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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

MASURI DE SIGURAN]'[\
SANATATEA $I SIGURANTA LA LOCUL MUNCA

Pentru a se asigura sanatatea si siguranta la locul de munca, trebuie urmate
fara abateri instructiunile de folosire a aparatului de sudura prin
electrofuziune.

Pentru lucrul in sigurantd, operatorul trebuie s& cunoasca temeinic
instructiunile de utilizare.

FUSION Roménia poate oferi cursuri de pregatire pentru operatori si
intretinere regulata a aparatelor oriunde este necesar.

Folositi doar echipamente fara defecte care au fost bine intretinute si
programate.

PERICOLE CE POT APAREA S| MASURILE DE PREVENIRE CE TREBUIE
APLICATE LA LUCRUL CU ECHIPAMENTUL DE ELECTROFUZIUNE

Daca e necesar operatorii pot cere asistentd inainte de a transporta
echipamentul.

PERICOL DE INCENDIU SAU EXPLOZIE LA LUCRUL IN MEDII GAZOASE

Acest echipament nu trebuie utilizat in medii cu gaze inflamabile, existand
posibilitatea aparitiei de scantei produse accidental sau intentionat.

PERICOL DE ELECTROCUTARE

Acest aparat debiteaza la iesire 10-50V curent alternativ. Procedeul de
sudura nu trebuie inceput fara o conectare corecta a terminalelor la fitinguri.

Evitati sa calcati pe cabluri gi asigurati-va ca acestea sunt in stare buna.

Recomandare: Pentru o siguranta suplimentara este recomandat a se
utiliza o sursa de alimentare ce are incorporata o protectie adecvata.

PERICOL DE ARSURI

Procesul de sudura prin electrofuziune genereaza temperaturi mari in fitting.
Este recomandata utilizarea unor manusi termorezistente ca si a unei protectii
potrivite pentru ochi.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

DESPRE AMS85

Aparatul AM85 este prezentat in imaginea de mai jos. Mufa si teava sunt
colorate diferit doar pentru a le deosebi.

Interfata
Ecran
Mufa
iegire
Interfata
auxiliara
Cablu iegire

Nota: Interfata auxiliara este un element optional.

Domenii de utilizare
Aparatul este destinat sudarii prin electrofuziune a fittingurilor.

Intretinere

intretinerea de catre utilizator
Inainte de alimentarea cu energie:

» Asigurati-va ca mufele terminale sunt curate si intacte.

» Verificati vizual sa nu fie deteriorate carcasa aparatului, cablul de
alimentare, cablul de iesire si fittingul.

» Asigurati-va ca aparatul a fost corect intretinut si programat.
* Nu folositi niciodata echipament deteriorat.

Nu incercati sa deschideti cutia aparatului — nu exista piese la care utilizatorul
sa poata face reparatii.

ETO051 Page 1 Issue 002 Fusion Group plc



AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Nota: Mufele terminale ale aparatului Fusamatic® pot fi inlocuite urmand
etapele de mai jos:

1. Indepartati capatul din cauciuc.

2. Desurubati mufa terminala (in sens antiorar)

3. Scoateti contactul.

4. Tnlocuiti contactul.

5. Inlocuiti mufa si asigurati-va ca e ingurubata complet.
6. Reasezati capatul din cauciuc.

Intotdeauna reasezati capetele colorate din cauciuc la acelasi terminal unde
au fost initial. Capatul rosu trebuie fixat la terminalul ce are incorporat un
contact pozitionat central.

Service

Pentru a asigura lucrul in siguranta si pentru a mentine performantele
aparatului in timp, constructorul sau o persoana autorizata trebuie sa verifice
aparatul anual.

Pentru informatii de ordin tehnic contactati dealerul, FUSION Romania la nr.
de telefon 069 213140 .

Introducerea manuala a datelor

Introducerea manuala a datelor e necesara in diferite momente ale lucrului cu
aparatul.

Utilizarea interfetei aparatului

Aparatul poate fi actionat numai prin interfata lui daca se doregte acest lucru.
In general, parametrii pot fi introdusi folosind tastele “+” si “-* pentru fiecare
cifra sau litera. Fiecare caracter poate fi acceptat apasand tasta “1”. Acest
lucru se repeta pentru toate caracterele ce vreti sa le introduceti. Apasand pe
tasta “1” de doua ori se termina introducerea parametrilor.

Exemplu:
Pentru introducerea numarului 300;:

* Apasati tasta "+". Pe ecran va aparea simbolul ',
« Apésati din nou tasta "+". Pe ecran va apérea "0" si '[].

» Apasati tasta "+" de trei ori. Pe ecran va aparea "3" si '

» Apasati pe tasta "1" pentru a valida litera "3".

» Folositi acelasi procedeu pentru a introduce celelalte doua litere,
apoi apasati tasta "1" de doua ori pentru a termina introducerea.

Tasta "0" se utilizeaza pentru a sterge ultimul caracter.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Utilizarea interfetei auxiliare

Parametrii mai pot fi introdusi cu ajutorul interfetei auxiliare. Conectand
interfata auxiliara la mufa de date a lui AM85 apasati pe fiecare tasta ca la un
telefon. Pentru a valida caracterele apasati pe tasta "+" iar pentru a sterge
caracterele apasati pe tasta "-".

INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

Alimentare

Conectati aparatul la o sursa de energie potrivita (retea sau generator).
Asigurati-va ca la mufa de iesire a aparatului este racordat cablul de iegire.

Ecranul (cu cristale lichide) va arata ca mai jos timp de 3 secunde si se va
auzi un sunet scurt.

12:34.56 01/02/98
AMBS5CE - Fusion Group Plc
AMB50000 V1.0
PROPRIETAR
Fusion G oup plc

Mesaje de atentionare
La alimentarea aparatului pot aparea anumite mesaje de atentionare:

Intreruperea ciclului de sudare :

12:34.56 01/02/98
' WARNING — Joint  xxxx!
YYYYYYYYYYYYYYYYYYYY
7727777777777277272777
Press ‘1’ to continue

Daca ciclul de sudare a fost intrerupt pe ecran va fi afisat mesajul de mai sus
Si se va auzi un sunet scurt de avertizare. ‘xxxx’ este numarul sudurii ce a fost
intrerupta, ‘yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy' este etapa in care a aparut
intreruperea, ‘zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz' daca apare este starea sudurii in
momentul intreruperii.

Mesajul va fi repetat pana cand se va tasta ‘1'.

ETO51 Page 3 Issue 002 Fusion Group plc



AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Eroare de configurare :

12:34.56 01/02/98
' WARNING — Joint  xxxx!
YYYYYYYYYYYYYYYYYYYY
777777777777277272777
Press ‘1’ to continue

Trasabilitatea datelor

Aparatul are nevoie de introducerea codului operatorului, codului sudurii,
parametrii fittingului, parametrii tevii. Marimea acestor parametri poate fi
modificata utilizdnd modul "Supervizor”. Pentru detalii se va vedea capitolul
MODUL “SUPERVIZOR”.

Introdu cerea parametrilor ce asigura trasabilitatea

Parametrii de programare cum sunt codul operatorului si codul sudurii, pot fi
introdusi cu ajutorul unui cititor de cod de bare (daca exista codul de bare),
manual sau trecand peste daca acesti parametri nu sunt ceruti. Cititorul de
bare poate fi utilizat pentru introducerea parametrilor doar daca terminalul de
iesire este cuplat la aparat.

CITIREA CODULUI DE BARE: O corecta introducere a parametrilor se face
cu ajutorul unui cititor de cod de bare. Se localizeaza codul de bare si se
citeste codul de bare.

INTRODUCEREA MANUALA: Daca un cod de bare nu existd sau e distrus,
parametrii pot fi introdusi manual apasand pe tasta “0” a interfetei aparatului,
apoi utilizand fie tastele interfetei aparatului fie tastele interfetei auxiliare asa
cum s-a descris anterior.

TRECAND PESTE INTRODUCEREA PARAMETRILOR: Apéasand tasta “1”
se trece peste etapa de introducere a parametrilor si se trece la urmatoarea
operatie.

Introdu cerea codu lui operatorului

Daca e activat, aparatul va solicita introducerea codului operatorului dupa
cum urmeaza:
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Codul operatorului:

COD BARE '0'=MANUAL '1'=NU

Codul operatorului se mentine pentru succesiunea de suduri atat timp cat
aparatul e alimentat cu energie. Acest cod se sterge cand aparatul se
deconecteaza.

Daca acest cod s-a sters trebuie utilizat un cod de bare, trebuie ca parametrii
sa fie introdusi manual sau apasand pe tasta “1” se trece peste acest pas.

Introdu cerea codu lui sudurii

Daca e activat, aparatul va solicita introducerea codului sudurii dupa cum
urmeaza:

Codul sudurii:

COD BARE '0'=MANUAL '1'=NU

Codul sudurii se mentine pentru succesiunea de suduri atat timp cat aparatul
e alimentat cu energie. Acest cod se sterge cand aparatul se deconecteaza.

Daca acest cod s-a sters trebuie utilizat un cod de bare, trebuie ca parametrii
sa fie introdusi manual sau apasand tasta “1” se trece peste acest pas.

Conectarea fittingu lui

Urmatorii parametri se introduc prin conectarea fittingului. Aparatul va solicita
conectarea fittingului dupa cum urmeaza:

VERIFICARE FITING...

B C ONECTATI FITINGUL I

Conectati corect fitingul la terminalele aparatului.

Introducerea lotului de provenienta a fittingului

Daca e activat, aparatul va solicita introducerea lotului de provenienta a
fittingului dupa cum urmeaza:
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Cod lot fiting:

COD BARE '0'=MANUAL '1'=NU

Acest cod se sterge cand aparatul se deconecteaza sau fittingul se
decupleaza.

Daca acest cod s-a sters trebuie utilizat un cod de bare, trebuie ca parametri
sa fie introdusi manual sau apasand tasta “1” se trece peste acest pas.

Confirmarea pregatirii sudurii
Pe ecran vor aparea urmatoarele:

VERIFICATI: Tevile au fost
RAZUITE si FIXATE?

Tastati '1' la terminare

Indepartati stratul de oxid de pe teava si apoi fixati tevile conform
standardelor apoi apasati tasta “1”. Daca fittingul nu e conectat procesul se
reia de la pasul anterior “Conectarea fittingului”.

Moduri de operare
Aparatul poate lucra in trei moduri diferite:

¢  Modul manual
¢  Modul Fusamatic®
« Modul cu cod de bare

Toate aceste trei moduri se pot utiliza folosind “Terminalul de iesire
universal”.

Conectarea fittingu lui Tn modul Fusamatic®

Recunoasterea fittingului in modul Fusamatic® se face conectand contactul
rosu al fittingului la capatul rosu al terminalului de iesire iar capatul negru al
terminalului la celalalt contact al fittingului. O conectare incorecta duce la
utilizarea modului manual sau cu cod de bare.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare
Identificarea timpului de incalzire

Aparatul AM85 are posibilitatea de a determina in trei moduri timpul de
incalzire pentru sudura prin electrofuziune. Primul este cel automat utilizind
modul Fusamatic® de recunoastere a fittingurilor produse doar de FUSION.
Al doilea este modul manual in care se introduc manual timpul de incalzire si
valoarea tensiunii de iesire. Al treilea este modul cu cod de bare in care
timpul de incalzire si alti parametri sunt cititi de pe codul de bare existent pe
fitting.

FUSAMATIC: Modul automat de lucru

In modul automat aparatul AM85 verificad daca fittingul este de tip Fusion
,daca este conectat corect si stabileste timpul de incalzire. Este obligatoriu ca
terminalul rosu al aparatului sa fie conectat la contactul rosu al fittingului.

Cand fittingul a fost identificat ecranul va arata timpul i tensiunea ca mai jos:
(exemplul arata un timp de 80 secunde la o tensiune de 39,5V)

FITTING FUSAMATIC
Tensiune: 39.5V
Timp: 80 Secunde

'1'=SUDARE

Verificati daca timpul de incalzire i tensiunea sunt corect detectate citind de
pe fitting. Daca ecranul arata un timp incorect se recomanda inca o incercare
deconectand si apoi reconectand fittingul. Daca timpul aratat se mentine
incorect se va trece la modul manual schimband conectarea fittingului la
terminal.

Selectarea modului de lucru: manual sau cu cod de bare

Daca fittingul nu e de tip Fusion sau daca e conectat gresit (rosu la negru) pe
ecran va aparea (daca modul manual e activat):

Codul de bare al fitingului

COD BARE/*+'=Introducere manuala

'-'=Introd. manuala param.fiting

Daca modul manual e dezactivat, ecranul va indica:
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Codul de bare al fitingu lui

COD BARE'+' = Introducere manuala

In oricare din modurile de mai sus se vor executa urmétoarele:
1. Citirea codului de bare utilizand modul cu cod de bare.
2. Apasand pe tasta “+” se introduc manual informatiile codului de
bare utilizand interfata masinii sau interfata auxiliara.
3. Apasand pe tasta “-“ se introduc manual tensiunea si timpul de
sudare.

MODUL MANUAL — INTRODUCEREA PARAMETRILOR DE SUDURA

Daca a fost selectat modul manual de introducere a parametrilor apasandu-
se tasta “-“ ecranul va arata ca mai jos:

Introduceti tensiunea de sudare

Introduceti valoarea tensiunii de lucru. De exemplu introduceti 40, apoi
apasati “1” de doua ori pentru terminarea introducerii. Ecranul se va schimba
ca mai jos:

Introduceti timpul de sudare

Introduceti valoarea timpului de incalzire. De exemplu introduceti 100, apoi
apasati “1” de doua ori pentru terminarea introducerii. Ecranul se va schimba
ca mai jos:

Parameterii introdusi manual:
Tensiune: 40.0V
Timp: 100 Secunde

'0'=REVENIRE '1'=SUDARE

Verificati daca valorile introduse sunt corecte.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Daca valorile sunt corecte apasati pe tasta “1” pentru a porni ciclul de sudare.

Daca s-a facut o greseala apasati pe tasta “0” si apoi introduceti inca o data
valorile parametrilor.

Modul de lucru cu cod de bare

Daca s-a utilizat un cititor de cod de bare si s-a citit codul de pe fitting,
ecranul va arata ca mai jos:

FUSI Sa, 225mm

Tensiune:40.0 Timp sudare: 120
R(th): 1.980 R(act): 1.880
Cool Time: Dezactivat

'1l' = SUDARE

Informatiile redate de codulul de bare
Ecranul indica urmatoarele informatii:

Informatii despre Detaliu Exemplu
Constructor Fusion Group plc FUSI

Tipul fittingului 225mm Saddle(Sa) Saddle, 225mm
Tensiune Tensiunea de lucru 40.0

R(th) Valoarea teoretica a rezistentei | 1.980 Ohms
R(act) Valoarea masurata a rezistentei | 1.880 Ohms
Timp de racire Timpul de racire 10 minutes

Inceputul procesului sudura

Procesul de sudura incepe imediat dupa ce valoarea timpului introdusa prin
modurile Fusamatic®, manual sau cu cod de bare a fost corecta si s-a apasat
pe tasta “1".

Procesul de sudura

Cand la terminalele aparatului apare energie ecranul va indica timpul ramas
din sudare (YYY) pentru sudura cu humarul (ZZZZZ2).

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE

Incalzire sudura - 772777

Timp ramas = YYYY SEC
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Asteptati incheirea ciclului.

Renuntarea manuala la proces

Ciclul poate fi intrerupt apasand pe tasta “0” sau deconectand aparatul de la
sursa de energie. De asemenea deconectand fittingul de la terminale se va
intrerupe procesul. Aceasta metoda nu e recomandata putédnd sa apara arc
electric (scantei).

ATENTIE: Deconectand alimentarea sau fittingul se pot produce scantei.

Ciclul complet — fara timp de racire

Cand procesul de sudare (incalzire) s-a incheiat ecranul va arata ca mai jos
unde nu este indicat timpul de racire.

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE
Ciclul de sudare COMPLET
Urmareste timp racire...
Sudura 3

Deconectati fittingul.

Ciclul complet - cu timp de racire

Cand sudura s-a incheiat, ecranul va indica cele de mai jos inclusiv timpul de
racire.

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE
Ciclul de sudare COMPLET
Timp racire 10 sec
Sudura 3

Asteptati expirarea timpului de racire, apoi ecranul va arata:

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE
Ciclul de sudare COMPLET
DECONECTATI FITINGUL
Sudura 3

Deconectati fittingul. Procesul poate continua pentru sudura urmatoare
reantorcandu-ne la introducerea codului operatorului (daca acesta e activat).
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Mesaje de eroare

In timpul procesului de sudurd aparatul verifici intregul ciclu pentru a nu
apdrea probleme ce pot duce la o sudurd de calitate proastd. In
eventualitatea aparitiei unor erori e bine sa cunoagtem cauzele si remedierile
necesare. In tabelul de mai jos sunt prezentate erorile posibile.

Nr.crt. | Mesajul Motivul Cauza Remedierea
1 Eroare de calibrare Programarea gresitd | « Greseal3 in Contactati furnizorul
a aparatului programare.
Aparatul trebuie
reprogramat.
2 Tensiune de iesire mare Tensiunea masuratd | « Tensiune Verificati sursa si
la iesire este mai crescutd in sursd | corectati tensiunea
mare de 40,2V
« Defect de reglaj | Contactati furnizorul
3 Tensine de iesire mica Tensiunea masuratd | « Tensiune Verificati sursa si
la iesire este mai scazuta in sursa corectati tensiunea
mica de 38,8V
« Defect de reglaj | Contactati furnizorul
4 Tensiune de iesire mare Tensiunea masuratd | « Defect in sursa Verificati sursa si
la iesire este mai corectati tensiunea
mare de 40,2V
« Defect de reglaj | Contactati furnizorul
5 Curent iesire mare Curentul masurat » Defect in fitting Inlocuit fittingul
este mai mare de datorita pregatirii
10% decét standard | gresite a sudurii
6 Curent iesire mic Curentul masurat « Circuitul Inlocuiti fittingul
este mai mic de 1,0A | fittingului intrerupt
+ Rezistenta incercati alt fitting
marita a fittingului
7 Curent iesire mare Curentul de iesire « Fitting defect Inlocuiti fittingul
masurat este mai
mare de 20% decéat
curentul standard
8 Ceasul defect Eroare in verificarea | « Defectinternal | Contactati furnizorul
timpului dintre timpul | aparatului pentru reparatii
ceasului i timpul
procesorului
9 Sursa instabila Zgomot in « Sursa defecta Incercati o alta sursa
functionare de energie
* Defect al Contactati furnizorul
aparatului
10 ‘0’ tastat Operatorul a apasat |  Interventia Nu apasati pe “0” in
pe tasta “0” pentru a | operatorului timpul procesului
intrerupe ciclul
11 Fitting incorect Tip de fitting » Fitting Folositi un fitting
necorespunzator necorespunzator corespunzator
* Cod de bare Folositi un cod de
gresit bare corespunzator
12 Eroare in baza de date Defect in memorie in | « Memoria nu e Stergeti baza de
baza de date stearsa date si incercati din
nou
« Memoria defectd | Contactati furnizorul
ETO51 Page 11 Issue 002 Fusion Group plc




AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune

Instructiuni de utilizare

13 Eroare sursa alimentare O eroare de Alimentarea Nu intrerupeti
alimentare a fost intrerupta alimentarea
detectata in timpul
ciclului

* Generator fara Realimentati
combustibil generatorul

14 '0" tastat in timpul Tasta “0” a fost *Tasta“0” afost | Nu apé&sati pe “0”

RACIRII ap&sata in timpul actionatd manual
ciclului de racire

15 Deconectat in timpul Fittingul a fost « Fiting deconectat | Nu deconectati

racirii deconectat in timpul fittingul
ciclului de racire
16 COD DE BARE INCORECT Eroare a coduluide | « Cod de bare Repetati citirea
[1] bare gresit codului
« Citire gresita a Folositi alt fitting
codului de bare
17 COD DE BARE INCORECT Eroare a coduluide | « Cod de bare Repetati citirea
[2] bare gresit codului
« Tip gresit de cod | Folositi alt fitting
de bare

18 FITING INCORECT Fittingul si codul de | « Fitting gresit Repetati citirea
bare nu se potrivesc | « Cod de bare codului

gresit Folositi alt fitting
19 Temperatura interna Temperatura internd | « Aparat I3sat in Asezati aparatul la
prea mare >70°C soare umbra
» Suprasolicitare a | Lasati aparatul sa se
aparatului raceasca
« Aparat defect Contactati furnizorul
20 Eroare ceas Eroare in « Defecte Tn aparat | Contactati furfizorul

coordonarea timpului
ceasului cu timpul
procesorului

pentru reparatii
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Meniuri de operare

Este timpul pentru prezentarea meniului. E cunoscut ca meniul este o
fereastra ce poate fi accesata.

Ecranul de mai jos aratd un meniu pentru informatii.

Optiunile bazei de date

<1. >Tiparire toate sudurile (pe scurt)
2. Tiparire toate sudurile (complet)

Existenta unui meniu este aratata de simbolul "< >".

Pentru a accesa meniul se folosesc urmatoarele taste de pe interfata
aparatului.

* '+'trece la urmatoarea comanda
e '“'"trece la comanda anterioara

* '1'acceseaza meniul

e '0'iesire din meniu

O fereastra’ poate avea maximum trei meniuri. Selectarea meniurilor se face
apasand pe tastele ‘+’ si -'. De exemplu daca avem fereastra de mai sus si
se apasa tasta ‘+’, vom avea fereastra de mai jos.

Optiunile bazei de date

1. Tiparire toate sudurile (pe scurt)
<2. >Tiparire toate sudurile (complet)
3. tiparire suduri corecte

Facilitati ale bazei de date

Introducere

Aparatul AM85 poate stoca informatii despre mai mult de 800 suduri. Pentru
fiecare sudura executata, fie ca e completa sau incompleta, o inregistrare a
sudurii este automat stocata.

Cand baza de date este plina, ihainte de a efectua o sudura va aparea
mesajul de mai jos.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

ATENTIE! Continuand se va sterge
sudura cea mai veche.

Tastati 'l' pentru a
continua

Baza de date functioneaza alocand niste zone fiecarei inregistrari. Apasand
tasta ‘1’ la mesajul de mai sus se va sterge zona celei mai vechi suduri pentru
a se elibera spatiu pentru sudura cea mai noua. Pentru a nu sterge
inregistrari care ar putea fi importante este indicat sa tiparim informatiile sau
sa transferam informatile pe un computer folosind un soft special al
companiei FUSION.

Optiuni

Functile bazei de date pot fi accesate conectdnd o imprimanta a firmei
Fusion la aparat si tiparind sau cu programul Data Transfer versiunea 2.0 sau
mai mare, conectand AMS85 la un computer. Baza de date nu poate fi
accesata in timpul procesului de sudare.

Optiunile bazei de date

<1. >Tiparire toate sudurile (pe scurt)
2. Tiparire toate sudurile (complet)

Meniurile bazei de date disponibile sunt:

Tiparire toate sudurile (varianta scurta)
Tiparire toate sudurile (varianta completa)
Tiparire suduri corecte

Tiparire suduri incorecte

Tiparire suduri selectate

Transferare baza de date

Stergere baza de date

Test imprimanta

ONoOURAWNE

Orice raport tiparit poate fi intrerupt apasénd pe tasta ‘0’ a interfetei
aparatului.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

1 — Tiparirea protocolului de sudura (varianta scurta)

Selectédnd aceasta functie se vor tipari rapoarte despre toate sudurile din
baza de date, rapoarte fara informatii despre evolutia in timp a parametrilor
(tensiune de intrare,tensiune de iesire,curent de iesire,energia degajata).
Aceste rapoarte vor arata ca mai jos. Aceasta functie de tiparire trebuie
accesata cu imprimanta conectata la aparatul AM85. Lista va incepe cu cea
mai noua sudura. Ecranul va indica cele de mai jos:

Tiparire toate sudurile (pe scurt)

Dela: 10 Panala: 1

Tiparire sudura 10
Asteptati va rog...

PROTOCOL SUDURA ELECTROFUZI UNE
Seria aparatului: AVB85CE0001 [V1. 2]
Data: 14/06/97 Oa: 09:59:15

Tenp. nedi ul ui : 24.5 Deg C
Sudura nr.: 2

Rezi st ent a: 1.387 Chns
Ti mp sudare corect: 20 seconds
Ti p sudare real: 20. 0 seconds

Energia realizata: 20.324 kJ
SUDURA: CORECTA

Proi ectat si construit de:
FUSI ON GROUP PLC, UK

Phone: +44 (0)1246 260111
Fax: +44 (0) 1246 450472
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare
2 — Tiparirea protocolului de sudura (varianta completa)

Selecténd aceasta functie se vor tipari toate rapoartele existente in baza de
date rapoarte ce vor cuprinde si informatii despre evolutia in timp a
parametrilor (tensiune de intrare,tensiune de iesire,curent de iesire,energia
degajatd). Aceste rapoarte vor arata ca mai jos. Aceasta functie de tiparire
trebuie accesata cu imprimanta conectata la aparatul AM85. Lista va incepe
cu cea mai noua sudura. Ecranul va indica cele de mai jos:

Tiparire toate sudurile (pe scurt)

Dela: 10 Panala: 1

Tiparire sudura 10
Asteptati va rog

PROTOCOL SUDURA ELECTROFUZI UNE
Seria aparatului: AVMB85CE0001 [V1. 2]

Data: 14/06/97 O a: 09:59:15

Tenp. medi ul ui : 24.5 Deg C
Sudura nr.: 2

Rezi st ent a: 1.387 Chns
Ti mp sudare corect: 20 seconds
Ti p sudare real: 20. 0 seconds

Energia realizata: 20.324 kJ
SUDURA: CORECTA

--------- PARAMETRI I SUDURI | ----------
Tensi une Tensiune Curent Energie

Timp Intrare lesire lesire lesire
(S) (V) (V) (A) (kJ)
1.0 220 34.4 9.4 0.1
2.1 220 39.4 20.2 0.8
4.1 220 39.4 26.6 2.7
6.0 220 39.4 28.0 4.8
8.1 220 39.5 28.2 7.1
10.1 220 39.5 28.3 9.3
12.1 220 39.5 28.2 11.5
14.0 220 39.5 28.2 13.7
16.1 220 39.5 28.2 16.0
18.0 220 39.5 28.2 18.2
20.0 220 39.5 28.1 20.3

Proi ectat si construit de:
FUSI ON GROUP PLC, WK

Phone: +44 (0)1246 260111
Fax: +44 (0) 1246 450472
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

3 — Tiparirea tuturor sudurilor reusite

Aceasta functie va tipari toate sudurile complete existente in baza de date
inclusiv informatii despre evolutia in timp a parametrilor. Lista va incepe cu
cea mai noua sudura.

4 — Tiparirea tuturor sudurilor incomplete

Aceasta functie va tipari toate sudurile incomplete existente in baza de date
inclusiv informatii despre evolutia in timp a parametrilor. Lista va incepe cu
cea mai noua sudura.

5 — Tiparirea informatiilor selectate

Aceasta functie da posibilitatea alegerii rapoartelor de tiparit. Fiecare raport
contine gi evolutia in timp a parametrilor. Rapoartele se vor alege dupa cum
urmeaza:

Tiparire suduri selectate

Dela: XXX
Panala: YYY

Tiparire sudura 10
Va rog asteptati...

Valoarea de start se alege utilizand tastele ‘+' si *-* pentru a creste sau
descreste valoarea. Apasand pe ‘1’ validam valoarea de start. De exemplu
valoarea de start a inregistrarilor va fi (XXX) iar valoarea de sfarsit va fi
(YYY). De retinut ca valoarea XXX este numarul celei mai noi suduri iar
valoarea YYY este numarul sudurii mai vechi din baza de date. Lista va
incepe cu cea mai noua sudura.

6 — Transfer rapid de informatii (Fast Data Transfer)

Aceasta functie da posibilitatea continutului bazei de date sa fie transferat pe
un computer cu ajutorul softului Data Transfer al Companiei Fusion. Pentru a
transfera informatiile urmati procedura de mai jos:

1. Accesati softul de transfer de pe computer. Pentru instalarea softului si
lucrul cu el studiati Help-ul programului Data Transfer 2.0.

2. Alimentati AM85 si conectati computerul la aparatul AM85 utilizdnd un

cablu de comunicatii (furnizat odata cu softul Data Transfer Version 2.0

sau mai mare). Asigurati-va ca AM85 aratad meniul bazei de date.

Selectati functia ‘Receive’ din meniul computerului.

Selectati aparatul ‘AM85CE’.

Verificati daca functia ‘Fast Transfer’ este activata.

Selectati functia potrivitd pentru a deschide un fisier existent sau pentru a

creea un figier nou.

Apasati pe ‘OK'.

o0k w

~

8. Activati AM85 ‘Fast Data Transfer’ din meniu.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Monitorul computerului gi ecranul aparatului AM85 vor arata ca informatiile se
transfera.

7 — Stergerea bazei de date(Erase database)
Aceasta functie sterge toate informatiile din baza de date. Odata sterse
aceste informatii nu mai pot fi recuperate.

STERGERE BAZA DATE
Sunteti sigur?

'0'=NU '1'=DA

Confirmarea stergerii se face apasand pe tasta ‘1’. Tasta ‘0’ se foloseste
daca renuntam la stergere.

In timpul stergerii ecranul va arata ca mai jos:

Stergere baza date
Va rog asteptati...

Important: Aceasta functie trebuie folositd cand informatiile din baza de date
a aparatului au fost tiparite sau transferate pe un computer.

8 — Testarea imprimantei

Aceasta functie face un test imprimantei.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

Functia de Supervizare

Aceasta functie poate fi accesata apasand simultan pe tastele '+’ si ‘- imediat
dupa pornirea aparatului.

Pe ecran va aparea:

MOD SUPERVIZOR

< 1.> Reglare ceas
2. Lungime cod operator

Meniul functiei Supervizor contine urmatoarele optiuni:

1 — Programarea ceasului

Aceasta optiune permite reglarea ceasului. Urmati pasii prezentati mai jos
pentru a regla ceasul.

Apasati pe ‘1’. Ecranul va arata ca mai jos:

Ceas in timp real
Ora: 12:34.56
Data: 01/02/98

Tastati '1' pentru reglare

Apasati pe ‘1’ din nou, apoi urmati prompterul pentru a regla ora, minutele,
etc. folosind tastele ‘+’ si’-.

2 — Modificarea codului operatorului

Aceasta optiune permite modificarea lungimii codului operatorului. Apasand
pe tasta ‘1’ accesati functia modificare, apoi folositi tastele ‘+” si *-* pentru a
selecta lungimea dorita. Apasati pe ‘1’ pentru a valida modificarea.

3 — Modificarea codului sudurii

Aceasta optiune da posibilitatea modificarii lungimii codului de lucru. Apasati
pe tasta ‘1’ pentru a accesa functia modificare, apoi folosind tastele ‘+’ si ‘-
pentru a selecta lungimea dorita.

4 — Functia ‘Engineer’
Aceasta optiune poate fi utilizatd doar de un inginer de service calificat al
Companiei Fusion.
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune

Instructiuni de utilizare

PARAMETRI TEHNICI

Marime
Tensiunea de alimentare

Putere maxima generator
Tensiune de iesire
Curent de iesire

Temperatura de lucru
Temperatura depozitare

Grad de protectie
Moduri de functionare

Baza de date

Transmisia la imprimanta

Transfer rapid de
Informatii
Ceas

Verificarea procesului

Ecranul

Greutate aparat
Dimensiuni aparat

ETO051

110V
220V

Maxim la 40V

iesire

Minima
Maxima
Minima
Maxima

Fusamatic®

Manual

Cod de bare

Capacitate
Stocare
Durata de
viata

Viteza
Paritate
Biti de
informatie
Biti de stop

Existenta

Durata de
viata
Parametri

Tensiunea
de iesire
Curentul de
iesire
Dimensiuni

Culoare fond

Latime
Grosime

Page 20

Valoare

97-135
190-260

2.5
10~50
60

-10
+40

-15
+45

P54

(20 la 900)
1 la 999
10~50

Peste 600

Data Socket

>10

1200
Nu

8

1

Da

>5
Data
Timp
Da

Da

128 x 64
Verde

19.5

475
375

Unitate de
masura

Vca
Vca

kVA
Vca
A

°C
°C

°C
°C

Seconds
Seconds
V

Inregistrari

Ani

Baud

Ani

Pixeli

Kg

Mm
Mm
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AMB85CE aparat de sudura prin electrofuziune
Instructiuni de utilizare

inaltime 265 Mm
Cablul de iesire Lungime 4 M

Greutate 1,75 Kg
Cablul de intrare Lungime 10 M

Compatibilitate electromagnetica

Acest echipament a fost proiectat, fabricat si testat pentru a indeplini
standardele IEC 801.

Drepturi

Datorita politicii FUSION de continua dezvoltare si imbunatatire a produselor,
ne rezervam dreptul de a modifica aceste produse fara un anunt in prealabil.

ETO51 Page 21 Issue 002 Fusion Group plc



