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0�685,�'(�6,*85$1�� 

6�1�7$7($�ù,�6,*85$1�$�/$�/2&8/�081&�� 
 
3HQWUX�D�VH�DVLJXUD�V�Q�WDWHD�úL�VLJXUDQ D�OD�ORFXO�GH�PXQF���WUHEXLH�XUPDWH�
I�U�� DEDWHUL� LQVWUXF LXQLOH� GH� IRORVLUH� D� DSDUDWXOXL� GH� VXGXU�� SULQ�
electrofuziune.  
 
3HQWUX� OXFUXO� vQ� VLJXUDQ ��� RSHUDWRUXO� WUHEXLH� V�� FXQRDVF�� WHPHLQLF�
LQVWUXF LXQLOH�GH�XWLOL]DUH� 
 
)86,21� 5RPkQLD� SRDWH� RIHUL� FXUVXUL� GH� SUHJ�WLUH� SHQWUX� RSHUDWRUL� úL�
vQWUH LQHUH�UHJXODW��D�DSDUDWHORU�RULXQGH�HVWH�QHFHVDU� 
 
)RORVL L� GRDU� HFKLSDPHQWH� I�U�� GHIHFWH� FDUH� DX� IRVW� ELQH� vQWUH LQXWH� úL�
programate. 

3(5,&2/(�&(�327�$3�5($�ù,�0�685,/(�'(�35(9(1,5(�&(�75(%8,(�
APLICATE LA LUCRUL CU ECHIPAMENTUL DE ELECTROFUZIUNE 
 
'DF�� H� QHFHVDU� RSHUDWRULL� SRW� FHUH� DVLVWHQ �� vQDLQWH� GH� D� WUDQVSRUWD�
echipamentul.  

PERICOL DE INCENDIU SAU EXPLOZIE LA LUCRUL ÎN MEDII GAZOASE  
Acest echipament nu trebuie utilizat în medii cu gaze inflamabile, existând 
SRVLELOLWDWHD�DSDUL LHL�GH�VFkQWHL�SURGXVH�DFFLGHQWDO�VDX�LQWHQ LRQDW�� 
 

PERICOL DE ELECTROCUTARE 
$FHVW� DSDUDW� GHELWHD]�� OD� LHúLUH���9�FXUHQW�DOWHUQDWLY��3URFHGHXO� GH� VXGXU���
QX�WUHEXLH�vQFHSXW�I�U��R�FRQHFWDUH�FRUHFW��D�WHUPLQDOHORU��OD�ILWLQJXUL�� 
 
(YLWD L�V��F�OFD L�SH�FDEOXUL�úL�DVLJXUD L-Y��F��DFHVWHD�VXQW�vQ�VWDUH�EXQ��� 
 
5HFRPDQGDUH�� 3HQWUX� R� VLJXUDQ �� VXSOLPHQWDU�� HVWH� UHFRPDQGDW� D� VH�
XWLOL]D�R�VXUV��GH�DOLPHQWDUH�FH�DUH�vQFRUSRUDW��R�SURWHF LH�DGHFYDW��� 
 

PERICOL DE ARSURI 
3URFHVXO�GH�VXGXU��SULQ�HOHFWURIX]LXQH�JHQHUHD]�� WHPSHUDWXUL�PDUL� vQ�ILWWLQJ��
(VWH�UHFRPDQGDW��XWLOL]DUHD�XQRU�P�QXúL�WHUPRUH]LVWHQWH�FD�úL�D�XQHL�SURWHF LL�
potrivite pentru ochi. 
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Domeniu de utili zare 
$SDUDWXO�HVWH�GHVWLQDW�VXG�ULL�SULQ�HOHFWURIX]LXQH�D�ILWWLQJXULORU� 
,QWUH LQHUH 

ÌQWUH LQHUHD�GH�F�WUH�XWLOL]DWRU 
Înainte de alimentarea cu energie:  
 
• $VLJXUD L-Y��F��PXIHOH�WHUPLQDOH�VXQW�FXUDWH�úL�LQWDFWH� 
• 9HULILFD L� YL]XDO� V�� QX� ILH� GHWHULRUDWH� FDUFDVD� DSDUDWXOXL�� FDEOXO� GH�

DOLPHQWDUH��FDEOXO�GH�LHúLUH�úL�ILWWLQJXO��� 
• $VLJXUD L-Y��F��DSDUDWXO�D�IRVW�FRUHFW�vQWUH LQXW�úL�SURJUDPDW�� 
1X�IRORVL L�QLFLRGDW��HFKLSDPHQW�GHWHULRUDW� 
1X�vQFHUFD L�V��GHVFKLGH L�FXWLD�DSDUDWXOXL�–�QX�H[LVW��SLHVH�OD�FDUH�XWLOL]DWRUXO�
V��SRDW��IDFH�UHSDUD LL� 
Service 
3HQWUX� D� DVLJXUD� OXFUXO� vQ� VLJXUDQ �� úL� SHQWUX� D� PHQ LQH� SHUIRUPDQ HOH�
aparatului în timp, consWUXFWRUXO�VDX�R�SHUVRDQ��DXWRUL]DW��WUHEXLH�V��YHULILFH�
aparatul anual.  
 
3HQWUX� LQIRUPD LL� GH� RUGLQ� WHKQLF� FRQWDFWD L� GHDOHUXO� )86,21�5RPkQLD�65/�
Sibiu la nr. de telefon 0269 213140 . 

Instructiuni de utili zare 

Tastatura aparatului 
Tastele la care facem referire mai jos sunt doar pentru aparatul AM65CE. 
 

• < + >  ↑  Mutare inainte in cautare caractere 
• < - >  ↓  Mutare inapoi in cautare caractere 
• < 0 >  STOP  Stergere/Inapoi 
• < 1 >  START Acceptare 

Alimentarea aparatului 
&RQHFWD L�DSDUDWXO�OD�R�VXUV��GH�HQHUJLH�SRWULYLW���UH HD�VDX�JHQHUDWRU�� 
$VLJXUD L-Y��F��OD�PXID�GH�LHúLUH�D�DSDUDWXOXL�HVWH�UDFRUGDW�FDEOXO�GH�LHúLUH�� 
 
(FUDQXO��FX�FULVWDOH�OLFKLGH��YD�DU�WD�FD�PDL�MRV�WLPS�GH�FDWHYD�VHFXQGH� 
  

AM65CE -  Fusion Provida  
AM65CE0001  V10.*  
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Introdu cerea codu lui operatorului 
 

Operator code  :  
----------------------------- 

 
Introducerea caracterelor : 

1. Introduceti primul caracter tastand ‘+’ sau ‘-‘ pana cand pe ecran 
apare caracterul dorit.  

2. Tastati apoi ‘1‘ pentru a accepta caracterul si pentru a va muta pe 
urmatorul caracter. 

3. Repetati procedura de mai sus pentru a introduce codul 
operatorului care se doreste. 

4. Dupa ce pe ecran apare codul dorit se tasteaza de 2 ori pe tasta ‘1’ 
pentru ca aparatul sa memoreze codul. 

5. Daca un caracter a fost introdus gresit se tasteaza ‘0’ pentru a 
sterge ultimul caracter. 

 
Setul de carctere al aparatului AM65CE este : 
 
0123456789.�� -+/,#*ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ    
 
Lungimea codului operatorului este de 10 caractere si poate fi utilizat orice 
caracter din set. 
 
Codul operatorului va fi memorat de catre aparat pana cand alt cod va fi 
introdus. 
 
Daca un cod al operatorului a fost memorat din greseala, se poate reveni 
intrerupand alimentarea apoi reconectand aparatul.  
 

Introdu cerea codu lui sudu rii  
 

Job code  :  
----------------------------- 

 
Introducerea caracterelor se face urmand etapele de la introducerea codului 
operatorului.  
 
Lungimea codului sudurii este de 10 caractere si poate fi utilizat orice caracter 
din set. 
 
Codul sudurii va fi memorat de catre aparat pana cand alt cod va fi introdus. 
 
Daca un cod al sudurii a fost memorat din greseala, se poate reveni 
intrerupand alimentarea apoi reconectand aparatul.  
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&RQILUPDUHD�SUHJ�WLULL�VXGXULL 
Dupa introducerea codului operatorului si al codului sudurii pe ecran va 
aparea mesajul urmator:  
 

Pipes scraped/clamped  ? 
Press ‘1‘ when done  

(Tevile razuite/fixate?; Tastati 1 cand sunteti gata) 
 
,QGHS�UWD L�VWUDWXO�GH�R[LG�GH�SH� HDY���IL[D L� HYLOH�FRQIRUP�VWDQGDUGHORU�DSRL�
DS�VD L�WDVWD�³�´�GDFD�WHYLOH�D�IRVW�UD]XLWH�VL�IL[DWH� 
Atentionarea asupra tensiunii de intrare 

Dupa confirmarea razuirii si fixarii tevilor in fiting, aparatul face o verificare 
asupra tensiunii de intrare. Daca tensiunea de intrare este in parametrii 
aparatul va continua fara ca utilizatorul se sesizeze ceva, daca tensiunea nu 
este in parametrii pe ecran va aparea urmatorul mesaj: 
 

Low Input Volts    (xxxV)  
Change/Ajust Supply  

(Tensiune intrare mica; Schimba/Regleaza sursa) 
 
sau 

High Input Volts    (xxxV)  
Change/Ajust Supply  

(Tensiune intrare mica; Schimba/Regleaza sursa) 
 
Nota: xxxV reprezinta tensiunea masurata. 
 
Sursa de alimentare trebuie schimbata sau reglata. Daca tensiunea este in 
parametrii pe ecran va aparea: 
 

Input Volts OK    (xxxV)  
Press ‘1‘ to continue  

 
Pentru a contiua tastati ‘1’. 
 
Nu este posibil sa continuati daca tensiunea nu este in parametrii. 
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Conectarea fitingu lui 
 
Aparatul va indica: 
 

Connect fitting…  
 

 
Conectati fitingul la contactele cablului de iesire. Capatul rosu al cablului de 
iesire va fi conectat la contactul rosu al fitingului, iar capatul negru al cablului 
la celalalt contact al fitingului. Daca se conecteaza incorect fitingul va fi sudat 
in modul manual. 

Selectarea sau identificarea timpului de incalzire 
 
Aparatul AM65CE are posibilitatea de a determina în doua moduri timpul de 
vQF�O]LUH� SHQWUX� VXGXUD� SULQ� HOHFWURIX]LXQH��3ULPXO� HVWH� FHO� DXWRPDW� XWLOL]LQG�
PRGXO�)XVDPDWLF��GH� UHFXQRDúWHUH�D� ILWWLQJXULORU�SURGXVH�Goar de FUSION. 
$O�GRLOHD�HVWH�PRGXO�PDQXDO�vQ�FDUH�VH�LQWURGXFH�PDQXDO�WLPSXO�GH�vQF�O]LUH��
Modul automat sau manual este determinat de aparat. In timpul determinarii 
modului de lucru pe acran apare : 
 

Reading fusion time  
Please wait… 

 

FUSAMATIC: Modu l automat de lucru 
 
ÌQ�PRGXO�DXWRPDW�DSDUDWXO�$0��&(�YHULILF��GDF��ILWWLQJXO�HVWH�GH�WLS�)XVLRQ��
GDF�� HVWH� FRQHFWDW� FRUHFW� úL� VWDELOHúWH� WLPSXO� GH� vQF�O]LUH� DXWRPDW�� (VWH�
REOLJDWRULX�FD�WHUPLQDOXO�URúX�DO�DSDUDWXOXL�V��ILH�FRQHFWDW�OD�FRQWDFWXO�URúX�DO�
fittingului iar terminalul negru al cablului la celalalt contact al fitingului. 
  
Când fittingul a fost identificat pe ecranul se va indica timpul de sudare (XXX) 
ca mai jos:  
  

Fusion Time –  xxx secs  
Press ‘1’ to start 

 
VerLILFD L� GDF�� WLPSXO� GH� VXGDUH este corect detectat de aparat verificand 
timpul inscris pe fitting. 'DF�� HFUDQXO� DUDW�� XQ� WLPS� LQFRUHFW� VH� UHFRPDQG��
vQF��R�vQFHUFDUH�GHFRQHFWkQG�úL�DSRL�UHFRQHFWkQG�ILWWLQJXO��'DF��WLPSXO�DU�WDW�
VH� PHQ LQH� � LQFRUHFW� VH� YD trece la modul manual inversand conectarea 
fittingului la terminalele cablului. 
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Daca timpul de sudare este corect afisat, tastati ‘1’ pentru a incepe ciclul de 
sudare. 

 
 

Modu l manual de lucru  
 
In modul manual, timpul de sudare poate fi selectat utilizand tastele ‘+’ sau ‘-‘. 
Timpul se poate alege intre 0 si 999 secunde. Orice valoare sub 10 secunde 
nu este acceptata. Ecranul va indica timpul selectat ca mai jos : 
 

Enter Manual Time  
xxx seconds  

 
Tastand ‘0’ timpul va reveni la valoarea 0. 
 
Daca timpul selectat este cel corect (inscriptionat pe fiting), tastand ‘1’ se 
accepta aceasta valoare. 
 
  Probleme ale fitingu lui 
  
Daca pe ecranul aparatului apare mesajul de mai jos, exista o problema in 
recunoasterea timpului de sudare al fitingului. Verificati fitingul si conectarile 
si daca mesajul reapare pe ecran inlocuiti fitingul sau incercati Modul manual 
de lucru. 
 

Fitting not recognised  
Check/Replace Fitting  

(Fiting necunoscut; Verificati/Inlocuiti fitingul) 

3URFHVXO�GH�VXGXU� 
 
Cand timpul de sudare a fost selectat si tasta ‘1’ a fost apasata, se aplica 
tensiune la iesirea aparatului si ecranul va indica timpul ramas (YYY) pentru 
sudura cu numarul (XXXXX) : 
  

Heating joint XXXXX  
Time = YYY seconds  

(Incalzire sudura nr.XXXXX; Timp YYY secunde) 
 
$úWHSWD L�vQFKHLUHD�FLFOXOXL� 
5HQXQ DUHD�PDQXDO��OD�VXGDUH 
&LFOXO�SRDWH�IL�vQWUHUXSW�DS�VkQG�SH�WDVWD�³�´�VDX�GHFRQHFWkQG�DSDUDWXO�GH�OD�
sursa de energie. De asemenea deconectând fittingul de la terminale se va 
întrerupe�SURFHVXO��$FHDVW��PHWRG��QX�H� UHFRPDQGDW��SXWkQG�V��DSDU��DUF�
electric (scântei).  
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$7(1�,(��Deconectând alimentarea sau fittingul se pot produce scântei.  

Incheierea ciclului complet 
 
&kQG�SURFHVXO�GH�VXGDUH��vQF�O]LUH��V-D�vQFKHLDW�HFUDQXO�YD�DU�WD�FD�mai jos 
XQGH�QX�HVWH�LQGLFDW�WLPSXO�GH�U�FLUH� 
  

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE  
Ciclul de sudare COMPLET  

Urmareste timp racire…  
Sudura  3  

 
'HFRQHFWD L�ILWWLQJXO� 
Ciclul complet -�FX�WLPS�GH�U�FLUH 
Când sudura s-a încheiat, ecranul va indica cele de mai jos inclusiv timpul de 
U�FLUH�� 
 

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE  
Ciclul de sudare COMPLET  

Timp racire   10 sec  
Sudura  3  

 
$VWHSWD L�H[SLUDUHD�WLPSXOXL�GH�U�FLUH��DSRL�HFUDQXO�YD�DU�WD�� 
 

AUTOMAT CICLUL DE INCALZIRE  
Ciclul de sudare COMPLET  

DECONECTATI FITINGUL 
Sudura  3  

 
 
 
'HFRQHFWD L� ILWWLQJXO�� Procesul poate continua pentru sudura urmatoare 
reântorcându-QH�OD�LQWURGXFHUHD�FRGXOXL�RSHUDWRUXOXL��GDF��DFHVWD�H�DFWLYDW�� 
Mesaje de eroare 
ÌQ� WLPSXO� SURFHVXOXL� GH� VXGXU�� DSDUDWXO� YHULILF�� vQWUHJXO� FLFOX� SHQWUX� D� QX�
DS�UHD� SUREOHPH� FH� SRW� GXFH� OD� R� VXGXU�� GH� FDOLWDWH� SURDVW��� În 
HYHQWXDOLWDWHD�DSDUL LHL�XQRU�HURUL�H�ELQH�V��FXQRDúWHP�FDX]HOH�úL�UHPHGLHULOH�
necesare. În tabelul de mai jos sunt prezentate erorile posibile. 
 
 
 

Nr.crt. Mesajul Motivul Cauza Remedierea 
1 Eroare de calibrare  3URJUDPDUHD�JUHVLW��

a aparatului  
• *UHVHDO��LQ�
programare. 
Aparatul trebuie 

&RQWDFWD L�IXUQL]RUXO 
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reprogramat. 
2 Tensiune de iesire mare  

 
7HQVLXQHD�PDVXUDW��
OD�LHúLUH�HVWH�PDL�
mare de 40,2V 

• Tensiune 
FUHVFXW��LQ�VXUV�� 

9HULILFD L�VXUVD�úL�
cRUHFWD L�WHQVLXQHD 

   • Defect de reglaj Contactati furnizorul 

3 Tensine de iesire mica  
 

7HQVLXQHD�PDVXUDW��
OD�LHúLUH�HVWH�PDL�
PLF��GH�����9 

• Tensiune 
VFD]XW��vQ�VXUV� 

9HULILFD L�VXUVD�úL�
FRUHFWD L�WHQVLXQHD 

   • Defect de reglaj &RQWDFWD L�IXUQL]RUXO 
4 Tensiune de iesire mare  

 
7HQVLXQHD�PDVXUDW��
OD�LHúLUH�HVWH�PDL�
mare de 40,2V 

• 'HIHFW�vQ�VXUV� 9HULILFD L�VXUVD�úL�
FRUHFWD L�WHQVLXQHD 

   • Defect de reglaj &RQWDFWD L�IXUQL]RUXO 
5 Curent iesire mare  

 
&XUHQWXO�P�VXUDW�
este mai mare de 
10% decât standard 

• Defect în fitting 
GDWRULW��SUHJ�WLULL�
JUHúLWH�D�VXGXULL 

ÌQORFXL L�ILWWLQJXO 

6 Curent iesire mic  
 

&XUHQWXO�P�VXUDW�
este mai mic de 1,0A  

• Circuitul 
fittingului întrerupt  

ÌQORFXL L�ILWWLQJXO 

   • 5H]LVWHQ D�
PDULW��D�ILWWLQJXOXL� 

ÌQFHUFD L�DOW�ILWWLQJ 

7 Curent iesire mare  
 

&XUHQWXO�GH�LHúLUH�
P�VXUDW�HVWH�PDL�
mare de 20% decât 
curentul standard  

• Fitting defect ÌQORFXL L�ILWWLQJXO 

8 Ceasul defect  
 

Eroare în verificarea 
timpului dintre timpul 
FHDVXOXL�úL�WLPSXO�
procesorului 

• Defect intern al 
aparatului  

&RQWDFWD L�IXUQizorul 
SHQWUX�UHSDUD LL 

9 Sursa instabila  
 

Zgomot în 
IXQF LRQDUH 

• 6XUVD�GHIHFW� ,QFHUFD L�R�DOW��VXUV��
de energie 

   • Defect al 
aparatului 

&RQWDFWD L�IXUQL]RUXO 

10 '0' tastat  
 

2SHUDWRUXO�D�DS�VDW�
pe tasta “0” pentru a 
întrerupe ciclul  

• ,QWHUYHQ LD�
operatorului  

1X�DS�VD L�SH�³�´�vQ�
timpul procesului 

11 Fitting incorect  Tip de fitting 
QHFRUHVSXQ]�WRU� 

• Fitting 
QHFRUHVSXQ]�WRU 

)RORVL L�XQ�ILWWLQJ�
FRUHVSXQ]�WRU 

   • Cod de bare 
JUHúLW 

)RORVL L�XQ�FRG�GH�
EDUH�FRUHVSXQ]�WRU 

12 Eroare in baza de date  Defect în memorie în 
baza de date 

• Memoria nu e 
úWHDUV� 
 
• 0HPRULD�GHIHFW� 

ùWHUJH L��ED]D�GH�
GDWH�úL�vQFHUFDWL�GLQ�
nou  
&RQWDFWD L�IXUQL]RUXO 
 

13 
 

Eroare sursa alimentare  O eroare de 
alimentare a fost 
GHWHFWDW��vQ�WLPSXO�
ciclului  

Alimentarea 
vQWUHUXSW� 

1X�vQWUHUXSH L�
alimentarea 

   • *HQHUDWRU�I�U��
combustibil 

5HDOLPHQWD L�
generatorul 

14 '0' tastat in timpul 
RACIRII  

Tasta “0” a fost 
DS�VDW��vQ�WLPSXO�
FLFOXOXL�GH�U�FLUH� 

• Tasta “0” a fost 
DFWLRQDW��PDQXDO� 

1X�DS�VD L�SH�³�´ 

15 Deconectat in timpul 
racirii  

Fittingul a fost 
deconectat în timpul 
FLFOXOXL�GH�U�FLUH� 

• Fiting deconectat 1X�GHFRQHFWD L�
fittingul 

16 COD DE BARE INCORECT 
[1]  

Eroare a codului de 
bare  
 

• Cod de bare 
JUHúLW 

5HSHWD L�FLWLUHD�
codului  
)RORVL L�DOW�ILWWLQJ 
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• &LWLUH�JUHúLW��D�
codului de bare  

17 COD DE BARE INCORECT 
[2]  

Eroare a codului de 
bare 

• Cod de bare 
JUHúLW 
• 7LS�JUHúLW�GH�FRG�
de bare 

5HSHWD L�FLWLUHD�
codului  
)RORVL L�DOW�ILWWLQJ 

18 FITING INCORECT  )LWWLQJXO�úL�FRGXO�GH�
bare nu se potrivesc  

• )LWWLQJ�JUHúLW 
• Cod de bare 
JUHúLW 

5HSHWD L�FLWLUHD�
codului  
)RORVL L�DOW�ILWWLQJ 

19 Temperatura interna 
prea mare  

7HPSHUDWXUD�LQWHUQ��
>70ºC 

• $SDUDW�O�VDW�vQ�
soare 
• Suprasolicitare a 
aparatului 
• Aparat defect 

$VH]D L�DSDUDWXO�OD�
XPEU� 
/�VD L�DSDUDWXO�V��VH�
U�FHDVF� 
&RQWDFWD L�IXUQL]RUXO 

20 Eroare ceas  Eroare în 
coordonarea timpului 
ceasului cu timpul 
procesorului  

• Defecte în aparat  &RQWDFWD L�IXUvL]RUXO�
SHQWUX�UHSDUD LL� 
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Meniuri de operare 
(VWH� WLPSXO� SHQWUX� SUH]HQWDUHD� PHQLXOXL�� (� FXQRVFXW� F�� PHQLXO� HVWH� R�
IHUHDVWU��FH�SRDWH�IL�DFFHVDW��� 
 
Ecranul de mai jos arat��XQ�PHQLX�SHQWUX�LQIRUPD LL� 
  

               Optiunile bazei de date  
 
 
       <1. >Tiparire toate sudurile (pe scurt)  
        2. Tiparire toate sudurile (complet)  
 
 

 
([LVWHQ D�XQXL�PHQLX��HVWH�DU�WDW��GH�VLPEROXO����!��� 
 
Pentru a accesa meniul se foloseVF� XUP�WRDUHOH� WDVWH� GH� SH� LQWHUID D�
aparatului. 
  
• 
�
�WUHFH�OD�XUP�WRDUHD�FRPDQG�� 
• '-
�WUHFH�OD�FRPDQGD�DQWHULRDU�� 
• 
�
�DFFHVHD]��PHQLXO� 
• '0' iesire din meniu  
 
2�µIHUHDVWU�¶�SRDWH�DYHD�PD[LPXP�WUHL�PHQLXUL��Selectarea meniurilor se face 
DS�VDQG�SH�WDVWHOe ‘+’ si ‘-µ��'H�H[HPSOX�GDF��DYHP�IHUHDVWUD�GH�PDL�VXV�úL�
VH�DSDV��WDVWD�µ�¶��YRP�DYHD�IHUHDVWUD�GH�PDL�MRV� 
  

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

 

)DFLOLW� L�DOH�ED]HL�GH�GDWH 

Introdu cere 
$SDUDWXO�$0���SRDWH�VWRFD�LQIRUPD LL�GHVSUH�PDL�PXOW�GH�����VXGXUL��3HQWUX�
ILHFDUH�VXGXU��H[HFXWDW��� ILH�F��H�FRPSOHWD�VDX� LQFRPSOHW���R� vQUHJLVWUDUH�D�
VXGXULL�HVWH�DXWRPDW�VWRFDW��� 
 
Când ED]D� GH� GDWH� HVWH� SOLQ��� vQDLQWH� GH� D� HIHFWXD� R� VXGXU�� YD� DS�UHD�
mesajul de mai jos. 
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 ATENTIE! Continuand se  va sterge  
sudura cea mai veche.  
 
      Tastati '1' pentru  a 
continua  

 
%D]D�GH�GDWH� IXQFWLRQHD]��DORFkQG�QLúWH�]RQH� ILHF�UHL� vQUHJLVWU�UL��$S�VkQG�
WDVWD�µ�¶�OD�PHVDMXO�GH�PDL�VXV�VH�YD�úWHUJH�]RQD�FHOHL�PDL�YHFKL�VXGXUL�SHQWUX�
D� VH� HOLEHUD� VSD LX� SHQWUX� VXGXUD� FHD� PDL� QRX��� 3HQWUX� D� QX� úWHUJH�
vQUHJLVWU�UL�FDUH�DU�SXWHD�IL� LPSRUWDQWH�HVWH�LQGLFDW�V��WLS�ULP�LQIRUPD LLOH�VDX�
V�� WUDQVIHU�P� LQIRUPD LLOH� SH� XQ� FRPSXWHU� IRORVLQG� XQ� VRIW� VSHFLDO� DO�
companiei FUSION. 

2S LXQL 
)XQF LLOH� ED]HL� GH� GDWH� SRW� IL� DFFHVDWH� FRQHFWkQG� R� LPSULPDQW�� D� ILUPHL�
)XVLRQ�OD�DSDUDW�úL�WLS�ULQG�VDX�FX�SURJUDPXO�'DWD�7UDQVIHU�YHUVLXQHD�����VDX�
mai mare, conectând AM85 la un computer. Baza de date nu poate fi 
DFFHVDW��vQ�WLPSXO�SURFHVXOXL�GH�VXGDUH�� 
 

               Optiunile bazei de date  
 
 
       <1. >Tiparire toate sudurile (pe scurt)  
        2. Tiparire toate sudurile (complet)  
 
 

 
Meniurile bazei de date disponibile sunt: 
 

1. 7LS�ULUH�WRDWH�VXGXULOH��YDULDQWD�VFXUWD�� 
2. 7LS�ULUH�WRDWH�VXGXULOH��YDULDQWD�FRPSOHW��� 
3. 7LS�ULUH�VXGXUL�FRUHFWH� 
4. 7LS�ULUH�VXGXUL�LQFRUHFWH� 
5. 7LS�ULUH�VXGXUL�VHOHFWDWH� 
6. Transferare baza de date 
7. ùWHUJHUH�ED]D�GH�GDWH 
8. Test imprimanta 

 
2ULFH� UDSRUW� WLS�ULW� SRDWH� IL� vQWUHUXSW� DS�VkQG� SH� WDVWD� µ�¶� D� LQWHUIH HL�
aparatului. 
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1 –�7LSDULUHD�SURWRFROXOXL��GH�VXGXU���YDULDQWD�VFXUW�� 
6HOHFWkQG� DFHDVW�� IXQF LH� VH� YRU� WLS�UL� UDSRDUWH� GHVSUH� WRDWH� VXGXULOH� GLQ�
ED]D�GH�GDWH�� UDSRDUWH� I�U�� LQIRUPD LL�GHVSUH�HYROX LD� vQ� WLPp a parametrilor 
�WHQVLXQH� GH� LQWUDUH�WHQVLXQH� GH� LHúLUH�FXUHQW� GH� LHúLUH�HQHUJLD� GHJDMDW����
$FHVWH� UDSRDUWH� YRU� DU�WD� FD� PDL� MRV�� $FHDVW�� IXQF LH� GH� WLS�ULUH� WUHEXLH�
DFFHVDW��FX� LPSULPDQWD�FRQHFWDW�� OD�DSDUDWXO�$0����/LVWD�YD�vQFHSH�FX�FHD�
PDL�QRX��VXGXU�. Ecranul va indica cele de mai jos:  
 

         Tiparire toate sudurile (pe scurt)  
 
             De la: 10   Pana la: 1  
 
  
          Tiparire sudura 10  
               Asteptati va rog...  

 
 
PROTOCOL SUDURA ELECTROFUZIUNE 
 
Seria aparatului:  AMB85CE0001   [V1.2] 
 
Data: 14/06/97  Ora: 09:59:15 
 
Temp.mediului:      24.5 Deg C 
 
Sudura nr.:         2 
Rezistenta:         1.387 Ohms 
Timp sudare corect: 20 seconds 
Tip sudare real:    20.0 seconds 
Energia realizata:  20.324 kJ 
 
SUDURA:             CORECTA 
 
------------------------------------- 
 
Proiectat si construit de: 
FUSION GROUP PLC, UK 
Phone: +44 (0)1246 260111 
Fax:   +44 (0)1246 450472 
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 2 –�7LS�ULUHD�SURWRFROXOXL�GH�VXGXU���YDULDQWD�FRPSOHW�� 
6HOHFWkQG�DFHDVW�� IXQF LH�VH�YRU� WLS�UL� WRDWH�UDSRDUWHOH�H[LVWHnte în baza de 
GDWH� UDSRDUWH� FH� YRU� FXSULQGH� úL� LQIRUPD LL� GHVSUH� HYROX LD� vQ� WLPS� D�
SDUDPHWULORU� �WHQVLXQH� GH� LQWUDUH�WHQVLXQH� GH� LHúLUH�FXUHQW� GH� LHúLUH�HQHUJLD�
GHJDMDW���� $FHVWH� UDSRDUWH� YRU� DU�WD� FD�PDL� MRV��$FHDVW�� IXQF LH� GH� WLS�ULUH�
WUHEXLH�DFFHVDW��FX� LPSULPDQWD�FRQHFWDW�� OD�DSDUDWXO�$0����/LVWD�YD�vQFHSH�
FX�FHD�PDL�QRX��VXGXU���(FUDQXO�YD�LQGLFD�FHOH�GH�PDL�MRV�� 
 

            Tiparire toate sudurile (pe scurt)  
 
             De la: 10   Pana la: 1  
 
  
          Tiparire sudura 10  
               Asteptati va rog  

 
 
PROTOCOL SUDURA ELECTROFUZIUNE 
 
Seria aparatului:  AMB85CE0001   [V1.2] 
 
Data: 14/06/97  Ora: 09:59:15 
 
Temp.mediului:      24.5 Deg C 
 
Sudura nr.:         2 
Rezistenta:         1.387 Ohms 
Timp sudare corect: 20 seconds 
Tip sudare real:    20.0 seconds 
Energia realizata:  20.324 kJ 
 
SUDURA:             CORECTA 
 
---------PARAMETRII SUDURII---------- 
      Tensiune Tensiune Curent  Energie 
 Timp Intrare  Iesire   Iesire  Iesire 
 (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 
 
------------------------------------- 
 
Proiectat si construit de: 
FUSION GROUP PLC, UK 
Phone: +44 (0)1246 260111 
Fax:   +44 (0)1246 450472 
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3 –�7LS�ULUHD�WXWXURU�VXGXULORU�UHXúLWH 
$FHDVW�� IXQF LH� YD� WLS�UL� WRDWH� VXGXULOH� FRPSOHWH� H[LVWHQWH� vQ� ED]D� GH� GDWH�
LQFOXVLY� LQIRUPD LL� GHVSUH� HYROX LD� vQ� WLPS�D�SDUDPHWULORU��Lista va începe cu 
FHD�PDL�QRX��VXGXU�� 
 4 –�7LS�ULUHD�WXWXURU�VXGXULORU�LQFRPSOHWH 
$FHDVW�� IXQF LH�YD�WLS�UL� WRDWH�VXGXULOH� LQFRPSOHWH�H[LVWHQWH�vQ�ED]D�GH�GDWH�
LQFOXVLY� LQIRUPD LL� GHVSUH� HYROX LD� vQ� WLPS�D�SDUDPHWULORU��Lista va începe cu 
FHD�PDL�QRX��VXGXU�� 
 5 –�7LS�ULUHD�LQIRUPD LLORU�VHlectate 
$FHDVW�� IXQF LH�GD�SRVLELOLWDWHD�DOHJHULL� UDSRDUWHORU� �GH�WLS�ULW��)LHFDUH�UDSRUW�
FRQ LQH�úL�HYROX LD�vQ�WLPS�D�SDUDPHWULORU��5DSRDUWHOH�VH�YRU�DOHJH�GXS��FXP�
XUPHD]�� 
 

             Tiparire suduri selectate  
 
          De la :     XXX  
          Pana la:    YYY  
  
               Tiparire sudura 10  
               Va rog asteptati...  

 
Valoarea de start se alege utilizând tastele ‘+’ si ‘-µ� SHQWUX� D� FUHúWH� VDX�
GHVFUHúWH� YDORDUHD�� $S�VkQG� SH� µ�¶� YDOLG�P�YDORDUHD� GH� VWDUW��De exemplu 
valoarea de start a îQUHJLVWU�ULORU� YD� IL� �;;;�� LDU� YDORDUHD� GH� VIkUúLW� YD� IL�
�<<<��� 'H� UH LQXW� F�� YDORDUHD� ;;;� HVWH� QXP�UXO� FHOHL� PDL� QRL� VXGXUL� LDU�
YDORDUHD� <<<� HVWH� QXP�UXO� VXGXULL� PDL� YHFKL� GLQ� ED]D� GH� GDWH�� /LVWD� YD�
vQFHSH�FX�FHD�PDL�QRX��VXGXU�� 
  

 6 – TRANSFER RAPID DE INFORMATII (FAST DATA TRANSFER) 
 
$FHDVW��IXQF LH�G��SRVLELOLWDWHD�FRQ LQXWXOXL�ED]HL�GH�GDWH�V��ILH�WUDQVIHUDW�SH�
un computer cu ajutorul softului Data Transfer al Companiei Fusion. Pentru a 
WUDQVIHUD�LQIRUPD LLOH�XUPD L�SURFHGXUD�GH�PDL�MRV� 
  
1. $FFHVD L� VRftul de transfer de pe computer. 3HQWUX� LQVWDODUHD� VRIWXOXL� úL�

OXFUXO�FX�HO�VWXGLD L�+HOS-ul programului Data Transfer 2.0. 
2. $OLPHQWD L� $0��� úL� FRQHFWD L� FRPSXWHUXO� OD� DSDUDWXO� $0��� XWLOL]kQG� XQ�

FDEOX� GH� FRPXQLFD LL� �IXUQL]DW� RGDW�� FX� VRIWXO�'DWD� 7UDQVIHU�9ersion 2.0 
sau mai mare). $VLJXUD L-Y��F��$0���DUDW��PHQLXO�ED]HL�GH�GDWH�� 

3. 6HOHFWD L�IXQF LD�µ5HFHLYH¶�GLQ�PHQLXO�FRPSXWHUXOXL� 
4. 6HOHFWD L�DSDUDWXO�µ$0��&(¶�� 
5. 9HULILFD L�GDF��IXQF LD�µ)DVW�7UDQVIHU¶�HVWH�DFWLYDW�� 
6. 6HOHFWD L�IXQF LD�SRWULYLW��SHQWUX�D�GHVFKLGH�XQ�ILúLHU�H[LVWHQW�VDX�SHQWUX�D�

FUHHD�XQ�ILúLHU�QRX� 
7. $S�VD L�SH�µ2.¶� 
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8. $FWLYD L�$0���µ)DVW�'DWD�7UDQVIHU¶�GLQ�PHQLX� 
  
0RQLWRUXO�FRPSXWHUXOXL�úL�HFUDQXO�DSDUDWXOXL�$0���YRU�DU�WD�F��LQIRUPD LLOH�VH�
WUDQVIHU�� 
  
7 –�ùWHUJHUHD�ED]HL�GH�GDWH�(UDVH�GDWDEDVe) 
$FHDVW�� IXQF LH� úWHUJH� WRDWH� LQIRUPD LLOH� GLQ� ED]D� GH� GDWH�� 2GDW�� úWHUVH�
DFHVWH�LQIRUPD LL�QX�PDL�SRW�IL�UHFXSHUDWH� 
 

 
 
                STERGERE BAZA DATE 
                Sunteti sigur?  
  
               '0'=NU  '1'=DA  
 

 
&RQILUPDUHD� úWHUJHULL� VH� IDFH� DS�VkQG� SH� WDVWD� µ�¶�� 7DVWD� µ�¶� VH� IRORVHúWH�
GDF��UHQXQ �P�OD�úWHUJHUH� 
  
ÌQ�WLPSXO�úWHUJHULL�HFUDQXO�YD�DU�WD�FD�PDL�MRV� 
  

 
               Stergere baza date  
               Va rog asteptati...  
 
  
 
 

 
Important: �$FHDVW��IXQF LH�WUHEXLH�IRORVLW��FkQG�LQIRUPD LLOH�GLQ�ED]D�GH�GDWH�
D�DSDUDWXOXL�DX�IRVW�WLS�ULWH�VDX�WUDQVIHUDWH�SH�XQ�FRPSXWHU� 
  

 8 – TESTAREA IMPRIMANTEI 
 
$FHDVW��IXQF LH�IDFH�XQ�WHVW�LPSULPDQWHL�� 
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)XQF LD�GH�6XSHUYL]DUH 
$FHDVW��IXQF LH�SRDWH�IL�DFFHVDW��DS�VkQG�VLPXOWDQ�SH�WDVWHOH�µ�¶�VL�µ-‘ imediat 
GXS��SRUQLUHD�DSDUDWXOXL� 
 
3H�HFUDQ�YD�DS�UHD� 
  

               MOD SUPERVIZOR 
 
 
        < 1.> Reglare ceas  

2.   Lungime cod operator  
 
 

 
0HQLXO�IXQF LHL�6XSHUYL]RU�FRQ LQH�XUP�WRDUHOH�RSWLXQL�� 
1 – Programarea ceasului 
$FHDVW�� RS LXQH� SHUPLWH� UHJODUHD� FHDVXOXL�� 8UPD L� SDúLL� SUH]HQWD L� PDL� MRV�
pentru a regla ceasul. 
  
$S�VD L�SH�µ�¶��(FUDQXO�YD�DU�WD�FD�PDL�MRV� 
 

         Ceas in timp real  
         Ora: 12:34.56  
         Data: 01/02/98  
 
       Tastati '1' pentru reglare  

 
$S�VD L� SH� µ�¶� GLQ�QRX��DSRL� XUPD L� SURPSWHUXO� SHQWUX�D� UHJOD�RUD��PLQXWHOH��
etc. folosind tastele ‘+’ si’-‘.  

 2 – Modificarea codu lui operatorului 
$FHDVW�� RS LXQH� SHUPLWH�PRGLILFDUHD� OXQJLPLL� FRGXOXL� RSHUDWRUXOXL��$S�VkQG�
SH� WDVWD� µ�¶�DFFHVD L� IXQF LD�PRGLILFDUH��DSRL� IRORVL L� WDVWHOH� ‘+” si ‘-‘ pentru a 
VHOHFWD�OXQJLPHD�GRULW���$S�VD L�SH�µ�¶�SHQWUX�D�YDOLGD�PRGLILFDUHD� 
 3 – Modificarea codu lui sudu rii  
$FHDVW��RS LXQH�G��SRVLELOLWDWHD�PRGLILF�ULL� OXQJLPLL�FRGXOXL�GH�OXFUX��$S�VD L�
SH� WDVWD� µ�¶�SHQWUX�D�DFFHVD� IXQF LD�PRGLILFDUH��DSRL folosind tastele ‘+’ si ‘-‘ 
SHQWUX�D�VHOHFWD�OXQJLPHD�GRULW�� 
 

4 –�)XQF LD�µ(QJLQHHU¶� 
$FHDVW�� RS LXQH� SRDWH� IL� XWLOL]DW�� GRDU� GH� XQ� LQJLQHU� GH� VHUYLFH� FDOLILFDW� DO�
Companiei Fusion. 
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PARAMETRI TEHNICI 
0�ULPH  Valoare Unitate de 

P�VXU� 

Tensiunea de alimentare 110V  97-135 Vca 
 220V  195-290 Vca 

3XWHUH�PD[LP��JHQHUDWRU  2.5 kVA 

7HQVLXQH�GH�LHúLUH  10~50 Vca 

&XUHQW�GH�LHúLUH Maxim la 40V 
LHúLUH 

60 A 

Temperatura de lucru 0LQLP� -10 ° C 
 0D[LP� +40 ° C 

Temperatura depozitare 0LQLP� -15 ° C 
 0D[LP� +45 ° C 

*UDG�GH�SURWHF LH  IP54  

0RGXUL�GH�IXQF LRQDUH Fusamatic®    
  (20 la 900) Seconds 
 Manual 1 la 999 Seconds 
 Cod de bare 10~50 V 

Baza de date Capacitate Peste 800 Inregistrari 
 Stocare Data Socket  
 Durata de 

viata 
>10 Ani 

Transmisia la imprimant� Viteza 1200 Baud 
 Paritate Nu  
 %L L�GH�

LQIRUPD LH 
8  

 %L L�GH�VWRS 1  

Transfer rapid de 

�,QIRUPD LL 
([LVWHQ � Da  

Ceas 'XUDW��GH�
YLDW� 

>5 Ani 

 Parametri Data  
  Timp  

Verificarea procesului Tensiunea 
GH�LHúLUH 

Da  

 Curentul de 
LHúLUH 

Da  

Ecranul Dimensiuni 128 x 64 Pixeli 
 Culoare fond Verde  

Greutate aparat  21.5 Kg 

Dimensiuni aparat /� LPH 475 Mm 
 Grosime 375 Mm 
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 ÌQ�O LPH 265 Mm 

&DEOXO�GH�LHúLUH Lungime 4 M 
 Greutate 1,75 Kg 

Cablul de intrare Lungime 10 M 
 

Compatibili tate electromagnetica 
$FHVW� HFKLSDPHQW� D� IRVW� SURLHFWDW�� IDEULFDW� úL� WHVWDW� SHQWUX� D� vQGHSOLQL�
standardele IEC 801.  
 

Drepturi 
'DWRULW��SROLWLFLL�)86,21�GH�FRQWLQX��GH]YROWDUH�úL�vPEXQ�W� LUH�D�SURGXVHORU��
QH�UH]HUY�P�GUHSWXO�GH�D�PRGLILFD�DFHVWH�SURGXVH�I�U��XQ�DQXQ �vQ�prealabil. 
 


