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1. Seguridad
1.1 Peligros / Riesgos

Las unidades de fusién FRIAMAT®. Han sido disefiadas aplicando una tecnologia actual y estan
construidas y reconocidas segun reglamentos de seguridad, y estan equipadas con el adecuado
equipo de proteccion. Ademas, las unidades de fusion FRIAMAT® han sido sometidas a pruebas
exhaustivas segun las leyes alemanas sobre equipos de seguridad. La funcionalidad y seguridad
de las unidades de fusion FRIAMAT® se comprueban antes de suministrarse al cliente. Sin
embargo, el uso incorrecto o el abuso del equipo producira riesgos relacionados con:

- la salud del usuario,

- el modelo de FRIAMAT® u otros bienes usados por el operador,

- el funcionamiento de su modelo FRIAMAT ®.

Todos aquellos implicados en el funcionamiento, servicio y mantenimiento de su FRIAMAT
deben:

- estar adecuadamente cualificados, y
- respetar cuidadosamente estas instrucciones de funcionamiento.

iTodo es por SU seguridad!

1.2 Sugerencias y consejos de seguridad

Estas instrucciones de funcionamiento utilizan los siguientes SIMBOLOS y NOTAS DE
ADVERTENCIA:

JAN

iPELIGRO!
iSignifica una amenaza de peligro!

El no respetar esta instruccion puede producir graves dafos materiales o lesiones personales.

A\

i{ATENCION!
iAdvierte sobre una situacion peligrosa!

El no respetar esta instruccion puede producir dafios moderados al material o lesiones
personales.

A\

iIMPORTANTE!

Indica sugerencias para el usuario u otra informacion util.



1.3 Uso indicado del equipo

Las maquinas de soldar FRIAMAT® sirven exclusivamente para la fusion de:

- Accesorios de seguridad FRIALEN ® con tubos de presién en PE-HD (SDR 17-7), y

- Accesorios para aguas residuales FRIAFIT® con conducciones de desagle en PE-HD
(SDR17-32).

Su modelo FRIAMAT® puede usarse también para procesar accesorios de otros fabricantes
siempre que sean suministrados con un codigo de barras con intervalos de 2/5 segun ANSI HM
10.8M-1983 e ISO CD 13950/08.94.

El uso que se pretende incluye también respetar lo siguiente:

- todas las indicaciones de estas instrucciones de funcionamiento, asi como
- las directrices de las normas DVGW, DVS, UVV y las directivas locales.

A\

ilIMPORTANTE!

iCualquier otro uso no esta indicado!

FRIATEC AG no acepta responsabilidad alguna por dafos causados por un uso no indicado:

- Por motivos de seguridad no se permiten modificaciones o alteraciones.

- Las unidades de fusién FRIAMAT® solo pueden ser abiertas por especialistas eléctricos.

- En caso de fusiones con unidades FRIAMAT® que tuvieran rotos los sellos de precinto,
produciria la nulidad de cualquier reclamacién por garantia y la liberacion de toda
responsabilidad.

Ejemplos de uso inadecuado:
- Uso como cargador de baterias.
- Uso como fuente de alimentacion para calentadores de cualquier tipo.

1.4 Fuentes de peligro

- Sustituir de inmediato las conexiones y alargaderas de cables danados.
- No quitar o deshabilitar dispositivos de seguridad.

- Reparar inmediatamente los defectos que se detecten.

- No dejar su FRIAMAT ® sin vigilancia.

- Mantenerla alejada de liquidos o gases inflamables.

- No operar en ambientes explosivos.

1.5 Operarios autorizados

Solo personal autorizado puede trabajar con su FRIAMAT®. El usuario es el responsable ante
terceros en la zona de trabajo. El usuario debe:

- Tener las instrucciones de operacién accesibles al operador y

- asegurarse de que éste las ha leido y comprendido totalmente.

1.6 Riesgos por la alimentacion eléctrica

- No utilizar cables de conexién dafados.

- Comprobar el cable de conexidn respecto a dafos.

- Extraer el enchufe antes de realizar cualquier tarea de servicio de mantenimiento.

- Permitir solo a los puntos de servicio autorizados que lleven a cabo cualquier reparacion.

- Conectar las unidades de fusion FRIAMAT ® solo dentro del rango de alimentacion eléctrica
citado en la placa de caracteristicas.



JAN

iPELIGRO!

Puntos de distribucion eléctrica en el emplazamiento correspondiente:
Respetar la reglamentacion sobre interruptores

Los receptaculos exteriores (en obras) deben estar provistos de interruptores diferenciales. Si se
usan generadores, debe respetarse la hoja de trabajo DVGW GW308, la parte 728 de la norma
VDE 0100 y las directivas locales. La salida nominal requerida del generador depende de la
salida requerida por el accesorio mas grande a utilizar, de las condiciones de la conexion, de las
condiciones y del tipo real de generador (sus caracteristicas de control). Como los generadores
de modelos diferentes varian y pueden presentar caracteristicas de control muy diferentes, no
puede garantizarse la idoneidad de un generador solo por la salida nominal especificada.

Cuando haya dudas (por ejemplo al comprar uno de una marca nueva) péngase en contacto con
un punto de servicio autorizado o llame a la linea de atencién de FRIATEC (+49 (0)
6214861533).

Usar solo generadores que trabajen con frecuencias en el rango de los 44-66 Hz.

Arranque el generador y déjelo funcionando durante medio minuto. Si es necesario ajuste la
tension sin carga y limitela a la tension indicada en los datos técnicos. Debe instalarse un fusible
de por lo menos 16 A (de actuacion lenta).

Ji

{ATENCION!

Antes de comenzar el proceso de fusion comprueben la tension de entrada de su
FRIAMAT®.
Su FRIAMAT® ha sido disefiado para una tension de entrada de 190-250 voltios.

Si utiliza un alargador, asegurese de que tiene suficiente seccion:

- 2,5mm? hasta 50 m
- 4 mm? hasta 100 m

Desenrolle siempre el cable completamente antes de usarlo. No conectar ningun otro equipo al
mismo generador mientras esté teniendo lugar la fusion. Al final del proceso de fusidn,
desconectar primero el cable de alimentacion del generador y luego apagar éste.

JAN

iPELIGRO!

iPeligro de muerte! jNo abrir nunca su FRIAMAT ® mientras esté conectado a la
alimentacioén eléctrica!

Las unidades de fusion FRIAMAT® solo pueden ser abiertas por personal especializado y
en un punto de servicio autorizado.

1.7 Emisiones
El nivel de presion sonora continua (equivalente) de todas las unidades de FRIAMAT® es de

menos de 70 db(A). Al trabajar en un entorno silencioso, si la sefial se ajusta a “alta”, se percibe
como muy alta. Por esta razén es posible ajustar la sefal (alta / baja).



1.8 Precauciones de seguridad en el emplazamiento

A\

iIMPORTANTE!

Las unidades de fusion FRIAMAT ® estan realizadas a prueba de salpicaduras. No
obstante no pueden sumergirse en agua

1.9 Equipo de sefalizacion

Las unidades de fusién FRIAMAT® confirman ciertos procedimientos operativos emitiendo una
sefal (1,2,3 0 5 senales sonoras). Estas sefales significan lo siguiente:

1 sefal: Lectura confirmada de un codigo de barras.

2 senales: Proceso de fusion completado.

3 senales: Tensién de alimentacién demasiado baja / alta.
5 senales: jAtencién: Error. Consultar pantalla.

1.10 Emergencia

En caso de emergencia, poner el interruptor principal inmediatamente en la posicion “OFF” y
desconectar su FRIAMAT® de la alimentacién eléctrica. Las unidades de fusién FRIAMAT®
pueden apagarse mediante:

- la actuacién del interruptor principal, o
- retirando el enchufe de la alimentacién eléctrica.

2. Datos basicos
2.1 Disefo / piezas

Todas las piezas electronicas de su FRIAMAT® estan contenidas en una carcasa a prueba de
salpicaduras. En la parte de atrds hay un receptaculo para la fusién y para el cable de la
alimentacion eléctrica. En la parte superior del frontal se encuentra el cajetin de accesorios; en el
lateral derecho esta el espacio para la conexién de transmisién de datos. Las unidades de fusién
FRIAMAT® estan disefiadas para una tensién méaxima de fusion de 48 V. Un transformador de
seguridad separa la tensién de alimentacién de la de fusion.

2.2 Principio de funcionamiento

En las unidades de fusién FRIAMAT® solo pueden soldarse accesorios con codigo de barras:
Cada accesorio lleva una pegatina con un codigo de barras. Esta contiene informacion para el
proceso correcto de fusion. El FRIAMAT® cuenta con un sistema de comandos basado en PC el
cual:
- Controla y ajusta la alimentacién eléctrica de forma completamente automatica y
- Determina la duracién del proceso de fusion, teniendo en cuenta la temperatura ambiente.
El termometro que se encuentra en el interior del cable mide continuamente la
temperatura ambiente.
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{ATENCION!

El termémetro para la determinacion de la temperatura ambiente esta acoplado al cable de
fusion en el cable del lapiz lector y cerca de la bolsa del mismo (un manguito metalico de
color plateado). Como la determinacion de la temperatura ambiente de la zona de fusion
es una parte del proceso correcto de fusion, el termometro debe protegerse de dafos a
toda costa. Ademas necesita asegurarse que tanto el termometro como el accesorio a
soldar estan expuestos a una temperatura ambiente idéntica, es decir a las mismas
condiciones de proceso. Por ejemplo, debe evitarse que el termometro esté expuesto a la
luz solar el accesorio esté a la sombra.

Clase de proteccién 2

2.3 Datos técnicos * FRIAMAT® FRIAMAT®
Prime eco Basic eco

Tension de alimentacion / campo de tension AC 190...250 V AC 190...250 V

Campo de frecuencia 45...66Hz 45...66Hz

Consumo de corriente AC 16 A max. AC 16 A max.

Potencia AC 3,6 kVA AC 3,6 kVA

Fusible 20 A (interior) 20 A (interior)

Carcasa Tipo proteccion IP 54 Tipo proteccion IP 54

Clase de proteccién 2

Cable de conexién

5 m con Euro-conector

5 m con Euro-conector

Cable de soldadura

4m

4m

Peso 19 kg 19 kg

Cadigo de barras Cadigo 2/5 (intercalado) | Codigo 2/5 (intercalado)
Cadigo 128

Campo de temperatura de trabajo ** -20°C...+50°C -20°C...+50°C

Vigilancia de la corriente de soldadura

Cortocircuito e
Interrupcién

Cortocircuito e
Interrupcién

Interfase para impresora USB no
Interfase de servicio De serie De serie
Maxi-visualizador no no
Conector 4,0 mm si si
Rascador manual/cuchillas de repuesto opcional opcional
Programaciéon manual de emergencia Si Si
Puerto de arranque a distancia Opcional Opcional
Acceso de soldador Opcional Opcional
Puerto de supervisor No No
FRIATRACE (a partir de la versién 5.1) Opcional No
FRIATEC-Cartucho de memoria Si No
FRIATEC-Caja de memoria No No
Documentacion de datos de soldadura y trazabilidad Si No
Fusiones registrables en el aparato 500 No
Memorizacién de datos por medio de tarjeta de memoria No No
Variantes idiomaticas 23 23
Comprobante de la calidad de objetos Marca de CE Marca de CE
Caja de transporte Si si

*: Reservado el derecho de hacer modificaciones técnicas.

**: En la soldadura de accesorios de otros fabricantes, prestar atencion absoluta a las

indicaciones respecto a la banda de temperaturas de trabajo.




2.4 Transporte / almacenamiento / expedicion
Su FRIAMAT® se le entrega en una caja de transporte de aluminio. El desembalaje no requiere

unos conocimientos especiales, ni tampoco el almacenamiento en su caja de transporte. El
rango de temperatura durante el almacenamiento es -20°C...+70°C.

A\

jATENCION!

Transportar y/o guardar su maquina FRIAMAT® siempre dentro de la caja de transporte de
aluminio.

2.5 Ajuste/Conexion

Su méaquina modelo FRIAMAT® puede ajustarse y operarse en el exterior si se protege de la
lluvia y la humedad.

- Ajuste su maquina modelo FRIAMAT® en el suelo plano (a ser posible horizontal).

- Asegurese de que el generador esta protegido con fusible de proteccién minimo de 16A.

- Inserte el cable de conexion en la base de enchufe.

- Use un alargador si es necesario, asegurandose que tiene suficiente seccién (véase capitulo

2.3 “Datos Técnicos).
- Respete las instrucciones de funcionamiento del generador si se usa éste.

A\

{ATENCION!

iDesenrollar siempre los cables completamente antes de usarlos!

2.6 Puesta en funcionamiento

JiN

{ATENCION!
Unos contactos sucios pueden hacer que el enchufe se carbonice.

Las superficies de contacto del accesorio y de los conectores de fusién deben estar limpios en
todo momento:

- Eliminar completamente cualquier deposito de suciedad existente.

- Proteger el conector de la suciedad, sustituirlo si fuera necesario.

- Comprobar la limpieza de los conectores de soldadura y zonas de contacto del accesorio
antes de conectar.
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3. Procedimiento basico de “Fusion”
3.1 Preparacion

Es imprescindible respetar las instrucciones de montaje para el procesado correcto de los
accesorios FRIALEN® vy el sistema FRIAFIT®. Lo mismo se aplica a los accesorios de otros
fabricantes.

A\

iIMPORTANTE!
iDesenrollar siempre los cables completamente!

Esto se aplica a los cables de alimentaciéon, los de fusion, y a los de extension o
alargadores si se necesitan. Las superficies de contacto del accesorio y de los conectores
de fusion deben estar limpios; los contactos sucios pueden causar sobrecalentamiento e
incluso la carbonizacion del enchufe. Si es necesario eliminar completamente todos los
depdsitos que existieran.

Proteger siempre los enchufes de la contaminacion. Si se detectara un depédsito que no
pudiera eliminarse, deben sustituirse los conectores de fusion.

- Preparar los accesorios y tubos que van a fundirse de acuerdo con las instrucciones de
montaje.

- Asegurarse de que los pasadores de contacto del accesorio estan accesibles para
conectar los conectores de fusion.

- Conectar a la alimentacion eléctrica (de la red o del generador). Si se usa un generador,
arrancarlo primero y dejarlo funcionando para que se caliente durante unos 30 segundos.

- Encender la unidad con el interruptor principal.

- Conectar los conectores de fusién a los bornes de contacto del accesorio.

3.2 Introducir cédigo de barras

A\

{ATENCION!

Sacar el lapiz lector de su bolsa abriendo la misma, agarrando el lapiz lector por el
manguito de proteccion (negro) y extrayéndolo. Nos e permite leer en un cédigo de barras
de un tipo de accesorio distinto. Una vez acabado el proceso de lectura el lapiz lector
debe guardarse inmediatamente en su bolsa con objeto de evitar dafios y contaminacion
en la punta del mismo.

JiN

ilMPORTANTE!

Asegurarse también de que los conectores de fusion de la FRIAMAT® estén fijados a los
bornes de contacto del accesorio en toda su superficie de contacto.

Una vez que la etiqueta del cédigo de barras haya sido adosada al accesorio, es la Unica que se
debe utilizar. Si la etiqueta del cddigo de barras del accesorio a fundir no es legible debido a
algun dano, debe usarse un accesorio con una etiqueta del codigo de barras legible de la misma
forma y del mismo fabricante.
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Sujetar el lapiz lector ligeramente inclinado (como un lapiz normal) y ponerlo en el accesorio en
frente del codigo de barras. Ahora mover el lapiz lector rapidamente a través de toda la etiqueta
y un poco mas alla. La lectura debe hacerse de derecha a izquierda o al revés. Si se hace
correctamente, el dispositivo confirmara la lectura con una sefal. Si la lectura no es correcta,
inténtelo de nuevo, si es necesario desde un angulo diferente a otra velocidad.

3.3 Empezar el proceso de fusion

A\

{ATENCION!

Si hubiera un mal funcionamiento del proceso de fusion puede expulsarse, en raras
ocasiones, polietileno fundido.

Por ello:

Mantener una distancia de seguridad de al menos 1 m desde el punto de fusion durante la
misma. No conectar ninguin equipo adicional durante la fusion.

El proceso de fusion puede cancelarse en cualquier momento presionando el boton STOP.
Cuando la zona fundida se haya enfriado (y el origen del fallo eliminado si es necesario) puede
repetirse el proceso de fusidn (dependiendo del fabricante del accesorio, respetar las
instrucciones de operacion facilitadas por el mismo).

Etapas:

1. La pantalla pregunta “tubo preparado”?, confirmar que si.

2.Pulsar el boton START para empezar el proceso de fusién. Ahora siguen las
comprobaciones automaticas de la temperatura ambiente y de la resistencia del
accesorio conectado. Comienza la fusién. La pantalla le indicara la duracién de la misma
(mostrara el tiempo total de fusidn y lo contara por segundos).

3. La pantalla “fin de fusion” significa que el proceso de fusion ha sido completado y que la
unidad esta lista para el siguiente. La pantalla muestra “t” y “t¢”, que son el tiempo de
referencia y el de fusioén y deben ser idénticos.

4. Marcar los parametros de fusidén. Esto asegurara que no se lleva a cabo una segunda
fusién accidentalmente.

4. FRIAMAT® Basic eco

4.1 Descripcion de las teclas de funcion
Su FRIAMAT® Basic eco tiene 7 teclas de funcién.

MENU: La tecla MENU es gris. Sirve para entrar los menus principales con los submenas (ver
cuadro 4.2 “Estructura de menu”). Ademas, la pulsacion de esta tecla aclarara un error después
de un mensaje de este tipo.

START: La tecla START es verde. Arranca el proceso de fusién, selecciona submenus o menus
individuales y guarda los ajustes. Ademas se usa para confirmar mensajes de error / mensajes
de advertencia / sugerencias y consejos de la pantalla.
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STOP: Latecla STOP es roja. Sirve para la interrupcidn del proceso de fusién, para el abandono
de submenus, o menus individuales o la interrupcion de un proceso de entradas (sin cargar en la
memoria). Si mantiene pulsada prolongadamente la tecla STOP, vuelve — da igual en qué
submenu se encuentre — a la pantalla base “— CODE”.

Teclas de direccion: Las teclas de direccion estan coloreadas de azul. Con las teclas de
direccion (arriba/abajo) se mueve a través de los submenus o de los menus principales. Con las
teclas de direccion (izquierda/derecha) se mueve el cursor para la entrada de signos
alfanuméricos (por ejemplo entrada de datos necesarios, fecha) en el visor hacia la izquierda o
bien hacia la derecha. Con las teclas de direccion (arriba/abajo) se selecciona en la posicién
correspondiente el signo deseado (letra, nimero, signos especiales)

A\

iIMPORTANTE!

Hay algunos puntos de submenus en los que ya no estan disponibles informaciones de un
vistazo en la pantalla. Esto lo reconocera en la sefial “¥ ” en la linea inferior del visor. Con
las teclas azules de direccion (arriba/abajo) puede “moverse posteriormente” dentro de
ese punto del menu y en consecuencia pedir mas informaciones en la pantalla.

4.2 Estructura de menu

Ajustes Basico H Informacién H Entrada de emergencia]
Hora | Fecha/ hora ’
Fecha J Tensién/frecuencia ’
“Idioma” ( Temperatura
Volumen NUmero de serie

Version de Software

Fecha mto.
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4.3 Menu “Ajustes basicos”

La pulsacién de la tecla MENU le llevara al menu principal. Una vez en él, use los botones de
flecha para ir al submenu “Ajustes basicos” y seleccidénelo pulsando la tecla START. El submenu
“Ajustes basicos” tiene los siguientes menus individuales:

e Hora

e Fecha

e |dioma
e Volumen

[ ]
Use los botones de flecha para ir al menu individual que quiera y seleccione éste mediante la
tecla START. Dentro de los menus individuales pueden hacerse los cambios deseados usando
los botones de flecha y guardar éstos pulsando la tecla START o salir usando la tecla STOP sin
guardar los cambios.

A\

ilMPORTANTE!

En el menu de ajuste de idiomas muestra dos asteriscos a la izquierda y a la derecha de la
linea superior. Estos sirven para identificar el menu de ajuste del idioma si éste se ha
cambiado accidentalmente.

4.4 Menu “Informacion”

La pulsacion de la tecla MENU le llevara al menu principal. Use los botones de flecha para ir al
submenu “Informacién” y seleccionar éste pulsando la tecla START. El submenu “Informacién”
se subdivide en:

Fecha/hora

Tension/frecuencia

Temperatura (temperatura ambiente)
Numero de serie

Version de software

Fecha de mantenimiento

Use los botones de flecha para seleccionar el menu individual requerido y seleccione éste
pulsando la tecla START. Dentro de este menu individual se puede acceder a la informacién
solicitada y se abandona el menu pulsando la tecla START o la de STOP.

4.5 Menu “Entrada de emergencia”

La pulsacion de la tecla MENU le llevara al menu principal. Desde aqui el submenu “Entrada de
emergencia” se encuentra usando los botones de flecha y se selecciona pulsando la tecla
START.

En este momento se muestra “Codigo” y 24 numeros con el primero parpadeando (cuando se
accede por vez primera todos los digitos esta a “0”, las restantes veces se muestra el codigo de
barras que se introdujo la dltima vez). Introducir los nUmeros mostrados en el cédigo de barras
del accesorio a fundir. Una vez que se han introducido los nimeros usando los botones de
flecha, debe confirmar éstos pulsando la tecla START,; si se pulsa la tecla STOP el proceso de
parara (sin guardar los datos).
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5. FRIAMAT® prime eco
5.1 Descripcion de las teclas de funcién
El FRIAMAT® prime eco tiene 7 teclas de funcion.

MENU: La tecla MENU es gris. Sirve para entrar los menus principales con los submenus (ver
cuadro 4.2 “Estructura de menu”). Ademas, la pulsacion de esta tecla aclarara un error después
de un mensaje de este tipo.

START: La tecla START es verde. Arranca el proceso de fusién, selecciona submenius o menus
individuales y guarda los ajustes. Ademas se usa para confirmar mensajes de error / mensajes
de advertencia / sugerencias y consejos de la pantalla.

STOP: Latecla STOP es roja. Sirve para la interrupcidn del proceso de fusién, para el abandono
de submenus, o menus individuales o la interrupcién de un proceso de entradas (sin cargar en la
memoria). Si mantiene pulsada prolongadamente la tecla STOP, vuelve — da igual en qué
submenu se encuentre — a la pantalla base “— CODE”.

Teclas de direccion: Las teclas de direccion estan coloreadas de azul. Con las teclas de
direccion (arriba/abajo) se mueve a través de los submenus o de los menus principales. Con las
teclas de direccion (izquierda/derecha) se mueve el cursor para la entrada de signos
alfanuméricos (por ejemplo entrada de datos necesarios, fecha) en el visor hacia la izquierda o
bien hacia la derecha. Con las teclas de direccion (arriba/abajo) se selecciona en la posicién
correspondiente el signo deseado (letra, nimero, signos especiales)

A\

iIMPORTANTE!

Hay algunos puntos de submenus en los que ya no estan disponibles informaciones de un
vistazo en la pantalla. Esto lo reconocera en la sefial “+ ” en la linea inferior del visor. Con
las teclas azules de direccion (arriba/abajo) puede “moverse posteriormente” dentro de
ese punto del menu y en consecuencia pedir mas informaciones en la pantalla.
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5.2

Datos ID1

Ajustes basicos

Estructura de menu

Proceso de fusién2

Documentacién

[ N2de comisién

Datos4

Hora

Informacion

Entrada de
emergencia

Formatear

1= aparece solamente cuando se introduce trazabilidad y/o datos existentes

[ Traspasar Tarjeta de soldadors
Fecha/ Hora Tc|>do Texto de ir|1formacic’>n
Tension/ |Frecuencia Selec|cionar Observ|acién 1
Temp‘eratura Bo|rrar Observ|acién 2
Ne de‘z serie T(ldo Ope|rario
Version d‘e Software Selec|cionar Trazat|)ilidad
Fecha ma‘ntenimiento N® de| tubo

2= aparece solamente cuando se introducen la documentacién

3= aparece solamente cuando ha leido la tarjeta de soldador

Longitud del tubo

Datos del GPS

N2 de unién

Rascador

Fecha

“Idioma”

Volumen

4= aparece solamente cuando se introduce la documentacion y datos existentes
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5.3 Menu “Ajustes basicos”

Pulsando la tecla de MENU entra en el men principal. Alli se desplaza con las teclas de
direccion (arriba /abajo) al submenu “ajustes basicos”, y lo selecciona accionando la tecla
START.

5.3.1 Documentacion

Su modelo FRIAMAT se suministra con documentacion “desconectada”. La funcion
“Documentacion” sirve para el almacenamiento en memoria de los parametros técnicos de
soldadura. Estos pueden ser ordenados en correspondencia a un numero de preparacion y /o a
un Acceso de soldador. Por medio de la tecla MENU y el submenu “Ajustes basicos”, se accede
a “Documentacion”. Alli puede conectar o desconectar la Documentacion

5.3.2 Hora

Por medio de la tecla MENU y el submenu “Ajustes basicos” se accede a “Hora”. Alli puede
cambiarse la hora

5.3.3 Fecha

Por medio de la tecla MENU y el submenu “Ajustes basicos” se accede a “Fecha”. Alli puede
cambiar la fecha.

5.3.4 Idioma

Por medio de la tecla MENU y el submenu “Ajustes basicos” se accede a “idioma”. Alli puede
seleccionar el idioma que desee.

A\

IMPORTANTE

El ajuste del idioma se refiere solo a los mostrados en la pantalla. El idioma de la
documentacion (protocolo) sigue siendo el inglés.

A\

IMPORTANTE

El Menu “Idioma” se identifica con dos asteriscos (un asterisco delante del concepto
“idioma” y un asterisco detras). Estos sirven para poder identificar el menu individual -
Idioma, cuando, como por ejemplo, se ajusté erroneamente el idioma.

5.3.5 Volumen

Por medio de la tecla MENU y el submenu “Ajustes basicos” se accede a “volumen”. Alli puede
ajustar la opcién de “alto” o “bajo”
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54 Menu “salida de soldadura”

A\

IMPORTANTE

El Menu “salida de soldadura " se activa (y con ello se hace visualmente perceptible para
usted) cuando esta conectada la Documentacion. En principio, ninguno de los submenus
esta activado en el momento del suministro (ajuste de fabrica)

Pulsando la tecla MENU se entra en el ment principal. Alli se desplaza Vd con las teclas de
direccion (arriba /abajo) al submenu “salida de soldadura”, y lo selecciona accionando la tecla
START

5.4.1 Numero de preparacion

Por medio de la tecla MENU y el subment “salida de soldadura” se accede a “Nimero de
preparacion”. Alli puede conectar o desconectar el trabajo con nimeros de preparacion. Tras la
activacion del “Numero de preparacion” aparece el nimero de preparacion,
“HHHEHHARHEHAHAEHEEHAE en el cuadro basico para “» CODIGO?”, en la fila superior

5.4.2 Acceso de soldador

A\

IMPORTANTE

El menu “Acceso de soldador” se activa (y por consiguiente se hace visible para Vd),
cuando —en el caso de documentacidon conectada - se cargé por primera vez un Acceso de
soldador. Pueden encargarse a FRIATEC los accesos de soldador. Con la primera carga
de un Acceso de soldador, todas las fusiones que ahora se lleven a cabo bajo el codigo de
ese Acceso de soldador se almacenan en la memoria. Mediante la carga de otro Acceso de
soldador, se conmuta adecuadamente su modelo FRIAMAT.

A\

IMPORTANTE

Tras la carga del Acceso de soldador, obtiene automaticamente el submenu “Datos de ID”
(ver también el capitulo 5.9.1). De este modo, obtenga, accionando las teclas azules de
direccion (arriba /abajo), una vista de conjunto de los ajustes que estan activados en su
Modelo FRIAMAT. Activando la tecla STOP puede abandonar de nuevo este submenu.

A\

IMPORTANTE

Por medio del Acceso de soldador puede bloquearse su Modelo FRIAMAT para la
proteccion frente a un uso no autorizado. Después de repetidas cargas del actual Acceso
de soldador tiene lugar una pregunta “¢BLOQUEAR EL APARATO?”. Pulsando la
correspondiente tecla de direccion, puede interrumpir esta activacion o el proceso. Su
Modelo FRIAMAT se bloquea automaticamente cuando se almacena el Codigo de un
Acceso de soldador y tiene lugar pronto un cambio de fecha, es decir, su Modelo
FRIAMAT se bloquea el dia siguiente. En ambos casos (bloqueo manual o automatico)
aparece en la pantalla el aviso “-» CODIGO DE SOLDADOR”. Mediante la carga de un
Acceso de soldador su Modelo FRIAMAT vuelve a quedar liberado.
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5.4.3 Texto informativo

Por medio de la tecla de MENU y el submen( “Salida de soldadura” accede al “Texto
informativo”. Cuando Vd. activa /conecta ese menu, puede agregar a una soldadura una
informacion adicional en forma de texto.

5.4.4 Observacion 1

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a la “Observacion 1”.
Cuando Vd activa /conecta ese menu, puede agregar a una soldadura una informacién adicional
en forma de texto.

5.4.5 Observacion 2

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a la “Observacion 2”.
Cuando Vd activa /conecta ese menu, puede agregar a una soldadura una informacién adicional
en forma de texto.

5.4.6 Instalador

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a “instalador”.
Cuando Vd activa /conecta, ese menu, puede agregar a una soldadura una informacién adicional
en forma de texto.

5.4.7 Trazabilidad

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a “Trazabilidad”. Alli
puede liberar su FRIAMAT prime eco para la carga, elaboracién y almacenamiento en memoria
de los codigos de barras de Trazabilidad. Ademas, mediante la liberacion de ese menu, se
activan los submenus “Numero de tubo” y “longitud de tubo”

5.4.8 Numero de tubo

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a “NUmero de tubo”.
Cuando Vd activa /conecta ese menu, puede asignar en una soldadura a los tubos que han de
fusionarse un ndmero individual de tubo.

5.4.9 Longitud de tubo

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a la “Longitud de
tubo”. Cuando Vd activa /conecta ese menu, puede introducir en una soldadura la longitud de los
tubos que van a fusionarse

5.4.10 Datos de GPS

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a “Datos de GPS”.
Cuando Vd activa /conecta ese menu, puede introducir en una soldadura las coordenadas
/posicion de sus accesorios de soldadura. Para la averiguacion de los datos de GPS necesita un
aparato adecuado de captura.

5.4.11 Numero de soldadura

Por medio de la tecla de MENU y el subment “Salida de soldadura” accede a “Ntimero de
soldadura”. Alli puede conectar o desconectar las entradas de Numero de soldadura.
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5.4.12 Maquina rascadora

Por medio de la tecla de MENU y el submenu “Salida de soldadura” accede a “Maquina
rascadora”. Cuando Vd activa /conecta ese menu, puede introducir en una soldadura los datos
(por ejemplo Numero de aparato) del aparato descortezador instalado para la preparacion de la
soldadura. Para esto, el aparato descortezador tiene que estar provisto con un cédigo de barras
adecuado.

5.5 Menu “Datos”

A\

IMPORTANTE

El Menu “Datos” se activa (y con ello se hace visible para Vd.), cuando la documentacion
esta conectada y almacenado en memoria un primer registro de datos.

Pulsando la tecla de MENU, accede al menu principal. Alli, con las teclas de direccién (arriba
/abajo), se dirige Vd al submenu “Datos” y lo selecciona activando la tecla START.

5.5.1 Transferencia

Mediante la tecla de MENU y el subment “Datos” se accede a “Transferencia”. Su FRIAMAT
prime eco reconoce automaticamente si estd conectado un PC /Laptop (provisto con el software
FRIATEC de banco de datos, a partir de la versiéon 5.1), un cartucho de memoria FRIATEC o una
impresora.

A\

IMPORTANTE

El aparato receptor acoplado (PC/ Laptop, Cartucho de memoria FRIATEC, impresora)
tiene que estar conectado antes de que vaya en el submenu “transferencia”

A\

IMPORTANTE

FRIATEC no se hace cargo de ninguna garantia por el uso de los cartuchos de memoria
USB habituales en el comercio Utilice el cartucho de memoria FRIATEC

Cuando la transferencia de datos esta adecuadamente preparada, puede, después de accionar
la tecla START, elegir. en el submenu “Transferencia”, entre “TODO” y “SELECCION”. Si
confirma “TODO” con la tecla START, se transfieren todos los datos de su aparato de soldadura.
Si ratifica “SELECCION” con la tecla START, puede elegir entre los distintos nimeros de
preparacion. Durante la transferencia de datos, el aparato le mostrara mediante texto la
informacion “TRANSFERENCIA, POR FAVOR ESPERE”, y después de la transferencia
realizada con éxito, “TRANSFERENCIA TERMINADA”.

A\

IMPORTANTE

Durante la transferencia de datos no se puede desconectar su FRIAMAT prime eco
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5.5.2 Borrar

Mediante el submenu “Datos”, llega a “Borrar". En el submenu “borrar” puede, después de
accionar la tecla START, elegir entre “TODO” Y “SELECCION”. Si confirma “TODO” con la tecla
START, se borraran todos los datos de su aparato de soldadura. Si ratifica “SELECCION” con la
tecla START, puede escoger entre los diferentes nimeros de preparacion y borrarlos
individualmente.

A\

IMPORTANTE

Durante el proceso de borrado y con la nueva ordenacién de datos, relacionado con el
mismo, no puede desconectarse su FRIAMAT prime eco. Esto podria provocar pérdida de
datos.

A\

IMPORTANTE

Si ha borrado datos, estos se han perdido de forma irremediable. Mediante las funciones
de Back-up que se realizan automaticamente en el aparato, eventualmente el personal de
servicio de FRIATEC tiene la posibilidad de reproducir de nuevo los datos borrados.
Dirijase a su Estacion de Servicio local (ver capitulo 8.2)

5.6 Menu “Info"

Pulsando la tecla MENU, accede al menu principal. Alli se desplazara con las teclas de direccion
(arriba /abajo) al submenu “Info” y seleccionarlo accionando la tecla START. Aqui obtendra
informaciones importantes sobre su FRIAMAT prime eco: fecha /hora, tensién /frecuencia,
temperatura (temperatura ambiente), nUmero de aparato, version del Software y fecha de la
siguiente operacién de mantenimiento. Estas informaciones deberia tenerlas siempre listas
cuando se dirija a una Estacion de Servicio FRIATEC autorizada, con motivo de consultas o en
caso de problemas.

5.7 Menu “Entradas de emergencia”

Pulsando la tecla MENU accede al menu principal. Alli se desplazara con las teclas de direccion
(arriba /abajo) al submenu “Entradas de emergencia” y lo selecciona accionando la tecla START.

Ahora aparece “correcto” y 24 cifras, de las que la primera brilla (en la primera utilizacion, todas
las cifras estan puestas a “0”, después se mostrara siempre el ultimo codigo de barras
introducido). Las cifras que van a introducirse han de tomarse del c6digo de barras del accesorio
que ha de soldarse. Tras la introduccién de las cifras del cdédigo de barras con ayuda de las
teclas de direccion, debe ratificar la entrada pulsando la tecla START; accionando la tecla STOP,
interrumpe el proceso de entrada (sin almacenamiento en memoria)

5.8 Menu ”Formatear”

Para la transferencia de datos puede utilizarse fundamentalmente el cartucho de memoria
FRIATEC. El cartucho de memoria FRIATEC puede comprarse en FRIATEC.
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En el caso de que no haya activado el cartucho de memoria FRIATEC en el FRIAMAT prime eco
y por lo tanto no se haya ajustado el formato correcto o usted recurra no obstante a un cartucho
de memoria USB de los habituales en el mercado, preste atencién por favor a éste tiene que
estar formateado con FAT 12 o FAT 16. Un cartucho de memoria USB formateado con FAT 32 o
un cartucho de memoria USB en que se han hecho particiones (Master Boot Record) provoca la
aparicion en su FRIAMAT del aviso de error “ERROR 91",

Puede efectuarse el formateo en FAT 12 o FAT 16 por medio del submenu “Formatear”.
Pulsando la tecla MENU accede al menu principal. Alli se desplazara, con las teclas de direccion
(arriba /abajo) al submenu “Formatear” y lo seleccionara accionando la tecla START. Tras la
seleccion del Menu “CARTUCHO DE MEMORIA” se efectia una pregunta: “4 ESTA SEGURO?”,
antes de que se comience con el formateo.

A\

IMPORTANTE

iTenga en cuenta que en un formateo se borran todos los datos del cartucho de memoria!

A\

IMPORTANTE

FRIATEC no se hace cargo de ninguna garantia por el uso de los cartuchos de memoria
USB habituales en el comercio Utilice el cartucho de memoria FRIATEC

5.9 Opciones al soldar

5.9.1 DatosdelD

A\

IMPORTANTE

La opcion “Datos de ID” se activa (y con ello se hace visible para Vd.) cuando esta
conectada la Documentacion o la trazabilidad.

Tras el concepto “Datos de ID” se recogen datos que Vd puede agregar a su inmediata
soldadura: Numero de preparacion, Acceso de soldador, Numero de orden, Niumero de
soldadura y Datos de GPS (1-3). En los siguientes capitulos se describen estas
informaciones adicionales

A\

IMPORTANTE

La entrada de los numeros de preparacion y numeros de soldadura solo es posible
cuando estan conectadas las funciones de entrada de numeros de preparacion o numeros
de soldadura.

5.9.1.1 Numero de comisién

Por medio de la tecla MENU accede al submenu “Datos de ID”. Pulsando la tecla START
aparece en el visor en la fila superior “NUmero de comisiéon” y para la primera entrada un nimero
de comision, “#####H#HEHH IR -
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La primera cifra brilla. Accionando las correspondientes teclas de direccion podra ahora
introducir su nimero de comision. Almacene ese namero en memoria con la tecla START y a
continuacion abandone el submenu con la tecla STOP

Si ya ha introducido uno o varios nimeros de comisién, puede elegir en “Datos de ID” en el
submenu “Numero de comision” accionando la tecla START y utilizando las teclas de direccion
(arriba /abajo) entre “CAMBIAR” (cambiar el ultimo nimero de comisién introducido), “NUEVO”
(introduccién de un niumero nuevo de comisién, y “SELECCION” (seleccion de un nimero de
comision entre los Gltimos 20 nimeros de comision introducidos). La introduccion, el
almacenamiento en memoria y el abandono de este submenu se produce como ya se ha descrito
mas arriba.

5.9.1.2 Acceso de soldador

Por medio de la tecla MENU se accede al submenu Datos de ID”. Pulsando la tecla START
(arriba /abajo) consigue visualizar si y qué soldador esta registrado (si no esta activado ningun
cédigo de soldador, en esta ventana no se produce ninguna indicacién). El soldador no es
cambiable ni manualmente ni mediante teclado; es decir, si quiere registrar un nuevo soldador,
necesitara un acceso de soldador correspondiente (ver capitulo 5.4.2)

5.9.1.3 Numero de orden y niumero de soldadura

Por medio de la tecla MENU se accede al submenu “Datos de ID”. Pulsando la tecla START y
utilizando las teclas de direccién (arriba /abajo) se obtiene la visualizaciéon del nimero de sus
soldaduras efectuadas. Este nimero es adjudicado automaticamente por el aparato y no se
puede cambiar. El nimero de orden esta coordinado con el correspondiente nimero de
preparacion activado.

Accionando la tecla START tiene la posibilidad de asignar un nimero determinado por Vd
(“Numero de soldadura”) a su soldadura.

La seleccidn de signos se realiza por medio de las teclas de direccién. Con la tecla START se
almacena en memoria ese numero y con la tecla STOP se abandona acto seguido el submenu.

5.9.1.4 GPS1-3

Por medio de la tecla MENU se accede al subment “Datos de ID”. Pulsando la tecla START y
utilizando las teclas de direccién (arriba /abajo) obtendra indicacién en la que podra introducir las
coordenadas de sus soldaduras efectuadas (GPS 1, GPS 2 y GPS 3). La seleccién de signos se
realiza por medio de las teclas de direccion. Con la tecla START se almacena en memoria ese
namero, y con la tecla STOP se abandona a continuacién el subomena. Para la averiguacion de
los datos de GPS necesitara un aparato adecuado que los registre

5.9.2 Trazabilidad-
Codigos de barras /Numero de tubo /Longitud de tubo

A\

IMPORTANTE

La posibilidad de introducir datos de trazabilidad sdélo se da cuando esta conectada la
Documentacion y la funcion “Trazabilidad” y /o, “Numero de tubo” y/o “Longitud de tubo”.
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La entrada de codigos de barras de Trazabilidad se activa tras la recopilacion de los codigos de
barras de soldadura de los accesorios que se sueldan. En el visor aparece ahora el
requerimiento de que se introduzca el codigo de barras de trazabilidad del accesorio
(“ACCESORIO:— T-CODIGQO"). Si ya los ha introducido, se le pedira que registre el codigo de
barras del componente 1 (“COMPONENTE 1: — T-CODIGQ”). Si ha activado las entradas de
Numero de tubo y/ o Longitud de tubo, asimismo los tendra a continuacion sefalados y pueden
introducirse adecuadamente (pulsando la tecla MENU y con ayuda de las teclas de direccién
para seleccionar signos, almacenar en memoria con la tecla START). Después de esto, se le
pedira que recopile el cédigo de barras de trazabilidad del componente 2

Las entradas de Numero de tubo y /o longitud de tubo, analogamente al procedimiento descrito
mas arriba. Si no ha activado ningun texto adicional (ver capitulo 5.9.3) se le hara ahora de
nuevo la indicacion del obligatorio descortezado del tubo por medio de la pregunta “4 TUBO
PREPARADO?”. Pulsando la tecla START confirmara esta pregunta (es decir el tubo ha sido
trabajado adecuadamente, ver también el capitulo 5.9.4) y alcanza el modo de inicio (en la linea
superior del visor se indica el accesorio a soldar, en la fila inferior “4 START"?

A\

IMPORTANTE

En este lugar, se puede saltar de nuevo al menu “Datos de ID” por medio de las teclas
azules de direccion (arriba /abajo), para cerciorarse de si fueron introducidos todos los
datos relevantes o si se efectuaron las ultimas modificaciones. Pulsando la tecla STOP,
abandonara de nuevo este submenu.

Pulsando la tecla STAR, se inicia la soldadura

A\

IMPORTANTE

La introduccion de los datos de Trazabilidad esta automatizada, es decir, después de
efectuada la entrada, en el visor se presenta el siguiente paso, hasta que se alcance el
inicio de la soldadura. Si quiere o tiene que interrumpir (por ejemplo porque quiere
controlar de nuevo sus entradas) muévase con las teclas azules de direccion (derecha
lizquierda) en este proceso de introduccion adelante o atras hacia las entradas de datos
/informaciones.

5.9.3 6. Texto informativo, Observacion 1, Observacion 2,
Editor

En el transcurso de las entradas de datos para iniciar la soldadura aparece (segun la que fuera
activada), “TEXTO INFORMATIVO”, “OBSERVACION 1", “OBSERVACION 2"y /o “EDITOR".
Pulsando la tecla MENU puede entonces con ayuda de las teclas de direccién (seleccién de
signos) introducir el texto adicional que corresponda. Por de pronto, las correspondientes lineas
de entradas estan vacias, es decir, no se muestra ningun texto adicional (por ejemplo, el Gltimo
introducido). Con la tecla START su entrada se almacena en memoria y mediante una nueva
pulsacioén de la tecla START se prosigue con la preparacion de su soldadura.
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A\

IMPORTANTE

Tiene que introducirse un nuevo texto adicional para cada soldadura, por lo tanto no
aparece ningun texto en el protocolo. Si después de compilar el cédigo de barras del
accesorio acciona la tecla START, no se asociara ningun texto adicional a la soldadura.

5.9.4 Maquina rascadora

En el transcurso de la introduccion de datos para el comienzo de la soldadura aparece —si fue
activado por Vd (ver capitulo 5.4.12) - después de la pregunta “; TUBO PREPARADO?" el
requisito “MAQUINA RASCADORA — CODIGO?". Si su rascador con el que ha llevado a cabo su
rascado esté provisto con un codigo de barras adecuado, podra compilarlo y por con ello agregar
estos datos en el protocolo a su soldadura.

6. Garantia / Mantenimiento / Retirada de servicio

6.1 Garantia

El periodo de garantia para las maquinas de soldar de la familia de FRIAMAT® es de 24 meses,
siempre que dentro de los primeros 14 meses se realiza un mantenimiento con cargo de gastos
a su maquina modelo FRIAMAT®, por lo contrario el periodo de garantia es de 12 meses.

6.2 Servicio e indicaciones de mantenimiento

[;QUE? ———— | ;CUANDO? ; QUIEN?

Limpiar el lapiz lector vy |Diariamente El operario

comprobacion de dafios

Comprobar funcién Semanalmente El operario

Limpiar contactos Semanalmente El operario

Mantenimiento de fabrica Anualmente Centro autorizado de servicio
6.3 Puesta fuera de servicio

iIMPORTANTE!

Las maquinas de soldar de la familia FRIAMAT® disponen de distintos componentes constructivos,
los cuales hacen necesario una eliminacion de desechos especializada. Estos pueden ser
eliminados en fabrica o en un centro autorizado de servicio.
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7. Fallos de funcionamiento

71 Fallos en la lectura del cédigo de barras

Si no se confirma la lectura por una senal acustica, hay que comprobar el lapiz lector con
respecto a suciedad o danos. Si el lapiz lector esta defectuoso, existe todavia la posibilidad de
realizar la soldadura mediante el modo de entrada de emergencia.

7.2 Sobrecalentamiento

En caso de una utilizacion extremamente continua su maquina modelo FRIAMAT® puede
sobrecalentarse. Para evitar dafios en su maquina, se ha instalado un control de temperatura,
basando se en él su maquina modelo FRIAMAT® calcula, si el aumento previsto de la
temperatura debido al proceso de soldadura es admisible. Si la temperatura calculada no se
encuentra en la zona admisible, aparece en el display el aviso “Dejar enfriar la maquina”.

Debido a que la potencia absorbida de los distintos accesorios de soldar es diferente, existe
eventualmente la posibilidad de soldar otro accesorio.

7.3 Interrupcion de soldadura

Si se produce una interrupcién de soldadura, porque p. €j. ha sido interrumpida la alimentacion
de corriente durante una soldadura, se puede repetir la soldadura después de haber eliminado el
origen del fallo y después de haber dejado enfriar completamente el accesorio (depende del
fabricante; prestar atencion a las indicaciones de trabajo de cada fabricante de accesorios).

7.4 Mensajes de error / Indicaciones de advertencia / Informacion

Si durante la soldadura se producen irregularidades, su maquina modelo FRIAMAT® indica en el
display el correspondiente aviso de fallos.

JiN

ilIMPORTANTE!

Si su FRIAMAT® muestra un mensaje de error o una indicaciéon de advertencia que no esté
incluida en esta tabla y no se explica claramente en el display, por favor recurra a nuestro
servicio técnico SAT 91 656 4583.

26



Mensajes de error:

N2 Texto den el display Significado /Origen Ayuda

1 - - -

02 Temperatura fuera del| Temperatura ambiente se|Montar eventualmente

campo de temperatura encuentra fuera del campo |tienda.
permitido

03 Resistencia  fuera  de |Resistencia  eléctrica  del | Comprobar contactos con

tolerancia accesorio esta fuera de la|respecto a una sujecion
tolerancia. fuerte o ensuciamiento.
Eventualmente limpiar los
contactos, en caso
necesario sustituir
accesorio.

04 Espiras del accesorio | Cortocircuito en las espiras de | Sustituir accesorio,

puestas en cortocircuito alambre del accesorio. enviarlo para su revision.

05 Espiras del accesorio | Corriente eléctrica | Comprobar con

interrumpidas interrumpida. conectores de soldar en
el accesorio. Si esta bien,
sustituir el accesorio y
enviarlo para su
comprobacion.

06 Tension fuera de | Diferencia inadmisible de la|Informar centro de

tolerancia. tensién de soldar. servicio autorizado.

08 Tension de red fuera de|Durante la soldadura la|Prolongacion demasiado

rango. tension de red esta fuera del | larga o} seccién
rango admisible. transversal demasiado
pequena. Comprobar
tension y condiciones de
conexién del generador.
09 Frecuencia  fuera  de|Frecuencia esta fuera del|Comprobar frecuencia de
margen. margen admisible durante la |la tensién del generador.
soldadura.

09 Frecuencia  fuera  de|Frecuencia esta fuera del|Comprobar frecuencia de

margen. margen admisible durante la |la tensién del generador.
soldadura.

13 Interrupcion de la tensién | Tensibn de  alimentacion | Comprobar  condiciones

de red. interrumpida o demasiado | de conexion.
baja (corte de electricidad
durante la soldadura).

15 Potencia sobrepasada. Potencia absorbida del | Informar al centro de
accesorio sobrepasa la | servicio autorizado.
capacidad de rendimiento de
la FRIAMAT®

23 Fallo en el generador Eventualmente el generador |Inférmese en el centro de
no es apropiado para la|servicio autorizado.
soldadura.

Xy* Fallo en el sistema Informese en el centro de

servicio autorizado.

*: Mensajes de error con nimeros que no aparecen en esta tabla.
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Indicaciones de advertencia / Informacion:

Texto en el display

Indicaciones /Soluciones

Atencion: Soldadura doble

Si un accesorio debe de ser soldado
doblemente, después de la primera soldadura
los conectores de la maquina de soldar han de
ser quitados del accesorio y el accesorio ha de
enfriarse (vean indicaciones de elaboracién del
fabricante del accesorio).

Por favor, introducir primero el coédigo de
barras de soldadura.

Solo para prime eco: aparece Si
accidentalmente introduce primero el cédigo
de barras de trazabilidad del accesorio.

Por favor, introducir cédigo de barras de
trazabilidad valido.

Solo para prime eco: aparece si p. €j.
Accidentalmente se introduce el cédigo de
barras de soldadura del accesorio.

Por favor, introducir cédigo de soldador valido.

Solo para prime eco: aparece cuando debe
leer el codigo del operario (p.ej. cuando la
maquina esta bloqueada) y/u otro (erréneo)
cédigo ha sido introducido.

Por favor, introducir cédigo de comision valido.

Solo para prime eco: aparece cuando debe
leer el codigo de comision (p.ej. cuando la
maquina esta programada para leer antes de
cada soldadura) y/u otro (erroneo) cédigo has
sido introducido.

Impresora no lista

Solo para prime eco: Comprobar si el aparato
de salida (PC/Laptop con FRIATRACE, a partir
de version 5.1, Memorybox FRIATEC,
Impresora) esté correctamente conectada. Si
no desaparece el mensaje de advertencia, por
favor comunicarse con el servicio autorizado.

Cédigo de barras erréneo o defectuoso

Introducir un nuevo cdédigo de barras de un
accesorio idéntico o corregirlo manualmente.

Dejar enfriar la maquina

La funcibn de proteccibn que evita el
sobrecalentamiento de la maquina. Apagar la
maquina y dejarla enfriar, hasta que después
de conectarla de nuevo ya no aparece ninguna
indicacién de advertencia.

Interrupcion de la fusion

Fusion cancelada por haber pulsado la tecla
STOP.

Fin de la fusiéon

Fusion completada

Tension... V; Frecuencia... Hz

Ajustar el generador y salir usando la tecla
STOP.

Memoria vacia

Solo para prime eco: impresion no posible si la
memoria esta vacia.

Memoria llena

Solo para prime eco:
informe (protocolo)

impresion solo de

Fecha de mantenimiento superada

Péngase en contacto con el servicio
autorizado. Disponga la unidad al
mantenimiento.
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8. Anexo
8.1. Accesorios recomendados (Opciones)

- Memory-Stick FRIATEC (USB) para la transmision de los datos de soldadura de la unidad de
soldadura al PC/Laptop (solo para FRIAMAT® prime eco; de serie)

- FRIATRACE, a partir version 5.1, para la preparacion electronica de los datos de soldadura
(solo para FRIMAT® prime eco; opcional)

- Tarjeta de soldador (solo para FRIMAT® prime eco; opcional)

- Scanner

- Tarjeta de Arranque a distancia (opcional)

8.2 Servicio Técnico Autorizado

GLYNWED PIPE SYSTEMS IBERICA S.L.
Delegacion Madrid

Oficinas:

Plaza de Castilla, 3 102 A
28046 Madrid — Espaia
Tel. 91 404 5847

Fax. 91 404 5824

Departamento Técnico:
S.AT.

Avda. Castilla, 32

Pol. Ind. San Fernando, Nave 67

28830 San Fernando de Henares — Madrid
Tel. 91 656 4583

Fax. 91 675 7764

8.3 Actualizaciones de este manual de instrucciones
Visite www.friatec.de y desde alli vaya a la zona de producto “FRIATOOLS”. En el mend
izquierdo de navegacion se puede encontrar el submenu “instrucciones de operacién”. Haga clic

en instrucciones de operacion para “FRIAMAT®” Basic eco/prime eco” y podra leer e incluso
imprimir instrucciones de operacion actualizadas en archivo pdf.
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