzenia SBOX pokazane sg ponizej:

A.1 Zestaw znakow liczbowych
0123456789 .-+, (+ - reprezentuje spacje).

A.2 Czcionka ABC

A.2.1 Wielkie litery
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

A.2.2 Malte litery

abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz

Przytrzymanie wcisnietego zielonego przycisku przez przynajmniej 3 sekundy po
ustawieniu kursora na wybranym znaku spowoduje wysSwietlenie nastepujgcych
znakoéw.

Wybrany | Wyswietlane znaki Wybrany Wyswietlane znaki
znak znak

A AAAAKRARA A KA a aaasasaaaidaan

c cgcccec c cééecc

D D

E EEEEEEEEE e péoéedeed

G GGGG g ggss

H f h h

I ITT1T1T111711 i 1111711711

J J Jj J

K K k k

L LLLE 1 111t

N NNNNN n finni

0 0000008000 0 0660606006006

R RRR T fry

S BSSSS s $5s 3

T TT t t

U gpuoogoouooovy u puadooudduy

W W W W

Y YV Y y vy VY

Z 777 z 777

A.3 Rosyjski

A.3.1 Wielkie litery
ABBTOEX3VMMNKNMHOMNPCTY®XUYWWBHBIOA
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A.3.2 Malte litery
abBroeX3MMKNMHONPCTYPXUYWWDbISA
Przytrzymanie wcisnietego zielonego przycisku przez przynajmniej 3 sekundy po
ustawieniu kursora na wybranym znaku spowoduje wyswietlenie nastepujgcych
znakoéw.

Wybrany | Wyswietlane znaki Wybrany Wyswietlane znaki
znak znak
b b BI b b B
A.4 Japonski

A.4.1 Znaki duze
THYE T AT T

A.4.2 Znaki mate
7oy oy T o7

Przytrzymanie wcisnietego zielonego przycisku przez przynajmniej 3 sekundy po
ustawieniu kursora na wybranym znaku spowoduje wysSwietlenie nastepujacych
znakoéw.

Wybrany | Wyswietlane znaki Wybrany Wyswietlane znaki
znak znak

7 A4 v T F 7 4 v = %

7 x 7 g oa %

VA YA kY VA

2 F > 7 b D4 F v T b

7 A=) v 7

N E 7~ 7N\

< I A A E <

¥ L 3 Y = g

=7 I P =7

% 7 v

A.5 Symbol

Le#3%& () 1i<=>72@[1"{|}~°"+pQ
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Fusion Group Limited
Smeckley Wood Close
Chesterfield Trading Estate
Chesterfield
Derbyshire
S41 9PZ2

Tel.: + 44 (0) 1246 268666
Fax: + 44 (0) 1246 268052

Email: sales@fusiongroup.com
Web: www.fusiongroup.com
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