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MASURI DE SIGURANTA
SANATATE S| SIGURANTA LA LOCUL DE MUNCA

Pentru a se asigura sénéatatea si siguranta la locul de munca, trebuie urmate férd abateri instructiunile de
folosire a aparatului de sudura cap la cap.

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

FUSION Roménia poate oferi cursuri de pregatire pentru operatori si cursuri de intretinere a aparatelor oriunde
este necesar. Este important ca la comanda pieselor de schimb sa se precizeze seria aparatului.

Folositi doar echipamente fara defecte care au fost intretinute corect si verificate.

PERICOLE CE POT AP?«REA S| MASURILE DE PREVENIRE CE TREBUIE APLICATE LA LUCRUL CU
APARATUL DE SUDURA CAP LA CAP.

Daca este necesar operatorii pot cere asistenta |a transportul sau ridicarea acestui echipament.
PERICOL DE INCENDIU SAU EXPLOZIE LA LUCRUL N MEDII GAZOASE

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

PERICOL DE ELECTROCUTARE
Acest aparat necesita alimentare cu 220V curent alternativ.
Evitati s& célcati 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 suduréd cap la cap utilizeaza o oglinda incalzitoare care are o temperatura de aproximativ 200°C.
Utilizarea unor manusi termoizolante ca gi a unei protectii pentru ochi este recomandata.

PERICOLE SI MASURJ DE PREVEDERE SPECIFICE CE TREBUIE APLICATE LA LUCRUL CU
APARATUL DE SUDURA CAP LA CAP GATOR

Oriunde este posibil se va utiliza ridicarea mecanica a aparatului. Daca ridicarea mecanica nu e disponibila
operatorii trebuie sa ceara asistenta inainte de a transporta sau ridica aparatul.

Unitatea centrala
O atentie deosebita trebuie avuta in vedere in timpul proceselor automate de frezare, verificare si sudare.
O lumina de avertizare si un semnal de alarma se vor activa inainte de migcarile aparatului.

Operatorii trebuie s& se asigure ca in apropierea aparatului nu se afld persoane, inainte de actiona Unitatea
centrala.

Tasta rosie de reset va opri procesul, iar gasiul poate fi deschis sau inchis de catre operator tastand
DESCHIS/INCHIS.

Freza

Ciclul de frezare este automat controlat de Unitatea centrald. Operatorii trebuie sa se asigure ca in apropierea
aparatului nu se afla persoane, inainte de actiona Unitatea central3.

Trebuie avutd o grija deosebitd cand se regleaza sau se schimba cutitele frezei.
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Cand se lucreaza cu freza trebuie eliminat riscul de ranire datorita cutitelor.

Dupa procesul de frezare, freza trebuie indepartatd din sasiu inainte de operatiile de curatare (indepartarea
spanului).

Oglinda incalzitoare

Oglinda este ridicatd automat din zona de sudare cand aparatul se deschide in timpul procesului automat de
sudare.

Pentru a se elimina riscul ranirilor operatorul trebuie sa se asigure ca in zona sudarii nu se afla persoane.

Cu ajutorul butonului rosu de RESET procesul de sudare poate fi oprit. Oglinda incalzitoare poate fi ridicata
tastand “DESCHIS”.

Temperaturile ridicate sunt necesare pentru sudarea polietilenei, de aceea operatorii trebuie sa fie atenti la
manipularea oglinzii. Este recomandata utilizarea unor manusi termoizolante.

Lichide hidraulice

Trebuie evitat contactul repetat sau prelungit cu uleiuri industriale deoarece pot aparea iritatii ale pielii.

Reguli de prim ajutor la contactul cu lichidele hidraulice

OCHI: Spalati imediat abundent cu ap& cateva minute.

PIELEA: Spalati bine cu sapun si apa cat mai repede. Contactul scurt cu lichide hidraulice nu necesita o
actiune imediata.

INGHITIREA Trimiteti pacientul la spital sau chemati ajutor specializat imediat. Nu provocati voma.
INHALAREA: Trlmltetl pacientul la spital sau chematl ajutor specializat imediat.

Uleiuri hidraulice recomandate

In tabelul de mai jos sunt prezentate uleiurile recomandate de catre FUSION pentru aparatele de suduré cap la
cap.

Castrol Hy-Spin AWS22 Total Azolla AZ22 ESSO NUTO H22
BP Energol HLP22 Texaco Rando HD22 Mobil DTE 22
Derwent 22 Shell TELLUS 22 Duckhams Zircon 3

Sursa de alimentare

Consultati tabelul de mai jos pentru a va asigura ca sursa de alimentare este de o putere corecta.

Tipul aparatului Oglinda incalzitoare Freza Unitatea centrala Generator
BF180 1500 W 650 W 800 W 3 KVA
Gator250,BF250 1800 W 650 W 800 W 3 KVA
BF315 3300 W 650 W 800 W 5 KVA
BF400 4000 W 1100 W 800 W 5 KVA

Domeniu de utilizare

Acest aparat este construit pentru utilizarea |la sudarea tevilor din polietilend prin metoda sudarii cap la cap.

Sa cunoastem GATOR

Capitolul ce urmeaza ne arata partile componente ale aparatului.
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Principalele patru componente ale Aparatului de sudura cap la cap

Unitatea Freza
centrala

Oglinda inc.

Sasiu

Panoul frontal al Unitétii centrale

Panoul frontal d& posibilitatea introducerii parametrilor de catre utilizator si reda informatii despre sudare.

Lumina avertizare Ecran
intrare
"DESCHIDERE" Luminade
avertizare
"INCHIDERE"
n x "
w g
Il<ll
II>II
ne"
"I" (RESET
(RESET) g
nyon ||!|| (RESET)

Conectarile Unitatii centrale

Mufa oglinzii
o Cablu de
Mufa sasiului aimentare
Mufa freze
Mufa
imprimantel

Mufele hidraulice

Mufa dtitorului de
cod bere
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Interiorul Unitatii centrale

Indepartati capacul de protectie (dupa ce desfaceti cele patru cleme aflate pe partile laterale ale Unitatii
centrale).

Desurubati acest capac si verificati
nivelul deulei

Ridicand capacul aveti acces la butonul de test si la protectiile la
supracurenti

Intrerupatorul cu cheie permite/
limiteaza accesul la functii

Mufele sunt prezentate deconectate doar
pentru a putea fi vizualizate .

Buton de RESET
Sus: Alimentarea partii electronice
Jos: Alimentareapompei hidraulice

Instructiuni de asamblare si conectare

1.

Nogahkwh

Acolo unde este posibil agezati aparatul pe un teren fara denivelari. Este recomandata utilizarea unui cort
si a unor role de tragere pentru teava.

Conectati Oglinda incalzitoare la Unitatea centrala.

Conectati Sasiul la Unitatea centrala.

Conectati Freza la Unitatea centrala.

Conectati Unitatea centrala la o sursa de energie adecvata.

Porniti aparatul.

Curatati conexiunile hidraulice ale sasiului si ale unitatii centrale cu o carpa curatd. Conectati mufele
hidraulice ale sasiului la Unitatea centrald. Dacad mufele nu pot fi conectate, apasati pe tasta RESET in
timp ce impingeti mufa apoi eliberati tasta.

Ghid de utilizare

1.
2.
3

Operatorul trebuie s studieze cu atentie Manualul de utilizare Tnainte de a incepe sd execute suduri.
Verificati daca generatorul are suficient combustibil Tnainte de a-l porni.

Deschideti aparatul utilizand tasta DESCHIS. Tastele DESCHIS/INCHIS sunt functionale doar dupa ce a
fost selectat tipul tevii si ecranul indicd ‘Introduceti frezaltevile”. Asezati freza pe sasiu, apoi o fixati
apasand si rotind clemele.

Verificati daca suporturile cu role pentru tevi sunt asezate corect. Curatati capetele tevilor atat in exterior
cat si in interior. Introduceti tevile in aparat si fixati-le astfel incat tevile s& atingd usor ambele fete ale
frezei.
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Fixati clemele superioare peste tevi si strangeti-le corect.
Apasati pe tasta AUTO-TRIM si apoi urmati instructiunile redate de ecran.

CE SE FACE Sl CE NU SE FACE LA GATOR

CE SE FACE

AN

AN

AN N N N N Y N NN

AN

AN

Asigurati-va intotdeauna ca aparatul este verificat si intretinut corespunzator.

Intotdeauna sudura s& se execute sub un cort pe un teren fara denivelari.

Asigurati-va ca tevile sunt aliniate corect si sustinute pe suporturi cu role pentru o tragere minima.

Acoperiti capetele de teava pentru a preveni formarea unui curent de aer prin teava care ar putea duce la
racirea prematura a suprafetelor de sudat.

Curatati suprafata tevilor (interior si exterior), capetele tevilor si clemele de pe sasiu inainte de a introduce
tevile in sasiu.

Fixati si aliniati corect tevile in aparat.

Spalati oglinda incalzitoare cand este rece inainte de fiecare sesiune de suduri si indepartati particulele de
polietilena de pe oglinda cu o carpa uscata cand oglinda este calda.

Stergeti oglinda incalzitoare cu o carpa cand schimbati diametrul tevii de sudat.

Curatati fetele si cutitele frezei inainte de a o utiliza.

Asigurati-va ca freza produce un span continuu pe ambele capete de teava inainte de a opri ciclul de
frezare.

intotdeauna asteptati ca rotirea frezei sa inceteze inainte de a o indeparta din aparat.

Asezati freza In suportul special destinat.

indepartati spanul din polietilena de pe capetele de teava si aparat.

Verificati vizual dacé ambele capete de teava sunt complet frezate.

Intotdeauna verificati ca s& nu existe goluri intre tevi de-a lungul intregii circumferinte a tevilor atunci cand
acestea sunt lipite.

Pentru a avea o sudurd corespunzatoare dupa verificarea alinierii tevilor incepeti neantarziat procesul de
sudare.

Scrieti pe teava numarul sudurii utilizdnd un marker.

Dupa expirarea perioadei de racire acolo unde e necesar se poate indeparta bavura exterioara si/sau
interioara.

CE NU SE FACE

X X X X X X X X%

Nu incercati s& deschideti cutia aparatului — nu sunt piese la care utilizatorul s& poata face reparatii.
Nu utilizati aparate deteriorate.

Nu incercati s& sudati tevi din materiale diferite sau cu SDR (grosime perete) diferit.

Nu l&sati spanul din polietilena in tevi sau aparat.

Nu atingeti suprafetele frezate si nu murdariti tevile cand indepartati spanul.

Nu indepértati tevile din aparat ihainte ca procesul de racire sa fie complet.

Nu incercati s& sariti anumite etape din procesul de sudare.

Nu incercati s& indepartati freza din aparat inainte ca rotirea acesteia sa inceteze.

Depozitare si transport

Se recomanda ca atunci cand aparatul nu se utilizeaza, sa fie depozitat intr-un loc curat si uscat. Nu se
recomanda depozitarea in cutii metalice deoarece apare fenomenul de condens.

Atunci cand aparatul se va transporta se va avea grija ca toate componentele sa fie bine fixate pentru a nu se
deteriora. Oglinda Tncalzitoare se va fixa in suportul special construit, eventual va fi fixata suplimentar.

Reglare luminozitate ecran

La modele mai vechi luminozitatea ecranului poate fi reglatd rotind un potentiometru aflat in partea stangad a
Unitatii centrale sub capac.
La ultimele modele reglarea luminozitatii ecranului se face dupé cum urmeaza.
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Tastati butonul de RESET apoi tastati si tineti apasata tasta centrald “ * ” pana cand ecranul va indica:

Reglaje

apoi
Reglaje

<1> Verificare tastatura
2 Verificare ceas

utilizand tasta “~ " cautati meniul 12 apoi tastati “ * " si selectati reglare luminozitate ecran. Utilizand tasta “X”
navigati intre cele dou& optiuni si apoi tastati “¥ ” pentru acceptare. in final tastati RESET si iesiti din meniul
Reglaje.

Service
Pentru a fi asigurata o functionare in siguranta si pentru a se mentine performantele aparatului, acesta trebuie
verificat la fiecare 6 luni de catre un inginer de service al firmei FUSION.

Este important a se cunoaste seria aparatului la comanda pieselor de schimb.

Pentru informatii de ordin tehnic contactati SC FUSION Roméania SRL la numarul de telefon 069 213140.

Introducerea parametrilor
Introducerea parametrilor cu cod de bare

Anumiti parametri pot fi introdugi in memoria aparatului utilizand cititorul de cod de bare. Aceastd metoda este
simpla si se pot introduce informatii cum sunt codul operatorului, codul sudurii si localizarea sudurii.

Introducerea manuala a parametrilor
Introducerea manuala a parametrilor se poate executa in diferite etape ale procesului de sudare.
Utili zarea tastelor panoului frontal

Aparatul poate fi actionat utilizand doar tastele panoului frontal dacd se doreste acest lucru. In general
parametri se introduc cu ajutorul tastelor “ 4 ”,” » ” >4 " gi “¥” Tastand “¥ ” se accepta parametrii introdusi.

Exemplu:

Pentru a introduce numarul 320,

Tastati "+ " pana cand pe ecran apare “3”,
Tastati " » * si ecranul va arata “30”,

Tastati "+ " pana cand pe ecran apare “32”,
Tastati " » " si ecranul va arata “3207,

Tastati “ ¥ ” si aparatul va memora numarul 320.

agrwnpE

Utilizand tastele “ 4 " si “ X" se pot sterge caracterele introduse.

Se pot introduce si litere nu doar cifre (de exemplu la cod operator sau cod sudura se pot introduce nume).

Instructiuni de utilizare

Alimentare

Conectati oglinda incalzitoare, sasiul, freza si cititorul de cod de bare la Unitatea centrala.
Conectati aparatul la o sursa de curent de putere corespunzatoare (retea sau generator) si porniti aparatul.
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Cu o céarpa uscata curatati mufele hidraulice ale sasiului si conectati-le la Unitatea centrald. Daca la conectare
intdmpinati greutate tastati RESET in timp ce conectati mufele. Datoritd tastarii pe RESET se elibereaza
presiunea existenta in Unitatea centrala.

Cand aparatul se alimenteaza pe ecran vor aparea urmatoarele informatii timp de 3 secunde, si un sunet scurt
se va auzi.

12:34.56 01/02/1999
ABF — Fusion Group Mfg
ABFCEO0001 v0.05

Property of Fusion Group Mfg

Ecranul va indica ora, data, seria aparatului, versiunea softului si proprietarul aparatului.

Trasabilitatea datelor

Unitatea centrala permite introducerea parametrilor, cum sunt codul operatorului, codul sudurii, localizarea $i
doud coduri de lot pentru fitinguri si tevi, atdt manual cét si cu ajutorul cititorului codului de bare. Lungimea
acestor parametri poate fi configurata utilizdnd modul Supervizor.

Introducerea parametrilor

Parametrii cum sunt codul operatorului sau codul sudurii, pot fi introdusi cu ajutorul cititorului de cod de bare
(daca acesta existd), manual sau se poate trece peste daca aceste coduri nu sunt necesare. Cititorul de cod
de bare trebuie conectat la Unitatea centrald pentru a se putea citi parametrii.

MODUL COD DE BARE: Un mod simplu de introducere a parametrilor se realizeaza cu ajutorul cititorului de
cod de bare. Creionul cititor de cod de bare trebuie sa treaca peste codul de bare de la un capat la altul al

acestuia.

MODUL MANUAL: Daca nu existd cod de bare sau daca acesta este incorect parametrii pot fi introdusi
manual tastand “X”, apoi tastele cu sageti.

TRECEREA PESTE: Tastand “V ” se trece peste etapa de introducere a parametrilor si se trece la urmatoarea
operatie.

Introducerea codului operatorului

Aparatul va solicita introducerea codului operatorului asa dupa cum urmeaza:

Codul operatorului:

CITITI COD BARE “¥ "=MANUAL " X"=NU
Codul anterior al operatorului va fi afigat.

Cititi codul de bare al operatorului cu cititorul, introduceti manual acest cod sau tastati X" pentru a trece la
pasul urmator.

Introducerea codului sudurii

Aparatul va solicita introducerea codului sudurii dupa cum urmeaza:

Codul sudurii:

CITITI COD BARE “¥ "=MANUAL " X"=NU

Codul anterior al sudurii va fi afisat.

Cititi codul de bare al sudurii cu cititorul, introduceti manual acest cod sau tastati X" pentru a trece la pasul
urmator.

Redactat 003 FUSION Romania tel: 069 213140 10
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Localizarea si codurile de lot ale fitingului/tevii
Utilizati aceleasi etape ca mai sus pentru introducerea localiz&rii sudurii $i codurile de lot.
Selectarea tevii

Ecranul va afiga teava anterioara selectata.

Confirmare tip teava:

Mat Diam SDR Culoare
PE80 125 17.6  Negru
Water (WI1S4-32-08)

“¥ *=Confirmare, " X"=Modificare

Pentru a realiza o suduré de buna calitate trebuie ca operatorul sa aleaga tipul corect de teava ce trebuie
sudata.

Din motive de securitate tipul de teava poate fi modificat doar daca contactul cu cheie este activat.

Selectati tipul tevii:

Mat Diam SDR Culoare
PE80 125 17.6 Negru
Water (WI1S4-32-08)

4 /» -Selectare, ~ /¥ -Modificare, X =Special

Daca contactul cu cheie este activat tastand “¥ ” se trece la etapa urmatoare si se confirma tipul de teava.
Tastand " X" cu ajutorul tastelor panoului frontal se poate alege tipul de teava dorit. Pentru ca tipul de teava s&
fie acceptat cursorul nu trebuie s& se afle pe optiunea standardului de sudura.

Dacéd standardul selectat este Water (WIS4-32-08) ecranul va arata ca mai jos. Aparatul solicitd informatia
dacé teava este in colac sau nu.

Confirmare tip teava:
Mat Diam SDR  Culoare
PES8O 125 17.6  Negru
Water (WI1S4-32-08)

Teava in colac? “v=pA "X "=NU
Tasta Operatia
“dr Deplaseaza cursorul spre stanga
"y Deplaseaza cursorul spre dreapta
van Trece la valoarea urmatoare
‘v Trece la valoarea anterioara
"X Permite introducerea manuala a diametrelor sau SDR-urilor care
nu sunt standardizate
‘v Confirma selectarile.

Verificati daca teava selectata este aceeasi cu cea care trebuie sudatd si daca
standardul de sudare este cel in vigoare. Asigurati-vd de asemenea ca aparatul are
bacurile corespunzatoare tevii de sudat montate pe sasiu.

Executarea automata a unei suduri

Lumina de avertizare si alarma vor fi activate inainte si in timpul tuturor migcarilor sasiului.

in anumite etape ale sudarii tastand ”X” se poate reveni la etapa anterioara.

Redactat 003 FUSION Romania tel: 069 213140 11
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Ciclul automat de FREZARE
Etapa de incélzire a uleiului

Aceasta etapa este activata cand temperatura ambianta se afla sub 0°C. Cand e activata, aparatul va indica:

Sudura:127 OK/233
ATENTIE — ULEIUL ESTE RECE
Tastati “v ” pentru incalzire

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Tastati “v ” pentru a activa ciclul de incalzire al uleiului. Aceasta etapd dureazd un minut si se poate trece
peste tastand " X,

Etapa de fixare a tevilor

Aparatul permite pozitionarea sasiului intr-o pozitie gata pentru frezare. Ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
Reglare automata freza
Indepartati tevile pentru reglare

“¥ "=Cu reglare "X"=Fara reglare

Tastati “¥ " pentru ca sasiul s& se pozitioneze la distanta de fixare sau tastati "X” pentru a trece peste aceasta

etapa. Daca se tasteaza “¥ " alarma va suna $i masina se va inchide pana in pozitia optima pentru fixarea
tevilor.

Ciclul de frezare propriuzis

Ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
Fixati freza si tevile

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Ecranul indicd in partea supericard numarul sudurii si temperatura oglinzii incalzitoare. Partea de jos a
ecranului indica tipul de teava selectat.

Utilizand tastele DESCHIS "€ si INCHIS ” = €” aparatul se poate deschide sau inchide daca se doreste
acest lucru.

Ridicati freza din suportul ei si asezati-o in centrul gasiului in locul special destinat ei. Fixati freza apdsand si
rotind Tn sens orar cele doua cleme. Aceste manevre se executa si la fixarea oglinzii incalzitoare pe sasiu.

Cand aparatul detecteaza freza ecranul se va schimba ca mai jos:

Sudura:127 OK/233
Fixati tevile.
Tastati “¥ " pentru a continua

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Indepértati clemele superioare de pe fiecare parte a sasiului, apoi asezati tevile in aparat astfel incat sa fie
apropiate de freza dar s nu o atinga. Partea mai scurtéd de teava trebuie asezata in partea mobila a sasiului.

Se ageaza clemele superioare peste tevi si se fixeazad cu ajutorul manetelor de strangere (1). Dacé strangerea
este prea puternica sau prea slaba aceasta se poate ajusta din suruburile (2) cand manetele nu sunt stranse.
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aparatul va indica eroare.

Dupa ce tevile sunt fixate corect tastati “ ¥ ”. Freza va incepe sa se roteasca si ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
CICLU AUTOMAT DE FREZARE
(Tastati “¥ " cand ati terminat)

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Masina se va deschide gi va regla automat parametrii de frezare iar ecranul va indica timp de 5 secunde:

Sudura:127 OK/233
Reglare parametri frezare
Asteptati va rog...

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Daca parametrii frezei nu sunt corecti, aparatul va afisa ca necesité service. Acest avertisment va fi vizibil circa
10 secunde sau pana se va tasta “ v ".

Dupa ce aparatul regleaza parametrii de frezare ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
CICLU AUTOMAT DE FREZARE
Asteptati va rog...

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Aparatul va creste treptat si controlat presiunea tevilor asupra frezei. Ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
CICLU AUTOMAT DE FREZARE
(Tastati “¥ ” cand ati terminat)

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Cand se observa ca un gpan continuu de polietilend se frezeaza de pe ambele capete de tevi, ciclul de frezare
va fi incheiat tastand “¥”. Dacd aparatul va detecta vreo eroare se va emite un semnal de eroare
corespunzator erorii ivite. Cauzele si rezolvarea erorilor se regasesc in tabelul de erori.

Dupa ce ciclul de frezare a fost incheiat si s-a tastat “ ¥ ” aparatul va indica:

Sudura:127 OK/233
CICLU AUTOMAT DE FREZARE
Frezare aproape de terminare

PE80 125mm SDR17.6 Negru
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Apoi ecranul se va schimba:

Sudura:127 OK/233
Ciclul de frezare COMPLET

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Aparatul se va deschide si va afisa:

Sudura:127 OK/233

Indepartati freza

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Desfaceti clemele frezei, indepartati cu grija freza din aparat si asezati-o in suportul ei. In timp ce freza este
indepartata din aparat se va auzi un semnal. Aparatul este acum pregatit pentru ciclul de verificare a alunecarii
si alinierii tevilor.

Ciclul automat de VERIFICARE

Dupa ce freza a fost indepartatd din aparat, indepartati spanul de poletilena din exteriorul gi interiorul tevilor.
Spanul se indeparteaza prin partea inferioara a tevii avand grija ca sa nu se murdareasca suprafetele frezate.
Suprafetele frezate se vor verifica vizual si daca frezarea nu a fost satisfacatoare se poate reveni la un nou
ciclu de frezare tastand " X”. Daca suprafetele frezate arata satisfacatoare, se poate continua.

Ecranul va afisa:

Sudura:127 OK/233
Pregatit pentru verificare
Tastati “¥ " pentru a continua

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Verificarea alunecarii tevilor

Tastand “ ¥ ” aparatul se va inchide pana cand capetele tevilor se vor lipi. Ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
VERIFICARE TEAVA

PEB0 125mm SDR17.6 Negru

Aparatul va aplica automat o presiune asupra tevilor pentru a verifica fixarea lor in bacuri. Acest lucru se face
pentru a nu aparea alunecari ale tevilor in timpul procesului de sudare. Dacd aparatul detecteazd alunecarea
tevilor in bacuri se va renunta la sudare si va fi afigat un mesaj de eroare corespunzator.

Verificarea alinierii tevilor

Daca nu este detectata nici o alunecare, ecranul va afisa:

Sudura:127 OK/233
Verificati alinierea tevilor
(Tastati “¥ ” cand ati terminat)

PEB0 125mm SDR17.6 Negru

Redactat 003 FUSION Romania tel: 069 213140 14



APARAT AUTOMAT DE SUDURA CAP LA CAP GATOR
MANUAL DE UTILIZARE
Verificati vizual alinierea tevilor si daca nu exista orificii intre capetele de teava de-a lungul circumferintei. Daca
alinierea tevilor este corecta se va continua tastand “ ¥ ”. Tnainte de a se deschide aparatul va mai verifica inca
o data alunecarea tevilor.

Tastand " X" se revine la inceputul ciclului de verificare.

Evitarea contaminarii suprafetelor frezate dupé ciclul de VERIFICARE

Dupa VERIFICARE si inainte de ciclul de SUDARE capetele tevilor nu sunt lipite. Daca temperatura oglinzii nu
a ajuns la temperatura necesaréa sudarii, tevile pot raméane separate circa 20 minute. Acest lucru poate duce la
contaminarea suprafetelor frezate cu praf, intr-o zi cu vant de exemplu.

Pentru a reduce contaminarea suprafetelor intre ciclul de VERIFICARE si cel de SUDARE, fixati oglinda
incalzitoare pe sasiu si asteptati ca sa ajunga la temperatura de sudare fara sa tastati “¥ ” dupa verificarea
alinierii tevilor.

Ciclul automat de SUDARE

Pregatirea pentru etapa de sudare

Aparatul controleaza automat toate etapele ciclului de sudare cap la cap.

La inceputul ciclului de sudare, aparatul va astepta pana cand oglinda incalzitoare va ajunge la temperatura de
sudare. In timp ce oglinda se incalzeste ecranul indica:

Sudura:127 OK/233
Fixati oglinda pe sasiu
Asteptati incalzirea oglinzii

PEB0 125mm SDR17.6 Negru

Cand temperatura de sudare a fost atinsa ecranul va afisa:

Sudura:127 OK/233
Fixati oglinda pe sasiu
Tastati “v ” pentru a continua

PEB0 125mm SDR17.6 Negru

Fixati oglinda pe sasiu in locul unde a fost fixata si freza, apoi tastati “ v ".

Ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
Introduceti oglinda incalzitoare

PEB0 125mm SDR17.6 Negru

Introduceti oglinda incélzitoare intre tevi, apoi ecranul se va schimba:

Sudura:127 OK/233
Pregatit pentru SUDARE
Tastati “¥ " pentru a continua

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Calculul automat al tragerii tevii

Tastand “¥” se va incepe procesul propriuzis de sudare. Aparatul va indica cele de mai jos si va creste
constant presiunea pentru a migca tevile. Cand aparatul incepe sa tragé tevile, presiunea de varf si cea
dinamica sunt masurate iar valorile acestora sunt stocate in memoria aparatului pentru a se calcula apoi
presiunile urmatoare necesare sudarii.
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Sudura:127 OK/233
Ciclu automat de SUDARE

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Etapa de formare bavura

Cand tevile ating oglinda incalzitoare, ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
Formare bavura...

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Dupa cateva secunde ecranul va indica “Asteptati va rog.”.
Cand bavura s-a format, presiunea se reduce si se trece la etapa de incélzire a tevilor in profunzime.
Etapa de incalzire a tevilor

in timpul etapei de incalzire ecranul va indica timpul ramas din aceasta etapa:

Sudura:127 OK/233
Incalzire tevi...
Timp ramas = 129 secunde

PE80 125mm SDR17.6 Negru

Ridicarea rapida automata a oglinzii

Dupa scurgerea timpului de incalzire alarma va suna, aparatul se va deschide si oglinda incalzitoare va fi
aruncata din zona de sudare. In timpul ridicarii oglinzii ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
Sudare...

Ridicare oglinda

Dupa ce oglinda a fost ridicata aparatul se va inchide.

Cand tevile incalzite intrd Tn contact forta de presare este calculatd de catre aparat care va insuma presiunea
necesara sudarii cu presiunea de tragere masurata anterior.

Sudarea automat3 si ciclul de RACIRE

Ciclul de sudare si cel de racire permit materialului topit sd se sudeze si sa se intareasca inainte de a se
indepérta teava din cleme. In timpul acestor etape ecranul va indica:

Sudura:127 OK/233
Presiunea necesara = 10 bari
Timp = 599 Secunde
Presiunea realizata = 10 bari
PE80 125mm SDR17.6 Negru
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incheierea sudurii

Cand sudarea s-a incheiat aparatul va solicita verificarea bavurii:

Sudura:127 OK/233
Este bavura corecta?

“v DA "X =NU
PE8BO0 125mm SDR17.6 Negru

Dac3 bavura este corecta tastati “ ¥ ”, daca nu tastati " X”.

in final ecranul va indica:

Sudura 127 CORECTA
Tastati “¥ " pentru a continua

Tastand “ ¥ ” aparatul va solicita introducerea codului operatorului pentru urmatoarea sudura:

Codul operatorului:

CITITI COD BARE “¥ "=MANUAL " X"=NU

Renuntarea manuala la sudare
Ciclul de sudare poate fi intrerupt tastand “I” (RESET).

Mesaje de eroare

De-a lungul intregului proces de sudare, Unitatea centrald controleaza intreg sistemul, de aceea nu se pot
realiza suduri de slaba calitate. In eventualitatea aparitiei unei probleme sau dacd s-au ivit evenimente
nedorite, aparatul va afisa un mesaj de eroare. in continuare sunt prezentate mesajele de eroare posibile,
cauzele si rezolvarea lor.

Nr. Mesaj eroare Motivul declangarii erorii Cauza posibila Rezolvarea erorii
1 Nu frezeaza Freza nu a ajuns la final in Cutite neascutite Inlocuiti sau ascultiti
timpul alocat Cutite lipsa cutitele
Fixare slaba a cutitelor Strangeti cutitele
Tastati “I", deschideti
aparatul si indepartati
spanul de pe cutite
Reglati cutitele
5 Cleme fixate incorect A fost detectatd o alunecare | Clemele superioare sau Tastati “I", deschideti
a tevilor in bacuri bacurile nu sunt stranse | aparatul, refixati tevile
corect, apoi refrezati si
reverificati
6 Bavura incorecta Bavura nu s-a format corect | Parametrii tevii au fost Tastati’!”, alegeti tipul
in timpul alocat introdusi eronat corect de teava si resudati
7 Oglindaridicata incorect | Durata ridicarii oglinzii este Oglinda e blocata jos Verificati cauza blocarii
prea lunga Comutatorul de ridicare oglinzii
defect Tnlocuiti comutatorul
8 Timp de ridicare mare Durata ridicarii oglinzii este Oglinda nu este ridicata Verificati oglinda si
prea lunga destul de repede aparatul pentru blocaje
Tevile blocheazd oglinda | Verificati daca tevile sunt
bine fixate
11 Oglinda coborata eronat Oglinda a fost coborata intr- | Oglinda a fost coborata Deschideti aparatul,
un moment eronat ridicati oglinda si urmati
indicatiile ecranului
12 Freza existenta eronat Freza a fost detectata intr-un | Freza prezenta pe sasiu Indepartati freza si urmati
moment eronat indicatiile ecranului
13 Tragere tevi ingreunata Tragerea masurata Tevile nu sunt sustinute Asezati tevile pe suporturi
depaseste 60 bari pe role cu role
16 Timp racire prea scurt Aparatul a detectat Clemele au fost Tastati “!" si renuntati la
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desfacerea clemelor Tn desfacute prea repede sudare
timpul racirii
17 Renuntare inainte sudare | S-arenuntat la sudare “I” a fost tastat Nu tastati “I”
Alimentarea a fost Verificati generatorul daca
intrerupta are carburant
Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
18 Renuntare ciclu Bavura S-a renuntat la sudare in “I" a fost tastat Nu tastati “!”
timpul formarii bavurii Alimentarea a fost Verificati generatorul daca
intrerupta are carburant
Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
19 Renuntare ciclu Incalzire | S-arenuntat la sudare in “I" a fost tastat Nu tastati “I”
timpul incalzirii tevilor Alimentarea a fost Verificati generatorul daca
intrerupta are carburant
Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
20 Renuntare ciclu Sudare S-a renuntat la sudare in “I" a fost tastat Nu tastati “I”
timpul lipirii tevilor Alimentarea a fost Verificati generatorul daca
intrerupta are carburant
Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
21 Renuntare ciclu Racire S-a renuntat la sudare in “I" a fost tastat Nu tastati “I”
timpul racirii tevilor Alimentarea a fost Verificati generatorul daca
intrerupta are carburant
Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
23 Miscare nedetectata Aparatul nu a sesizat nici o Mufele hidraulice nu sunt | Conectati mufele
migcare conectate corect hidraulice corect
Cablul de alimentare Conectati cablul sasiului
sasiu nu e conectat corect
corect Utilizati suporturi cu role
Tevile nu sunt pe role pentru tevi
24 Eroare presiune Presiunea realizata de Filtrele hidraulice sunt Inlocuiti filtrele
aparat nu e cea corecta blocate Contactati furnizorul
Sistemul de control al aparatului
presiunii este defect
25 Ulei putin Aparatul a sesizat ca nivelul Unitatea centrala este Asezati Unitatea pe un
de ulei este scazut pozitionata inclinat teren orizontal
Este nevoie de Completati cu ulei
completare cu ulei recomandat
27 Curent freza incorect Curentul masurat la freza nu | Freza este blocata Indepartati blocajul frezei
este corect Eroare n reglajul Contactati furnizorul
curentului
28 Temp. oglinzi inegala Diferenta masurata intre cele | Termocupla oglinzii Contactati furnizorul
2 fete ale oglinzii este mai defecta
mare de 5 grade C Apa prezenta in cablu Utilizati spray cu WDA40 si
sau mufa Iasati sa se usuce
Eroare de reglaj Contactati furnizorul
29 Temp. oglinda prea mare | Temperatura oglinzii este Defect de trecere de la Lasati aparatul sa
mai mare decat cea corecta rece la cald stabilizeze temperatura
Standard de sudare ales | Alegeti un standard corect
gresit de sudare
Eroare de reglaj Contactati furnizorul
30 Frezare nerealizata Freza a ajuns teoretic la Tevile nu sunt fixate Fixati tevile si refrezati
punctul de stop prea repede | Tevile au alunecat in Verificati daca tevile sunt
bacuri la frezare fixate corect
31 Oglinda in pozitie sus/jos | Aparatul a sesizat ca oglinda | Defect la comutatorul de | Contactati furnizorul
se afla in pozitie sus si jos ridicare al oglinzii
simultan
32 Renuntare laridicare S-a renuntat la sudare in “I" a fost tastat Nu tastati “I”
timpul ridicarii oglinzii Alimentarea a fost Verificati generatorul daca
intrerupta are carburant
Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
33 Renuntare ciclu Bavura S-a renuntat la sudare in “I" a fost tastat Nu tastati “I”

timpul formarii bavurii

Alimentarea a fost
intrerupta

Verificati generatorul dacd
are carburant

Nu intrerupeti alimentarea
aparatului
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Tiparire protocoale

20

In continuare este prezentat un meniu. Un meniu este o “fereastrd” cu cateva functii ce pot fi activate.

Imaginea de mai jos prezinta meniul bazei de date.

Meniul bazei de date

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

Functia curentd este indicatd prin prezenta simbolurilor “<>",

Pentru a naviga prin meniu se utilizeaza tastele:
e “4”revine la functia anterioara

e “¥”trece la urmatoarea functie

e “*”activeaza functia curentd

O fereastra contine maximum 3 functii care se pot vizualiza la un moment dat. Utilizand tastele “+” si “¥”
ecranul se schimb& aparand noi functii.

Facilitati ale bazei de date

Introducere
Unitatea centrald poate stoca peste 700 de suduri. Pentru fiecare sudura executata, fie ca e corectd sau
incorectd, aparatul stocheazé automat informatiile Tn memorie.

Cand memoria bazei de date este plind, pe ecran va aparea urmatorul mesaj, inainte de fiecare sudare.

ATENTIE! Continuand se vor
sterge cele mai vechi suduri.

Tastati “¥ ” pentru a continua

Memoria bazei de date utilizeaza sectoare pentru memorare. Tasténd “v ” se va sterge cea mai veche sudura
si se va elibera un sector pentru sudura ce se doreste s& se execute. Pentru a avea siguranta ca nu se vor
pierde informatii importante despre sudurile vechi, se recomanda fie tiparirea protocoalelor sudurilor vechi, fie
transferarea bazei de date pe un computer PC cu ajutorul softului DATA TRANSFER.

Pentru informatii suplimentare contactati SC FUSION Romania SRL.

Functiile bazei de date
Functiile bazei de date pot fi accesate conectand imprimanta la Unitatea centrald, tastand “1” la imprimanta si

tastand “I"(RESET) la Unitatea Centrala. Meniul bazei de date nu poate fi accesat in timpul sudarii sau imediat
dupa pornirea aparatului.

Meniul bazei de date

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

Pentru a iesi din meniul bazei de date se opreste imprimanta si se decupleaza cablul de la Unitatea Centrala.
Functiile disponibile sunt:

1. Tiparire ultima sudura
2. Tiparire toate sudurile (scurt)
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Tiparire toate sudurile (complet)
Tiparire suduri CORECTE
Tiparire suduri INCORECTE
Tiparire sudurile selectate
Tiparire dupa cod operator
Tiparire dupa cod sudura
Tiparire dupa operator si sudura

. Tiparire rezumat protocol
. Transfer baza de date

. Setare ceas

. Stergere baza de date

Test imprimanta

. Tiparire parametri sistem

Se poate renunta la orice functie tastand “!”.

Daca se incearca tiparirea cand baza de date este goala ecranul va indica:

1.

Baza de date este goala.

Tiparire ultima sudura

Alegand aceasta functie imprimanta va tipari protocolul ultimei suduri executate. Protocolul emis va fi cel in
varianta completa.

2.

Tiparire toate sudurile (scurt)

Selectand aceasta functie se vor tipari protocoalele tuturor sudurilor existente in memoria aparatului fara
valorile parametrilor sudurii. Modelul de protocol este prezentat mai jos. Imprimanta va tipari va incepe lista cu
cea mai noua sudura. Ecranul va indica:

Tiparire toate sudurile (scurt)
De la: 423 Pana la: 400

Tiparire sudura 423
Asteptati va rog...

PROTOCOL SUDURA CAP LA CAP

Seria numarul: ABFCE0003

Proprietar
Fusion Group Manufacturing
Data: 12/01/1999 Ora: 12:35.05

Tipul aparatului: GATOR250

Temp. mediu: 22.5°C

Sudura nr.: 423

Codul operatorului: ION POPESCU
Codul sudurii: S41 9Pz
Localizare: SIBIU

Standardul sudurii

Water (WI1S4-32-08)

Teava selectata

PE8O 125mm SDR 17.6 Negru
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Lot teava 1: 34425266728722
Lot teava 2: 45236188463899

Parametrii de tragere

Tragerea maxima: 3.7 Bari
Tragerea dinamica: 2.9 Bari

Timp ridicare: 1.2 secunde

Sudura: CORECTA

Proiectat si fabricat de:

FUSION GROUP MANUFACTURING, UK
Tel: +44 (0) 1246 260111

Fax: +44 (0) 1246 450472

3. Tiparire toate sudurile (complet)

Selectand aceasta functie se vor tipari toate sudurile existente in memoria aparatului inclusiv parametrii sudurii.
Mai jos este prezentat protocolul in varianta completa. Tiparirea incepe cu cea mai noua sudurd. In timpul
tiparirii ecranul aparatului va indica:

Tiparire toate sudurile (complet)
De la: 423 Pana la: 400

Tiparire sudura 423
Asteptati va rog...

PROTOCOL SUDURA CAP LA CAP

Seria numarul: ABFCE0003

Proprietar
Fusion Group Manufacturing
Data: 12/01/1999 Ora: 12:35.05

Tipul aparatului: GATOR250

Temp. mediu: 22.5°C

Sudura nr.: 423

Codul operatorului: ION POPESCU
Codul sudurii: S41 9PZ
Localizare: SIBIU

Standardul sudurii

Water (WI1S4-32-08)
Teava selectata

PE80 125mm SDR 17.6 Negru

Lot teava 1: 34425266728722
Lot teava 2: 45236188463899

Parametrii de tragere

Tragerea maxima: 3.7 Bari
Tragerea dinamica: 2.9 Bari

Timp ridicare: 1.2 secunde
Sudura: CORECTA
Parametru Ideal Realizat
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Temp. oglinda 233.0 233.3°C
Presiune bavura B.7+) 7.0 10.7 Bari
Grosime bavura 300.0  300.0ums
Presiune incalzire 0.0 1.0 Bari
Timp incalzire 130.0 130.0Sec
Presiune sudare (29+) 7.0 9.9 Bar
Timp sudare 600.0 600.0 Sec

Proiectat si fabricat de:

FUSION GROUP MANUFACTURING, UK
Tel: +44 (0) 1246 260111

Fax: +44 (0) 1246 450472

4. Tiparire suduri CORECTE

Aceasta functie va tipari toate sudurile corecte existente iTn memoria aparatului inclusiv parametrii sudurii.
Modelul de protocol tiparit este cel in varianta completa. Tiparirea va incepe cu cea mai noua sudura.

5. Tiparire suduri INCORECTE

Aceasta functie va tipari toate sudurile incorecte existente in memoria aparatului inclusiv parametrii sudurii.
Modelul de protocol tiparit este cel in varianta completa. Tiparirea va incepe cu cea mai noua sudura.

6. Tiparire sudurile selectate

Aceasta functie permite tiparirea unui anumit numar de suduri. Modelul de protocol tiparit este cel in varianta
completd. Sudurile dorite se introduc dupa cum urmeaza:

Tiparire sudurile selectate

Intr. prima sudura: XXX
Intr. ultima sudura: YYY

Numarul sudurii poate fi introdus utilizand tastele “~” si “~” pentru a creste sau a descreste valoarea indicata.
Tastand “v¥ " este acceptata valoarea afisata. Mai intai se alege sudura cea mai veche (XXX), apoi cea mai
noua (YYY). Valoarea afisatd de aparat pentru cea mai veche sudura este prima sudura din memoria
aparatului, iar cea mai noud este ultima sudurd efectuatd. Tiparirea va incepe cu cea mai noud sudurd
selectata. In timpul tiparirii ecranul va indica:

Tiparire sudurile selectate
De la: XXX Panala: YYY

Tiparire sudura ZZZ
Asteptati va rog...

7. Tiparire dupa cod operator

Aceasta functie permite tiparirea tuturor sudurilor efectuate de un anumit operator. Modelul de protocol tiparit
este cel in varianta completa. Codul operatorului poate fi introdus dupa cum urmeaza:

Tiparire dupa cod operator

Introduceti codul operatorului, “X” = Manual

Codul (sau o parte din el) poate fi introdus prin citirea cu cititorul de cod de bare al codului operatorului, sau
prin introducerea manuala a acestuia. Dupa ce codul a fost introdus, tiparirea va incepe cu cea mai noua
sudura executata. In timpul tiparirii ecranul va indica:
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Tiparire dupa cod operator

Operator: XXXXXXXXXXXX
Pentru sudura: YYY

Tiparire sudura YYY
Asteptati va rog...

Daca nu se introduce nici un operator utilizadnd introducerea manuala si tastand “ v ", pe ecran la operator va fi
afisat [Sir gol].

Daca codul operatorului nu e corect se va auzi un sunet scurt iar ecranul va indica:

Tiparire dupa cod operator
Nici o sudura pentru,

Operator: XXXXXXXXXXX

8. Tiparire dupa cod sudura

Aceasta functie permite tiparirea tuturor sudurilor dupa un anumit cod al sudurii. Modelul de protocol tiparit este
cel in varianta completa. Codul sudurii poate fi introdus dupa cum urmeaza:

Tiparire dupa cod sudura

Introduceti codul sudurii, “X” = Manual

Codul (sau o parte din el) poate fi introdus prin citirea cu cititorul de cod de bare a codului sudurii, sau prin
introducerea manuala a acestuia. Dupa ce codul a fost introdus, tiparirea va incepe cu cea mai noua sudura
executatad. In timpul tiparirii ecranul va indica:

Tiparire dupa cod sudura

Cod sudura; XXXXXXXXXXXX
Pentru sudura: YYY

Tiparire sudura YYY
Asteptati va rog...

Daca nu se introduce nici un cod de sudura utilizand introducerea manuala si tastand “v ”, pe ecran la cod
sudura va fi afisat [Sir gol].

Daca codul sudurii nu e corect se va auzi un sunet scurt iar ecranul va indica:

Tiparire dupa cod sudura

Nici o sudura pentru,

Operator: XXXXXXXXXXX

9. Tiparire dupa operator si sudura
Aceasta functie permite tiparirea protocoalelor dupa operator $i dupa codul sudurii. Vor fi tiparite doar sudurile

care indeplinesc codul operatorului $i codul sudurii. Modelul de protocol tiparit este cel in varianta completa.
Codurile se introduc asa cum urmeaza:
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Tiparire dupa operator si sudura

Introduceti codul operatorului, “X” = Manual

Codul (sau o parte din el) poate fi introdus prin citirea cu cititorul de cod de bare a codului operatorului, sau prin
introducerea manualad a acestuia. Dupa ce codul a fost introdus ecranul va afisa:

Tiparire dupa operator si sudura

Introduceti codul sudurii, “X” = Manual

Codul (sau o parte din el) poate fi introdus prin citirea cu cititorul de cod de bare a codului sudurii, sau prin
introducerea manuald a acestuia. Dupd ce codul a fost introdus, tiparirea va incepe cu cea mai noua sudura
executata. In timpul tiparirii ecranul va indica:

Tiparire dupa operator si sudura
Operator: X X XXXXXXXXX
Cod sudura; ZZZ272772727777277
Pentru sudura: YYY

Tiparire sudura YYY
Asteptati va rog...

Daca nu se introduce nici un cod de sudura utilizand introducerea manuala si tastand “v ”, pe ecran la operator
sau cod sudura va fi afigat [Sir gol].

Daca unul din coduri sau ambele nu sunt corecte se va auzi un sunet scurt iar ecranul va indica:

Tiparire dupa operator si sudura
Nici o sudura pentru,

Operator: XXXXXXXXXXX
Cod sudura:Z2Z727772772777777

10. Tiparire rezumat protocol

Aceasté functie permite tip&rirea unui rezumat al sudurilor dorite. in timpul tiparirii ecranul va afiga:

Tiparire rezumat sudura
De la: XXX Panala: YYY

Tiparire sudura ZZZ
Asteptati va rog...

Rezumat sudura

Proiectat si fabricat de:

FUSION GROUP MANUFACTURING, UK
Tel: +44 (0) 1246 260111

Fax: +44 (0) 1246 450472

11. Transferul bazei de date

Aceastd functie permite transferul protocoalelor sudurilor din memoria aparatului pe un computer PC. Pentru a
realiza acest lucru este nevoie de softul Data Transfer (versiunea 2.0 sau mai mare) si un cablu de
comunicatie livrate la comanda de Fusion Romania. Pentru a transfera baza de date urmati procedurile de mai

jos:
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1. Instalati softul Data Transfer pe computer. Ghidul de instalare si utilizare il puteti rula de pe CD sau
discheta.

Alimentati aparatul de sudura cap la cap si conectati computerul la aparat utilizadnd cablul de comunicatie.
Verificati daca aparatul este in meniul bazei de date.

Selectati functia “Receive” din meniul computerului (Data transfer).

Alegeti tipul aparatului din lista afisata, anume “ABF-Gator”.

Verificati dacé functia “Fast transfer” (Transfer rapid) este activa.

Creati un nou fisier sau completati unul existent.

Tastati "OK”.

Alegeti functia “Transfer baza de date” din meniul aparatului.

n

©ONOoO O AW

Ecranul aparatului si monitorul computerului vor arata ca transferul bazei de date este in derulare.
12. Setare ceas

Aceasta functie permite fixarea orei gi a datei. Cand aceasta functie este selectatd ecranul va indica:

Ceas in timp real
Ora: 12:34.56
Data: 01/02/1999

"v " =0K " X"=Reglare

Tastati " v ” pentru a accepta valorile. Tastati " X" pentru modificarea orei gi/sau a datei.

Daca a fost tastat " X” valorile orei sau datei pot fi modificate utilizand tastele ”~” si "~ pentru a creste sau
descreste valoarea iar tastele ” * 7 sau "v " pentru a accepta valorile si a trece la valoarea urméatoare.

13. Stergere baza de date

Aceasta functie permite stergerea intregii baze de date a aparatului. Odata stearsd baza de date nu mai poate
fi recuperata.

STERGERE BAZA DE DATE
Sunteti sigur?

"X r=NU "v DA

Confirmarea stergerii se face tastand " ¥ ” . Tastand "X” se renunta la stergere.

In timpul derularii stergerii ecranul arata:

Stergere baza de date
Asteptati va rog...

Foarte important: Acesté functie nu trebuie folositd decat cand toate informatiile din baza de date au
fost transferate pe un computer sau au fost tiparite.

14. Test imprimanta
Aceasta functie tipareste un test pentru imprimanta.
15.Tiparire parametri sistem

Aceasta functie tipareste informatiile despre parametrii sistemului.
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Modul Supervizor

Unele reglaje sunt disponibile agsa incat masina poate fi configuratéd pentru anumite cerinte speciale.

Pentru a intra in modul de configurare sau Modul Supervizor trebuie ca aparatul sa citeasca codul de bare al
Supervizorului. Tastati ™" apoi eliberarati repede tasta si imediat dupa aceea tastati si tineti apasate simultan
tastele "4 ™ ¥’ Ecranul va afisa:

Configurare

Eliberand tastele ecranul va indica:

Cititi cod bare » X =Manual

Cand este citit un cod de bare al Supervizorului, ecranul va arata meniul Modului Supervizor. Aparatul asteapta
circa 5 secunde pentru introducerea codului supervizorului, apoi va reveni la functiile standard.

Meniul cuprinde urmatoarele functii:

Setare ceas

Lungime cod operator
Lungime cod sudura
Lungime localizare
Lungime cod lot teava/fiting
Lungime cod lot teava/fiting
Numar sudura lucrare
Reglare frezare

ONogOrwNE

1.Setare ceas

Vezi functia 12 Setare ceas din meniul principal.

2.Lungime cod operator

Aceastd functie permite reglarea lungimii codului operatorului. Regland lungimea la 0, codul operatorului nu
mai este solicitat de aparat si se sare peste aceastd etapa. Daca acest cod se introduce cu ajutorul codului de

bare, lungimea reglata a codului trebuie sa fie egala cu lungimea codului de bare.

Cand aceasta functie a fost selectata ecranul va indica:

Lungime cod operator
20

Tastati “4 /"~ " apoi tastati “¥ "

Utilizati tastele “4” si "~ ” pentru a creste sau scadea valoarea. Tastati “¥ " pentru a accepta valoarea. Daca
lungimea codului este 0 atunci cand se face o sudura aparatul nu mai solicita introducerea codului operatorului.
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3.Lungimea codului sudurii

Aceasta functie permite introducerea lungimii codului sudurii. Dacad valoarea aleasd este 0, aparatul nu mai
solicitd introducerea codului sudurii. Functionarea si metoda de reglare a valorii este similard cu cea de la
lungimea codului operatorului, functia 2.

4.Lungimea localizarii

Aceasta functie permite introducerea lungimii localizérii. Daca valoarea aleasa este 0, aparatul nu mai solicita
introducerea localizarii. Functionarea si metoda de reglare a valorii este similara cu cea de la lungimea codului
operatorului, functia 2.

5.Lung imea codului 1 teava/fiting

Aceasta functie permite introducerea lungimii codului 1 al teviiffitingului. Daca valoarea aleasa este 0, aparatul
nu mai solicitd introducerea codului 1 al teviiffitingului. Functionarea si metoda de reglare a valorii este similara
cu cea de la lungimea codului operatorului, functia 2.

6.Lung imea codului 2 teava/fiting

Aceasta functie permite introducerea lungimii codului 2 al teviiffitingului. Daca valoarea aleasa este 0, aparatul
nu mai solicitd introducerea codului 2 al teviiffitingului. Functionarea si metoda de reglare a valorii este similara
cu cea de la lungimea codului operatorului, functia 2.

7.Numar sudura proiect

Aceasta functie permite memorarea si tiparirea unui numar suplimentar pentru suduri (diferit de numarul sudurii
care nu poate fi sters). Cand se introduce numarul sudura proiect, fiecare sudurd executatd va avea un nou
numar care va creste cu fiecare sudura executata.

Daca numarul sudura proiect este 0, valoarea acestui numar nu mai este tiparita.

Metoda de reglare a valorii este similara cu cea de la lungimea codului operatorului, functia 2.

8.Reglare frezare

Aceasta functie permite reglarea find a parametrilor frezérii. Valorile mai mari decat 0.0 cresc presiunea tevilor
asupra frezei. Valorile mai mici decat 0.0 scad presiunea tevilor asupra frezei. Nu modificati valorile fara a
cere asistenta tehnicé de la Fusion Romania.

Compatibilitate electromagnetica

Acest echipament a fost proiectat, fabricat si testat pentru a indeplini standardele descrise in IEC801.

Drepturi

Datorita politicii FUSION de continua dezvoltare si imbunitatire a produselor sale, FUSION isi rezerva
dreptul de a modifica produsele sale fara un anunt prealabil.
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PARAMETRI TEHNICI

Marime

Tensiunea de alimentare

Diametre sudate
SDR sudate

Temperatura de lucru

Temperatura de depozitare

Protectia
Detalii cicluri

Timp ridicare oglinda

Baza de date

Transmisia imprimantei

Transmisie rapida

Durata de viata a ceasului

Ecran

Greutate totala

Greutati pe componente

Dimensiuni

Cablul de intrare
Cablurile hidraulice

Frezare

Verificare (alunecare)

Verificare (aliniere)
Bavurare
Incalzire
Ridicare oglinda
Calcul presiuni
Sudare

Récire

Mediu

Maxim
Capacitate
lesire

Durata de viata
Protocol

Viteza

Paritate

Biti

Parametrii

Dimensiuni
Lumina

Freza

Oglinda

Sasiul

Unitatea centrala
Freza

Oglinda

Sasiu

Unitatea centrala
Lungime
Lungime
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Valoare Unitate de masura
195-260 V c.a.
63 + 250 mm

7,25;7,4:9;11;13;17;
17,6;26;32; SDR special

-10 = +40 °C
-15 + +45 °C
IP54

Automata

Automata

Verificare vizuala

Automata

Automata

Automata

Automat

Automata

Automata

2 Sec
4,5 Sec
Peste 700 suduri

Cablu

>10 Ani
RS-232

1200 Baud
Nu

8

Da

>5 Ani
Ora

Data

128x64 Pixeli
Verde

127 Kg
14 Kg
21 Kg
41 Kg
51 Kg
455x260x475 mm
525x230x580(780) mm
770x710x425 mm
515x470x500 mm
5 mm
5 mm
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