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Fox Fittings è libera di apportare modifiche senza preavviso alle caratteristiche della macchina descritta in 

questo manuale e alle informazioni qui contenute. 

I È vietata la riproduzione, anche parziale e sotto qualsiasi forma, di questo documento. __________________________  

Fox Fittings  is free to modify the features of the machine described in this handbook and the information 

contained in it without any notice. 

GB _____ All rights reserved. It is strictly prohibited to reproduce this document or part of it in any form whatsoever. ___________  

L’entreprise Fox Fittings. Se réserve le droit d’apporter, sans préavis, toutes les modifications qu’elle désirera 

aux caractéristiques de la machine décrite dans ce manuel ainsi qu’aux informations qu’il contient. 

F _______ La reproduction de ce document, même partielle, sous n’importe quelle forme, est strictement interdite. _____________  

Fox Fittings  se reserva el derecho de hacer modificaciones sin previo aviso a las características de la 

máquina descrita en este manual y a las informaciones en él incluidas. 

E ______ Está terminantemente prohibida toda reproducción de este documento, incluso parcial o de cualquier otra 

A Fox Fittings  pode efectuar sem pré-aviso quaisquer modificações às características da máquina descrita 

no presente manual, bem como às informações nele inseridas. 

P ______ A cópia total ou parcial deste documento è severamente proibida, sob qualquer forma. __________________________  

Die   hier  angegebenen   Daten  sind   öhne   Gewähr  und   Fox Fittings  behält  sich  Änderungen   ohne 

Vorankündigung vor. 

D ______ Die Vervielfertigung, auch auszugsweise, dieses Dokumentes ist verboten. ___________________________________  

Fox Fittings   вправе   изменять   конфигурацию   описанного   оборудования   без   предварительного 

уведомления. 

RUS ____ Все права защищены. Запрещено воспроизводить какие-либо части данного документа. ____________________  
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Дорогой Покупатель, 

спасибо, что выбрали продукцию марки Fox Fittings. Это Руководство 

предназначено для описания работы и правил обращения с Вашим новым 

аппаратом для электромуфтовой сварки модели EuroTech. Руководство 

содержит всю необходимую информацию и рекомендации для правильной и 

безопасной работы с данным оборудованием профессиональных 

операторов. Пожалуйста, ознакомьтесь с Руководством и сохраните его для 

передачи другим операторам, которые будут работать с этим 

оборудованием в дальнейшем. Мы надеемся, что для Вас не составит труда 

изучить правила работы с этим аппаратом, и он будет надежно служить Вам 

долгие годы. 

С наилучшими пожеланиями, Fox Fittings 
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FOX FITTINGS sp. z o.o. sp. k. 

ul. Wi^źniów Oświ^cimia 21b - 43-330 Wilamowice (Poland) - Telefon: (+48 33) 845 70 

23 - Fax: (+48 33) 845 94 46 - kontakt: office@fox-fittings.com 

 

Декларируем, что электромуфтовый аппарат 

EUROTECH 315 

произведен в соответствии со следующими Стандартами и Положениями: 

2006/42/CE 

2004/108/CE 

2006/95/CE 

UNI EN ISO 12100-1   (2005) 

UNI EN ISO 12100-2   (2005) 

CEI 44-5 

CEI EN 60204-1:2006 

ISO 12176/2   (2008) 

UNI 10566  (1996)  

Настоящая Декларация теряет силу в случае внесения любых изменений в 

конструкцию без уведомления производителя. 

 

                                                                                            Настоящим подтверждаю, 

ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ 

 
  

mailto:office@fox-fittings.com
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Описание аппарата 

EuroTech - аппарат для сварки элементов пластиковых трубопроводов муфтами с 

закладной электроспиралью любого производителя диаметром до 315мм. 

Аппарат автоматически определяет параметры сварки после считывания штрих-кода 

с помощью оптического карандаша. Штрих-код с параметрами муфты наносится на 

каждую муфту в соответствии со Стандартом ISO13950. В случае, когда по какой-

либо причине невозможно считать штрих-код с помощью оптического карандаша, 

можно ввести параметры сварки, рекомендованные производителем (напряжение, 

время) вручную. 

EuroTech имеет внутреннюю память (параметры сварки, параметры муфты, 

внешняя среда и т.д.). Возможно распечатывание протоколов сварок на принтере 

или перенос протоколов на компьютер. 
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1. Дисплей 

2. Кнопка Стоп (Выход из меню без сохранения данных. Остановка процесса сварки) 

3. Кнопки меню + и - ( используются для перелистывания пунктов меню и 

изменения индивидуальных параметров) 

4. Кнопка OK (начало сварки) 

5. Рукоятка для переноски 

6. Крепежная пластина 

7. Принтер/ присоединение к USB 

8. Кнопка ВКЛ/ВЫКЛ 

9. Кабель электропитания 

10. Сканер для считывания штрих-кода 

11. Сварочные контакты 

12. Чехол для сканера 

13. Переходник для сканера 

14. Контрольная панель 

Описание частей 
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Технические характеристики 
 

 EUROTECH 315 

 110V                       230V 

Максимальный диаметр муфты 20 ÷ 315 мм 

Свариваемый материал PE / PP / PP‐ R 

Габаритные размеры (W x D x H) 263 x 240 x 300 мм 

Габариты с учетом трансп. чемодана (W x D x H) 405 x 285 x 340 мм 

Mасса 17 кг 

Масса транспортировочного чемодана 3,8 кг 

Напряжение электропитания 110 V ± 15%           230 V ± 15% 

Частота тока 50 ÷ 60 Hz 

Максимальная потребляемая мощность 4000W 

Номинальный ток сварки 

Нагрузка 60% (ISO 

12176‐2) 

60A 

Температура окружающей среды –10 °C ÷ + 40 °C 

Напряжение сварки 8 ÷ 48 В 

Максимальный выходной ток 100 A 

Точность измерения наружной температуры ± 1 °C 

Степень защиты IP 54 

Диаметр соединительных клемм F 4 ÷ 4,7 мм 

Объем памяти 500 сварок 

Комплектация 

• Tранспортный чемодан 

• Ручной скребок 

• Устройство для считывания штрих-кода + чехол 
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Нормы безопасности 

> Внимательно прочитайте настоящее Руководство перед началом работы. 

> ВНИМАНИЕ! Всегда при работе с электрическим оборудованием следуйте 

Стандартам противопожарной и электрической безопасности. 

> ОБЕСПЕЧЬТЕ ЧИСТОТУ НА РАБОЧЕМ МЕСТЕ. Захламленное рабочее место 

способствует производственному травматизму. 

> ОБЕСПЕЧЬТЕ ВНЕШНИЕ УСЛОВИЯ. Не оставляйте электрические инструменты 

и сварочный аппарат под дождем. Не работайте с электрическим инструментом и 

сварочным аппаратом в условиях повышенной влажности. Обеспечьте необходимое 

освещение рабочего места. Не работайте с электрическим инструментом и 

сварочным аппаратом вблизи огнеопасных газов и легко воспламеняющихся 

жидкостей. 

> ОБЕСПЕЧЬТЕ ЗАЩИТУ ОТ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ. Обеспечьте 

необходимое заземление оборудования. Соблюдайте осторожность при контакте с 

электропроводами. 

> НЕ ДОПУСКАЙТЕ ПОСТОРОННИХ ЛИЦ НА РАБОЧЕЕ МЕСТО. Допускайте к 

работе с электрическим инструментом и сварочным аппаратом только обученный 

персонал. Не допускайте посторонних лиц на рабочее место. 

> ХРАНИТЕ       ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ       ИНСТРУМЕНТ       В       БЕЗОПАСНОМ       МЕСТЕ. 

Электрический инструмент и сварочный аппарат должны храниться в сухом 

безопасном месте без доступа посторонних лиц. 

> НЕ ПЕРЕГРУЖАЙТЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ ИНСТРУМЕНТ. Не перегружайте 

электрический инструмент (перерывы в работе на остывание и по мощности). 

Соблюдайте параметры, предписанные изготовителем. 

> ВСЕГДА ПРИМЕНЯЙТЕ ТОЛЬКО СПЕЦИАЛЬНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ И 

ОСНАСТКУ ДЛЯ ДАННОГО ВИДА РАБОТ И ОБОРУДОВАНИЯ. Всегда используйте 

аксессуары, которые предназначены для определенного аппарата (особенно 

источник электроэнергии (генератор), кабели электропитания, сварочные 

провода и наконечники). Используйте инструмент и приспособления в 

соответствии с рекомендациями изготовителя. Применение другого инструмента и 

приспособлений может привести к травмированию работающего, повреждению 

сварочного аппарата и другого оборудования. В случае применения неподходящего 

инструмента и приспособлений аппарат лишается гарантии. 

> ПРЕДОХРАНЯЙТЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ КАБЕЛИ И ПРОВОДА ОТ ПОВРЕЖДЕНИЙ. Не 

переносите сварочный аппарат за электрические кабели и провода. 

Предохраняйте электрические кабели и провода от пережатия, скручивания и 

контакта с острыми поверхностями. 

> ВСЕГДА ИСПОЛЬЗУЙТЕ ПОЗИЦИОНЕР ДЛЯ ТРУБ И ФИТИНГОВ. Необходимо 

применять специальный позиционер для обеспечения правильной и 

безопасной сварки 
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> ВНИМАНИЕ!     ИЗБЕГАЙТЕ     ОДНОВРЕМЕННОГО     ВКЛЮЧЕНИЯ     СВАРОЧНОГО 

АППАРАТА И ДРУГОГО СИЛОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ. В случае возникновения 

пика напряжения в цепи электропитания сварочный аппарат может 

отключиться от сети. Это обеспечивается функцией защиты от повреждения 

электронных компонентов сварочного аппарата. Убедитесь, что 

выключатель аппарата выключен (положение O) во время подключения 

сварочного    аппарата     к    сети     электропитания или     генератору. 

Рекомендуется отключать сварочный аппарат от сети электропитания при 

подключении сварочных контактов к муфте. Не переносите 

электрооборудование, подключенное к электропитанию - возможно случайное 

включение. 

> ПЕРЕД НАЧАЛОМ СВАРОЧНОГО ПРОЦЕССА, УБЕДИТЕСЬ, ЧТО АППАРАТ НЕ 

ПОВРЕЖДЕН. Перед включением сварочного аппарата убедитесь в исправности 

и надежности защитных приспособлений и безопасности работы. 

Убедитесь, что кабель электропитания и сварочные провода не повреждены; 

проверьте сварочные наконечники и адаптеры на исправность и чистоту. Убедитесь, 

что корпус аппарата не поврежден и не подвергался воздействию влаги (вода не 

попала внутрь). 

> ОБСЛУЖИВАНИЕ И РЕМОНТ ДОЛЖНЫ ПРОИЗВОДИТЬСЯ ТОЛЬКО В 

АВТОРИЗОВАННОМ СЕРВИСНОМ ЦЕНТРЕ. Этот сварочный аппарат произведен в 

соответствии со Стандартами безопасности. Поэтому его техническое обслуживание 

и ремонт должны производиться в авторизованном сервисном центре для 

поддержания высоких характеристик безопасности и качественной и надежной 

работы аппарата. В противном случае аппарат лишается гарантии. 

> НЕ ВНОСИТЕ НИКАКИХ ИЗМЕНЕНИЙ В КОНСТРУКЦИЮ СВАРОЧНОГО 

АППАРАТА. 

> РАБОТАТЬ СО СВАРОЧНЫМ АППАРАТОМ ДОЛЖНЫ ТОЛЬКО 

ПОДГОТОВЛЕННЫЕ И ОБУЧЕННЫЕ СПЕЦИАЛИСТЫ. 

> ИСПОЛЬЗУЙТЕ ТОЛЬКО НОВОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ИЛИ ОБОРУДОВАНИЕ, 

ПРОШЕДШЕЕ ОБЯЗАТЕЛЬНОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ В СЕРВИСНОМ 

ЦЕНТРЕ. 

> СОБЛЮДАЙТЕ НАЦИОНАЛЬНЫЕ НОРМЫ БЕЗОПАСНОСТИ НА РАБОЧЕМ 

МЕСТЕ. 

> НЕ    ИСПОЛЬЗУЙТЕ    СВАРОЧНЫЙ    АППАРАТ    В    ОПАСНЫХ   УСЛОВИЯХ.    Не 

используйте аппарат вблизи горючих газов или легковоспламеняющихся 

жидкостей. 
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Подключение и основные параметры 

Напоминаем, что при работе с данным аппаратом необходимо 

следовать национальным нормам по безопасности на 

производстве. 

Сварочный аппарат может работать при подключении к электропитанию с 

напряжением от 195В (для исполнения на 110В – 94В) до 265В (для исполнения 

110В – 127В) и частотой от 50Гц до 60Гц. 

Сварочный аппарат должен подключаться к источнику электропитания через 

дифференциальный автомат защиты на ток 16A (для исполнения 110В - 32A). 

Максимальная мощность потребления может составлять 3500ВА. Сварочный 

аппарат может эксплуатироваться при температуре наружной среды от –10 °C до 

+40°C. 

Возможность сварки муфт большого диаметра зависит от поступающей к 

сварочному аппарату электроэнергии. Энергия, передаваемая через сварочные 

контакты, зависит от чистоты контактов, качества контактов и от характеристик 

источника электроэнергии (генератора). 

ВНИМАНИЕ: Во время сварки не подключайте другие потребители к генератору. 

При работе в высокогорной местности следует принимать во внимание, что 

мощность генератора снижается на 10% при подъеме на каждые 1000 м. 

При использовании кабеля сечением 2,5 мм2 (6 мм2 – для исполнения 110В) 

допустимая длина может быть не более 20 м. Кабель должен быть раскручен и 

расправлен. 
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Проверки и обслуживание 

Перед подключением аппарата к муфте и к электросети проверьте следующее: 

НОМИНАЛЬНОЕ НАПРЯЖЕНИЕ И ЧАСТОТУ: смотрите Технические 

характеристики (стр. 7) 

КАБЕЛЬ ЭЛЕКТРОПИТАНИЯ И СВАРОЧНЫЕ ПРОВОДА: они должны 

соответствовать мощности аппарата (стр. 7, 10). Перед сваркой располагайте 

кабель и провода таким образом, чтобы избежать их повреждения от наезда на них 

машин, повреждения изоляции об острые предметы и т.д. 

КОРПУС: располагайте аппарат на изолированной и сухой площадке. 

Поддерживайте корпус аппарата, кабели и провода в чистом сухом состоянии. 

Перед очисткой и обслуживанием отключите кабель электропитания от источника 

напряжения. Для очистки используйте мягкую ткань, смоченную спиртовым 

раствором (избегайте применения других растворителей). 

EuroTech – это точный электронный прибор, поэтому следует исключить 

возможность образования конденсата и попадания влаги на аппарат и внутрь его. 

Для гарантирования долгой безотказной работы сварочного аппарата необходимо 

поддерживать в надлежащем состоянии следующие части: 

• Сварочные контакты и адаптеры 

• Кабель электропитания и сварочные провода 

• Панель управления 

• Корпус аппарата 

В случае любых неполадок и неисправностей сварочного аппарата необходимо 

предоставить его в авторизованный Сервисный центр. 

 

В любом случае, независимо от состояния сварочного аппарата, 
его необходимо предоставлять в Сервисный центр для 
тестирования и проверки не реже, чем раз в два года.
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Основные положения сварки 

Отличное выполнение сварки возможно только при соблюдении следующих 

условий: 

ПОДГОТОВКА 

Температура труб и муфты перед началом сварки должна быть такой же, как и 

температура окружающей среды, измеренная датчиком аппарата. 

Обратите внимание на сильный ветер и интенсивное солнечное излучение: при этом 

температура свариваемых элементов и температура воздуха, измеренная датчиком 

аппарата, могут отличаться. В таком случае необходимо закрыть свариваемые 

элементы и сам аппарат от ветра и (или) солнца. 

Ровно обрежьте концы свариваемых труб, используя специальный инструмент. 

Обратите особое внимание на овальность труб в зоне сварки. Овальность должна 

быть устранена. 

ОЧИСТКА 

Соблюдая осторожность, зачистите концы свариваемых труб специальным 

скребком. С особой тщательностью произведите зачистку наружной поверхности 

труб в зоне сварки, желательно, чтобы зачищенная поверхность выступала за торец 

муфты на 1 см. При выполнении этой операции следует счищать как можно более 

тонкий слой. Ни в коем случае нельзя применять для этой операции наждачную 

бумагу. 

Вынимать муфту из упаковки следует непосредственно перед сваркой. Очищайте 

внутреннюю поверхность муфты в соответствии с рекомендациями изготовителя. 

ПОЗИЦИОНИРОВАНИЕ 

Введите обработанные концы труб в муфту. 

Использование позиционера необходимо для обеспечения: 

- обеспечения соосности труб и муфты при сварке; 

- исключения механического воздействия на трубы и муфту во время сварки и 

остывания. 
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СВАРКА 

Место сварки должно быть защищено от неблагоприятных погодных условий 

(сильный ветер, повышенная влажность интенсивный солнечный свет). Сварка 

должна производиться при температуре окружающей среды от -10°C до +40°C. 

Трубы и муфты должны быть произведены из одинаковых материалов или из 

совместимых для сварки материалов. Совместимость материалов труб и муфт 

должен гарантировать производитель труб/муфт. 

ОХЛАЖДЕНИЕ 

Время охлаждения зависит от диаметра и толщины стенки труб. Время охлаждения 

устанавливается производителем муфт. 

Чтобы избежать механического воздействия на сварное соединение во время 

остывания (изгиб, растяжение, скручивание), отсоединяйте сварочные контакты от 

муфты после охлаждения соединения. 
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Инструкции по управлению 

Включите аппарат 

Нажмите кнопку Х для включения аппарата, используйте кнопки + и – для перелистывания 

пунктов меню. 

Ввод данных с помощью  

считывания 

штрих-кода 

сканером 

(Стр. 16) 

Ввод данных вручную 

(Стр. 17) 

Ввод вручную значений 

напряжения и времени 

(Стр. 17) 

Печать и передача данных 
по USB 

(Стр. 18) 

Установки и опции 

(Стр. 18) 
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Штрих-код: типы и прочтение

Перед процессом сварки вы можете 

прочесть штрих-код, соответствующий 

виду муфты 

• Штрих-код параметров сварки 

муфты: 

Штрих-код параметров сварки 

задает параметры сварки, 

соответствующей виду муфты: тип, 

марка, напряжение сварки, время и 

диаметр. 

• Штрих-код отслеживания                   

муфты: 

Штрих-код отслеживания муфты 

дает информацию муфте, а именно 

тип, марка, материал, диаметр, 

SDR, партия производства и т.п. 

Please Note: 
Эти данные будут сохранены в памяти аппарата, затем 

распечатаны или сохранены. 

Включить/Отключить 
отслеживание 

Выберите пункт меню «Установки и 

опции» на дисплее, нажмите ОК для 

подтверждения

Выберите «Отслеживание» и 
нажмите ОК

Используя кнопки + и – выберите 

Активацию/Деактивацию режима 

отслеживаемости. Нажмите ОК для 

подтверждения
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Активация/ Деактивация заметок 

Заметки необходимы, если 

оператор хочет внести 

комментарии до начала процесса 

сварки. 

Press OK.Пролистайте меню до пункта 

«Установки и опции» и нажмите ОК 

Выберите «Заметки» и нажмите ОК 

Используя + и – 

активируйте/деактивируйте 

режим «Заметок» и нажмите ОК 

для подтверждения. 
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Подготовка к сварке

Очистите и обработайте скребком 

концы труб, которые будут 

свариваться.

Установите трубы/фитинги в 

специальный позиционер

Подключите наконечники 

сварочного кабеля к муфте.
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Сварка с помощью 
считывания штрих-кода 

Поднесите сканер и нажмите «Считать 

штрих-код». 

Шаг 1: 

Убедитесь, чтобы лазерный луч был 

направлен на штрих-код. 
Важно: во избежание некорректной работы 

сканера, возможна работа в ручном режиме 

(см. стр.17 ) 

Шаг 2: 

Напряжение сварки. Время, данные о 

муфте появятся на дисплее. Если 

информация верна, нажмите ОК для 

начала процесса сварки. 

Шаг  3: 

Если режим отслеживания «Активен», 

убедитесь ,что лазерный луч 

направлен на штрих-код 

отслеживания муфты. Если Вы не 

хотите использовать 

«отслеживание», пропустите этот 

шаг удерживая кнопку ОК в течение 

как минимум 2 секунд. 

Шаг 4: 

Если режим «заметок» активен, 

используйте + и – для ввода данных. 

При успешном завершении сварочного 

процесса на дисплее появится 

улыбчивая картинка. 

1
для активации/деактивации режима 

«отслеживания» следуйте инструкции на стр.14 

2
для активации/деактивации режима «заметки» 

следуйте инструкции на стр. 15 
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Ручной ввод штрих-кода

Выберите «Тип штрих-кода» и 

нажмите ОК для ввода данных. 

Прочтите 24 значный код и введите 

его цифра за цифрой, используя + и – 

(увеличение/уменьшение числа). 

Нажмите ОК для подтверждения и 

перехода к следующей цифре. 

После введения 24 цифр, нажмите ОК 

и переходите к следующему шагу( шаг 

2 стр.16) 

Ручной ввод напряжения и 
времени сварки 

Внимание: 

Это способ предполагает сведений о 

напряжении сварки и времени. Если 

эта информация Вам не известна, 

свяжитесь с производителем муфты. 

При появлении картинки, нажмите ОК 

для ввода данных о напряжении и 

времени сварки. 

Выставите курсор на первой цифре 

значения напряжения сварки. 

Нажмите + и – ( для 

увеличения/уменьшения числа) и 

введите необходимое напряжение 

сварки. Нажмите ОК для 

подтверждения и переходите к 

следующему значению. 

Когда все значения введены, нажмите 

ОК и переходите к следующему шагу 

(шаг 2).
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Печать и присоединение к 
USB 

Нажмите ОК  для входа в меню 
«Печать и присоединение к USB»

Копирование данных:      *^b* 

Для загрузки данных о процессе сварки. 

Вставьте флэш-карту USB и перенесите 

протоколы на карту. 

 

Печать документа: 

Для печати последнего протокола. 

Предыдущие протоколы также могут быть 

распечатаны, используйте клавиши + и – для 

выбора нужного протокола, затем нажмите 

ОК для печати. 

Установки и опции

Нажмите ОК для входа в пункт меню 
« Установки и опции». 

Отслеживание: 

 

Активация/деактивация запроса кодов 

отслеживания муфт. 

Если режим активации включен, то на 

дисплее Вы увидите данные о муфте. 

Информация может быть распечатана 

и/или сохранена. 

Заметки: 

Режим активных/неактивных 

замечаний. 

Если включен «активный» режим 

заметок, то все опции будут выведены 

на дисплей во время сварочного 

процесса.
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Информация: 

Представлена основная информация 

по аппарату: 

• Дата техобслуживания 

• Серийный номер 

• Объём свободной памяти 

• Версия программного обеспечения   

Настройки: 

4-х значный код необходим для входа в 

меню. 

Доступные настройки: 

• Дата/Время 

• Считывающий карандаш/сканер 

• Язык 

• Настройки температуры 

• Удаление отчетов (сброс 

настроек) 

Контрастность: 

Настройка яркости 
дисплея
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Коды аварийных ситуаций и их расшифровка 
 
 

Внимание! В случае возникновения аварийной ситуации процесс сварки будет 

автоматически остановлен. При этом на дисплей выводится сообщение с кодом 

аварийной ситуации. Так как процесс сварки прерывается до окончания необходимого 

времени, то качество полученного соединения не может быть удовлетворительным. 

Кроме того, при повышенном напряжении может произойти термическое разрушение 

структуры материала труб/фитингов и/или муфт. 

 
ZiA 5 – Напряжение источника электропитания 

Возможная причина: Параметры источника не соответствуют аппарату 

Vmin= 195V Vmax= 265V (version ) - Vmin= 90V^Vmax= 130V (version) 

Решение: Проверьте характеристики источника электропитания 

 
10 – Частота тока 

 Возможная причина: Частота тока источника не     

соответствует аппарату 

Fmin= 40Hz -r- Fmax= 60Hz 

Решение: Проверьте источник электропитания 

 20 – Наружная температура выходит за пределы допуска 

 Возможная причина: Температура окружающей среды, измеренная 

датчиком, не соответствует рабочему диапазону.  

Решение: Защитите место сварки от ветра и создайте температуру, подходящую для работы. 

 
25 – Трансформатор перегрелся  

Возможная причина: Высокая температура трансформатора 

Решение: Дайте аппарату остыть, затем продолжите сварку.  

 
30 –Напряжение сварки не контролируется 

 Возможная причина: Параметры источника электропитания не 

соответствуют аппарату. 

Решение: Проверьте источник электропитания
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ZiA 35 e 40 – Аппарат перегрелся 

Возможная причина: После сварки аппарат нагрелся до предельной температуры. 

Решение: Дайте аппарату остыть 

 50 – Выходной ток меньше минимально допустимого 

 Возможная причина: Нарушен контакт на одном или обоих наконечниках 

Решение: Восстановите контакт на наконечниках и запустите сварку заново 

Возможная причина: Нарушение спирали муфты 

Решение: Замените муфту и произведите сварку заново 

Возможная причина: Муфта малого диаметра (большое электрическое сопротивление спирали) 

Решение: Используйте соответствующую муфту 

 
55 – Процесс остановлен оператором 

Возможная причина: Оператор нажал кнопку СТОП 

Решение: Повторите сварочный процесс 

 60 – Короткое замыкание 

 Возможная причина: Повреждение муфты  

Решение: Замените муфту и произведите сварку заново  

 75 – Cопротивление спирали 

Решение: Повторите сварочный процесс, используя 

другую муфту 

Специальные настройки 

• Настройка Дата и Время - код 1000 

• Сканер для считывания штрих-кода /считывающий карандаш - код 1111 

• Выберите язык - код 1100 
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• Настройки температуры - код 1110 

• Сброс отчета о сварке - код 2110 

 


