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Szanowni Klienci,

dzickujemy za zakup elektrozgrzewarki firmy Fusion.

Ninigjszy podrgeznik uzytkownika umozliwi Panstwu zapoznanie si¢ ze wszystkimi wlasciwosciami
oraz instrukcjami eksploatacyjnymi SBox Lite. Podrgcznik zawiera informacje i sugestie dotyczace

uzytkowania zgrzewarki w odpowiedni, bezpieczny i profesjonalny sposob. Dlatego tez przed

rozpoczgciem uzytkowania urzgdzenia zalecamy zapoznaé si¢ ze wszystkimi zamieszczonymi
informacjami. Zalecamy takze zachowanie podrecznika do wykorzystania w przysztosci oraz jako

materiatu instruktazowego dla nowych uzytkownikow.

Elektrozgrzewarka jest sprzetem specjalistycznym. Nalezy pamigta¢, ze moga ja obstugiwad

wylacznie odpowiednio przeszkoleni cztonkowie personelu.

JesteSmy pewni, ze bedg Panstwo zadowoleni z zakupu.
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Opis Elektrozgrzewarki

Sbox Lite jest wielofunkcyjng (*), niskonapigciows (8-48V) zgrzewarka elektrooporows stuzaca do
zgrzewania dostgpnych na rynku rur i ksztattek polietylenowych (HDPE), polipropylenowych (PP)
oraz PP-R, stosowanych w transporcie gazu, wody 1 innych cieczy pod ci$nieniem (do $rednicy 125
mm).

Ksztaltki o srednicy 140 i 160 mm mogg by¢ zgrzewane z zachowaniem ostroznos$ci: nalezy poczekac,
az zgrzewarka catkowicie ostygnie po kazdym poprzednim cyklu zgrzewania.

Sbox Lite mozna stosowac na trzy sposoby:

- FUSAMATIC® - korzystajac z automatycznego trybu FUSAMATIC® nalezy pamigtaé, aby
elektrod¢ koloru czerwonego automatycznej elektroztaczki podlaczy¢é do czerwonej koncowki kabla
wyjsciowego zgrzewarki, natomiast drugg elektrode elektrozlaczki podiaczy¢ do czarnej koncowki
kabla wyjsciowego. Korzystajac z trybu FUSAMATIC® zgrzewarka automatycznie rozpoznaje
parametry zgrzewania elektrozigczek FUSAMATIC®;

- przy pomocy skanera - maszyna automatycznie ustawia parametry zgrzewania po odczycie
informacji zawartych w kodzie kreskowym (**) — niezaleznie od tego, czy operator odczyta kod
kreskowy przy pomocy skanera, czy wprowadzi go recznie;

- bez uzycia skanera - operator musi sam ustawi¢ warto$¢ napigcia i czas zgrzewania zgodnie z
instrukcjami producenta ksztattki.

Sbox Lite wyposazona jest w pami¢¢ umozliwiajgca zapamigtanie do 350 cykli zgrzewania, ktore
mozna skopiowa¢ na no$nik danych USB lub drukarke szeregowa (przy pomocy adaptera DBOM-
USB, udostepnianego na zyczenie).

(*) w momencie eksploatacji z uzyciem skanera

(**) zgodnie ze Standardem ISO13950



Opis czesci

Gniazdo do podiaczenia skanera / piora swietlnego / drukarki

Kabel wyjsciowy

Koncowki przylaczeniowe kabla wyjsciowego
Kabel zasilajacy

Torba transportowa

Skaner



Panel Sterowania
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Wilasciwosci Techniczne

SBOX LITE
110V | 230V

Zakres zgrzewanych srednic 20+ 125 (*)
Materiaty zgrzewalne PE/PP/PP-R
Wymiary (szerokos¢ x gtebokos¢ x wysokosé) 200 x 250 x 210 mm
Waga 8,4 kg
Zasilanie — napiecie wejsciowe 110V + 10% ‘ 230V +15%
Czestotliwos¢ wejsciowa 50 + 60 Hz
Maksymalny pobdr energii 2000 W
Nominalne natezenie pobieranego pradu 16 A ‘ 8A
Nominalne natezenie pradu przy zgrzewaniu
Cykl pracy 60% (1SO 12176-2) 23A
Temperatura pracy urzadzenia -10°C ++40°C
Napiecie zgrzewania 8+48V
Prad szczytowy 60 A
Stopien ochrony IP 54
Pamiec 350 raportéw

(*) Ksztattki o $rednicy 140 i 160 mm moga by¢ zgrzewane z zachowaniem ostroznosci:

nalezy poczekaé, az zgrzewarka catkowicie ostygnie po kazdym poprzednim cyklu zgrzewania.

WYPOSAZENIE:
- skaner
- torba transportowa

- skrobak reczny

WYPOSAZENIE DODATKOWE:

- zestaw drukarki szeregowej do uzytku na placu budowy (drukarka szeregowa z kablem)
- kabel szeregowy/USB do przenoszenia danych

- oprogramowanie do przenoszenia danych (wielojezyczne)

- optyczny czytnik kodu kreskowego




Zasady Bezpieczenstwa

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA MASZYNY NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC I STOSOWAC SIE DO WSZYSTKICH INSTRUKCJI ZAWARTYCH W
NINIEJSZYM PODRECZNIKU!

- UWAGA! Uzytkujagc urzadzenia elektryczne nalezy zawsze stosowaé si¢ do instrukeji
bezpieczenstwa dotyczacych porazenia pradem i ryzyka pozaru.

- STANOWISKO PRACY POWINNO BYC UTRZYMANE W CZYSTOSCI I
ODPOWIEDNIO OSWIETLONE. Balagan oraz nicodpowiednie o§wietlenie miejsca pracy moga
prowadzi¢ do wypadkdéw. W miejscu pracy nalezy zawsze zapewni¢ odpowiedni poziom o$wietlenia.

- WARUNKI POGODOWE. Nie nalezy wystawia¢ maszyny lub innych urzadzen elektrycznych na
dziatanie deszczu i/lub silnego promieniowania stonecznego. Zabrania si¢ uzytkowania maszyny lub
innych urzadzen elektrycznych w miejscach wilgotnych i/lub w poblizu cieczy lub tatwopalnych
gazow.

- OCHRONA PRZED PORAZENIEM PRADEM. Nalezy unika¢ kontaktu fizycznego z
przedmiotami uziemionymi oraz uwazac na kable znajdujace si¢ pod napigciem.

- ZABRANIA SIE WSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM NA STANOWISKO PRACY.
Na stanowiskach pracy mogg znajdowac¢ si¢ wylgcznie upowaznieni cztonkowie personelu.

- DZIALAJACY SPRZET NALEZY PRZECHOWYWAC W BEZPIECZNYM MIEJSCU.
Narzegdzia, maszyny oraz wszelkie dziatajace urzadzenia nalezy przechowywaé w suchym miegjscu,
niedostepnym dla os6b nieupowaznionych.

- ZABRANIA SIE PRZECIAZANIA SPRZETU. W celu zapewnienia odpowiedniej sprawnosci i
zywotnosci sprzetu nalezy stosowac si¢ do ograniczen uzytkowych zatagczonych przez producenta.

- NALEZY ZAWSZE STOSOWAC ODPOWIEDNI SPRZET 1 AKCESORIA. Zaleca si¢
uzywanie kompatybilnych i/lub zalecanych akcesoriow — szczegdlng uwage nalezy zwrdcié na
agregaty pradotworcze, kable zasilajace, przedluzacze, przewody i zlacza, etc. Przed ponownym
uzyciem narzedzi elektrycznych nalezy poczekac, az ostygng. Stosowanie akcesoriow i/lub narzedzi
niekompatybilnych i/lub nie zalecanych przez producenta stwarza ryzyko dla zdrowia i/lub zycia
operatora, obniza wydajno$¢ maszyny i/lub innych narzedzi oraz uniewaznia gwarancj¢ maszyny.

- ZABRANIA SIE NIEODPOWIEDNIEGO STOSOWANIA KABLI. Przy odlaczaniu lub
przenoszeniu maszyny zabrania si¢ ciggnig¢cia za kable. Kable nalezy chroni¢ przed dziataniem ciepta
oraz przed ostrymi krawedziami.

- MOCOWANIE. Przeznaczone do laczenia rury/ksztattki nalezy zamocowa¢ w odpowiednich
zaciskach stabilizujgcych je podczas zgrzewania. Oprocz zapewnienia odpowiednich warunkow do
zgrzewania, stanowi to rowniez zabezpieczenie dla operatora.

- UWAGA! NALEZY UNIKAC PRZYPADKOWEGO WLACZANIA MASZYNY 1
WSZELKICH INNYCH URZADZEN ELEKTRYCZNYCH. Uruchamiajgc  agregat
pradotworczy, nalezy upewnié si¢, ze zgrzewarka nie jest do niego podiaczona. Przed podiaczeniem



zgrzewarki nalezy poczeka¢, az praca agregatu pradotwodrczego ustabilizuje si¢ — podczas
uruchomienia moze on wytworzy¢ niepozadane napigcie, ktdre spowodowatoby nieodwracalne
uszkodzenia elementoéw elektrozgrzewarki. Podczas podigczania przewodow urzadzenie powinno by¢
odlgczone od zrddia zasilania. Przed podtaczeniem urzadzenia do Zrédta zasilania, nalezy upewnic sig,
ze przycisk ON/OFF na urzadzeniu znajduje si¢ w pozycji OFF — jest to bardzo wazne, zwlaszcza
jezeli uzywa si¢ urzadzenia bez mikrowylgcznika bezpieczenstwa. Nigdy nie nalezy przenosic
urzadzenia z jednego miejsca na drugie, jezeli jest ono podlaczona do zrodia zasilania: moze to
spowodowac jej przypadkowe, samoistne wigczenie.

- PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
NIE JEST ONO USZKODZONE. Przed rozpoczgciem zgrzewania nalezy upewni¢ sig, ze wszystkie
urzadzenia zabezpieczajace pracujg bez zarzutu. Nalezy réwniez upewnié si¢, ze kable (zasilania i
zgrzewania) sg sprawne 1 nieuszkodzone (nacigcia, przetarcia). Nalezy sprawdzi¢, czy przewody
zostaly odpowiednio podlaczone oraz czy ich powierzchnie kontaktowe sg czyste. Nalezy takze
sprawdzié, czy maszyna nie zostala uszkodzona w jakikolwiek sposob, ktory mogltby nicodwracalnie
uszkodzi¢ jej obudowe (powodujac przenikanie wody do $rodka).

- WSZELKIE NAPRAWY I/LUB REMONTY ELEKTROZGRZEWARKI I'LUB JEJ
AKCESORIOW POWINNY BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PRODUCENTA
LUB W AUTORYZOWANYM PRZEZ PRODUCENTA CENTRUM SERWISOWYM.
Maszyna spelnia obecnie obowiazujace standardy bezpieczenstwa; wszelka ingerencja w dzialanie
maszyny ze strony nieautoryzowanego serwisanta stanowi¢ bedzie automatyczne uniewaznienie
gwarancji oraz uniemozliwi wystgpienie ze wszelkimi roszczeniami w stosunku do producenta
maszyny.

- ZABRANIA SIE WPROWADZANIA JAKICHKOLWIEK ZMIAN w
ELEKTROZGRZEWARCE

- UZYTKOWNICY MASZYNY MUSZA POSIADAC ODPOWIEDNIE KWALIFIKACJE I
PRZEJSC STOSOWNE SZKOLENIE. Uzytkownikiem maszyny oraz urzadzen wymienionych w
niniejszym podrgczniku mogg zosta¢ wylgcznie wykwalifikowani i przeszkoleni pracownicy.

- NALEZY UZYWAC WYLACZNIE NOWEGO LUB DOPUSZCZONEGO DO UZYTKU
PRZEGLADEM SPRZETU. Maszyne nalezy konserwowaé i poddawac przegladom wylacznie w
autoryzowanym centrum serwisowym.

- ZABRANIA SIE UZYTKOWANIA MASZYNY W WARUNKACH ATMOSFERYCZNYCH
GROZACYCH EKSPLOZJA, SPOWODOWANYCH OBECNOSCIA LATWOPALNYCH
OPAROW, GAZOW, ETC.

NALEZY ZAWSZE PRZESTRZEGAC OBOWIAZUJACYCH LOKALNYCH /
KRAJOWYCH / MIEDZYNARODOWYCH PRZEPISOW, STANDARDOW I WYMAGAN
DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY.



Parametry i polaczenia agregatu pradotworczego

Elektrozgrzewarka omawiana w niniejszym podreczniku zasilana jest pradem zmiennym o wartosci
minimalnej 195V i maksymalnej 265V, czestotliwo$¢ waha si¢ pomigdzy 50-60 Hz.

Nalezy zawsze stosowac uziemienie z zabezpieczeniem réznicowo-pradowym z 16A wylacznikiem
magnetotermicznym o niskiej krzywej (dla wersji 230V) lub z 20A wylacznikiem magnetotermicznym
(dla wersji 110V). Moc szczytowa na samym poczatku zgrzewania moze osiggnaé warto$¢ 3500 VA.

Elektrozgrzewarka moze dziata¢ w temperaturze otoczenia od -10°C do +40°C.
Wymiary ksztattek elektrooporowych oraz stan i czysto$¢ ztaczy, stykow i zaciskow maja wpltyw na

wymagang warto$¢ zasilania. Nalezy wzig¢ rowniez pod uwage parametry agregatu pradotworczego.

UWAGA! Podczas cyklu zgrzewania zabrania si¢ podtaczania do agregatu pradotworczego wszelkich
innych urzadzen poza elektrozgrzewarka.

UWAGA! Moc wyjsciowa agregatu pradotworczego zmniejsza si¢ o ok. 10% na kazde 1000 m
wysokosci jego potozenia.

Dopuszczalne przedluzacze:

Dla wersji 230 V

Przekroj przewodow elektrycznych kabli zasilajacych rézni si¢ w zalezno$ci od ich dlugosci:
- przekrdj 2,5 mm2 dla kabli o0 maksymalnej dtugosci 70 m

- Przekr6j 1,5 mm2 dla kabli o maksymalnej dlugosci 35 m

Dla wersji 110 V

Przekroj przewodow elektrycznych kabli zasilajacych rézni si¢ w zalezno$ci od ich dlugosci:
- przekrdj 2,5 mm2 dla kabli o0 maksymalnej dtugosci 30 m

- przekrdj 1,5 mm2 dla kabli o0 maksymalnej dtugosci 10 m

Przed uzyciem, kabel zasilajgcy nalezy w calosci rozwing¢.

NALEZY ZAWSZE PRZESTRZEGAC OBOWIAZUJACYCH LOKALNYCH /
KRAJOWYCH / MIEDZYNARODOWYCH PRZEPISOW, STANDARDOW I WYMAGAN
DOTYCZACYCH GENERATOROW.

10



Przed i po zgrzewaniu

Przed podiaczeniem urzadzenia i rozpoczgciem zgrzewania nalezy sprawdzié, co nastgpuje:

NOMINALNE NAPIECIE I CZESTOTLIWOSC ZRODEA ZASILANIA: nalezy upewni¢ sig, ze
odpowiadajg one warto§ciom okreslonym dla maszyny (patrz strona 7 — wlagciwos$ci techniczne).

KABLE WYJSCIOWE I PRZEDLUZACZE: musza odpowiada¢é mocy pobieranej przez
zgrzewarke (patrz strona 7 1 10).

KABLE: izolacja kabli nie moze by¢ uszkodzona. Kabli nie nalezy uktada¢ w miejscu uzytkowanym
przez pojazdy i/lub w przejsciu uzywanym przez pracownikow i/lub w poblizu substancji
chemicznych i/lub wystawia¢ na dziatanie napr¢zenia mechanicznego.

Obudowa: obudowa nie moze by¢ uszkodzona (narazona na uszkodzenia) i musi by¢ ustawiona w
stabilnej pozycji.

Elektrozgrzewarke oraz kable nalezy zawsze utrzymywaé w czystosci 1 zabezpieczaé przed wilgocia.
Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy odlaczyé maszyne od zrdédla zasilania. Do czyszczenia
maszyny nalezy stosowac szmatki nasaczone w wodzie lub alkoholu (zabronione jest uzywanie
wszelkich rozpuszczalnikow).

SBOX-LITE jest urzgdzeniem elektronicznym, dlatego nalezy obchodzi¢ si¢ z nim ostroznie i unikaé
gwaltownych wstrzasow i nagltych zmian temperatury.

W celu zapewnienia maszynie dtugiej zywotnosci, uzytkownik powinien poddawaé ja okresowym
przegladom, zwracajgc szczegdlng uwage na:

- wtyki i zlgcza

- kable: zasilania i wyj$ciowy

- wy$wietlacz

- konstrukcj¢ mechaniczng (obudowa)

Za kazdym razem, gdy uzytkownik odkryje w maszynie lub jednym z jej elementow nieprawidtowosc¢
lub usterke, powinien dostarczy¢ maszyng oraz jej elementy do producenta Iub do autoryzowanego
centrum serwisowego w celu ich sprawdzenia.

Maszyng nalezy poddawac gruntownemu przegladowi i kontroli przynajmniej co rok, jezeli wymagaja
tego przepisy na terenie danego kraju. W/w kontrole i przeglady nalezy przeprowadzaé¢ wylacznie u
producenta lub w autoryzowanym centrum serwisowym.

Fusion nie odpowiada za wszelkie przypadki szkéd bezposrednich, niebezposrednich, ubocznych lub
wynikowych powstatych w wyniku uzytkowania maszyny, ktora nie zostata poddana konserwacji /
przegladowi.

Fusion nie odpowiada za wszelkie przypadki szkdd bezposrednich, niebezposrednich, ubocznych lub
wynikowych powstatych w wyniku niewlasciwego uzytkowania maszyny (tzn. niezgodnego z tre§cia
niniejszego podrecznika).
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Ustawienia

Jakos$¢ zgrzewania zalezy od wielu czynnikéw; w celu uzyskania odpowiedniej jakosci zgrzewania
nalezy $cisle stosowa¢ si¢ do nastepujacych wskazowek:

PRZECHOWYWANIE RUR I KSZTALTEK

Podczas cyklu zgrzewania rury i ksztaltki musza posiada¢ temperature identyczng z temperaturg
otoczenia (zgodnie z odczytem z sondy w maszynie).

Dlatego tez przed lub w trakcie zgrzewania nalezy unika¢ wystawiania rur i ksztaltek na dziatanie
warunkow pogodowych, takich jak silne wiatry lub bezposrednie promienie stoneczne: ich
temperatura moze ulec drastycznym zmianom (pod wplywem temperatury otoczenia), co obnizy
jakos$¢ zgrzewania.

Nalezy chroni¢ rury i ksztattki przeznaczone do zgrzewania, tak by osiggnely temperature otoczenia
przed rozpoczeciem cyklu zgrzewania.

PRZYGOTOWANIE

Nalezy przecigé¢ obie koncowki rury pod katem prostym, stosujac odpowiednig przecinarke.
Nalezy upewni€ sig, ze rury nie sg wykrzywione i/lub splaszczone.

CZYSTOSC

Zeskroba¢ warstwe utleniong z koncowek rur przeznaczonych do zgrzewania, stosujgc odpowiedni
skrobak.

Upewni¢ sig, ze powierzchnie koncoéwek rury zostaly oczyszczone z warstwy utlenionej catkowicie i
rownomiernie, na dlugosci co najmniej o 1 cm wigkszej w odniesieniu do potowy dtugosci ksztattki.
Skutkiem nieodpowiedniego przeprowadzenia tej czynnoSci bedzie niewystarczajace zgrzanie
materialow (nie nastapi przenikanie molekularne), a zgrzewanie zostanie wykonane w stopniu
niezadowalajgcym.

Zabrania si¢ uzywania papieru S$ciernego, pilnika, tarczy szlifierskiej Iub innych narzedzi
nieodpowiednich do oskrobania rur.

Ksztaltke nalezy wyja¢ z opakowania tuz przed zgrzewaniem. Wewnetrzng powierzchnig¢ ksztattki
nalezy oczysci¢ zgodnie z instrukcjami producenta.

ZAMOCOWANIE KSZTALTEK I RUR

Koncowki rury wprowadzi¢ do ksztattki. Rury unieruchomi¢ odpowiednimi zaciskami. Jest to bardzo
wazne, poniewaz:

- zapewni odpowiednie utozenie obu rur i ksztattki podczas zgrzewania i chtodzenia;

- zabezpieczy rury przed odksztalceniami i wysuwaniem si¢ z ksztattki.
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ZGRZEWANIE

Miejsce, w ktorym nastepuje zgrzewanie nalezy chroni¢ przed dzialaniem niekorzystnych warunkow
atmosferycznych, takich jak wilgotnos¢, niskie lub wysokie temperatury (ponizej -10 st. C lub
powyzej +40 st. C), silne wiatry, bezposrednie promieniowanie stoneczne.

Ksztaltki przeznaczone do zgrzewania muszg by¢ wykonane z tego samego materialu lub materiatow
kompatybilnych; producent ksztaltek zobowigzany jest do wydania zaswiadczenia o kompatybilnosci.

CHLODZENIE

Czas chtodzenia zmienia si¢ w stosunku do $rednicy elektroziaczki i temperatury otoczenia. Nalezy
przestrzegaé czasu chtodzenia zalecanego przez producenta ksztattek.

Aby unikng¢ odksztatcen (np. zgi¢¢, zataman, skrgcen) na $Swiezo wykonanych spojeniach, nalezy
ostroznie odlaczy¢ przewody wyjSciowe zgrzewarki od ksztaltki. Zaciski unieruchamiajace zdjacé
dopiero po zakonczeniu fazy chtodzenia.

Przygotowanie do zgrzewania — ilustracje
Oczys$¢ 1 usun wierzchnig warstwe materiatu z koncow rur przeznaczonych do zgrzewania.
Zamocuj ksztaltke i rury w odpowiednich zaciskach stabilizujgcych.

Podlacz kabel wyjsciowy zgrzewarki do odpowiednich wtykow elektroziaczki..
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Instrukcje eksploatacyjne — wprowadzenie

Wiacz elektrozgrzewarke.
Na wyswietlaczu pojawig si¢ gldéwne dane, w nastgpujacej kolejnosci:
Godzina i data

Dostegpna pamigé
Menu 1/6 tylko dla systemu FUSAMATIC®

Podlaczy¢ kabel wyjsciowy zgrzewarki do odpowiednich wtykow elektroztaczki tzn. elektrode koloru
czerwonego automatycznej elektrozigczki podlaczyé do czerwonej koncowki kabla wyjsciowego
zgrzewarki, natomiast drugg elektrode elektroztaczki podlaczyé do czarnej koncowki kabla
wyjsciowego.

Wyswietlacz pokaze czas zgrzewania. Sprawdzi¢, czy odczytane zostaly prawidtowe parametry
zgrzewania poprzez poréwnanie ich z informacjami umieszczonymi na ksztaltce. Aby kontynuowac,
naci$nij przycisk OK.

WAZNE!

Czynno$ci poprzedzajace zgrzewanie (skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla uzyskania dobrej
jakosci zgrzewania. Nie nalezy naciska¢ przycisku OK jezeli nie wykonano ww. czynnos$ci. Za wynik
czynnosci nastepujacych po nacisnieciu przycisku OK odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Zgrzewanie mozna zatrzyma¢ w dowolnym momencie naciskajac przycisk STOP, nalezy jednak
bezwzglednie skonsultowaé si¢ z producentem ksztaltki w kwestii jej przydatnosci do ponownego
uzycia po uprzednim ostygnieciu.

Wiasciwy rezultat cyklu zgrzewania potwierdzony zostaje wyswietleniem komunikatu: WELDING
CORRECT” (zgrzewanie prawidlowe).

Aby powroci¢ do menu gtdéwnego, nalezy nacisng¢ przycisk STOP.

Menu 2/6 (Odczyt kodu kreskowego za pomocg skanera)

Nacisng¢ klawisz spustu na skanerze i upewnié si¢, ze promien lasera skierowany jest na kod
kreskowy elektroztaczki. Wyswietlona zostanie informacja o producencie i parametrach ksztattki.

WAZNE: w przypadku awarii skanera, mozliwe jest wykonanie niniejszej czynnosci w trybie
recznym (patrz strona 15).

Aby rozpocza¢ zgrzewanie, nalezy nacisnaé przycisk OK.

Wyswietlacz pokaze informacje o producencie ksztaltki oraz $rednicy, napieciu zgrzewania i
zgrzewania. Je§li wyswietlone informacje sg prawidlowe, nalezy nacisng¢ przycisk OK w celu ich
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potwierdzenia; w przeciwnym przypadku nalezy powtorzy¢ procedure odczytu kodu kreskowego
zgodnie z instrukcjg przedstawiong powyzej.

WAZNE!

Czynno$ci poprzedzajace zgrzewanie (skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla uzyskania dobre;j
jakosci zgrzewania. Nie nalezy naciskac przycisku OK jezeli nie wykonano ww. czynno$ci. Za wynik
czynno$ci nastepujacych po naci$nigciu przycisku OK odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Zgrzewanie mozna zatrzyma¢ w dowolnym momencie naciskajac przycisk STOP, nalezy jednak
bezwzglednie skonsultowaé si¢ z producentem ksztattki w kwestii jej przydatnosci do ponownego
uzycia po uprzednim ostygnieciu.

Wiasciwy rezultat cyklu zgrzewania potwierdzony zostaje wyswietleniem wiadomosci ,,WELDING
CORRECT” (zgrzewanie prawidlowe).

Aby powroci¢ do menu gtdéwnego, nalezy nacisng¢ przycisk STOP.
Menu 3/6 (Reczne wprowadzenie kodu kreskowego)

Aby recznie wprowadzi¢ kod kreskowy nalezy nacisng¢ przycisk OK.

Nastepnie, nalezy odczyta¢ 24-znakowy cigg znakow pod kodem kreskowym i wpisaé je za pomoca
przyciskéw (Increase/Decrease). Aby potwierdzi¢ kazdy z wprowadzonych znakow nalezy wcisngc
przycisk OK. Aby usung¢ wprowadzony ostatnio znak, nalezy nacisng¢ przycisk STOP.

Po wprowadzeniu pelnego kodu kreskowego, nalezy wcisng¢ przycisk OK, inicjujacy zgrzewanie.

Wyswietlacz pokaze informacje o producencie ksztaltki oraz $rednicy, napigciu i czasie zgrzewania.
Jesli wyswietlone informacje sg prawidlowe, nalezy nacisng¢ przycisk OK w celu ich potwierdzenia;
w przeciwnym przypadku, nalezy powtérzy¢ procedurg¢ odczytu kodu kreskowego zgodnie z
instrukcjg przedstawiong powyzej.

WAZNE!

Czynno$ci poprzedzajace zgrzewanie (skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla uzyskania dobrej
jakosci zgrzewania. Nie nalezy naciskac przycisku OK jezeli nie wykonano ww. czynno$ci. Za wynik
czynno$ci nastepujacych po naci$nieciu przycisku OK odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Zgrzewanie mozna zatrzyma¢ w dowolnym momencie naciskajac przycisk STOP, nalezy jednak
bezwzglednie skonsultowaé si¢ z producentem ksztaltki w kwestii jej przydatnosci do ponownego
uzycia po uprzednim ostygnieciu.

Wiasciwy rezultat cyklu zgrzewania potwierdzony zostaje wyswietleniem wiadomosci ,,WELDING
CORRECT” (zgrzewanie prawidlowe).
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Aby powroci¢ do menu gtdéwnego, nalezy nacisng¢ przycisk STOP.

Menu 4/6 (reczne wprowadzenie wartosci napiecia i czasu
Zgrzewania)

UWAGA: niniejszy tryb operacyjny wymaga zapoznania si¢ przed rozpoczgciem zgrzewania z
parametrami napiecia i czasu zalecanych przez producenta ksztaltki (*). Jezeli informacje te sa z
jakiegokolwiek powodu niedostepne, nalezy skontaktowac si¢ z producentem ksztattki przed
rozpoczeciem zgrzewania.

Aby re¢cznie wprowadzi¢ warto$ci napigcia i czasu zgrzewania, nalezy nacisngé przycisk OK (po
czym wprowadzi¢ warto$¢ napigcia i czas zgrzewania).

Na wyswietlaczu pojawi si¢ wybrana dla poprzedniego cyklu warto$¢ napigcia. Aby ustawi¢ poprawng
warto$¢, nalezy nacisng¢ przycisk B (Increase/Decrease), a nastgpnie nacisngc przycisk OK.

Na wys$wietlaczu pojawi si¢ nastepnie wybrany dla poprzedniego cyklu czas zgrzewania. Aby ustawic
poprawng warto$¢ czasows, nalezy nacisngé przycisk B (Increase/Decrease), a nast¢pnie nacisngé
przycisk OK.

WAZNE!

Czynno$ci poprzedzajace zgrzewanie (skrobanie i oczyszczanie) sg niezbedne dla uzyskania dobrej
jakosci zgrzewania. Nie nalezy naciskac przycisku OK jezeli nie wykonano ww. czynno$ci. Za wynik
czynnosci nastepujacych po nacisnieciu przycisku OK odpowiada uzytkownik maszyny.

UWAGA!

Zgrzewanie mozna zatrzyma¢ w dowolnym momencie naciskajac przycisk STOP, nalezy jednak
bezwzglednie skonsultowaé si¢ z producentem ksztattki w kwestii jej przydatnosci do ponownego
uzycia po uprzednim ostygnieciu.

Wiasciwy rezultat cyklu zgrzewania potwierdzony zostaje wyswietleniem wiadomosci ,,WELDING
CORRECT” (zgrzewanie prawidlowe).

Aby powroci¢ do menu gtdéwnego, nalezy nacisng¢ przycisk STOP.

(*) zazwyczaj nadrukowane drukiem wklegsto-wypuklym na elektroziaczce, etykiecie zalgczonej do
ksztaltki, lub zamieszczone na plakietce rozpoznawczej / karcie produktu dostarczonej wraz z
ksztaltka.
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Menu 5/6 Drukowanie i polaczenie z gniazdem USB

UWAGA! Niniejszy rozdzial wymaga zastosowania drukarki oraz no$nika danych USB.

Przed przystapieniem do czynnosci opisanych ponizej, nalezy przygotowac kabel szeregowy / USB,
nosnik danych USB oraz, jezeli zajdzie potrzeba wydrukowania raportu z wydruku, drukarke
SzZeregowa.

Aby wejs¢ do podmenu, nalezy nacisnaé przycisk OK. W celu wybrania danej konfiguracji, nalezy
wecisng¢ przycisk B, a nastgpnie zatwierdzi¢ wybodr przyciskiem OK.

Aby zapisa¢ dane na nos$niku pamigci USB, nalezy w momencie wySwietlenia komunikatu ,,SAVE
DATA VIA USB” nacisng¢ przycisk OK.

W celu rozpoczgcia automatycznego transferu danych, nalezy podiaczy¢ nosnik pamiecci USB i
poczekaé, az wyswietli si¢ komunikat ,,OK!”

W celu wydrukowania ostatniego raportu, nalezy podlaczy¢ drukarke i nacisnaé przycisk OK, a
nastepnie poczeka¢ na ukonczenie wydruku.

Aby wydrukowa¢ wszystkie raporty, nalezy nacisng¢ przycisk OK, a nastgpnie poczeka¢ na
ukonczenie wydruku.

UWAGA: Jezeli przycisk OK zostanie naci$niety przed podtgczeniem drukarki lub no$nika pamieci
USB, wys$wietlona zostanie wiadomos¢ ,,NOT READY”.

Aby powroci¢ do menu gtdéwnego, nalezy nacisng¢ przycisk STOP.
Menu 6/6 (pozostale funkcje)

UWAGA: niniejszy rozdziat zawiera funkcje specjalne. Aby uzyska¢ dostgp do funkcji specjalnych w
maszynie, nalezy nacisnaé przycisk OK po wybraniu sekcji funkcje specjalne -OTHER FUNCTIONS.

WAZNE! Aby uzyskaé dostep do funkcji specjalnych, uzytkownik musi posiada¢ odpowiedni,
czterocyfrowy kod dostepu. Kazda z funkcji posiada odrgbny kod dostepu. Aby zatwierdzi¢ dany kod,
nalezy nacisng¢ przycisk OK.

Ustawianie godziny i daty

Whisaé kod 1000 (za pomoca przyciskow B). Zatwierdzi¢ przyciskiem OK.
W oknie nalezy wstawi¢ date, nastepnie zatwierdzi¢ przyciskiem OK.
Ustawi¢ godzing, nastgpnie zatwierdzi¢ przyciskiem OK.

Ustawienia jezykowe

Nalezy wpisa¢ kod 1100 (za pomocg przycisku B).

Wyswietlany jest ostatnio wybrany jezyk. Ustawienia jezykowe mozna zmieni¢ uzywajac przycisku
B, a nastepnie zatwierdzajac wybor przyciskiem OK.
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Resetowanie raportéw ze zgrzewania.
Aby zresetowac raporty ze zgrzewania, nalezy wpisac¢ kod 2110 i zatwierdzi¢ go przyciskiem OK.

UWAGA: usuwane raporty sa bezpowrotnie stracone i nie ma mozliwosci ich pdzniejszego
odtworzenia.

Uaktualnienie oprogramowania

Oprogramowanie do Sbox Lite mozna uaktualni¢ podlaczajgc kabel szeregowy / USB do nosnika
danych USB (zawierajacego uaktualniong wersj¢ oprogramowania).

Procedura:

Nalezy pobra¢ uaktualniong wersj¢ oprogramowania na nosniku danych USB, a nast¢pnie podlaczyc
go do maszyny (maszyna powinna by¢ wylgczona). Nacisng¢ STOP i przytrzymaé do momentu
wlaczenia maszyny.

Poczekaé, az ustanie pikajacy dzwigk, po czym wyswietlone zostanie menu gtowne z nowsg wersja
oprogramowania.

Kody bledow i ich znaczenie

Uwaga! Cykl zgrzewania zostanie przerwany w momencie wySwietlenia kodu btedu. Przerwa moze
spowodowa¢ obnizenie jakosci zgrzewanych materiatow.

Fusion nie odpowiada za wszelkie szkody bezposrednie, niebezposrednie, uboczne Iub wynikowe,
powstate w wyniku zastosowania rur / ksztaltek wykorzystywanych we wczeSniejszych cyklach
zgrzewania, zakonczonych wys$wietleniem kodu btedu.

BLAD 5 - NAPIECIE ZRODEA ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: napigcie zrodia zasilania poza zakresem
Vmin=195V, Vmax =265V

Rozwigzanie: sprawdzi¢ / wyregulowa¢ zrodto zasilania.

BEAD 10 - CZESTOTLIWOSC ZRODEA ZASILANIA
Prawdopodobna przyczyna: czgstotliwos¢ zrodta zasilania poza zakresem
F min = 50Hz, F max = 60 Hz

Rozwigzanie: weryfikacja charakterystyki zrodla zasilania

BLAD 20 — TEMPERATURA OTOCZENIA POZA ZAKRESEM ( urzadzenie w trybie
gotowosci )

Prawdopodobna przyczyna: temperatura otoczenia poza dopuszczonym zakresem pracy urzadzenia
(-10st. C/+40st. C)

Rozwigzanie: ochrona miejsca w ktorym odbywa si¢ zgrzewanie, w celu uzyskania temperatury
otoczenia zgodnej z dozwolonymi warto§ciami granicznymi.

BLAD 25 - PRZEGRZANY TRANSFORMATOR (podczas zgrzewania)
Prawdopodobna przyczyna: zbyt wysoka temperatura transformatora
Rozwigzanie: poczekaé, az transformator ostygnie, a nastgpnie powtdrzy¢ proces zgrzewania.

BLAD 30 - NAPIECIE ZGRZEWANIA POZA ZAKRESEM
Prawdopodobna przyczyna: Zrodlo zasilania dostarcza napigcie poza zakresem
Rozwigzanie: weryfikacja charakterystyki zrodla zasilania
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Prawdopodobna przyczyna: btad kalibracji
Rozwigzanie: skontaktowa¢ si¢ z autoryzowanym centrum serwisowym.

BLEDY 35i40 - ZGRZEWARKA PRZEGRZANA ( urzadzenie w trybie gotowoSci)
Prawdopodobna przyczyna: urzadzenie osiggneto zbyt wysoka temperature po zakonczeniu cyklu
zgrzewania.

Rozwigzanie: poczekaé, az urzgdzenie ostygnie.

BLAD 45 - MAKSYMALNA WARTOSC PRADU ZOSTALA PRZEKROCZONA
Prawdopodobna przyczyna: przewody ogrzewajace wewnatrz ksztaltki spowodowaly zwarcie
Prawdopodobna przyczyna: $rednica ksztattki przekracza dozwolone granice

Rozwigzanie: powtorzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

BLAD 50 - WARTOSC PRADU ZGRZEWANIA NIZSZA OD WARTOSCI MINIMALNEJ
Prawdopodobna przyczyna: jeden lub obydwa kable wyjsciowe zgrzewarki zostaty odtaczone podczas
zgrzewania

Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztaltki.

Prawdopodobna przyczyna: przewody podgrzewajace wewnatrz ksztaltki zostaly przerwane
Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztaltki.

Prawdopodobna przyczyna: Ksztaltka jest za mata (opor elektryczny jest zbyt wysoki)
Rozwigzanie: powtdrzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztaltki.

BLAD 55 - CYKL ZGRZEWANIA PRZERWANY PRZEZ OPERATORA
Prawdopodobna przyczyna: operator nacisnat przycisk STOP
Rozwigzanie: powtorzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

BLAD 60 - ZWARCIE
Prawdopodobna przyczyna: uszkodzenie ksztattki.
Rozwigzanie: powtorzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki.

BLAD 65 - BRAK NAPIECIA W ZRODLE ZASILANIA

Prawdopodobna przyczyna: odlgczenie kabla zasilajacego / przerwanie dostawy napigcia
Rozwigzanie: powtérzy¢ zgrzewanie przy uzyciu nowej ksztattki / poczekaé, az ustuga zostanie
przywrdcona.

Prawdopodobna przyczyna: zadzialaly mikrowytaczniki bezpieczenstwa.
Rozwigzanie: ponownie uzbroi¢ mikrotgczniki bezpieczenstwa.

BLAD 70 - BLAD SPRZETU
Rozwigzanie: skontaktowa¢ si¢ z autoryzowanym centrum serwisowym.

BLAD 80 - UPLYNAL TERMIN PRZEGLADU

Rozwigzanie: skontaktowa¢ si¢ z autoryzowanym centrum serwisowym.
UWAGA: w przypadku wyswietlenia komunikatu ,,UWAGA: WOLNA PAMIEC: 5”, nalezy
zastosowa¢ si¢ do procedury opisanej na str. 20 niniejszego podregcznika: ,,Resetowanie raportow ze

zgrzewania”. W przypadku dalszego uzytkowania maszyny bez zastosowania si¢ do ww. procedury,
ostatni raport zastgpi pierwszy w pamigci maszyny, po czym zastapi on raport drugi, itd.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Ritmo S.p.A
Via A.Volla 7, Z.1. Selve — 35037 Bresseo di Teolo (PD) — ITALIA

Tel. +39 (0) 49 9901888 Fax +39 (0) 49 9901993

Niniejszym o$wiadczamy, ze wytwarzany przez nas produkt

SBOX Lite

Wykonywany jest zgodnie z nastepujacymi Dyrektywami:
2006/42/CE

2004/108/CE

2006/95/CE

UNI EN ISO 12100-1

UNI EN ISO 12100-2

CEI 44-5

ISO 12176-2

UNI 10566

Niniejsza deklaracja uznana zostanie za niewazng w przypadku dokonania w produkcie wszelkich
zmian bez uprzedniego uzyskania pisemnego zatwierdzenia ze strony producenta.

Podpisano: Renzo Bortoli
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Zgodnie z Artykulem 13 ,,Decreto legislativo” z 25 lipca 2005, nr 151, wprowadzajacego w zycie
Dyrektywy 2002/05/ce oraz 2002/96/ce 1 2003/108/ce w sprawie redukcji w stosowanych substancjach
niebezpiecznych, urzadzen elektrycznych i elektronicznych oraz utylizacji odpaddéw, niniejszym
informujemy, ze:

Przekreslony symbol pojemnika na $mieci oznacza, ze material, do ktorego zalgczono etykiete nalezy
zutylizowaé oddzielnie.

Osobny wywoz odpadow po ich okresie eksploatacji powinien zorganizowac i przeprowadzi¢
producent urzadzenia. Wszyscy uzytkownicy urzadzenia chcacy je zutylizowaé powinni skontaktowac
si¢ z producentem i zastosowac¢ si¢ do instrukcji producenta dotyczacych utylizacji odpadow.

Odpowiednia utylizacja tego typu odpaddéw jest niezbedna dla uniknigcia mozliwych negatywnych
skutkéw dla srodowiska 1 zdrowia publicznego; oprocz tego, wspomaga wiasciwy recykling odpadow.

Nielegalna utylizacja odpadow podlegac bedzie przepisom prawa karnego.
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