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1 Instructiuni privind siguranta

Este necesar sa se respecte aceste instructiuni de operare pentru a se
asigura operarea in conditii de siguranta a unitatii de control a electrofuziunii
SBOX60, iar operatorii trebuie cunoasca toate instructiunile privind siguranta.

Fusion Group Limited poate oferi pregatirea personalului de operare si
mentenanta echipamentului, la cerere.

Utilizati doar echipamente neavariate care au fost corect intretinute si
calibrate. Pentru mai multe detalii va rugam consultati sectiunea 5 a
Mentenanta, a acestui manual.

1.1 Precautii laridicare

Acolo unde este necesar, operatorii sunt rugati sa solicite ajutor la
transportarea, mutarea, sau ridicarea acestui echipament.

1.2 Riscul de foc sau explozie
Nu utilizati acest echipament in medii gazoase combustibile.

1.3 Riscul socului electric

Acest echipament elibereaza pana sa 48V AC prin priza exterioara. Aceasta
nu trebuie incarcata fara a se asigura de conexiunea corectea a tipului
corespunzator.

Evitati s& mergeti sau sa stationati pe cabluri si asigurati ca cablurile sunt
corect depozitate.

Acest echipament se va conecta la o sursa impamantata corespunzator.

Recomandare: Pentru siguranta suplimentara se recomanda ca unitatea
sa fie conectata la o priza cu o protectie corespunzatoare *precum 30mA
RCD).

1.4 Riscul de ardere

Procesul de sudura prin electrofuziune genereazéa caldura la imbinarea si pe
teava. Se recomanda utilizarea manusilor rezistente la caldura, precum si
protectie adecvata pentru ochi.

1.5 Operarea

Echipamentul va fi operat doar de operatori pregatiti si autorizati, va rugam sa
evitati accesul persoanelor neautorizat la echipament.

Copii nu vor opera acest echipament.

1.6 Imbinari re-sudate

Operatiunea nu se va repeta la aceeasi imbinare intrucat anumite parti pot fi
expuse Tmbinarii.
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2 Cunoasterea SBOX-ului dvs.
SBOX-ul este prezentat Th imagini mai jos.
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3 Instructiuni rapide de fuziune a unei imbinari

1.

Conectati unitatea de control la curent si porniti aparatul de la buton
pozitionat pe lateralul aparatului, ON.

La pornire vor fi afisate, timp de 5 secunde logo-ul companiei,
proprietarul, data si ora.

Conectati cablul de iesire la fiting (in cazul Fusamatic® conectati cablu
rosu la pinul rosu).

Apasati butonul verde pentru a confirma ca teava a fost slefuita si fixata.

Ulterior apasati butonul verde pentru a continua.
Pentru a incepe sudura in cazul:
a. Fusamatic® Verificati si confirmati timpul de sudura.

b. Manual Inserati voltajul de sudura si timpul manual, acestea
pot fi accesate utilizand butonul verde.

c. Cutie doar cu codului de bara Scanati codul de bara,
verificati si confirmati informatia privind sudura.

Apasati butonul verde pentru a incepe ciclu de fuziune

Doar in cazul celor cu coduri de bara, si daca este pornit, numaratoarea
timpul de racire va incepe atunci cand fuziunea imbinarii a fost
finalizata. Nu opriti timpul de racire si nu deconectati cablurile de la
imbinare in aceasta perioada.

Dupa deconectare ecranul de informare va fi afisat din nou.
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4 Scopul operarii

Unitatea este proiectata si destinata doar pentru imbinarea polietilenei (PE)
prin electrofuziune.

5 Mentenanta

5.1 Mentenanta utilizatorului

inainte de a conecta unitatea la curent sau la imbinare asigurati-va
intotdeauna ca:

e Asigurati-va ca capetele cablurilor sunt curate si neavariate. in cazul in
care capetele nu sunt curate, timpii de sudura Fusamatic® pot fi eronat
estimati.

¢ Inspectati vizual unitatea de control de orice tip de avarie.

o Asigurati-va ca priza de alimentare nu este avariata si indepartati orice
mizerie.

o Verificati sa nu fie avariate cablurile de intrare sau iesire, respectiv
neizolate sau crapate.

e Asigurati-va ca cititorul de bare este conectat (nu il conectati dupa ce
aparatul este conectat la curent intrucat fie aparatul fie scanerul pot fi
avariate)

e Asigurati-va ca unitatea a fost corect intretinuta si calibrata.

Nu utilizati niciodata unitatea de control daca priza, cablurile sau carcasa sunt
avariate, agentul de service Fusion Group Limited va efectua operatiunile de
intretinere si service..

Nu incercati sa deschideti carcasa — nu exista parti ce pot fi serviceate de
operator in interior

Nota: Capetele cablurilor pot fi inlocuite dupa urmatoarea procedura:

1. Asigurati-va ca unitatea este deconectata de la curent.

2. Desurubati conectorii (anti-orar)

3. Scoateti pinii, doar de pe partea rosie

4. nlocuiti pinii pe partea rosie

5. Tnlocuiti conectorul final asigurandu-va ca este complet strans.

5.2 Service-ul /intretinerea

Pentru a se asigura de performanta optima, fie producatorul sau un agent
autorizat de service va verifica si calibre produsul la un interval nu mai lung de
12 luni.

Pentru informatii tehnice contactati cel mai apropiat agent de service sau
producatorul, Fusion Group Limited la telefon +44 (0) 1246 268666.
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6 Date de intrare inserate manual

Date de intrare inserate manual sunt necesare in diverse moment in operarea
echipamentului.

6.1 Inserare datelor

Exista doua modalitati de inserare a datelor — selectati modul si editati modul.
La activarea Inserarea Datelor Manual echipamentul este in modul selectati.

Modul selectati — Caracterele / actiunile sunt selectate utilizadnd butoanele
sus/jos, stanga / dreatpa pentru a misca cursorul select la iconita dorita.
Caracterul selectat /actiunea este confirmata prin apasarea butonului verde.

Modul editare — Pentru a selecta modul editare mutati cursorul To la to « si
apasati butonul verde, cursorul de selectare se se stinge (indicand modul
editare). Cursorul de editare poate fi mutat in interiorul randului de editare prin
utilizarea butoanelor stdnga / dreapta. Pentru a insera un caracter, iesiti din
modul editare (prin apasarea butonului verde, cursorul de selectare va
reaparea peste iconita < ) si selectati caracterul de care aveti nevoie ca si
caracter normal.

Cursor editare — Daca nu se vede cursorul pozitia de editare este la dreapta
de ultimul caracter in campul de intrare.

Cursor selectare — Daca nu se vede cursorul echipamentul este in modul
editare.

Inserarea caracterelor — Caracterele vor fi mereu inserate In stanga
cursorului de editare pana cand campul de intrare este plin. Cursorul de
editare se va muta la dreapta pe masura ce caracterele sunt inserate.

Stergerea caracterelor — Caracterele din stanga cursorului de editare pot fi
sterse in orice moment prin apasarea butonului rosu. Cursorul de editare se
va muta la stdnga pe masura ce fiecare caracter este sters. (pana cand
cursorul de editare este in stdnga pozitiei de editare)

Caracter extins — Pentru anumite fonturi si caractere, daca butonul verde
este tinut apasat in jos pentru cel putin 3 secunde, caracterul extins a vi
afisat. O data ce caracterul extins este afisat, selectia se va realiza asa cum
in modul selectare. Nota: daca pop-upul este afisat si caracterul extins nu
este necesar, pop-upul va disparea prin apasarea butonului rosu fara a anexa
caracterul extins. Vezi anexa A.

Céampuri restrictionate — in situatia in care cdmpurile necesita caractere
special, se impune selectia acestora.

Al B|C|D|E|F||1] 2] 3] o
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< - Accepta textul si iesi (actiune) @ - sterge randul text (actiune)
- selecteaza modul editare (actiune) B - schimba fontul (actiune)

i - Schimba intre majuscule si minuscule. (actiune)
L1 - caracter spatiu

7 Bara de status

Bara de status este afisata in cazul majoritatii ecranelor, afisdnd informatii
referitoare la perioada de service si energia furnizata.

Fiecare bara pe statutul de memorie indica aproximativ 80 de imbinari.

Forma dintre imbinare si zilele pana la urmatorul service va palpai fie cand
numarul imbinarilor sau numarul de zile pana la urmatorul service este de mai
mic de 21.

7.1 Bara de status standard

Acesta bara este afisata cu referire la informatia inserata, informatia
referitoare la fiting si la ecranele de fuziune

W% (1881 ) | 1000 D~C, 182 | 10:10 | 10:05:14 | 230\, 50 | SBOK

Statut memorie

Numarul de imbinari pana la serv
Numarul de zile pana la service
Timp
Data
Voltaj de intrare
Frecventa de intrare

7.2 Back-up al datelor pe cardul de memorie
Aceasta bara este afisata atunci cand datele sunt copiate pe cadrul de

memorie.
WK (11881 {1000 D~C 182 ([ = [sn) (RNRNANNAN
Statut memorie ‘ l
Numarul de imbinari pana la se@
Numarul de zile pana la service

Statut de back up pe cardul de

7.3 Transmiterea datelor catre device-ul USB

Aceasta bara este afisaté atunci cand datele sunt transmise catre USB
(inregistrarea imbinarilor, printurile inregistrarilor modul de transfer rapid al
datelor).

W (i (1000 =G 182 ([E] =9 < (i

Numarul de TmbiLéri pana la serv
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Numarul de zile pana la service—
Descarcare pe stick USB

8 Operare generala

8.1 Secventele de pornire
Asigurati-va ca cablurile de intrare si iesire sunt complet rulate.

Unitatile care au disponibil cititorul de cod de bara se vor conecta la
scanner doar inainte ca acestea sa fie pornite.

Conectati unitatea la o sursa de curent corespunzatoare. (alimentare din
sistem sau generator).

Pozitionati butonul de pornire pe ON, acesta va ilumina atunci cdnd este ON.

LCD —ul (Liquid Crystal Display) afiseaza urmatoarele timp de 5 secunde, iar
unitate cu cititor de coduri de bare va porni prin redarea unui scurt ton audio.

Fusion Group
k=)

12:35:10 03/05/14

Daca metoda de logare ISO 12176-3 este activata unitatea nu va fi operabila
pana cand operatorul va scana codul de bara. Ecranul va cere fie un cod de
bare valid, iar ulterior se va scana codul de bare inainte ca informatia sa fie
afisatd pe ecran. Dacd se actioneaza butonul rosu va fi afisat meniul de
utiliyare, pentru a va familiariza cu acesta consultati sectiunea 13 meniu
utilizator.

8.2 BlueBox

Daca BlueBox este activat, atunci este necesar sa se conecteze la
echipament un dispozitiv. mobil , prin intermediul bluetooth cu aplicatia
BlueBox deschisa, inainte ca informatia sa fie afisata pe ecran. Va rugam
consultati sectiune dispozitiv mobil pentru instructaj referitor la modalitatea de
conectare prin intermediul bluetooth. Pentru mai multe detalii contactati
Control Point la +44 (0)1246 262422 sau email info@controlpointllp.com.

8.3 Mesaje de avertizare

La pornire, pot fi afisate anumite mesaje de avertizare. Acestea sunt
urmatoarele:

8.3.1 intrerupere in alimentare cu energie electrica in timpul ciclului de
fuziune

Power fail detected!
EO08: Power fail heat phase

e to proceed
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Daca pe parcursul ciclului de fuziune sau racire a fost inregistrata o
intrerupere in alimentarea cu energie, va fi afisat acest mesaj. Mesajul va fi
afisat repetitiv la pornire pana la apasarea butonului verde.

8.3.2 imbinare blocata

Daca a fost activata optiunea Lockout, operatorul va fi indrumat sa contacteze
un supraveghetor atunci cand o imbinare incompleta este facuta.

Daca imbinarea este incompleta un mesaj il va anunta pe operator ca acesta
sa instiinteze supraveghetorul. O data cu mesajul se va afisa o litera intre A si
Z, alaturi de numarul de eroare. Operatorul va cita litera si numarul imbinari
supraveghetorului.

Supraveghetorul va oferi un raspuns pe care il va transmite operatorului, care
ulterior 1l introduce ca un cod de deblocare.

Daca codul este introdus incorect se genereaza o noua litera si operatorul
trebuie sa solicite un nou raspuns. Daca codul este introdus corect imbinarea
este deblocata si unitatea poate continua la urmatoare imbinare.

Prin oprirea echipamentului nu se poate evit deblocarea aparatului, implicit
operatorul nu poate continua fara a obtine un cod de deblocare ca raspuns la
codul afisat.

Daca imbinarea este clasata ca fiind completa, aparatul poate continua la
urmatoare imbinare.

Daca Joint Lockout este dezactivata software-ul va ignora acest statut al
imbinarii.

8.3.3 Alarma service

Aceasta alarma indica fie ca numarul maxim de imbinari sau de zile a fost
atins de la ultimul service. Unitatea trebuie trimisa la service, se va contacta
cel mai apropiat service.

Daca Service Lockout este dezactivat — apasati butonul verde pentru a
continua utilizarea echipamentului. Necesitatea service-ului va fi inregistrata
pe datele referitoare la imbinare, pana cand unitatea va fi trimisa la service si
perioada de service va fi resetata.

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

Press e to continue
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Daca este active serviciu Service Lockout — SBOX nu va mai fi operabil pana
cand aceasta nu va fi trimisa la service si se va reseta perioada de service.

! Service Lock Out !
I Service Required !
Contact

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

8.3.4 Supraincalzirea

IWarning!

Internal Temperature too high
Wait for SBOX to Cool

Temperature Int (°)67.1

Aceasta indica ca temperatura in interiorul unitatii este mai mare de +65°C.
Unitatea va ramane inoperabila pana cand temperature scade pana la +55°C.
Se va urmari ca temperatura de pe ecran astfel cum este afisat mai sus. a

8.3.5 Inserarea datelor privind trasabilitatea datelor

Parametri de trasabilitate precum codul operatorului sau locatia codului pot fi
inserate prin cititor de coduri de bare (daca este disponibil), manual sau
evitate daca este necesar. Codurile de bare pentru trasabilitate ar trebui sa fie
Codel28 sau ITF 2 din 5.

Pentru unitatea dotata cu codului de bare: Atunci cand ecranul afiseaza
parametric, se va insera un parametru prin citirea codului de bara, prin
utilizarea cititorului e coduri de bara.

9 Informatii de intrare

Unitatea va porni pentru inserarea de catre operator a locatiei, datelor
optionale 1, datelor optionale 2 si proiect — daca este cazul, dupa cum
urmeaza::

! Connect Fitting

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

Press e To confirm

Scroll intre campuri cu ajutorul butoanelor de joss us de pe tastatura. Atunci
cand este evidentiat campul corespunzator, fie se apasa butoanele stanga
sau dreapta pentru a selecta una din cele cinci intrari pentru un cdmp anume,
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fie butonul verde pentru a edita informatia de pe ecran. La apasare butonului
verde va fi afisat urmatorul ecran

Al B|C|D|E|F||1] 2] 3] o
G[H[I [J [K]L || 4] 5] 6t
M{NjO|P [Q[R]|[7]8] 9]
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Mutati-va pe caracterele dorite prin apasarea butoanelor jos, sus, stanga
dreapta de pe tastatura. Ulterior apasati butonul verde pentru a confirma
selectia. Repetati operatiunea pana cand ati inserat toate informatiile dorite.
Ulterior selectati ‘4’ , apasati butonul verde de pe tastatura pentru a va
intoarce la ecranul de inserare a informatiilor.

Dupa inserarea proiectului se va afisa pe ecran numarul de imbinari. Daca a
fost selectat un proiect anterior atunci se va afisa urmatorul numar de imbinari
ale proiectului pe ecranul de editare. Numerele de imbinari pot fi compuse din
numere sau litere. Unitatea va retine numerele si nu literele. Orice litere dupa
numere se vor pierde pentru urmatoarea imbinare.

in cazul unitatilor cu coduri de bara: Daci este activd metoda de intrare
1ISO12176-3 pentru logare si a fost scanat un cod de bare valid, atunci
operatorului i se va afisa urmatoarea informatie.

Nota: atentie operatorul, locatia, datele optionale 1, datele optionale 2,
proiectul si imbinarile proiectului sunt date subsecvente imbinarii. Daca datele
referitoare la operatorul, locatia, datele optionale 1, datele optionale 2,
proiectul nu necesare se va lasa loc liber sau se va insera caracterul spatiu.

Ultimele 5 itemuri inserate sunt memorate pentru reutilizare. Aceast istoric
poate fi accesat prin actionarea butoanelor stanga sau dreapta.

Ulterior inserarii datelor se va pozitiona cursorul prin scroll pe ‘Pipe scraped
and clamped?’. Slefuirea si pozitionarea tevilor in conformitate cu prevederile
legale. Pentru confirmare se va actiona butonul verde—'v’ . Conectati la
imbinare, ulterior va fi afisat ‘Fitting Connected’. Unitatea va continua
operatiunea doar daca se va confirma ‘Pipe scraped and clamped?’ si daca
imbinarea este conectata. Cand acestea vor fi fost facute cursorul se va muta

pe sectiunea ‘Continue’.

Se va actiona butonul verde pentru a continua la ecranul privind informatiile
referitoare la imbinare.

9.1 Mesaje pe ecranul de inserare a datelor

Connect fitting: Fitting neconectat sau cu defect.

Fitting Connected: in asteptarea continuarii la ecranul privind
informatiile referitoare la imbinare.

Connect Lead: Cablu de iesire defect, se va contacta agentul de
service.
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10 Ecranul privind informatia referitoare la imbinare

Unitatea va va informa asupra insertiei componentei 1 din lot, componenta 2
din lot, lot optional si imbinari lot, in cazul in care functia este activata

Details

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

Pozitionati-va in cadmpul dorit din butoanele sus si jos de pe tastatura, cénd
campul dorit este evidentiat apasati butonul verde de pe tastatura. Urmatorul
ecran va fi afigat.

Edit Component 1 batch
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Pozitionati-va pe caracterele dorite din butoanele sus jos, stanga si dreapta
de pe tastatura. Ulterior apasati butonul verde de pe tastatura. Repetati
actiunea pana cand informatia dorita este inserata completa. Ulterior selectati
‘A" si apasati butonul verde de pe tastatura pentru a va intoarce la ecranul de
informare. Pentru mai multe informatii consultati sectiunea 6.1. inserarea
caracterelor.

in situatia cutiilor cu coduri de bara scanati codul de bar& prin aproprierea
acestuia de aparat pentru a scana informatia. Daca este activata optiunea de

trasabilitate a informatiilor ISO12176 — 4 se va scana o imbinare a unui lot gi
cel putin un cod de bara al lotului Thainte sa fie scanata imbinarea cu coduri

de bara.

10.1 Moduri de operare
Unitatea poate opera in trei moduri distincte

e Modul manual
e Modul Fusamatic®
e Modul cu coduri de bare

10.2 Conexiunea la Tmbinare

in cazul modului Fusamatic® cablul rosu trebuie conectat la pinul rosu al
imbinarii automate, iar cablul negru la pinul aferent. Daca aparatul este
conectat la o Tmbinare non Fusamatic® sau conectat la una invers, acesta va
forta functionarea in modul manual sau cu coduri de bara.
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10.3 Timpi de fuziune sau identificare

SBOX suporta trei modalitati de inserare a timpilor de fuziune pentru
imbinarea prin electrofuziune. Primul mod este cel automat, sistemul
Fusamatic. Cel de al doilea mod este cel manual, acesta permite inserarea
manual a voltajului de iesire si a timpilor ciclurilor de fuziune. Cel de al treilea
este cu coduri de bara, respectiv acesta permite setarea parametrilor de
fuziune (precum voltaj de iesire, timpi de fuziune / energie) prin citirea unui
cod de bara care poate fi pozitionat de obicei pe o parte laturalnica a
imbinarii.

10.4 FUSAMATIC: Modul automat de fuziune

In modul automat, unitatea de control interogheaza imbinarea, iar in cazul in
care aceasta este corect conectata la aparat, acesta stabileste automat ciclu
de fuziune.

Nota: aceasta implica ca si cablul rosu sa fie conectat la pinul de imbinare
rosu si ca cel negru in pinul aferent corespunzator.

Din ecranul de informare se va actiona butonul verde pentru a confirma ca
tevile au fost slefuite si potrivite. Ulterior se va actiona butonul verde pentru a
continua. Atunci cand este identificatd imbinarea automata, ecranul indica
timpul si voltajul, vezi exemplu mai jos.

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

<Fitting Batch>

Volts (V) 39.5
Time (s) 750
FUSE

Press e to confirm

Verificati daca a fost setat corect timpul si voltajul de fuziune prin verificarea
informatjilor indicate. Apasati butonul verde pentru a continua al fuziune.
Daca este indicat un timp de fuziune incorect, deconectatii imbinarea si
reconectati. In situatia in care nici in acest caz timpul de fuziune nu este
correct, se poate forta modul manual prin inversarea cablurilor de iesire.

10.4.1 Imbinari automate

Daca optiunea de imbinare automata a fost pregatita unitatea va recunoaste
doar imbinarile Fusamatic® si nu le va recunoaste pe cele manuale.

Din ecranul de informare apasati butonul verde pentru a confirma ca tevile
sunt slefuite si pozitionate. Ulterior apasati butonul verde pentru a continua.
Atunci cand este detectata imbinarea automata, ecranul va indica timpul si
voltajul, vezi exemplu mai jos.
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Fusamatic Fitting
<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>
<Optional Data>

<Fitting Batch>

Volts (V) 39.5
Time

FUSE

Press e to confirm

Verificati daca a fost setat corect timpul si voltajul de fuziune prin verificarea
informatiilor indicate. Apasati butonul verde pentru a continua al fuziune.
Daca este indicat un timp de fuziune incorect, deconectati imbinarea si
reconectati.

Daca a fost recunoscutd o imbinare non Fusamatic® urmatorul ecran va fi

afisat.
IWarning!
IManual Fitting Detected!
Auto-Fitting Only Selected
Replace Fitting
10.5 Manual

Daca imbinarea nu este una de tip sau Fusamatic, sau daca cablurile la
imbinare sunt inversate (cablu negru la pinul rosu al imbinarii).
Fitting Details

<Component 1 Batch>
<Component 2 Batch>

<Optional Batch>
<Fitting Batch>
<Manual>

Apasati butonul verde pentru a confirm ca tevile au fost slefuite si potrivite.
Ulteriori apasati butonul verde pentru a continua. Informatia referitoare la
imbinare va fi afisate, astfel cum este prezentat mai sus. Pozitionati-va pe
pozitia Manual, utilizdnd butoanele sus si jos de pe tastatura ulterior apasati
butonul verde.

10.5.1 Editati voltajul scontat
Ecranul Editati voltajul scontat va fi afigat

Edit Target Fusion voltage

Al B|C|D|E|E||1] 2] 3] 4
G|H][1 [3 |[K|L || 4] 5] 6|
M{NOIPIQ[R]||[7]8] 9l
s|TIulviwx][, [o] .]#
Y|z o+ - |

Pozitionati-va pe caracterele dorite din butoanele sus jos, stdnga si dreapta
de pe tastatura. Ulterior apasati butonul verde de pe tastatura. Pentru mai
multe informatii consultati sectiunea 6.1. inserarea caracterelor. O data ce
voltajul scontat este inserat ecranul editati timpii scontati va fi afisat.
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10.5.2 Editati timpii scontati
Ecranul editati timpii scontati va fi afisat la toate unitatile cu sau fara coduri de

bara
Edit Target Fusion time

1 3
4 6
7 9

X[ |

c|plE
| 0K
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Pozitionati-va pe caracterele dorite din butoanele sus jos, stanga si dreapta
de pe tastatura. Ulterior apasati butonul verde de pe tastatura. Pentru mai
multe informatji consultati sectiunea 6.1. inserarea caracterelor

Dupa ce au fost inserate voltajul si timpii, urmatorul ecran va fi afisat.

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

<Fitting Batch>

Volts (V) 39.5
Time

FUSE

Press e to confirm

Verificati ca voltajul si timpii sa fie corecti pentru imbinarea utilizatd. In caz
contrar voltajul si timpii pot fi editati prin pozitionarea pe itemul ce trebuie
editat si respectiv apasarea butonului verde pentru a modifica informatia.
Daca voltajul si timpii sunt corecti puteti porni ciclu de fuziune.

10.6 Modul cu coduri de bara (doar pentru unitatile ce suporta cititoare
de coduri de bare)
Daca imbinarea nu este una de tip Fusamatic sau Fusamatic inversata

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

<Fitting Barcode>
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Apasati butonul verde pentru confirma ca fevile sunt slefuite si pozitionate
corect. Ulterior apasati butonul verde pentru a continua. Informatia referitoare
la imbinare va fi afisata potrivit celor de mai sus. Pozitionati-va pe Fitting
barcode utilizdnd butoanele sus si jos de pe tastatura. Ulterior utilizand
cititorul de coduri de bara scanafi codul de bara al imbinarii sau apasat;
butonul verde pentru a insera codul de bara manual, urmatorul ecran va fi

afisat.
Edit Fitting Barcode
A B|C|ID|E|F|| 1] 2] 3] »
GlH[I 0 KL |{4] 5] 6
MINOIPIQ[R]||7]8]9]&
sl T{ulviw X ol .[#
Y| Z o+l -[H

Pozitionati-va pe caracterele dorite din butoanele sus jos, stanga si dreapta
de pe tastatura. Ulterior apasati butonul verde de pe tastatura. Pentru mai
multe informatii consultati sectiunea 6.1. inserarea caracterelor.

Dacp cititorul a fost utilizat pentru a scana un cod de bara al imbinarii, un
ecran similar celui de mai jos va fi afigat:

FUSI

Coupler

63mm

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

Press e to continue

10.6.1 Informatii referitoare la ecranul cu coduri de bara
Nota: ecranul prezinta urmatoarele informatii

Item Detaliu Exemplu
Producator Fusion Group Limited FUSI

Tip imbinare Cuplaj Cuplaj
Dimensiune imbinare | 63mm 63mm
Rezistenta bobileni Rezistent{a teoretica 0.91 Ohms
Rezistenta masurata | Rezistenta masurata efectiv 0.93 Ohms
Volti Voltaj scontat 40.0

Timpi Timpi scontati 35 secunde
Timp de racire Timpi de racire 600 secunde
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Verificati daca detaliile Tmbinarii sunt corecte, ulterior apasati butonul verde
pentru a continua. Ecranul cuprinzand informatiji referitoare la fuziune va fi
afisat, potrivit celor de mai jos

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

<Fitting Batch>

Volts (V) 40.0
Time

FUSE

Press e to confirm

Verificati daca informatia este corecta si daca este corecta apasati butonul
start pentru a porni ciclu de fuziune.

10.7 Pornirea ciclului de incalzire

Ciclu de fuziune (de incalzire) poate porni imediat ce au fost inserate date
valide referitoare la timpi si voltaj (utilizdnd modul Fusamatic, manual sau cu
coduri de bara). Ulterior apasati butonul verde de pe tastatura pentru a porni
ciclu de fuziune.

Daca este activata optiunea Blue Box ecranul va afisa o fotografie ce va
indica conectarea la un dispozitiv mobile pentru a putea porni ciclu de fuziune.

10.8 Ciclu de incalzire

Puterea la iesire va fi utilizata si ecranul va indica timpul ramas péana la
finalizarea ciclului, voltajul de iesire, curentul la iesire pentru prezenta
mbinare, vezi exemplu mai jos.

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

Asteptati finalizarea ciclului.

10.9 Oprirea/abandon manuala a ciclului

Nota: Ciclul poate fi oprit inainte de a fi terminat prin apasarea butonului rosu
de pe tastatura sau prin deconectarea alimentarii cu energie electrica.
Procesul va fi oprit si dacd se vor deconecta cablurile de iesire. in cazul
tuturor opririlor manuale ale ciclurilor de fuziune se vor afisa mesaje de
eroare.

ATENTIE: Nu este recomandata intreruperea alimentarii cu energie sau
deconectarea de la imbinare.
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10.10 Finalizarea ciclului — Timpul de racire

Atunci cand ciclu de fuziune este complet, incheiat cu succes, ecranul va
afisa urmatoarele, in situatiile in care nu exista un timp de racire specificat
sau in situatia in care acesta a fost intrerupt.

Deconectati imbinarea imediat ce este afisat urmatorul ecran, ecranul va
reveni la ecranul privind informatiile de intrare.

NU INDEPARTATI CLAMELE PANA CAND NU SE SCURGE TOT TIMPUL
DE RACIRE!

Joint status

Joint number 20
Joint complete

Disconnect Fitting
Observe cool time!

10.11 Finalizarea ciclului — cu ciclu de racire (doar in cazul unitatilor cu
coduri de bare)

Cand ciclu de fuziune este complet, urmatorul ecran va fi afigat, in situatia in
care timpul de racire este definit.

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

ASTEPTATI FINALIZAREA CICLULUI TNA:INTE DE A DECONECTA
IMBINAREA SAU DE A INDEPARTA CLESTII!

Cand timpul de racire este complet, urmatorul ecran va fi afisat:
Joint status

Joint number 20

Joint complete
Disconnect Fitting

Deconectati imbinarea si indepartati clesti. Ecranul va reveni la ecranul
principal de inserare a datelor.

11 Memorie plina sau aproape plina

Cand memoria se apropie de sfarsit si raman mai putin de 200 de imbinari,
ecranul de mai jos va fi afisat. Numaratoarea inversa a imbinarilor va avea loc
descrescator cu fiecare imbinare. Operatorul poate realiza mai multe imbinari
prin apasarea butonului verde de Continuare/ Proceed.

EDOI8951 Pagina 17

Editia 01




SBOX60 Aparat sudura prin electrofuziune
Manual de operare
Joint Remaining 199

I Box will be inoperative
When database is full

Retrieve and Erase data
As soon as possible

Atunci cand imbinarile ajung la 0 (nu mai exista spatiu disponibil) memoria
este plina. Unitatea nu va mai putea opera nici o alta imbinare pana cand
datele nu sunt descarcate si memoria este stearsa.

Joints Remaining 0
I INTERNAL DATABASE FULL

For the box to operate
Retrieve and Erase data

m to access User Menu

La apasarea butonului rosu Meniu Utilizator va fi afisat si datele pot fi
descarcate printate. Vezi sectiunea 13 Meniu Utilizator.

Dupa descarcarea /printarea imbinarilor Meniul Utilizator va reaparea. La
apasarea butonului rosu, ecranul va fi afisat.

Joints Remaining 0
I INTERNAL DATABASE FULL

To erase the database
And activate box

Contact Engineer

Baza de date trebuie stearsa pentru a face loc altor imbinari noi. Contactati
cel mai apropiat centru de service.
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12 Mesaje de eroare

In timpul procesului de fincalzire (“fuziune”),

dispozitivul

de control

monitorizeaza sistemul de potentialele probleme ce pot aparea in timpul
imbinarii. In cazul unei probleme, un mesaj va fi afisat indicand natura
problemei. Urmatoarele arata modurile eroare, posibile cauze si solutii.

Mode | Mesaj Motiv Cauza posibila Remediu
EQ1 | Voltaj de Masurare la iesire este e Supratensiune la Verificatii alimentarea
iesire marit mai mare cu 1.5% alimentare si corectati
e Eroare de calibrare | Contactati furnizorul
EQ2 | Voltaj de Masurare la iesire este ¢ Voltaj la intrarea Verificatii alimentarea
iesire scazut mai mic cu 1.5% prea mic si corectat
e Eroare de calibrare | Contact supplier
EQ3 | Volta]j de Masurare la iesire este e Supratensiune la Verificatii alimentarea
iesire excesiv mai mare cu 6.5% alimentare si corectati
e Eroare de calibrare | Contactati furnizorul
EQ4 | Curent de Curentul masurat este e Scurt circuit la Verificati si inlocuiti
iesire marit cu 10% mai mare decat imbinare din cauza | fiting
n cazul ciclului anterior pregatirii proaste
EQ5 | Curent de Curent masurat mai mic | e Deconectati fiting Deconectati doar in
iegire scazut de 1.0A caz de urgenta
e Rezistentd mare a | Incercatj alt fiting
fitingului
e Circuit intrerupt Taiafi si Tnlocuiti fiting
E06 | Curent de Curentul masurat este e Scurt circuite Taiati si inlocuiti fiting
iesire excesiv cu 20% mai mare decat excesive in fiting
curentul masurat initial
EOQ7 ‘W’ fuziune Operatorul a apasat ¢ Interventia Apasati butonul de
intrerupta butonul pentru operatorului stop doar in caz de
intrerupere manuala urgenta
ciclului
E08 | Lispa Intreruperea alimentarii | o Deconectare de la | Deconectati de la
alimentare - in | intimpul fuziunii alimentare alimentare doar in caz
timpul ciclului de urgenta
de fuziune e Generatorul nu mai | Reumpleti generatorul
are combustibil
E09 ‘B’ apisarea Butonul de stop a fost o Imbinare Apasati butonul de
butonului stop apasat in timpul deconectata stop doar in caz de
in timpul procesului de racire urgenta
procesului de
rdacire
E10 | Deconectat in Imbinarea a fost e Imbinare Deconectati doar in
timpul deconectata in faza de deconectata caz de urgenta
procesului de racire.
rdacire
E11 | Intrerupea Alimentarea a fost e Alimentare Deconectati
alimentarii ntreruptd Tn timpul intrerupta alimentarea doar in
ciculului de fuziune caz de urgenta
e Generatorul nu mai | Reumpleti generatorul
are combustibil

In situatia Tn care apare un cod de eropare pe ecran contactati, Fusion Group
Limited la numarul de telefon +44 (0) 1246 268666.
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13 Meniu utilizator

Meniu utilizator permite utilizatorului sa vada si sa descarce datele privind
fuziunea si Variabilele Sistemului, sa modifice contrastul si sa stearga istoricul
datelor. Pentru a accesa Meniu utilizator, apasati butonul rogu cand intrati in
ecranul cu informatii de inserat. Utilizati butoanele sus si jos pentru a
evidentia optiunea de meniu solicitata, ulterior apasati butonul verde pentru a
selecta.

13.1 Ajustarea contractului LCD-ului (Optiune meniu 00)

Selectand aceasta optiune se permite ajustarea contractului LCD cu ajutorul
tastaturii.

Apasand butoanele sus si jos d epe tastatura veti ajusta contrastul LCD in
pasi mici. Apasand butoanele stanga si dreapta veti ajusta contrastul in pasgi
mai mari. Pentru a confirma contrastul LCD si a iesi din meniu apasati butonul
verde. Apasati butonul rosu pentru a iesi fara a modifica contrastul.

Adjust LCD contrast  +5

f 1O ]

13.2 Setarea limbii (Optiune meniu 01)

In situatia in care este activatd, aceastd optiune permite utilizatorului sa
selecteze limba de operare a SBOX.

Utilizand butonul sus si jos de pe tastatura selectati limba dorita. Pentru a
confirma limba selectata si a iesi din meniu apasati butonul verde. Apasati
butonul rosu pentru a iesi fara a modifica limba.

Select Language

001 English

002 Francais

003 Espaifiol

004 Deutsch

005 Italiano

006 Portugues

010 Svenska

A VYV Scroll, e Select , m = Exit

Daca este nu este activatd optiunea ecranul va afisa urmatoarele la
selectarea limbii.

I Warning !

Not enabled

Press e to continue
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13.3 Accesarea inregistrarilor fuziunilor (Optiune meniu 02) si Transfer
Date (Optiune meniu 03)

Selectand aceasta optiune se permite operatorului sa vizualizeze data fuziunii
pe ecran sau sa descarce datele fuziunii pe un stick de memorie si sa vada
datele fuziunii in Microsoft® Notepad.

Review joint(s
Send to: Screen

Select record(s):

Last joint
From
To

e to Proceed

13.3.1 Transfer catre

Selectati intai cu ajutorul butoanelor sus si jos “Send to — Transfer catre” si
ulterior utilizati butoanele stanga si dreapta pentru a selecta destinatarul
datelor fuzionate.

13.3.2 Ecran

Afisati datele fuziunii pe ecran. Vezi sectiunea 13.3.6 selectarea
inregistrarilor.

13.3.3 USB

Descarcati datele pe un stick de memorie pentru a fi vizualizate in Notepad
(se va folosi Unicode Font). Conectati stickul de memoriu USB A pe lateralul
unitatii. Vezi sectiunea 13.3.6 selectarea inregistrarilor, vizualizare/print.

13.3.6 Selectarea inregistrarilor, vizualizare / descarcare

Utilizdnd butoanele sus si jos pozitionati-va pe ultima fuziune. Utilizand
butoanele stadnga si dreapta selectati fuziunea dorita.

13.3.6.1 Ultima fuziune
Aceasta prezinta ultima imbinare fuzionata. Vezi sectiunea 13.3.6.7 transfer
date vizualizare /descarcare

13.3.6.2 Toate fuziunile
Aceasta prezinta toate fuziunile din baza de date. Vezi sectiunea 13.3.6.7
transfer date vizualizare /descarcare

13.3.6.3 Interval fuziuni

Permite selectarea unui interval al fuziunilor, prin actionarea butoanelor
stanga si dreapta de pe tastatura se seteaza intervalul pe “de Ia” “la”. Vezi
sectiunea 13.3.6.7 transfer date vizualizare /descarcare
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13.3.6.4 Toate finalizate complet
Aceasta indica toate fuziunile finalizate complet din baza de date. Vezi
sectiunea 13.3.6.7 transfer date vizualizare /descarcare

13.3.6.5 Toate operatiunile incomplete
Aceasta prezinta toate fuziunile incomplete din baza de date. Vezi sectiunea
13.3.6.7 transfer date vizualizare /descarcare

13.3.6.6 Parametri

Aceasta prezinta date referitoare la fuziune operatorului referitor la/sau /si
proiect prin pozitionarea operatorului pe proiect si apasarea butonului verde
pentru a insera criteriu, urmatorule cran va fi afisat.

Al B|[C|D|E[F|[1] 2] 3] 4
GIH[I [3 [KIL |{ 4] 5] 6[@
MINjoIP[Q[R|[7]8] 9]&
S| T{ulVv[W X ol .[#
Y| Z ol +| - [A

Pozitionati-va pe caracterele dorite din butoanele sus jos, stanga si dreapta
de pe tastatura. Ulterior apasati butonul verde de pe tastatura. Pentru mai
multe informatii consultati sectiunea 6.1. inserarea caracterelor. O data ce
voltajul scontat este inserat ecranul editati timpii scontati va fi afisat. Daca nu
este identificat nici 0 asemanare urmatorul ecran va fi afisat.

Operation cancelled:
No matching record

Press e to continue

Vezi sectiunea 13.3.6.7 transfer date vizualizare /descarcare

13.3.6.7 Transfer de date vizualizare / descarcare
Dupa ce ati realizat selectia scroll in jos pana la ‘e to proceed’ dupa care
informatia relevanta pentru dvs. va fi afigata.

Daca destinatia este ecranul va fi afisata pe rand fiecare fuziune. Ultilizati
butoanele sus si jos de pe tastatura pentru a selecta intre datele fuziunilor.
Apasati butonul verde pentru a vede informatia ce este rulatd pe ecran.
Utilizati butoanele stadnga si dreapta pentru a va muta pe urmatorea fuziune.
Apasati butonul rogu de pe tastatura pentru a iesi din meniu.

Atunci cand datele referitoare la fuziune au fost transmise pe USB ecranul va
afisa complet “press e to continue”. Bara de status din josul ecranului va arata
statusul descarcarii, se va consulta sectiunea 7 bara status.

Daca baza de date este goala urmatorul ecran va fi afisat.
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REVIEREINGIES

No records!

m to Proceed
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13.4 Variabilele sistemului (Optiune meniu 04)

Prin selectarea acestei optiuni operatorul poate vizualiza setarile curente ale
sistemului, de ex. Seria, proprietarul, versiunea de software, numarul de
fuziune si optiunile de setare, fie pe ecran fie acesta le poate descarca pe un
stick de memorie si le poate vizualiza prin intermediul Microsoft® Notepad.

Utilizati butoanele sus si jos de pe tastatura pentru a da scroll in sus si in jos
pentru selectarea variabilelor de sistem. Apasati butonul verde pentru a vedea
informatia ce este afisata in intr-o parte a ecranului. Apasati butonul rosu de
pe tastatura pentru a iesi din variabilele de sistem. Aceasta informatie va
poate fi solicitata atunci cand contactati Fusion Group.

View On Screen
Send to:

System Variables

Va rugam consultati sectiunea 13.3.1 pentru informatii referitoare la cum sa
transferati catre destinatari date referitoare la variabilele de sistem. Primul
ecran de informatii este cel afisat mai jos.

System Variables

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

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

A ScrollV mExit eTab

13.5 Stergeti istoricul (Optiune meniu 05)
Prin selectarea acesteia se poate sterge tot istoricul.

Apasati butonul verde pentru a continua si a sterge tot istoricul. Apasati orice
alt buton pentru a iesi din optiunea stergeti istoricul.

13.6 Recuperati date arhivate (Optiune meniu 06)

Prin selectarea acestei optiuni se permite utilizatorului sa recupereze date
arhivate anterior pe cardul SD.

Apasati butonul verde pentru a accesa datele arhivate, ulterior utilizati butonul
sus si jos pentru a selecta fisierele arhivate pe care doriti sa le recuperati.
Atunci cand apasati butonul verde SBOX va va solicita automat sa conectatj
un stick de memorie, ulterior va trece la transferul datelor pe stickul de
memorie.

Prin apasarea butonului rogu veti opri procedura.
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13.7 Ora de vara (Optiune meniu 07)
Aceasta va permite comutarea la ora de vara.
Apasati butonul verde pentru a selecta ora de vara, ulterior apasati butonul

verde pentru a adauga sau elimina o ora. Apasati butonul rogu daca doriti sa
iesiti din optiunea meniului ora de vara.

14 Meniu de diagnoza a utilizatorului

Pentru a intra in meniu de diagnoza a utilizatorului porniti unitatea, cand va
apare logo pe ecran apasati butonul rosu, ulterior apasati din nou butonul
rosu.

14.1 Test / Calibrare (01)
Optiunile in cadrul meniului Test / Calibrare permite operatorului sa testeze
parti relevante ale SBOX.

Apasati butonul verde pentru a intra in meniu in optiunea test / calibrare
ulterior utilizati butoanele sus si jos pentru a selecta optiunile relevante ulterior
apasati din nou butonul verde pentru a intra in optiunile meniului.

14.1.1 Masurarea rezistentei bobinei (04)

Masurarea rezistentei bobinei permite utilizatorului masurarea rezistentei
bobinei prin interfata ecranului.

Conectati capetele cablurilor la o imbinare si va va fi afisata rezistenta
bobinei.

Apasati butonul rosu de pe tastatura pentru a iesi din optiunea meniului i
pentru a va intoarce in meniul test/calibrare.

14.1.2 Masurarea rezistentei ID (06)

Optiunea de masurare a rezistentei ID permite verificarea timpului si
calibrarea rezistentei prin intermediul afisajului ecranului.

Conectati cablurile la o imbinare Fusamatic. Verificati ca timpul de imbinare
sa fie corect si va fi de asemenea afisata rezistenta pe ecran.

Apasati butonul rosul pentru a iesi din optiunea masurarea rezistentei ID si
pentru a va intoarceti in meniul test / calibrare.

14.1.3 Tastatura si testul buzzer (10)
Optiunea tastatura si testul buzzer permite testarea tastaturii si a buzzer.

Apasati fiecare buton pe rand; butonul respectiv va fi evidentiat pe ecran.
Daca este apasat butonul verde buzzer-ul va face zgomot. Prin apasarea
butonului rosu va veti intoarce la ecranul din meniu test/calibrare dupa o
scurta perioada.

14.1.4 Test scanner (11)

Optiunea test scanner permite scannerului sa testeze scanerul pentru codul
de bare.

Scanati un cod de bare si ulterior lungimea acestuia va va fi afisata pe ecran.
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15 Specificatii
Alimentare SBOX60 / SBOX60BC
Minim Obignuit Maxim
Voltaj de intrare 195v 230v 265v
Frecventa de intrare 40Hz 50Hz 60Hz
Puterea generatorului 4.2KVA 6KVA
lesire SBOX60 / SBOX60BC
Minim Obignuit Maxim
Voltaj de iegire 40v Auto fiting 39.0v 39.5v 40.0v
Voltaj de iesire manual si coduri 10.0v 48.0v
de bare
Curent de iesire 2A 60A
60% din ciclou 1ISO12176-2 60A
Curent max <60seconds | 80A
Moduri de operare SBOX60 | SBOX60BC
Fusamatic® 20 to 900 secunde
Manual 10 to 3500 secunde
Coduri de bare \ v
Memorie SBOX60 / SBOX60BC
Capacitatea memoriei Pana la 2000 inregistrari
Backup pe cardul SD v
Date de iegire SBOX60 / SBOX60BC
Stick de memorie USB v
Mediu SBOX60 / SBOX60BC
Minim Maxim
Temperatura de operare -10°C +40°C
Tempertura de depozitare -15°C +55°C
Protectia mediului IP54
Dimensiuni Latime Adancime Inaltime
30cm 29cm 43cm
Lungimea cablurilor SBOX60 / SBOX60BC
Cablu intrare 3m
Cablu iesire 3.2m
Greutate SBOX60 SBOX60BC
Unitatea cu cabluri 16.8Kg 17.0Kg
Protectia 2Kg
Standarde SBOX60 / SBOX60BC
1ISO12176-2 Electrofuzion v
1ISO12176-2 Clasificare P23US2FVKADX

EDOI8951
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SBOX60BC
ISO12176-3 Insigna operator v
ISO12176-4  Codare  pentru v
traseabiltiate

16 Drepturi

Avand in vedere procesul continuu de dezvoltare si imbunatatire a produsului,
ne rezervam dreptul de a modifica produsele fara ingstiintari prealabile ale

clientilor.

17 Accesorii

Mai jos este o lista a accesoriilor si numerele acestora pentru comanda la

Fusion

Below is a list of accessories and Fusion order numbers:

Nr. De Descriere
comanda
742182 Stick memorie
742346 Kit coduri de bare SBOX Kit ( prelucrat de un centru de
service autorizat )
742229 Capete de cabluri de 4mm
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Anexa A SBOX Set pentru inserarea manuala
Seturile de inserare SBOX sunt prezentate mai jos:

A.l Set caractere numere
0123456789 .-+, (u - reprezintd un SPATIU).

A.2 Font set ABC

A.2.1 Majuscule
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

A.2.2 Minuscule
abcdefghljklmnopqrstuvwxyz

Atunci cand butonul verde este tinut apasat mai mult de 3 secunde pe un
caracter selectat urmatoarele caractere vor fi afigate.

Caractere Caractere afisate Caractere Caractere afigsate
selectate selectate

A AAAAAAAAAA a adaaadaaag
C CCCCC c CEEes

D D

E EEEEEEEEE e géeeeséesd
G GGGG g 9999

H H h h

[ T i FiTiTT7]

3 J j j

K K k K

L LLLEE [ i1kt

N NNNND n finnin

0 0000606000 0 06606600066
R RRR r fFr¥

S RSSSS s $8s3

T TT t t

U guougououoy u gaoudauudy
W W w W

Y Yvy y yyy

Z 2727 z 227

A.3 Rusa

A.3.1 Majuscule
ABBITOEX3UMKINIMHONPCTY®XUYLW UWbBOOA

A.3.2 Minuscule
abBroeX3MMKNMHONPCTY @ XUYLWLWDBoA

Atunci cand butonul verde este tinut apasat mai mult de 3 secunde pe un
caracter selectat urmatoarele caractere vor fi afigate.
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Caractere Caractere afisate Caractere Caractere afigate
selectate selectate
b b bI b b B

A.4 Japoneza

A.4.1 Majuscule

TAYEF AT T T

A.4.2 Minuscule

Ty Iy T o7
Atunci cand butonul verde este tinut apasat mai mult de 3 secunde pe un

caracter selectat urmatoarele caractere vor fi afigate.

Caractere Caractere afisate Caractere Caractere afisate
selectate selectate

7 A4 U T F 7 { v T F
7 x 7 oa v

Y ARV Y

“d F Y7k > F v 7 b
7 A=) v 7

N B 7 N5 7\

< RV S <

Y = 3 X = 4

A R P A

% 7 7

A.5 Simboluri

Le#S% & ()" 1;<=>2@[]1"{|}~"+uQ
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Fusion Group Limited
Smeckley Wood Close
Chesterfield Trading Estate
Chesterfield
Derbyshire
S41 9PZ

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

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