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Intro

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den angegebenen Normen und Richtlinien
Ubereinstimmt.

EU-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare on our sole accountability that this product
conforms to the standards and guidelines stated.

DECLARATION EU DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce
produit est conforme aux normes et directives indiquées.

DECLARACION DE CONFORMIDAD EU

Declaramos, bajo nuestra responsabilidad exclusiva, que
este producto cumple con las normas y directivas
mencionadas.

DICHARAZIONE DI CONFORMITA EU
Dichiariamo su nostra unica responsabilita, che questo
prodotto & conforme alle norme ed alle direttive indicate.

EU-KONFORMITEITSVERKLARING

Wij verklaren in eigen verantwoordelijkheid dat dit
product overeenstemt met de van toepassing zijnde
normen en richtlijnen.

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE EU
Declaramos, sob responsabilidade exclusiva, que o
presente produto esta conforme com as Normas e
Directivas indicadas.

EU-KONFORMITETSERKLARING

Vi erkleerer som eneansvarlig, at dette produkt er i
overensstemmelse med anfgrte standarder,
retningslinjer og direktiver.

EU-FORSAKRAN
Vi férsakrar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller
de angivna normerna och riktlinjerna.

EU-SAMSVARSERKLARING

Vi erkleerer pa eget ansvar at dette produktet stemmer
overens med de fglgende normer eller normative
dokumenter.

TODISTUS EU-STANDARDINMUKAISUUDESTA
Todistamme taten ja vastaamme yksin siita, ettd tama
tuote on allalueteltujen standardien ja
standardomisasiakirjojen vaatimusten mukainen.

DEKLARACJA ZGODNOSCI EU

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscig, ze produkt
ten odpowiada wymaganiom nastgpujgcych norm i
dokumentéw normatywnych.

EU-PROHLASENI O SHODI

Se v8i zodpovidnosti prohlaSujeme, Ze tento vyrobek
odpovida nasledujicim normam a normativnim
dokumentdm.

EU UYGUNLUK BEYANI

Tek sorumlu olarak bu Griinin yénetmelik hikimleri
uyarynca apadydaki normlara ve norm dokiimanlaryna
uygunludunu beyan ederiz.

EU-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felelésséglink tudataban kijelentjiik, hogy jelen
termék megfelel a kdvetkezé szabvanyoknak vagy
szabvanyossagi dokumentumoknak.

EU IZJAVA O SKLADNOSTI

S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek
skladen z navedenimi standardi in direktivami.

VYHLASENIE O ZHODE EU
Vyhlasujeme na vlastnt zodpovednost, Ze tento vyrobok
vyhovuje uvedenym normam a smerniciam.

EU OEKNAPALUA 3A CLOTBETCTBUE
Hue Hal-0TroBOpHO Aeknapupame, Ye To3u NPoayKT
CbOTBETCTBA Ha 3aafleHNTE HOPMU 1 NPeanuCcaHus.

DECLARATIE DE CONFORMITATE EU
Declaram pe propria raspundere ca acest produs este
conform cu standardele si directivele enumerate.

AHAQZH ZYMMOP®QIHZ EE

AARAWVOUNE PE ATTOKAEIOTIKN pag eubavn, 0TI auTd TO
TTPOIOV AVTATIOKPIVETAI OTA aKOAouBa TTPOTUTTa A
£yypa@a TuTToTToiNONG.

AEKNAPALUA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM
EU

Mbl 3asiBNsieM YTO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET
criefyloLum cTaHaapTam.

2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/EU, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 60335-1, EN 60529, ISO 12176-2, EN 300 328 V1.8.1,

EN 301 489-17 V2.2.1, EN 301 489-1 V1.9.2

Herstellerunterschrift

Manufacturer / authorized representative signature

ppa. Thorsten Biihl
Director Corporate Technology

Technische Unterlagen bei / Technical file at:

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
Spessartstrasse 2-4
D-65779 Kelkheim/Germany

Kelkheim, 13.04.2016
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bedieningsfouten komt de garantieverlening te vervallen! Technische wijzigingen voorbehouden!

PORTUGUES pagina 93
Queiram ler e guardar o manual de instru¢des! Nao deitar foral Em caso de avarias por utilizagéo

incorrecta, extingue-se a garantia! Reservado o direito de alteragées técnicas!

DANSK side 108
Leaes betjeningsvejledningen, og gem den til senere brug! Smid den ikke ud! Skader, som matte

opsta som felge af betjeningsfejl, medferer, at garantien mister sin gyldighed! Ret til tekniske

ndringer forbeholdes!

SVENSKA sida 123
Las igenom bruksanvisningen och férvara den val! Kasta inte bort den! Garantin upphér om

apparaten har anvants eller betjanats pa ett felaktigt satt! Med reservation fér tekniska &ndringar!

NORSK side 138
Les bruksanvisningen og oppbevar den vel! Ikke kast den! Oppstar skader pa grunn av betjeningsfeil

opphgrer garantiens gyldighet! Tekniske forandringer forbeholdes!

Suomi R sivulta 152
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Instrukcjé obslugi prosze przeczytac i przechowac! Nie wyrzucac! Przy uszkodzeniach wynikajacych
z blédéw obslugi wygasa gwarancja! Zmiany techniczne zastrzezone!

CESKY
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TURKGE

Kullanim aciklamalarini litfen dikkatlice okuyunuz ve bir yerde muhafaza ediniz! GCope atmayiniz!
Kullaniminda yapilan hatalar, garantinin silinmesine neden olur! Teknik dedipiklikler yapma hakkimiz
saklidir!

sayfa 197

MAGYAR
Kérjlk, olvassa el és 6rizze meg a kezelési utasitast! Ne dobja el! A helytelen kezelésbdl szarmazé
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MpoyeTeTe BHAMATENHO 1 3ana3eTe WHCTPYKUMATa 3a exkcrnoaTauus! He s 3axBbpnsiiTe Unm yHuLoxaBsanTe!
Mpy HacTbNMNK AethekTU BCReacTBUE Ha HENpaBUnHO 06CnyxBaHe rapaHumsTa otnagal TexHu4ecku
M3MEHEHWSA MO ypeaa ca U3KIMIYUTENHO B KOMMETEHUMSATA Ha vpMaTa npoussoguTen!
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V& rugam s citiP si s& pastraP manualul de utilizare! Nu il aruncaR Tn cazul deteriorarilor cauzate

de erori de operare, garanRa se pierde! Ne rezervam dreptul de a efectua modificari tehnice!

EAAHNIKA ZeAida 286
Odnyieg xeipiopoU TapakaAeiobe va Tig dlaBAoeTe Kal va TIg UAdooeTe! Mnv TIg TTeTAgETE! Z€ CnuIEg

aTmé o@AAUaTa XEIPIoYOU TTauel va IoxUel n eyyunon! Me em@UAagn yia Texviké alAayécg!
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[MpoyTUTE MHCTPYKLMIO MO 3KCNyaTauun n CoxpaHante eé ans aanbHewwero ncnons3osaxus! B
criyyae nonomK1 MHCTpYMeHTa 13-3a HeCcobNoAeHNSt MHCTPYKLMM KITMEHT TepsieT NpaBo Ha
obcnyxuBaHve no rapaHtum! Bo3amoXHbI TexHUYeckue n3meHeHus!
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1 Hinweise zur Sicherheit

1.1

BestimmungsgemaRe Verwendung

Bei dem Produkt ROFUSE TURBO handelt es sich um ein Heizwendelschweillgerat, welches
fur den Einsatz im mobilen Baustellenbetrieb geeignet ist. Mit ROFUSE 400 TURBO kdénnen
ElektroschweilRmuffen (8 V — 48 V) aus Kunststoff bis zu einem Durchmesser von 400 mm und
mit ROFUSE 1200 TURBO bis zu einem Durchmesser von 1200 mm geschweilt werden (dabei
sind grundséatzlich die Daten der zu schweil’enden Muffen und der ROFUSE TURBO Schweif3-
gerate zu beachten). Mit Hilfe des Barcode Scanners kdnnen SchweilRdaten eingelesen werden,
die mit einem 24-stelligen Barcode nach ISO 13950:2007-03 verschlisselt sind.

1.2

Allgemeine Sicherheitshinweise

ACHTUNG! Beim Gebrauch von Elektrowerkzeugen sind zum Schutz gegen elektri-
schen Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsatzliche Sicherheits-
mafinahmen zu beachten.

Lesen Sie alle diese Hinweise, bevor Sie dieses Elektrowerkzeug benutzen, und bewah-
ren Sie die Sicherheitshinweise gut auf.

Wartung und Instandhaltung:

1

2

RegelmaRige Reinigung, Wartung und Schmierung. Vor jeglicher Einstellung, Instand-
haltung oder Instandsetzung Netzstecker ziehen.

Lassen Sie lhr Gerat nur von qualifiziertem Fachpersonal und nur mit Original-
Ersatzteilen reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Gerates erhalten
bleibt.

Sicheres Arbeiten:

1

2
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n
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Halten Sie Ihren Arbeitsbereich in Ordnung. Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfalle
zur Folge haben.

Beriicksichtigen Sie Umgebungseinfliisse. Setzen Sie Elektrowerkzeuge nicht dem Re-
gen aus. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht in feuchter oder nasser Umgebung. Sorgen
Sie flr gute Beleuchtung des Arbeitsbereichs. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht, wo
Brand- oder Explosionsgefahr besteht.

Schiitzen Sie sich vor elektrischem Schlag. Vermeiden Sie Kérperberiihrung mit geerde-
ten Teilen (z.B. Rohren, Radiatoren, Elektroherden, Kiihigeraten).

Halten Sie andere Personen fern. Lassen Sie andere Personen, insbesondere Kinder,
nicht an das Elektrowerkzeug oder das Kabel beriihren. Halten Sie sie von dem Arbeitsbe-
reich fern.

Bewahren Sie unbenutzte Elektrowerkzeuge sicher auf. Unbenutzte Elektrowerkzeuge
sollten an einem trockenen, hochgelegenen oder abgeschlossenen Ort, aul3erhalb der
Reichweite von Kindern, abgelegt werden.

Uberlasten Sie ihr Elektrowerkzeug nicht. Sie arbeiten besser und sicherer im angege-
benen Leistungsbereich.

Benutzen Sie das richtige Elektrowerkzeug. Verwenden sie keine leistungsschwachen
Maschinen fiir schwere Arbeiten. Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht fiir solche Zwe-
cke, fur die es nicht vorgesehen ist. Benutzen Sie z.B. keine Handkreissdge zum Schneiden
von Baumasten oder Holzscheiten.

Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck, sie kénn-
ten von beweglichen Teilen erfasst werden. Bei Arbeiten im Freien ist rutschfestes Schuh-
werk empfehlenswert. Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz.

Benutzen Sie Schutzausriistung. Tragen Sie eine Schutzbrille. Verwenden Sie bei staub-
erzeugenden Arbeiten eine Atemmaske.

SchlieBen Sie die Staubabsaug-Einrichtung an. Falls Anschliisse zur Staubabsaugung
und Auffangeinrichtung vorhanden sind, Gberzeugen Sie sich, dass diese angeschlossen
und richtig benutzt werden.

DEUTSCH
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11 Verwenden Sie das Kabel nicht fiir Zwecke, fiir die es nicht bestimmt ist. Benutzen Sie
das Kabel nicht, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Schitzen Sie das Kabel vor
Hitze, Ol und scharfen Kanten.

12 Sichern Sie das Werkstiick. Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock,
um das Werkstuck festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten als mit Ihrer Hand.

13 Vermeiden Sie abnormale Korperhaltung. Sorgen Sie fiir sicheren Stand und halten Sie
jederzeit das Gleichgewicht.

14 Pflegen Sie Ihre Werkzeuge mit Sorgfalt. Halten Sie die Schneidwerkzeuge scharf und
sauber, um besser und sicherer arbeiten zu kénnen. Befolgen Sie die Hinweise zur Schmie-
rung und zum Werkzeugwechsel. Kontrollieren Sie regelmafig die Anschlussleitung des
Elektrowerkzeugs und lassen Sie diese bei Beschadigung von einem anerkannten Fach-
mann erneuern. Kontrollieren Sie die Verlangerungsleitungen regelmaRig und ersetzen Sie
diese, wenn sie beschadigt sind. Halten Sie Handgriffe trocken, sauber und frei von Fett und
Ol.

15 Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose. Bei Nichtgebrauch des Elektrowerkzeugs, vor
der Wartung und beim Wechsel von Werkzeugen wie z. B. Sageblatt, Bohrer, Fraser.

16 Lassen Sie keine Werkzeugschliissel stecken. Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, dass
Schllssel und Einstellwerkzeug entfernt sind.

17 Vermeiden Sie unbeabsichtigten Anlauf. Vergewissern Sie sich, dass der Schalter beim
Einstecken des Steckers in die Steckdose ausgeschaltet ist.

18 Benutzen Sie Verlangerungskabel fiir den AuBenbereich. Verwenden Sie im Freien nur
dafiir zugelassene und entsprechend gekennzeichnete Verlangerungskabel.

19 Seien Sie Aufmerksam. Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft an die Ar-
beit. Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht, wenn Sie unkonzentriert sind.

20 Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug auf eventuelle Beschadigungen. Vor weiterem
Gebrauch des Elektrowerkzeugs miissen Schutzvorrichtungen oder leicht beschadigte Teile
sorgfaltig auf ihre einwandfreie und bestimmungsgemalie Funktion untersucht werden.
Uberpriifen Sie, ob die beweglichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht kliemmen oder
ob Teile beschadigt sind. Samtliche Teile miissen richtig montiert sein und alle Bedingungen
erflllen, um den einwandfreien Betrieb des Elektrowerkzeugs zu gewahrleisten.
Beschadigte Schutzvorrichtungen und Teile miissen bestimmungsgemaf durch eine aner-
kannte Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt werden, soweit nichts anderes in der
Gebrauchsanweisung angegeben ist. Beschadigte Schalter missen bei einer Kundenwerk-
statt ersetzt werden.

Benutzen Sie keine Elektrowerkzeuge, bei denen sich der Schalter nicht ein- und ausschal-
ten lasst.

21 Achtung. Der Gebrauch anderer Einsatzwerkzeuge und anderen Zubehdrs kann Verlet-
zungsgefahr fir Sie bedeuten.

22 Lassen Sie ihr Elektrowerkzeug durch eine Elektrofachkraft reparieren. Dieses Elekt-
rowerkzeug entspricht den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen dirfen nur
von einer Elektrofachkraft ausgefiihrt werden, indem Original Ersatzteile verwendet werden;
andernfalls kdnnen Unfalle fir den Benutzer entstehen.

Spezielle Sicherheitshinweise

— Es besteht die Gefahr eines elektrischen Schlages bei Verwendung trotz fehlerhafter Isolie-
rung.

— Es besteht die Gefahr von Verbrennungen durch hohe Temperaturen des Gehauses bei in-
tensiver Nutzung bzw. langer Schwei3ungen.

Dieses Gerit ist nicht vorgesehen fiir die Benutzung durch Kin-
der und Personen mit eingeschrankten physischen, sensori-
schen oder geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung
und Wissen. Dieses Gerat kann von Kindern ab 8 Jahren und
Personen mit eingeschrankten physischen, sensorischen oder

DEUTSCH



geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung und Wissen
benutzt werden, wenn sie durch eine fiir ihre Sicherheit verant-
wortliche Person beaufsichtigt werden oder von dieser im siche-
ren Umgang mit dem Geréat eingewiesen worden sind und die
damit verbundenen Gefahren verstehen. Andernfalls besteht die
Gefahr von Fehlbedienung und Verletzungen.

Beaufsichtigen Sie Kinder bei Benutzung, Reinigung und War-
tung. Damit wird sichergestellt, dass Kinder nicht mit dem Gerat spie-
len!

2 Technische Daten

Art. Nr. ROFUSE 400/ 1200 TURBO

Netzspannung ........ccccoeiiiiiiieiiiiiiiieeeeee 230V
Frequenz ... 50 Hz; 60 Hz
Leistungsaufnahme ...........cccccoeveiniiiinncnne. 3.000 VA, 70 % ED

Ausgangsstrom (Nennstrom)
Schweilspannung ........cccccceeeiiiieiiiieeennnen.

Umgebungstemperatur ............ccoccoieeeennne
Arbeitsbereich ROFUSE 400 Turbo ............ Fittinge bis 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo .......... Fittinge bis 1200 mm
Schutzart ........cooviiiiii IP 54
Ubertragungsschnittstelle ...............c.......... USB v 2.0
Speicherkapazitat ...........ccccceeriiiiiiiiiennn. 2.000 SchweiBprotokolle
Uberlaufspeicher 47 Schweilprotokolle
Abmessungen (L XB xH) ...ccocooniiiiiiiiens ca. 500 x 250 x 320 mm

Gewicht inklusive Schweilerkabel
(Grundgerat, ohne Zubehdr) ca. 21,5kg
Kontakte .......ccoooeeviiiiiiiiiic e, 4 mm und 4,7 mm nach IEC 60529

* Die Abkihlzeiten variieren in Abhangigkeit von der Umgebungstemperatur. Direkte Sonnen-
einstrahlung vermeiden.

21 Messtoleranzen

Temperatur ........ccoocveiiiieeii e +5%
SPANNUNG oo +2%
SOM oo +2%
Widerstand .........ccccoooiiiiii e +5%

3 Active cooling system (ACS) und Heat Control (HC)

Das Geréat ist mit einem Ventilator ausgestattet. Dieser 1auft an, sobald das Gerat am Haupt-
schalter eingeschaltet wird. Der Lifter hilft die Temperatur, die wahrend einer Schweifung im
Geréat entsteht, besser abzufiihren. Wir empfehlen daher das Gerat auch zwischen zwei
Schweiungen eingeschaltet zu lassen, um das Abkiihlen des Gerates zu optimieren.

Das Gerét verfiigt Gber die Heat Control Funktion (HC). Vor jeder Schweiflung prift das Gerat,
ob die nachste Schweiung zuverlassig bis zum Ende durchgefiihrt werden kann. Faktoren, wie
die aktuelle Geratetemperatur, die Umgebungstemperatur und die Schweil3daten des Fittings,

DEUTSCH 5



spielen hier eine Rolle. Ist die aktuelle Geratetemperatur zu hoch, wird im Display die zu erwar-
tende Wartezeit angezeigt. Der Ventilator reduziert diese Wartezeit deutlich.

4 Lagerung / Transport

Die Gerateanschlussleitung und das SchweilRkabel sind vor scharfen Kanten zu schitzen.
Das Schweil3gerat sollte keinen starken mechanischen Belastungen ausgesetzt werden.
Das Gerét ist bei Temperaturen von - 30 bis + 70°C zu lagern.

5 Arbeitsvorbereitung

Beim Betrieb des Schweiflautomaten ist auf sichere Standflache zu achten. Das Schweil3gerat
ist spritzwassergeschutzt (IP54).

' Das Gerat darf nicht in Wasser getaucht werden.
[ ]

Zur Sicherung der Muffe gegen Verrutschen wahrend des Schweil3prozesses sollten entspre-
chende Spannvorrichtungen verwendet werden. Die Montageanleitung des betreffenden Muf-
fenherstellers sowie ortliche oder nationale Vorschriften und Verlegeanleitungen sind stets zu
beachten.

Die Kontaktflachen der SchweiRRstecker und der Muffe miissen sauber sein. Verschmutzte Kon-
takte kénnen zu Uberhitzungsschéden der Stecker filhren. Priifen Sie, welchen Steckertyp(en)
Sie fur die durchzufiihrende Schwei3ung bendtigen. Vor dem Wechseln der Steckkontakte un-
bedingt vorher den Netzstecker ziehen!

Zum Wechseln der Steckkontakte einen Stift oder
ahnliches (@ 3mm) seitlich in die Bohrung am Schraub-
verbinder stecken und festhalten. Mittels Schrauben-
dreher Torx 15 Adapter abschrauben und entfernen.

Neuen Adapter von Hand ansetzen und bis zum
Anschlag anschrauben und mit Schraubendreher Torx
15 fest verschrauben (15Nm) und anschlielend
Haltestift wieder entfernen.

' Alle metallischen Oberflachen miissen abgedeckt sein.
®

6 Elektrischer Anschluss

Bei Baustellenverteilern sind die Vorschriften tiber FI-Schutzschalter zu beachten und das
Schweilgerat nur Uber Fl-Schalter (Residual Current Device, RCD) zu betreiben.

Es ist sicherzustellen, dass Netz bzw. Generator mit maximal 20 A (trdge) abgesichert ist.

Es dirfen nur entsprechend zugelassene und gekennzeichnete Verlangerungskabel mit folgen-
den Leiterquerschnitten verwendet werden.

bis 20 m: 1,5 mm? (empfohlen 2,5 mm?); Typ HO7RN-F

Uber 20 m: 2,5 mm? (empfohlen 4,0 mm?); Typ HO7RN-F

Das Verlangerungskabel darf nur komplett abgewickelt und ausgestreckt verwendet werden, um
Uberhitzung zu vermeiden.

Die benétigte Generator-Nennleistung ist abhéangig von der groten Leistungsaufnahme der
eingesetzten Fittinge. Weiterhin sind fir die Auslegung die Anschlussbedingungen vor Ort, die
Umweltbedingungen sowie die Leistungsdaten des Generators selbst zu beachten.

Nennabgabeleistung eines Generators 1-phasig, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW
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d160-d400............ 4 kW mechanisch geregelt
d>400......ccccccurnen. 5 kW elektronisch geregelt

Es muss erst der Generator eingeschaltet werden, bevor das Schweillgerat angeschlossen
werden kann. Die Leerlaufspannung sollte auf ca. 240 Volt eingeregelt werden.

Hinweis: Wahrend der SchweiBung keine zusitzlichen Verbraucher am gleichen

e Generator betreiben!

Nach Beendigung der Schweilarbeiten zuerst den Gerateanschlussstecker vom Generator ab-
trennen, dann diesen abschalten.

7 Inbetriebnahme und Bedienung des Gerates

71 Einschalten des Gerates/ Startbildschirm

Das Gerat wird nach Anschluss an Stromnetz oder Generator am Hauptschalter eingeschaltet.
Der Startbildschirm wird angezeigt.

Anzeige der belegten Speicherplatze
(siehe Abschnitt 8)

Datum und Uhrzeit

Anzeige des nachsten Wartungstermins
Belegung der Multifunktionstasten

Multifunktionstasten:

SETUP ............ Mit dieser Taste gelangen Sie in das Setup-Meni. Dort kdnnen Einstellungen,
wie die Uhrzeit, Sprachen, Dateneingabearten und Wartungstermine einge-
stellt werden.

INFO ....cooees Hier kdnnen umfangreiche Informationen tber das Gerat abgerufen werden,
z.B. Seriennummer, Besitzer, usw.

USB ...cocovvvens Im Menl USB konnen die gespeicherten Schweiflungen vom geréateinternen
Speicher auf ein USB-Speichermedium (ibertragen werden.

Schweilung ..... Mit dieser Multifunktionstaste gelangen Sie zur Dateneingabe, um eine
Schweilung zu starten.

7.2 Dateneingabe (generelle Beschreibung)

Die Eingabe der meisten Daten kann entweder manuell oder mittels eines Barcode Scanners er-
folgen.

Barcode Scanner

Ein Barcode wird eingelesen, indem der Barcode Scanner mit einer Entfernung von etwa 5 - 10
cm vor den Strichcode (Barcode) gehalten wird. Befindet sich der Barcode Scanner im Standby
driicken Sie kurz die Taste am Handgriff des Scanners, der Scanner schaltet sich ein. Die rote
Linie zeigt den Lesebereich an. Driicken Sie erneut auf die Taste am Handgriff. Der Barcode
wird eingelesen. Bei korrektem Erfassen der Daten ertont ein Signalton und die eingelesenen
Daten werden als Klartext (Zahlen/ Buchstaben) auf dem Display des Schweilgerates ange-
zeigt. Entspricht der eingescannte Barcode dem zum erwarteten Barcode, bestéatigt das
Schweilgerat die Richtigkeit des Barcodes ebenfalls mit einem Signal (das Schweillgerat ak-
zeptiert z.B. nicht, wenn an der Stelle, an der im Schweil3prozess der Muffenbarcode einge-
scannt werden soll, statt dessen der Barcode fiir die Muffen-Nachverfolgbarkeit eingescannt
wird).

' Achtung! Laser Klasse 2 — Nicht direkt in den Laserstrahl blicken!
[ ]
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Manuelle Eingabe der Daten (Buchstaben und Ziffern)

Mit der manuellen Eingabe kdnnen sowohl Daten, wie z.B. Name des Schweilers oder der
Baustelle, oder aber auch die Zahlenreihenfolgen, die dem Barcode entspricht, eingegeben
werden, flr den Fall, dass dieser unleserlich ist, oder das Barcode Lesegerat defekt ist. Buch-
staben und Ziffern kdnnen Uber das angezeigte Alphabet eingegeben werden. Der Buchstabe
oder die Zahl werden mit den Pfeiltasten angesteuert. Mit OK wird die Auswahl bestatigt. Nach
Beendigung der Eingabe driicken sie nacheinander die Tasten >Pfeil nach unten< und >OKx<.
Durch das Betatigen der >STOP< Taste kénnen Buchstaben und Ziffern gel6scht werden.

Manuelle Eingabe von Ziffern

Werden ausschlief3lich Ziffern fur die Dateneingabe benétigt (z.B. manuelle Eingabe des Muf-
fencodes), werden auch nur Ziffern von 0 — 9 als Auswahl angezeigt. Mit den Tasten >+< und >-
< kénnen die Ziffern ausgewahlt werden. Mit den Tasten >Pfeil nach links< und >Pfeil nach
rechts< werden die einzelnen Ziffern angesteuert. Nach Eingabe der letzten Ziffer diese eben-
falls mit der Taste >Pfeil nach rechts< bestatigen.

7.3 Durchfiihren einer Schweifung

Betatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >SchweiBung<.

Unter dem MenuUpunkt >SchweiBung< kdnnen die erforderlichen Daten zur Schweifung einge-
geben werden. Daflir kann ein Barcode mit dem Barcode Scanner eingescannt werden, oder
wahlweise auch manuell mit den Multifunktionstasten.

SchweilRername

Ist die Option ,SchweilRercode” deaktiviert kann an dieser Stelle der Name des Schweilders ein-
gegeben werden. Die Eingabe kann entweder manuell oder tUber Barcode erfolgen. Bei
»SchweilRername* handelt es sich um einen maximal 30-stelligen frei einzugebenden Namen.
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Die Eingabe kann mit der Taste >OK< (ibersprungen werden. Ist die Option ,Schweifercode*
aktiviert, wird ,Schweillername” nicht zusatzlich abgefragt.

Schweillercode

Ist in den Parametern die Option ,Schweil’ercode” aktiviert (siehe Abschnitt 7.5 ,SETUP*), so
muss an dieser Stelle ein gliltiger Schweiflercode eingegeben werden (nur ein ISO-
normkonformer Schweilercode wird vom Gerat akzeptiert).

Bauvorhaben

Diese Eingabe kann entweder mit dem Barcode Scanner manuell erfolgen oder mit der Taste
>0K< auch Ubersprungen werden und bleibt somit leer.

Datum

Hier wird das aktuelle Datum mit Uhrzeit und Umgebungstemperatur angezeigt.

Umgebungsbedingungen

Ist die Option ,Umgebungsbedingungen*” aktiviert (siehe Abschnitt 7.5 ,SETUP*), so muss an
dieser Stelle die Umgebungsbedingung zum Zeitpunkt der SchweiRung (sonnig, trocken, Regen,
Wind, Zelt, Heizung) angegeben werden.

Muffencode

An dieser Stelle muss der Muffencode eingegeben werden. Dieser enthalt Angaben zu
SchweilRspannung, Schweildauer und (teilweise) Abkiihlzeit und befindet sich auf der Elektro-
schweilRmuffe in Form eines Strichcodes. Der Muffencode kann auch manuell eingegeben wer-
den, falls der Muffencode beschadigt ist.

Riickverfolgbarkeit

Ist in den Parametern die Option ,Rlckverfolgbarkeit* fiir Muffen oder Rohre aktiviert (siehe Ab-
schnitt 7.5 ,SETUP*), so muss an dieser Stelle eine Eingabe gemacht werden. Diese Eingabe
kann entweder mit dem Barcode Scanner oder manuell erfolgen. Ist ,Rickverfolgbarkeit als op-
tionale Eingabe eingestellt, so kann eine Eingabe gemacht werden, die ,Rickverfolgbarkeit*
kann mit >OK< auch tbersprungen werden und bleibt somit leer. Ist die Abfrage ,Riickverfolg-
barkeit* deaktiviert, wird sie im Display nicht angezeigt und nicht abgefragt.

Verbinden Sie nun die Schweillkontakte mit der Muffe. Verwenden Sie bei Bedarf passende

Adapter (siehe Abschnitt 5). Die Kontaktflachen der Schweil3stecker bzw. Adapter und der Muffe
mussen sauber sein.

Scannen Sie mit Hilfe des Barcode Scanners den Muffencode ein. Ist der Barcode Scanner de-
fekt oder kann der Muffencode nicht eingelesen werden, kann der Muffencode auch manuell
eingegeben werden. Dazu die Taste >Manuelle Eingabe< driicken (siehe auch Abschnitt ,Ein-
gabe”).

DEUTSCH 9



10

Ist im Barcode der Muffe keine Abkuihlzeit enthalten, kann an dieser Stelle die Abkuihlzeit einge-
geben werden, die auf der Muffe abgedruckt ist. Die Eingabe kann mit Betatigen der Taste
>0K< (bersprungen werden.

Ist im Barcode der Muffe eine Abkiihlzeit enthalten, wird diese nach Abschluss der Schweilzeit
angezeigt, runter gezahlt und protokolliert.

Ist im Barcode keine Abkuhlzeit enthalten und es wird manuell eine Abkuhlzeit eingegeben, so
wird nach Abschluss der SchweilRung die Abkiihlzeit angezeigt und runter gezahlt. Die Abkuihl-
zeit wird nicht protokolliert.

Abkiihlzeit

Ist im Barcode keine Abkuhlzeit enthalten und es wird auch manuell keine Abkuhlzeit eingege-
ben, so wird nach Abschluss der SchweiRung keine Abkiihlzeit angezeigt. Die Abkuhlzeit wird
auch nicht protokolliert.

Nach erfolgreicher Dateneingabe wechselt der Bildschirm auf die Abfrage, ob die Rohre gemaf
Herstellerangaben bearbeitet sind. Dies muss mit >OK< bestatigt werden.

Bevor die eigentliche Schweilung startet, zeigt das Gerat nochmal alle relevanten Schweil3pa-
rameter an.

Durchmesser ..... Rohrdurchmesser laut Muffencode

Energie .............. Umgesetzte Energie

Schweilung ....... Schweil3zeit laut Muffencode, Ist-/ Soll-SchweiRspannung, aktueller
Schweil}strom

Anschluss .......... Netzspannung und Netzfrequenz

R o Aktueller Widerstand der Heizwendel

Protokoll ............ Protokollnummer, fortlaufend (iber die gesamte Lebensdauer des Gerates

Das Gerét fiihrt zwei Sicherheitspriifungen durch:

Correct Fitting Connection (CFC)

Das Gerat priift, ob ein Fitting angeschlossen ist und gleicht diese Daten mit den zuvor einge-
scannten Daten ab. Ist die Abweichung zwischen beiden Werten kleiner als die im Code be-
nannte Toleranz, beginnt der SchweilRvorgang. Liegt die Abweichung auerhalb der zuldssigen
Toleranz, meldet das Gerat einen Fehler und gibt Hinweise, wo der Fehler liegen kann (siehe
,Fehlerbilder Kapitel 8).
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Heat Control Funktion (HC)

Das Gerat berechnet (basierend auf SchweiRparametern, aktueller Geratetemperatur und Um-
gebungstemperatur), ob diese Schweilung komplett durchgefiihrt werden kann. Vor allem bei
hohen AufRentemperaturen oder groen Muffen kdnnte es sonst zur Uberhitzung des Gerates
und somit zur Notabschaltung wahrend des laufenden Schweif3prozesses kommen.

Kann die SchweiBung komplett durchgefiihrt werden, leuchtet die griine >START< Taste. Die
SchweilBung kann durch das Betatigen dieser Taste gestartet werden.

Ist die aktuelle Geratetemperatur zu hoch, leuchtet die rote >STOP< Taste. Im Display erscheint
ein Hinweis, wie lange das Gerat abkihlen muss, bevor mit der SchweilRung gestartet werden
kann (bei der hier angezeigten Zeit handelt es sich um eine ungefahre Angabe).

Leuchtet die griine >START< Taste, kann mit Betétigen dieser Taste der SchweilRvorgang ge-
startet werden.

Wahrend des Schweillprozesses werden alle relevanten Daten auf dem Display angezeigt. Der
Schweilprozess wird wahrend der gesamten Schweil3zeit gemafl den durch den Muffencode
vorgegebenen Schweillparametern tiberwacht.

Der Schweifvorgang kann jeder Zeit durch das Betatigen der Taste >Stop< abgebrochen wer-
den.

Das Schweif3gerat reguliert die Schweifl3zeit automatisch je nach Umgebungstemperatur. Daher
kénnen die Schweil3zeiten bei identischen Muffen variieren.

Die Schweil3zeit wird zur vereinfachten Darstellung zusatzlich als Statusbalken dargestellt.

Nach Beendigung der SchweiRung wird das Ergebnis im Display angezeigt. Die Abkihlzeit ist
nach den Angaben des Muffenherstellers einzuhalten. Wenn der Strichcode der Muffe eine An-
gabe zur Abkihlzeit beinhaltet, wird diese nach Beendigung des Schweilvorganges angezeigt.
Zur vereinfachten Darstellung wird die Abkihlzeit auch zusatzlich als Statusbalken angezeigt.

Die Abkuhlzeit kann jederzeit durch das Betatigen der >Stop< beendet werden. Der Abbruch
des Abkuhlvorganges wird im Protokoll vermerkt. Auch das Trennen des Fittings von den An-
schlissen fiihrt zu einem Abbruch der Abkuhlzeit.

Ist die Schweillung fehlerhaft, erscheint die Meldung ,Fehler” im Display. Zusatzlich wird ein
akustisches und ein visuelles Signal in Form einer rot blinkenden LED ausgegeben.

Mit dem >Links-Pfeil< kann eine neue Dateneingabe gestartet werden.
7.4 Ubertragen der gespeicherten Schweifprotokolle

Betatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >USB<.
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Im Menlpunkt ,USB“ kénnen die Protokolle vom gerateinternen Speicher auf ein externes USB-
Speichermedium Ubertragen werden.

Stecken Sie einen USB Stick in den USB Stecker. Warten Sie bis das Speichermedium erfolg-
reich erkannt wurde. Dies wird mit der entsprechenden Darstellung angezeigt. Mit dem Betati-
gen der Taste >Start< werden alle im Gerat gespeicherten Protokolle auf den USB Stick tiber-
tragen. Das Geréat legt hierfiir einen neuen Ordner mit dem Namen ,ROFUSE" auf dem USB
Stick an. In einem Unterordner von ,ROFUSE" wird ein weiterer Ordner mit der Seriennummer
des Gerates als Name angelegt. In diesem Ordner werden die Protokolle gespeichert.

Die Protokolle kdnnen dann mit der Auslesesoftware RODATA 2.0 verwaltet und weiterverarbei-
tet werden (siehe Abschnitt 9).

7.5 Konfiguration des Gerites (,,SETUP“)
Betatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >SETUP<.

Mit den mittleren beiden Auf- und Ab-Pfeilen kann der gewlinschte Menlipunkt ausgewahit wer-
den, um dann mit dem >Rechts-Pfeil< zu bestatigen.

Der >Links-Pfeil< verlasst dieses Menu und fihrt zurlick zum Startbildschirm.

Uhr

Einstellung von Datum und Uhrzeit. Datum und Uhrzeit werden im Format dd.mm.yyyy hh:mm
angezeigt. Uber die Tasten >Pfeil links< und >Pfeil rechts< die zu &ndernde Ziffer auswahlen.
Korrekturen kénnen dann mit den Tasten >+< und >-< durchgefiihrt werden. Mit >Pfeil links<

kann das Menu wieder verlassen werden.

Die Uhr wird von einer internen Batterie mit Strom versorgt, so dass diese auch bei Ziehen des
Netzsteckers weiter laufen kann.
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Sprache

Zum Einstellen der Sprache. Uber die Tasten >Pfeil oben< und >Pfeil unten< die gewiinschte
Sprache auswahlen und mit der Taste >OK< bestatigen.

Parameter

Passwortgeschltzter Bereich. In diesem Menipunkt lassen sich Einstellungen am Geréat vor-
nehmen, die Auswirkungen auf Gerateeigenschaften und -funktionen haben (z.B. Schweiler-
code, Bauvorhaben, Riickverfolgbarkeit, ...). Es lassen sich Eingaben und Funktionen fir den
Anwender freigeben oder sperren und somit Ablaufe auf der Baustelle vorgeben. Werksseitig ist
der PIN-Code mit , 12345 vorbelegt. Bitte Passwort bei Bedarf andern (siehe Untermeniipunkt
,Passwort“). Das MenU kann an jeder beliebigen Stelle mit der Taste >SENDE< verlassen wer-
den.

Schweilercode

Die Eingabe des Schweillercodes kann hier aktiviert oder deaktiviert werden (Beschreibung sie-
he Kapitel 7.3). Der Status kann durch Betatigen der Taste >dndern< geandert werden. Ist die
Option ,Schweiltercode” aktiviert, so ist zum Starten einer Schweil3ung ein giiltiger Schweiller-
code nach ISO-12176-3 erforderlich.

Riickverfolgbarkeit Muffe

Die Eingabe zur Riickverfolgbarkeit der Muffe kann hier aktiviert, deaktiviert oder als optionale
Eingabe eingestellt werden (Beschreibung siehe Kapitel 7.3). Der Status kann durch Betétigen
der Taste >andern< geandert werden.

Riickverfolgbarkeit Rohre

Die Eingabe zur Riickverfolgbarkeit der Rohre kann hier aktiviert, deaktiviert oder als optionale
Eingabe eingestellt werden (Beschreibung siehe Kapitel 7.3). Der Status kann durch Betétigen
der Taste >andern< geandert werden.

Besitzer

Hier kann der Besitzer des Gerates (z.B. Firmenname) geandert werden. Die Anderung erfolgt
manuell (siehe auch Kapitel ,Eingabe*).

Speicher I6schen
Hier kdnnen alle gespeicherten SchweilRungen geldscht werden.

Achtung! Es wird der komplette Speicher geléscht. Eine teilweise Loschung der ge-

4 speicherten SchweiBungen ist nicht moglich.
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Das Geréat speichert bis zu 2.000 SchweiRungen automatisch ab. Sind 2.000 Speicherplatze
voll, gibt das Geréat auf dem Startbildschirm einen entsprechenden Warnhinweis aus. Weitere 47
SchweiBungen werden im Uberlaufspeicher gespeichert.

Achtung! Es kann zu einem Datenverlust fiihren, wenn trotz vollem Speicher eine
SchweiBung durchgefiihrt wird. Es wird empfohlen die Protokolle rechtzeitig mittels
USB-Stick zu sichern und den Geratespeicher regelmaBig zu I6schen.
Passwort
Hier kann das Passwort fur den geschutzten Bereich ,Parameter” geandert werden. Zum An-
dern des Passwortes betatigen Sie die Taste >dndern<. Die Anderung erfolgt manuell (siehe
auch Kapitel ,Eingabe®).
Wartung

Passwortgeschiitzter Bereich (ausschlief3lich ROTHENBERGER Servicepersonal oder autori-
sierte Fachpartner).

Kontrast

Der Kontrast des Displays kann hier den Umgebungsbedingungen angepasst werden. Der Kon-
trast kann mit den Pfeiltasten >+< und >-< geandert werden. Das Untermeni kann mit der Taste
>Pfeil links< verlassen werden.

8 Information / Fehlerdiagnose

Betatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >INFO<.

Folgende Informationen werden dargestellt:

Produkt .......ccoooeeiiiiiiin. Name des Produktes
Seriennummer .................. Seriennummer des Gerates
Typencode .......cccccoeennen. Typencode des Gerates nach ISO 12176-2

z.B.: P24US2VAKDX

14 DEUTSCH



Besitzer ......ccccoevciiieneeenns Besitzer des Gerates (siehe Abschnitt 7.5)

Software ........cccceeveeennnnn. laufende Softwareversion

Absolutzahler .................... Anzahl aller jemals durchgefiihrten SchweiRungen in der Lebens-
zeit des Gerates

Wartungszahler ................ Anzahl der SchweiBungen seit dem Durchfiihren der letzten War-
tung

Nachste Wartung .............. Datum der nachsten Wartung im Format dd.mm.yyyy

Belegte Speicherplatze ..... Anzahl der Protokolle, die sich zurzeit auf dem gerateinternen
Speicher befinden

Fehlereintrage .................. Anzahl der Fehlereintrage

Fehlerliste

Fehlermeldungen kénnen auf einen USB Stick Ubertragen werden. Diese Daten kénnen dann
(z.B. per Mail) zu einem ROTHENBERGER Servicemitarbeiter oder einem autorisierten Partner
Ubermittelt werden. Ist das Gerat defekt oder ist die Funktion des Gerates eingeschrankt, kann
anhand der Fehlerbilder eventuell eine Ferndiagnose erstellt werden.

8.1 Fehlerbehebung

Falsches Passwort

Um in das Menl Parameter oder Wartung zu gelangen muss ein gultiges Passwort eingegeben
werden. Bitte erkundigen Sie sich bei dem Gerateverantwortlichen iber lhre Berechtigung und
den glltigen Code.

Falsche Muffe

Diese Fehlermeldung erscheint, wenn die vom Muffencode enthommenen Muffenparameter
nicht zu den tatsachlich gemessenen Werten passen. Bitte tberpriifen Sie, ob der eingescannte
Code zur Muffe passt.

Beschadigter Code

Der eingescannte Muffencode konnte nicht decodiert werden. Bitte iberpriifen Sie den Code auf
Beschadigungen oder Verschmutzungen.

Keine Muffe angeschlossen

Es wurde versucht eine Schwei3ung ohne eine angesteckte Muffe zu starten. Bitte Uberprifen
Sie die Kontakte von Muffe und Stecker auf Beschadigungen oder Verschmutzungen.

Muffe hat Kurzschluss

Es wurde ein Kurzschluss an der Muffe entdeckt. Bitte tberpriifen Sie die Kontakte von Muffe
und Stecker auf Beschadigungen oder Verschmutzungen.

Muffendurchmesser > 400 mm
Das Gerat ROFUSE 400 Turbo kann nur Muffen bis 400 mm Durchmesser schweif3en.
Datenverlust — Speicher voll

Wird eine Schweillung trotz dieser Meldung gestartet, so kommt es zu einem Datenverlust. Die
SchweilRung wird NICHT protokolliert. Daten mittels USB-Stick sichern und Speicher I6schen.

Unzulassige Umgebungstemperatur

Die Umgebungstemperatur ist aulRerhalb des zulassigen Bereiches. Gerat in den Schatten stel-
len oder Heizung einschalten.

Unterspannung

Im Generatorbetrieb Spannung hochregeln.

Uberspannung

Im Generatorbetrieb Spannung runterregeln.

Frequenzfehler

Die Frequenz der Versorgungsspannung ist auBerhalb des zulassigen Bereiches.
Systemfehler

Gerat umgehend zur Reparatur einschicken. Keine Schweiflungen mehr durchfiihren!

DEUTSCH 15



Unterbrechung

Wahrend der Schwei3ung kam es zu einer Unterbrechung der SchweilRspannung.

SchweiRspannung fehlerhaft

Wahrend der Schweiung hat die Schweilspannung den zulassigen Bereich verlassen.
) Auslese- und Verwaltungsprogramm RODATA 2.0

Die Auslesesoftware sowie die Installations- und Bedienungsanleitung fir die Software finden
Sie auf dem mitgelieferten USB Stick. Bei Bedarf kann die Software auch von der Homepage
www.rothenberger.com runter geladen werden.

Gemal DVS 2208 Teil 1 hat mindestens einmal im Jahr eine Wiederholungspriifung (Wartung)

zu erfolgen.
11 Zwbehor ... |
Name des Zubehorteils ROTHENBERGER-Artikelnummer
Barcode Scanner 1500001316
Stecker 4,0 mm 1500001317
Stecker 4,7 mm 1500001318

12 Kundendienst

Die ROTHENBERGER Kundendienst-Standorte stehen zur Verfiigung, um Ihnen zu helfen (sie-
he Liste im Katalog oder online), und Ersatzteile und Kundendienst werden durch dieselben
Standorte angeboten.

Bestellen Sie Ihre Zubehdér- und Ersatzteile bei Ihrem Fachhandler oder online Gber RoService+:
Telefon:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

Teile des Gerates sind Wertstoffe und kénnen der Wiederverwertung zugefihrt werden. Hierfir
stehen zugelassene und zertifizierte Verwerterbetriebe zur Verfligung. Zur umweltvertraglichen
Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen Sie bitte Ihre zustan-
dige Abfallbehdrde.

Nur fiir EU-Lander:

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill! GemaR der Europaischen Richt-
linie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in natio-
nales Recht miissen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesam-

melt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.
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1 Safety Notes

1.1

Intended use

The product ROFUSE TURBO is a heater coil electro fusion unit which is suitable for use in mo-
bile construction site operations. Using ROFUSE 400 TURBO, electro fusion couplers (fittings)
(8 V —48 V) made out of plastic of up to 400 mm in diameter of and with ROFUSE 1200 TURBO
of up to 1200 mm in diameter can be welded (one should always observe the data for the fittings
to be welded and the ROFUSE TURBO welding devices). Using barcode scanners welding data
can be read in which are encrypted using a 24-digit barcode according to ISO 13950:2007-03.

1.2

General safety instructions

ATTENTION! When using electric tools, the following fundamental safety measures
must be taken to prevent electric shock, injury or fire.

Read all of these instructions before you use the electric tool, and store the safety in-
structions properly.

Service and maintenance:

1

2

Regular cleaning, maintenance and lubrication. Always pull the electrical plug before any
adjustment, maintenance or repair.

Have your device repaired only by qualified experts and only with original replace-
ment parts. This ensures the continued safety of the device.

Working safely:

1
2

w

D

[¢;]

»

~

(o]

©

Keep your work area orderly. A messy work area can cause accidents.

Consider environmental influences. Do not expose electric tools to rain. Do not use elec-
tric tools in damp or wet environments. Keep the work area well lit. Do not use electric tools
where there is a risk of fire or explosion.

Protect yourself from electric shock. Avoid physical contact with earthed parts (such as
pipes, radiators, electric stoves or cooling devices).

Keep other people away. Do not let other people — especially children — touch the elec-
tric tool or its cable. Keep them away from the work area.

Store electric tools safely when they are not in use. Unused electric tools should be kept
in a dry, high or closed area, out of reach of children.

Do not overload your electric tool. Work is better and safer within the performance range
indicated.

Use the right electric tool. Don't use low-performance machines for heavy-duty jobs. Do
not use the electric tool for purposes for which it was not intended. For example, do not use
a portable circular saw for cutting tree branches or logs.

Wear proper clothing. Do not wear loose clothing or jewellery, as they can get caught in
moving parts. When working outdoors, wear slip-resistant shoes. Wear a hairnet over long
hair.

Use protective gear. Wear safety glasses. Wear a breathing mask during work that creates
dust.

Connect the dust extraction equipment. If there are connections to dust extraction and
collection equipment, make sure that they are connected and properly used.

Do not use the cable for purposes for which it was not intended. Never use the cable to
pull the plug from the socket. Protect the cable from heat, oil and sharp edges.

Secure the work piece. Use clamps or a vice to hold the work piece firmly. They will hold it
more securely than your hand can.

Avoid abnormal postures. Make sure to stand securely and always keep your balance.
Maintain your tools with care. For better and safer work, keep cutting tools sharp and
clean. Follow the instructions for lubrication and changing tools. Regularly inspect the elec-
tric tool's connection cable, and if it is damaged, have it replaced by an authorized expert.
Regularly check extension cords and replace them if they are damaged. Keep the handles
dry, clean and free of oil and grease.
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15 Pull the plug from the socket. When not using the electric tool, before maintenance or
when changing tools, such as saw blades, drills and cutting bits.

16 Do not leave any tool keys inserted. Before switching on, check to see that keys and ad-
justment tools have been removed.

17 Avoid unintentional activation. When plugging the tool in, make sure that the switch is
turned off.

18 Use outdoor extension cords. When outdoors, use only extension cords that are approved
and appropriately marked.

19 Be alert. Pay attention to what you do. Approach your work sensibly. Do not use the electric
tool when you are distracted.

20 Check the electric tool for damage. Before using the electric tool, you must inspect safety
equipment or slightly damaged parts carefully to ensure that they work properly and as in-
tended. Check to see that the moving parts operate freely and don't stick, and to make sure
no parts are damaged. All parts must be mounted properly and meet all the conditions for
ensuring trouble-free operation of the electric tool.

Damaged safety equipment and parts must be properly repaired or replaced by a profes-
sional facility, unless otherwise indicated in the user manual. Damaged switches must be
replaced by a customer service facility.

Never use an electric tool whose switch cannot be turned on and off.
21 Caution. Using other insertion tools and accessories may cause injury.

22 Have your tool repaired by an electrical expert. This electric tool meets applicable safety
requirements. Repairs must be made only by an electrical expert using original replacement
parts. Otherwise accidents many occur.

1.3 Special safety instructions

— There is danger of suffering an electric shock when using faulty insulation.

— There is danger of suffering burns due to the high temperatures of the housing during inten-
sive use or longer welding operations.

This device is not intended for use by children and persons with
physical, sensory or mental limitations or a lack of experience or
knowledge. This device can be used by children aged 8 and
above and by persons who have physical, sensory or mental lim-
itations or a lack of experience or knowledge if a person respon-
sible for their safety supervises them or has instructed them in
the safe operation of the device and they understand the associ-
ated dangers. Otherwise, there is a danger of operating errors and
injuries.

Supervise children during use, cleaning and maintenance. This
will ensure that children do not play with the device.

Art.no. ROFUSE 400/ 1200 Turbo ................ 1000000999 / 1000001000
Mains voltage .........ccccoiiiiiiiiii s 230V

Frequency ......ooccceeeeiiiiiiceeeee e 50 Hz; 60 Hz

Power consumption ...........ccccccoiiiiiiiiiinenn. 3.000 VA, 70 % ED

Output current (nominal current)
Welding voltage ........cccvveeeieiiiiiiiiiiceeeeee,

Ambient temperature ............occoiiniien.

ENGLISH 19



Area of application ROFUSE 400 Turbo ...... Fittings until 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ...... Fittings until 17200 mm

Protection type ........coccviiiiiiiiiis IP 54

Transmission interface ............ccccocceeeiennn. USBv 2.0

Storage Capacity .........ccceeveeveeiniieiiiieeeseeeee 2.000 Welding logs

Overflow Memory ........cccoecvvveeriiiiiiieeeiieeeee 47 Welding logs

Dimensions (L XW X H) ....coooiiiiiiiiiiiies about 500 x 250 x 320 mm

Weight including welder cable

(basic unit, without accessories) .................... about 21,5 kg

CONtACES ..eeieiiiiieiiiee e 4 mm and 4.7 mm according to IEC 60529

*Cooling times vary with the ambient temperature. Direct sunlight should be avoided

2.1 Measurement tolerances

Temperature ..........cccooeviiiiiiiiii +5%
Voltage .....ccooviiiiiiii 2%
Current 22%
Resistance ... +5%

3 Active Cooling System (ACS) and Heat Control (HC)

The device is fitted with a ventilator. This starts up as soon as the device is switched on at the
main switch. The fan assists in better removing the heat which arises in the device during weld-
ing. We recommend therefore that the device is also switched off between two welding sessions
in order to optimise cooling of the device.

The device is fitted with a heat control function (HC). Before every welding session the device
decides whether the next welding session can be reliably performed to the end. Factors such as
the current device temperature, the ambient temperature and the welding data of the fittings play
a role. If the current device temperature is too high, the expected waiting time is displayed on
the display. The ventilator reduces this waiting time significantly.

4 Storage / transport

The device power connecting cable and the welding cable should be protected from sharp edg-
es.

The welding device should not be subjected to strong mechanical loads.

The device should be stored at temperatures ranging from - 30 to + 70°C.

5 Work preparation

When operating the automatic welding machine ensure that it is installed on a sure footing. The
welding device is splash proof (IP54).

' The device must not be submerged in water.

[ ]

In order to secure the fitting against slipping during the welding process, the respective clamping
fixtures should be used. The assembly instructions for the respective fitting manufacturer as well
as local or national regulations and installation instructions should always be observed.

The contact surfaces of the welding plug and the fitting must be clean. Dirty contacts can lead to
overheating damage to the plug. Check which plug type(s) are needed for the welding to be per-
formed. Before changing the plugs, always unplug the mains power plug beforehand!
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In order to change the plug-in contacts, insert a pin or
a similar item (3 mm dia.) at the side into the bore on
the screw connector and hold fast. Unscrew using a
screwdriver with a Torx 15 adapter and remove.

Put in the new adapter by hand and screw on down to
the stop and tighten down firmly using a screwdriver
with a Torx 15 (15 Nm) and then remove the holding pin
again.

' All metallic surfaces must be covered.
[ ]

6 Electrical connection

For construction site distribution boards observe the regulations about the FI protective switch
and only operate the welding device over an FI switch (Residual Current Device, RCD).

Ensure that the mains power network or power generator is fused using fuses of a maximum of
20 A (time-lag).

Only appropriately use approved and registered extensions cables with the following conductor
cross-sections.

up to 20 m: 1.5 mm? (recommended 2.5 mm?); model HO7RN-F

more than 20 m: 2.5 mm? (recommended 4.0 mm?); model HO7RN-F

The extension cable may only be used when unrolled completely and stretched to avoid over-
heating.

The required power generator nominal output is dependent on the highest power consumption of
the fittings used. Furthermore, the ambient conditions as well as the performance data of the
power generator itself should be taken into account when constructing the connecting conditions

on-site.

The nominal power output of a single-phase power generator is 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

d 160 - d 400. 4 kW mechanically regulated

d>400.....cccccvienns 5 kW electronically regulated
The power generator must be switched on first before the welding equipment can be attached.
The open circuit voltage should be regulated at about 240 volts.
Note: No other consumer should be driven by the same power generator while
e Welding!

After finishing the welding work, first separate the device connector plug from the power genera-
tor, then switch this off.

Commissioning and operation of the device

7.1 Switching on the device / Start screen

The device is switched on at the main switch after connection to the power network or power
generator. The Start screen is displayed.

ENGLISH 21



22

Display of allocated memory locations

(see Section 8)

Date and time

Display of the next scheduled maintenance date
Assignment of multi-functional keys

Multi-functional keys:

SETUP ........... You use this button to navigate to the Setup menu. It is here that settings such
as the time, languages, methods for data entry and scheduled maintenance
dates are set.

INFO .............. This is where extensive information about the device can be retrieved such as
the serial number, owner, etc.

USB ...cccovveee The stored welding sequences can be transferred from the internal memory of
the device to a USB memory medium using the USB menu.

WELDING ...... One uses this multi-functional key to navigate to “Data entry” in order to start
welding.

7.2 Data entry (general description)

The majority of data can be entered either manually or by means of a barcode scanner.
Barcode scanner

A barcode is read in in that a barcode scanner is held at a distance of about 5 - 10 cm in front of
the barcode. If the barcode scanner is in Standby mode, shortly press the button on the hand-
grip of the scanner; the scanner switches on. The red line displays the reading area. Press the
button on the handgrip again. The barcode is read in. If the data is recognised and stored cor-
rectly a signal tone sounds and the read in data are displayed as clear text (numbers / letters) on
the welding equipment display. If the scanned in barcode matches the expected barcode, the
welding equipment also confirms the correctness of the barcode with a signal (for example the
welding equipment does not accept it if, at the point in the welding process at which the fitting
barcode should be scanned in, the barcode for the fitting traceability is scanned in instead).

' Attention! A class 2 laser — never look directly into the laser beam!
[ ]

Manual Input of data (letters and numbers)

Using manual entry allows both data, such as the name of the welder or the construction site, or
also the number sequences which are encoded in the barcode, to be entered, for a case where
this is illegible or the barcode reading device is defective. Letters and numbers can be entered
over the displayed alpha-numeric keyboard. The letters or numbers are located (selected) by the
arrow keys. Press OK to confirm the selection. Press the >arrow downwards< and >OK< but-
tons, one after the other, after completing the data entry. Letters and characters can be deleted
by actuating the >STOP< button.
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Manual Input of numbers

If only numbers are needed for the data entry (e.g. manual entry of the scan fitting code), then
only the numbers from 0 — 9 are offered for selection. The numbers can be selected using the
>+< and >-< buttons. The >arrow to the left< and >arrow to the right< buttons are used to lo-
cate the individual numbers. After entry of the last number, also confirm this by pressing the >ar-
row to the right< button.

7.3 Performance of a welding sequence

Press the multi-function key >SWELDING< on the Start screen.

The required data for welding can be entered under the menu point >SWELDING<. A barcode
can be read in for this using the barcode scanner or, otherwise, data can also be entered manu-
ally using the multi-function keys.

Input Welder Name

If the option "Welder code” is deactivated the name of the welder can be entered at this point.
Entry can be either manually or through use of the barcode. The “Welder name* is a freely en-
tered name consisting of up to 30 digits. Entry can be sprung over using the >OK< button. If the
option “Welder code® is activated, the “Welder name* is not additionally queried.

Welder code

If the option “Welder code* is activated in the parameters (see Section 7.5 “SETUP*), then a val-
id welder code must be entered at this point (only an ISO-standard compliant welder code will be
accepted by the device).

Scan Site-Code

This entry can be made either through use of the barcode scanner or manually or can also be
skipped over by using the >OK< button and thus remains empty.

Date

The current date and time and ambient temperature are displayed here.
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Environmental Condition

If the option “Environmental condition” is activated (see Section 7.5 ,SETUP*), then the envi-
ronmental conditions at the point in time of the welding (sunny, dry, rain, wind, time, heating)
should be entered at this point.

Fitting Code

The scan fitting code must be entered here. This contains details about the welding voltage,
welding time and (in part) cooling time and is located on the electro fusion coupler in the form of
a barcode. The scan fitting code can also be entered manually if the scan fitting code is dam-
aged.

Traceability

If the option “Traceability” for fittings or pipes is activated in the parameters (see Section 7.5
“SETUP®), then an entry must be made at this point. This entry can be made either through use
of the barcode scanner or manually. If the “Traceability of fittings" is set as an optional entry, an
entry can be made; the query “Traceability of fittings” can also be sprung over using the >OK<
button and therefore remains empty. If the option “Traceability of fittings” is deactivated, it will
not be displayed on the screen and not queried.

Now connect the welding contacts with the fitting. Use a suitable adapter if necessary (see Sec-
tion 5). The contact surfaces of the welding plug or adapter and the fitting must be clean.

Scan in the scan fitting code with the aid of the barcode scanner. If the barcode scanner is de-
fective or if the scan fitting code cannot be read in, the scan fitting code can also be entered
manually. To do this press the >SKEYBOARD< button (see also Section “Data entry®).

If there is no cooling time integrated in the bar code of the fitting, the cooling time which is writ-
ten on the fitting can be entered manually. The user can skip this entry by pressing the >OK<
button.

If there is a cooling time integrated in the bar code of the fitting, this cooling time is shown in the
display after the welding process is finished. The cooling time count down is running and the
cooling time is recorded.

If there is no cooling time integrated in the bar code of the fitting and the user has manually en-
tered the cooling time, this time is shown in the display after the welding process is finished. The
cooling time count down is running but the cooling time is not recorded.

Cooling Time

If there is no barcode integrated in the fitting and the user has not entered manually, the cooling
time is not shown in the display and it will not be recorded.
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After successful data entry the screen changes to the query concerning whether the pipes are
machined according to manufacturer’s instructions. This must be confirmed with >OK<.

Before the actual welding starts the device again displays all relevant welding parameters.

Diameter ............ Pipe diameter according to the scan fitting code

Energy ....cccc.e... Energy used

Weld ......cccceeenes Welding time according to the scan fitting code, actual / plan welding volt-
age, current welding current

Supply oo Mains voltage and mains frequency

R o Current resistance of the heating coil

LOg i Iaog.number, a serial number increasing over the whole service life of the

evice

The device performs two safety checks at this point:

Correct Fitting Connection (CFC)

The device checks whether a fitting is attached and compares these data with the previously
scanned in data. If the deviation between both values is less than the tolerance referred to in the
code, the welding process begins. If the deviation lies outside the permissible tolerance then the
device will report an error and provides information about where the error could lie (see “Error
patterns“ Chapter 8).

Heat Control Function (HC).

The device calculates (based on welding parameters, the current device temperature and the
ambient temperature) whether this welding sequence can be performed completely. It is above
all at high outside temperatures or with large fittings that there could otherwise be overheating of
the device and therefore emergency switching off during the ongoing welding process. The
green >START< button lights up if the welding sequence can be performed completely. The
welding process can be started by pressing this button. If the current device temperature is too
high, the red >STOP< button lights up. A notice will appear in the display concerning how long
the device must cool down for before one can start welding again (the time displayed here is an
approximate time). If the green >START< button lights up then pressing this button will start the
welding process.
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All relevant data are displayed on the screen during the welding process. The welding process is
monitored during the whole welding time according to the welding parameters prescribed by the
scan fitting code. The welding process can be broken off at any time by pressing the >STOP<
button. The welding device automatically regulates the welding time according to the ambient
temperature. Therefore the welding times for identical fittings can vary. The welding time is also
displayed for simplified presentation as a status column. The result is shown in the display after
ending the welding cycle. The cooling time should be observed according the fitting manufactur-
er’s instructions. If the barcode for the fitting contains information about the cooling time, this is
displayed after ending the welding process. The cooling time is also displayed for simplified
presentation as a status column. The cooling time can be ended at any time by pressing the
>STOP< button. Breaking off of the cooling process will be noted in the log. Also separation of
the fittings from the connections leads to breaking off of the cooling time.

If the welding is faulty, the message “Error” appears in the display. An acoustic and a visual sig-
nal in the form of a red flashing LED is issued.

A new data entry can be started using the >arrow to the left<.
7.4 Transfer of the stored welding protocol

Press the multi-function key >USB< on the Start screen.

The logs can be transferred from the internal memory of the device to a USB memory medium
using the “USB” menu point.

Insert a USB stick into the USB connector. Wait until the storage medium was successfully rec-
ognised. This is displayed with the respective representation. Upon actuation of the >Start< but-
ton all logs stored in the device are transferred the USB stick. The device creates a new directo-
ry with the name “ROFUSE" on the USB stick. In a sub-directory of “ROFUSE®, a further directo-
ry is created with the serial number of the device as a name. The logs are stored in this directo-
ry.
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The logs can be managed using the read out software RODATA 2.0 and also further processed
(see Section 9).

7.5 Configuration of the device (“SETUP*)

Press the multi-function key >SETUP< on the Start screen.

The desired menu point can be selected using the two central up and down arrows and con-
firmed using the >arrow to the right<.

The >arrow to the left< allows one to leave this menu and navigate back to the Start screen.

Clock

Adjusting the date and time The date and time are displayed in the format dd.mm.yyyy hh:mm.
Select the number to be changed over the >arrow to the left< and >arrow to the right< but-
tons. Corrections can be made using the >+< and >-< buttons. The menu can be exited again
using the >arrow to the left<.

The clock is supplied with power by an internal battery so that this can also run after being dis-
connected from the mains power plug.

Language

Adjusting the language. Select the desired language using the >arrow upwards< and >arrow
downwards< buttons and confirm using the >OK< button.
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Parameter

The password-protected area. Settings can be made on the device in this menu point which
have effects on the device properties and functions (e.g. welder code, scan site-code, traceabil-
ity, ...). Entries and functions can be enabled or disabled for the user and therefore sequences
prescribed at the construction site. The PIN code is pre-allocated on the works side with
“12345". Please alter the password as needed (see sub-menu point “Password”). The menu can
be left at any point using the >END< button.

Welder code

Entry of the welder code can be activated or deactivated here (for a description see Chapter
7.3). The status can be altered by pressing the >CHANGE< button.

If the option “Welder code" is activated then a valid welder code according to ISO-12176-3 is
needed to start a welding sequence.

Traceability Fitting

Entry of the traceability of the fitting can be activated or deactivated here or set as an optional
entry (for a description see Chapter 7.3). The status can be altered by pressing the >SCHANGE<
button.

Traceability Pipes

Entry of the traceability of the pipes can be activated or deactivated here or set as an optional
entry (for a description see Chapter 7.3). The status can be altered by pressing the >CHANGE<
button.

Owner

The owner of the device (e.g. the company name) can be altered here. The change takes place
manually (see also the Chapter “Data entry”).

Erase ALL Logs

This where all stored welding sequences can be deleted.

Attention! The whole memory is deleted. Partial deletion of the stored welding se-

e duences is not possible.

The device saves up to 2,000 welding sequences automatically. If the 2,000 memory places are
filled up the device displays an appropriate warning on the Start screen. A further 47 welding
sequences are stored in the overflow memory.

Attention! Loss of data can occur if a welding sequence is performed despite a full
memory. We recommend backing up the logs in good time using a USB stick and
clearing the device memory regularly.
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Password

This is where the password for the protected area “Parameter” can be altered. Press the
>CHANGE-< button to change the password. The change takes place manually (see also the
Chapter “Data entry*).

Maintenance
Password-protected area (excluding ROTHENBERGER service personnel or authorised special-

ist partner).

Contrast

The contrast of the display can be adapted here to the environmental conditions. The contrast
can be altered using the arrow keys >+< and >-<. The sub-menu can be exited again using the
>arrow to the left< button.

8 Information / Error Diagnosis

Press the multi-function key >INFO< on the Start screen.

The following information is displayed:

Product .......

Serialnumber ....................

Typecode ...

Next Maintenance .............

Logs on Flash ...................

Error entries

Name of the product
Serial number of the device

Type code of the device according to ISO 12176-2
for example: P24US2VAKDX

Owner of the device (see Section 7.5)
Software running

Number of all previously performed welding sequences performed
during the service life of the device

Number of welding sequences performed since performing the last
maintenance work

Date of the next scheduled maintenance in the format dd.mm.yyyy

Number of logs which are currently to be found in the device’s
internal memory

Number of error entries
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Error list

Error messages can be transferred onto a USB stick. These data can then (for example by
email) be sent to a ROTHENBERGER service engineer or an authorised partner. If the device is
defective or if the function of the device is impaired a remote diagnosis may possibly be made
on the basis of the error patterns.

8.1 Solution

Wrong password

A valid password has to be entered in order to navigate to the menu point Parameters or
Maintenance. Please inform yourself from the persons responsible for the device about your au-
thorisation level and the valid code.

Wrong Fitting

This error message appears if the fitting parameters taken from the fitting code do not match the
actually measured values. Please check whether the scanned in code matches the fitting.
Corrupt Fitting Code

The scanned in fitting code could not be decoded. Please check the code for damage or dirt.

No Fitting Detected

A welding sequence was attempted without a plugged in fitting. Please check the contacts of the
fitting and plug for damage or dirt.

Fitting Shortcircuit Detected

A short circuit was detected on the fitting. Please check the contacts of the fitting and plug for
damage or dirt.

Fitting diameter > 400 mm

The ROFUSE 400 Turbo can only weld fittings of up to 400 mm in diameter.

Dataloss at Start - Memory Full!!

If a welding sequence is started despite this message data loss will occur. The welding is NOT
documented. Back up all data using a USB stick and erase ALL logs.

An impermissible ambient temperature

The ambient temperature is outside the permissible range. Place the device in the shadow or
switch on the heater.

Undervoltage

Turn up the voltage during generator operation.

Overvoltage

Turn down the voltage during generator operation.

Frequency error

The frequency of the supply voltage is outside the permissible range.

A system error

Send in the device immediately for repair. Do not perform any more welding!
Interruption

Interruption of the welding voltage occurred during welding.

The welding voltage is faulty

The welding voltage moved outside the permissible range during welding.

) The read out and management programme RODATA 2.0

The read out software as well as the installation and operating manual for the software can be
found on the USB stick supplied. The software can also be downloaded if necessary from the
homepage www.rothenberger.com.

10 Maintenance

According to DVS 2208 Part 1, repeat checking (maintenance) should be undertaken at least
once a year.
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11  Accessories

Accessory Name ROTHENBERGER Part Number
Barcode scanner 1500001316
Plug 4.0 mm 1500001317
Plug 4.7 mm 1500001318

12 Customer service

The ROTHENBERGER service locations are available to help you (see listing in catalog or on-
line) and replacement parts and service are also available through these same service locations.

Order your accessories and spare parts from your specialist retailer or using RoService+ online:
Phone: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
13 Disposal

Components of the unit are recyclable material and should be put to recycling. For this purpose
registered and certified recycling companies are available. For an environmental friendly dispos-
al of the non-recyclable parts (e.g. electronic waste) please contact your local waste disposal
authority.

For EU countries only:

Do not dispose electric tools with domestic waste. In accordance with the European
Directive 2012/19/EU the disposal of electrical and electronic equipment and its im-
plementation as national law, electric tools that are no longer serviceable must be
collected separately and utilised for environmentally compatible recycling.
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L4 I'environnement.
-> Nécessité d’exécuter une action
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1 Consignes de sécurité

1.1

Utilisation conforme aux dispositions

Le produit ROFUSE TURBO est un poste a souder par électrofusion qui est adapté pour une uti-
lisation sur les chantiers mobiles. Avec le ROFUSE 400 TURBO des manchons électrosou-
dables (8 V - 48 V) en plastique d'un diameétre de 400 mm sont soudés et avec le ROFUSE
1200 TURBO jusqu'a un diamétre de 1200 mm (pour ce faire il est important de respecter les
données des manchons a souder et du poste a souder ROFUSE TURBO). A l'aide du lecteur de
codes-barres les données de soudage cryptées par un code-barre a 24 caractéres conforme a
la norme ISO 13950:2007-03 peuvent étre lues.

1.2 Consignes générales de sécurité

ATTENTION! Veuillez observer les mesures de sécurité suivantes afin d'éviter les
électrocutions et les dangers de blessures ou d'incendies pendant I'utilisation des
outils électriques.

Veuillez lire ces consignes avant d'utiliser cet outil électrique et conservez-les soigneu-
sement.

Entretien et maintenance:

1

2

Nettoyage, entretien et graissage réguliers. Débranchez avant tous les réglages, les tra-
vaux de maintenance ou les réparations.

Confiez la réparation de votre appareil uniquement a des personnes qualifiées utili-
sant des piéces de rechange d'origine. Ceci permet de garantir la sécurité de I'appareil a
long terme.

Travaux sécurisés:

1

2

Maintenez I'espace de travail en ordre. Le désordre dans I'espace de travail peut provo-
quer des accidents.

Tenez compte des influences de I'environnement. N'exposez pas votre outil électrique a
la pluie. N'utilisez pas votre outil électrique dans un environnement humide ou mouillé. As-
surez un bon éclairage a votre espace de travail. N'utilisez pas votre outil électrique a des
endroits soumis a des risques d'incendie ou d'explosion.

Protégez-vous d'une électrocution. Evitez les contacts corporels avec des parties mises a
terre (par. ex. tubes, radiateurs, cuisinieres électriques, appareils de refroidissement).

Ne laissez pas d'autres personnes s'approcher. Interdisez a d'autres personnes, aux en-
fants en particulier, de toucher I'outil électrique ou le cable. Maintenez-les a distance de
I'espace de travail.

Rangez I'outil électrique inutilisé dans un endroit protégé. Les outils électriques inutili-
sés doivent étre déposés dans un endroit sec, surélevé et fermé, hors de portée des en-
fants.

Ne surchargez pas votre outil électrique. Le travail est plus sdr et plus facile dans la zone
de puissance.

Utilisez I'outil électrique adéquat. N'utilisez pas une machine a faible puissance pour des
travaux lourds. N'utilisez pas I'outil électrique a des fins non prévues pour lui. Par exemple,
n'utilisez pas de scie circulaire manuelle pour couper des troncs d'arbres ou des blches.
Portez des vétements adéquats. Ne portez pas de vétements larges ou de bijou, ils pour-
raient étre saisis par les pieces mobiles. Des chaussures antidérapantes sont recomman-
dées pour les travaux effectués en plein air. Mettez vos cheveux dans un filet.

Utilisez I'équipement de protection. Portez des lunettes de sécurité. Portez un masque
respiratoire pendant les travaux provoquant de la poussiére.

Raccordez le dispositif d'aspiration. Au cas ou des raccords pour les dispositifs d'aspira-
tion et de collection sont disponibles, vérifiez qu'ils sont bien branchés et correctement utili-
sés.

N'utilisez pas I'outil électrique a des fins non prévues pour lui. Ne tirez pas sur le cable
pour débrancher I'appareil. Protégez le cable de la chaleur, de I'huile et des arétes tran-
chantes.
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12 Assurez la piéce usinée. Utilisez le dispositif de tension ou un étau a vis afin de maintenir
la pieéce usinée. Elle est maintenue plus srement qu'a la main.

13 Evitez les positions corporelles anormales. Veillez & vous assurer une position s(re et
gardez toujours I'équilibre.

14 Soignez minutieusement vos outils. Maintenez les outils de coupes propres et tranchants
afin de vous faciliter le travail. Suivez les consignes pour le graissage et le changement
d'outil. Contrélez régulierement les conduites de raccordement des outils électriques et
faites les réparer par un professionnel agréé en cas de détérioration. Contrlez réguliére-
ment les rallonges et remplacez-les en cas de détériorations. Maintenez la poignée séche,
propre et exempte de graisse ou d'huile.

15 Retirez la fiche de la prise de courant. Lorsque vous n'utilisez pas l'outil électrique, avant
I'entretien ou lors du changement d'outils comme la scie, la perceuse, la fraise.

16 Ne laissez pas la clé d'outil a I'intérieur. Vérifiez que la clé et 'outil de réglage soient reti-
rés avant la mise en marche.

17 Evitez les mises en marche involontaire. Assurez-vous que l'interrupteur est éteint lors-
que vous insérez la fiche dans la prise.

18 Utilisez la rallonge lors de travaux a I'extérieur. Utilisez uniquement des rallonges homo-
loguées et marquées en conséquence pour les travaux a l'air libre.

19 Soyez attentif. Soyez concentré sur votre travail. Faites preuve de bon sens lorsque vous
travaillez. N'utilisez aucun outil électrique si vous n'étes pas concentré.

20 Vérifiez le bon état de I'outil électrique. Avant de continuer a utiliser I'outil électrique, véri-
fiez soigneusement les dispositifs de sécurité ou les piéces légérement endommagées et
assurez-vous que le fonctionnement est impeccable et adéquat. Vérifiez que les parties mo-
biles fonctionnent de maniére impeccable et ne coincent pas ainsi que le parfait état des
piéces. Toutes les piéces doivent étre montées correctement et remplir toutes les conditions
afin de garantir un fonctionnement impeccable de I'outil électrique.

Les piéces et les dispositifs de sécurité endommagés doivent étre réparés ou changés par
un atelier agréé, a moins que le mode d'emploi donne d'autres consignes. Les interrupteurs
endommagés doivent étre remplacés dans un atelier pour notre clientéle.

N'utilisez pas un outil électrique qui ne peut étre mis en marche ou arrété.
21 Attention. L'utilisation d'autres outils et accessoires peut provoquer des blessures.

22 Faites réparer les outils électriques par un électricien qualifié. Cet outil électrique cor-
respond aux dispositions de sécurités applicables. Les réparations doivent uniquement étre
effectuées par un électricien qualifié et avec les piéces de rechange originales ; dans le cas
contraire, cela pourrait provoquer des accidents.

1.3 Instructions de sécurité

— Il existe un risque de choc électrique en cas d'utilisation malgré un défaut d'isolation.

— Il existe un risque de brllure da a la température élevée du boitier en cas d'utilisation inten-
sive, de soudures longues.

L‘appareil n’est pas prévu pour étre utilisé par des enfants ni par
des personnes souffrant d’un handicap physique, sensoriel ou
mental ou manquant d’expérience ou de connaissances.
L‘appareil peut étre utilisé par les enfants (dgés d’au moins 8
ans) et par les personnes souffrant d’un handicap physique,
sensoriel ou mental ou manquant d’expérience ou de connais-
sances, lorsque ceux-ci sont sous la surveillance d’une per-
sonne responsable de leur sécurité ou aprés avoir regu des in-
structions sur la fagon d’utiliser I‘appareil en toute sécurité et
aprés avoir bien compris les dangers inhérents a son utilisation.
Sinon, il existe un risque de blessures et d’utilisation inappropriée.
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Ne laissez pas les enfants sans surveillance lors de I'utilisation,
du nettoyage et de I’entretien. Faites en sorte que les enfants ne
jouent pas avec l‘appareil.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Tension électrique

Fréquence ................

Puissance absorbée ...........cccoccoiiiiiiiienn. 3.000 VA, 70 % ED
Courant de sortie (courant nominal) ............ 80 A

Tension de soudage .........ccccceeeriuieeinieeennane 8-48V

Température ambiante ...........cccccceveeeennnns -10°Ca+60°C*

Plage de travail ROFUSE 400 Turbo ........ Manchons jusqu'a 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ........ Manchons jusqu'a 1200 mm

Type de protection .........cccceeiiiiiieieiinniines IP 54

Interface de transmission ... USB v 2.0

Capacité de la mémoire ...........ccceeevieeennnnen. 2.000 Journal de soudure
Dépassement de mémoire ............cccceeeeennne 47 Journal de soudure
Dimensions (L X | X H) ..occoeiiiiiiiiiee env. 500 x 250 x 320 mm

Poids avec le cable de soudure

(Unité de base, sans accessoires) .............. env. 21,5 kg

Contacts ......cooovvecieiee e 4 mm et 4,7 mm selon IEC 60529

* Temps de refroidissement varie avec la température ambiante. Lumiére directe du soleil
devrait étre évitée.

2.1 Tolérances de mesure

Température ..........cccoeeiiiiiiii e +5%
Tension 2%
Courant électrique ..........ccccevveeriiniieneennne. 2%
Résistante ...........ccocoiiiiii +5%

3 Systeme actif de refroidissement (ACS) et contréle de chaleur (HC)

L'appareil est équipé d'un ventilateur. Il est mis en route dés que I'appareil est allumé avec
I'interrupteur principal. Le ventilateur permet de dissiper la chaleur qui s'accumule dans I'appa-
reil pendant la soudure. Par conséquent, nous recommandons de laisser I'appareil allumé entre
deux soudures afin d'optimiser son refroidissement.

L'appareil dispose d'une fonction de contréle de chaleur (HC - Heat Control). Avant chaque sou-
dure, I'appareil vérifie si la prochaine soudure peut étre réalisée de maniére fiable jusqu'a la fin.
Des facteurs tels que la température actuelle de I'appareil, la température ambiante et les don-
nées de soudage des manchons, jouent un role. Si la température actuelle de I'appareil est trop
élevée, I'écran affiche le temps d'attente prévu. Le ventilateur réduit considérablement ce temps
d'attente.

4 Entreposage / Transport

Le cable d'alimentation de I'appareil et le cable de soudage doivent étre protégés contre des
bords tranchants.

Le poste a souder ne doit pas étre exposé a de fortes contraintes mécaniques.
L'appareil doit étre entreposé a des températures comprises entre - 30 et 70°C.
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5 Préparation a la tache

La sreté des surfaces d'appui est a vérifier lors de I'utilisation du poste a souder. Le poste a
souder est protégé contre les aspersions d'eau (IP54).

' L'appareil ne doit pas étre immergé dans I'eau.

[ ]

Des dispositifs de fixation appropriés doivent étre utilisés pendant le soudage afin d'éviter que le
manchon ne glisse. Les instructions de montage du fabricant de manchons en question ainsi
que les réglementations régionales et nationales et les instructions d'installation doivent toujours
étre respectées.

Les surfaces de contact de la prise de soudure et du manchon doivent rester propres. Des con-
tacts sales peuvent provoquer des dommages dus a la surchauffe de la prise. Vérifiez quel(s)
type(s) de prise nécessite la soudure a faire. Débranchez impérativement la prise du secteur
avant de remplacer les fiches de contact!

Pour remplacer les contacts enfichables, insérez une
tige ou un élément similaire (& 3 mm) latéralement
dans l'alésage du raccord vissé et maintenez-la. A
I'aide d'un tournevis Torx 15, dévissez et retirez I'adap-
tateur.

Placez a la main le nouvel adaptateur et vissez
jusqu'en butée, puis a I'aide d'un tournevis Torx 15,
serrez (15Nm) avant de retirer la tige de maintien.

' Toutes les surfaces métalliques doivent étre recouvertes.
[ ]

6 Raccordement électrique

Dans les tableaux de distribution de chantier les regles en matiére de disjoncteur différentiel
doivent étre respectées et le poste a souder ne doit étre utilisé qu'avec un disjoncteur différen-
tiel. Il doit étre certain que le réseau ou le générateur sont protégés a 20 A maximum. Seules les
rallonges appropriées, approuvées et marquées et avec les sections suivantes peuvent étre uti-
lisées:

Jusqu'a 20 m: 1,5 mm? (recommandé 2,5 mm?) ; Type HO7RN-F

Au-dela de 20 m: 2,5 mm? (recommandé 4,0 mm?) ; Type HO7RN-F

La rallonge ne doit étre utilisée que complétement déroulée et détendue afin d'éviter la sur-
chauffe. La puissance nominale du générateur requise dépend de la plus grande puissance des
manchons utilisés. En outre, pour l'interprétation des conditions de raccordement sur le site, le
respect des conditions environnementales et des performances du générateur lui-méme est a
observer.

Puissance nominale de sortie d'un générateur 1 phase, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 KW réglé mécaniquement
d>400.....ccccceeeernnnn 5 kW réglé électroniquement

Le générateur doit étre branché avant que le poste a souder puisse étre raccordé. La tension de
circuit ouvert doit étre réglée a environ 240 volts.

' Indication: Pendant la soudure, aucun autre appareil ne doit étre raccordé a ce
4 méme générateur!
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Une fois la soudure terminée, débranchez d'abord la prise de I'appareil du générateur avant de
I'éteindre.

7 Mise en service et fonctionnement de I'appareil
71 Allumer I'appareil / Ecran de démarrage

L'appareil est allumé aprés son raccordement au réseau électrique ou au générateur. L'écran de
démarrage apparait.
Affichage de I'espace mémoire occupé
(voir Section 8)
Date et Heure
Indication de la prochaine date de maintenance
Affectation des touches multifonctions

Touches multifonctions:

CONFIGURATION ..... Utilisez ce bouton pour accéder au menu de configuration. C'est ici
que vous pouvez régler les paramétres comme I'heure, la langue, le
type de saisie de données et les dates de maintenance.

INFOS ..o C'est ici que peuvent étre récupérées de nombreuses informations sur
I'appareil, par exemple : numéro de série, propriétaire, efc...

USB ..o Dans le menu USB les soudures sauvegardées dans la mémoire
interne de I'appareil peuvent étre transférées vers un dispositif de
stockage USB.

SOUDURE ................. Cette touche multifonction vous permet d'accéder a la saisie des
données pour démarrer une soudure.

7.2 Saisie des sonnées (descriptif général)

La saisie de la plupart des données peut se faire soit manuellement, soit a I'aide d'un lecteur de
codes-barres.

Lecteur de codes-barres

Un code-barre est lu par le lecteur de codes-barres en gardant une distance d'environ 5 a 10 cm
devant les traits du code (code-barre). Si le lecteur de codes-barres est en veille, appuyez brie-
vement sur le bouton sur la poignée du lecteur pour qu'il s'allume. La ligne rouge indique la
plage de lecture. Appuyez a nouveau sur le bouton sur la poignée. Le code-barre est lu. En cas
de collecte réussie des données un son est émis et les données lues sont affichées en texte
clair (chiffres / lettres) sur I'écran du poste a souder. Si le code-barre scanné correspond au
code-barre attendu, le poste a souder confirme I'exactitude du code par un signal (le poste a
souder n'accepte par exemple pas que sur place le code-barre du manchon pour le processus
de soudage soit scanné a la place du code-barre pour la tragabilité du manchon).

Attention! Laser de classe 2 - ne projetez pas directement le rayon laser vers vos

e yeux!
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Saisie manuelle des données (lettres et chiffres)

En saisie manuelle, des données telles que le nom du soudeur ou le lieu du chantier ou les sé-
quences de numeéros correspondant au code-barre peuvent étre saisies au cas ces derniéres
seraient illisibles ou si le lecteur de codes-barres est défectueux. Les lettres et les chiffres peu-
vent étre saisis grace a l'alphabet affiché. Il est possible de parcourir les lettres ou les chiffres
avec les touches fléchées. Appuyez sur OK pour confirmer la sélection. Aprés la saisie, appuyez
sur les touches I'une apres l'autre >Fléche vers le bas< et >OKX<. Les lettres et les chiffres
peuvent étre effacés a l'aide de la touche > ARRET <.

Saisie manuelle de chiffres

Si seuls des chiffres sont nécessaires pour la saisie des données (saisie manuelle du code du
manchon par exemple), ne sont affichés que les chiffres de 0 a 9 pour la sélection. La sélection
des chiffres se fait grace aux touches >+< et >-<. || est possible de parcourir les chiffres indivi-
duellement grace aux touches >Fléche Gauche< et >Fléche droite<. Apres la saisie du dernier
chiffre, il est également possible de confirmer a I'aide de la touche >Fléche droite<.

7.3 Réalisation d'une soudure

Appuyez sur la touche Multifonction >SOUDUREX< sur I'écran de démarrage.

Dans le menu >SOUDURESX< il est possible de saisir les données nécessaires a la soudure. Pour
ce faire, vous pouvez scanner un code-barre a l'aide du lecteur de codes-barres ou, au choix,
effectuer la saisie manuellement avec les touches multifonctions.

Nom Soudeur

Si I'option "code soudeur" est désactivée, le nom du soudeur peut étre saisi ici. La saisie peut
étre manuelle ou issue d'un code-barre. Le "Nom Soudeur" correspond a un nom de 30 carac-
téres maximum en saisie libre. Le champ peut étre ignoré grace a la touche >OK<. Si |'option
"Code Soudeur" est activée, le "Nom Soudeur" n'est pas demandé.
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Code Soudeur

Si I'option "Code Soudeur" est activée dans les paramétres (Voir section 7.5 "CONFIGURA-
TION") le code du soudeur doit étre entré ici (I'appareil n'accepte que les codes soudeurs con-
formes a la norme 1SO).

Code Site

Cette saisie peut étre effectuée soit manuellement avec le lecteur de codes-barres, soit étre ig-
norée a l'aide de la touche >OK<x, le champ reste alors vide.

Date
La date et I'heure actuelle ainsi que la température ambiante sont affichées ici.

Conditions environnementales

Si I'option "Conditions Environnementales" est activée (Voir section 7.5 "CONFIGURATION"),
les conditions environnementales au moment de la soudure doivent étre renseignées ici (enso-
leillé, sec, pluie, vent, tente, chauffage).

Code du Manchon

C'est ici que le code du manchon doit étre entré. Il contient la tension de soudage, la durée de la
soudure et (parfois) le temps de refroidissement. Il se trouve sur le manchon électrosoudable
sous forme d'un code-barre. Le code du manchon peut également étre saisi manuellement si le
code-barre correspondant est endommageé.

Tragabilité

Si I'option "Tracabilité" est activée pour les manchons ou les tubes dans les paramétres (Voir
section 7.5 "CONFIGURATION?") il est nécessaire de I'entrer ici. Cette saisie peut se faire grace
au lecteur de codes-barres ou alors manuellement. Si la "Tragabilité" est paramétrée en tant que
champ facultatif, il est possible soit de la saisir soit de I'ignorer grace a la touche >OK< et le
champ reste vide. Si I'option "Tragabilité" est désactivée, cette requéte n'est pas faite a I'écran et
vous ne la voyez pas.

Raccordez alors le contact de soudage avec le manchon. Si nécessaire, utilisez un adaptateur

approprié (Voir section 5). Les surfaces de contact de la prise de soudure, I'adaptateur et le
manchon doivent étre propres.

Scannez a l'aide du lecteur de codes-barres le code du manchon. Si le lecteur de codes-barres
est défectueux ou que le code est illisible, vous pouvez également saisir le code du manchon
manuellement. Pour ce faire, appuyez sur la touche >SAISIE MANUELLE< (Voir également la
section "Saisie").
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Si le temps de refroidissement n'est pas renseigné dans le code-barre du manchon, vous pou-
vez entrer celui qui est imprimé sur le manchon. Le champ peut étre ignoré en appuyant sur la
touche >0OKX<.

Si le code-barre du manchon contient le temps de refroidissement, ce dernier est affiché, dé-
compté et enregistré aprés la soudure.

Si le code-barre ne contient pas le temps de refroidissement et qu'il est renseigné manuelle-
ment, ce dernier est affiché et décompté aprés la soudure. Le temps de refroidissement n'est
alors pas enregistré.

Temps de refroidissement

Si le code-barre ne contient pas le temps de refroidissement et qu'il n'est pas renseigné manuel-
lement, aucune information n'est affichée apres la soudure. Le temps de refroidissement n'est
alors pas enregistré non plus.

Une fois la saisie correctement effectuée, I'écran demande si les tubes ont été préparés con-
formément aux recommandations du fabricant. Cela doit étre confirmé avec la touche >OK<.
Avant de commencer la soudure a proprement parlé, I'appareil affiche une fois encore tous les
parameétres correspondant a la soudure.

Diamétre Diametre du manchon en fonction du code du manchon
Energie .............. Energie mise en ceuvre
Soudure ............. Durée de la soudure en fonction du code du manchon, tension de soudage

réelle et nominale, courant de soudage actuel
Raccordement ... Tension et fréquence du réseau
R o, Résistance actuelle du filament de chauffage
Journal .............. Numeéro de journal, séquentiel pendant toute la durée de vie de I'appareil
L'appareil effectue deux vérifications de sécurité:
Raccord correct du manchon (CFC)

L'appareil contréle qu'un manchon est bien en place et compare ses informations avec les don-
nées préalablement scannées. Si I'écart entre les deux valeurs est inférieure a la tolérance dé-
signée dans le code, le processus de soudage commence. Si I'écart est hors tolérance, I'appa-
reil signale une erreur et donne des indications sur I'endroit possible de I'erreur (voir "images
d'erreur" Chapitre 8).
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Fonction Controle de chaleur (HC)

L'appareil calcule (en fonction des parameétres de soudure, de sa température actuelle et de la
température ambiante), si cette soudure peut étre réalisée complétement. Si la température ex-
térieure est élevée ou si la taille du manchon est importante, I'appareil peut surchauffer et dé-
clencher un arrét d'urgence pendant le processus de soudage.

Si la soudure peut étre effectuée jusqu'au bout, la touche verte >SDEMARRERKS s'allume. La
soudure peut étre démarrée en appuyant sur cette touche.

Si la température de I'appareil est trop élevée, la touche >ARRET< s'allume rouge. A I'écran
une indication est affichée montrant le temps nécessaire a I'appareil pour refroidir avant que la
soudure puisse étre lancée (les durées indiquées ici sont approximatives).

Si la touche >DEMARRERK est allumée verte, la soudure peut étre lancée en appuyant dessus.

Pendant le processus de soudage, toutes les données pertinentes sont affichées a I'écran. Le
processus de soudage est contrélé pendant toute sa durée en fonction des paramétres de sou-
dure spécifiés par le code du manchon.

La soudure peut étre a tout moment interrompue grace a la touche >ARRET<.

Le poste a souder régule la durée de la soudure en fonction de la température ambiante. Par
conséquent, les durées de soudage peuvent variées avec des manchons identiques.

La durée de soudage est également représentée plus simplement en tant que barre d'état.

Une fois la soudure terminée, le résultat apparait sur I'écran. Le temps de refroidissement spéci-
fié par le fabricant du manchon doit étre respecté. Si le code-barre du manchon contient une in-
dication sur le temps de refroidissement, ce dernier est affiché une fois le processus de soudage
terminé. Pour faciliter sa représentation, le temps de refroidissement est également affiché en
tant que barre d'état.

Le temps de refroidissement peut a tout moment étre arrété en appuyant sur la touche
>ARRET<. L'arrét du processus de refroidissement est enregistré dans le journal. La séparation
du manchon des raccords provoque l'interruption du temps de refroidissement.

Si la soudure est défectueuse, le message «Erreur» apparait a I'écran. De plus, un signal so-
nore et visuel sous forme d'un voyant rouge est émis.

Grace a la >Fléche Gauche< il est possible d'effectuer une nouvelle entrée de données.
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7.4 Transmission du journal de soudage sauvegardé

Appuyez sur la touche multifonction >USB< sur |'écran de démarrage.

Dans le menu USB, les journaux dans la mémoire interne de I'appareil peuvent étre transférés
sur un dispositif de stockage USB externe. Branchez une clé USB dans la prise USB. Patientez
jusqu'a ce que le dispositif de stockage soit correctement détecté. Cela est illustré a I'écran. Ap-
puyez sur la touche >Démarrer< pour transférer tous les journaux sauvegardés dans |'appareil
vers la clé USB. L'appareil propose un nouveau dossier du nom de "ROFUSE" sur la clé USB.
Dans un sous-dossier de "ROFUSE" un autre dossier avec le numéro de série de I'appareil
comme nom est ajouté. C'est dans ce dossier que sont stockés les journaux.

Les journaux peuvent étre ensuite gérés et traités avec le logiciel de lecture RODATA 2.0 (voir
Section 9).

Appuyez sur la touche multifonction >CONFIGURATIONK< sur I'écran de démarrage.

Avec les deux fleches du milieu haut et bas vous pouvez sélectionner I'élément du menu voulu,
et confirmer ensuite avec la >Fléche droite<.

La >Fleche Gauche< permet de quitter ce menu et de revenir a I'écran de démarrage.

Heure

Réglage de la date et de I'heure. La date et I'heure sont affichées au format jj.mm.aaaa et
hh:mm. Vous pouvez sélectionner les chiffres a modifier a I'aide des touches >Fléche Gauche<
et >Fléche Droite<. Vous pouvez ensuite effectuer les corrections a I'aide des touches >+< et
>-<. La >Fleche Gauche< permet a nouveau de quitter le menu.

L'heure est alimentée par une batterie interne de sorte qu'elle soit toujours a jour méme quand
le cable d'alimentation est débranché.
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Langue

Permet de paramétrer la langue. La langue voulue est sélectionnée grace aux touche >Fléche
haut< et >Fléche Bas< et elle est confirmée avec la touche >OKx<.

Parameétre

Zone protégée par mot de passe. Dans ce menu il est possible de régler les paramétres de I'ap-
pareil, et d'accéder aux propriétés et aux fonctions de I'appareil (ex : Code Soudure, Code Site,
Tragabilité, ...). Il est possible d'autoriser ou non I'acces a la saisie et aux fonctions a I'utilisateur
et ainsi de simuler les procédures sur le chantier. Le code PIN en sortie d'usine est "12345".
Modifiez le mot de passe si nécessaire (voir sous-menu "Mot de passe"). Le menu peut étre
quitté a tout moment grace a la touche >FIN<.

Code Soudeur

La saisie du code soudeur peut étre activée ou désactivée ici (Descriptif voir Chapitre 7.3).
L'état peut étre modifié en appuyant sur la touche >MODIFIER<.

Si I'option "Code Soudeur" est activée, un code soudeur conforme a la norme 1SO-12176-3 doit
étre renseigné pour pouvoir démarrer une soudure.

Tragabilité Manchon

La saisie de tragabilité du manchon peut étre activée, désactivée ou proposée en option (Des-
criptif voir Chapitre 7.3). L'état peut étre modifié en appuyant sur la touche >MODIFIER<.

Tragabilité Tubes

La saisie de tracabilité du tube peut étre activée, désactivée ou proposée en option (Descriptif
voir Chapitre 7.3). L'état peut étre modifié en appuyant sur la touche >MODIFIER<.

Propriétaire
Le propriétaire de I'appareil (le nom de la société par exemple) peut étre maodifié ici. La modifica-
tion se fait manuellement (voir également le chapitre "Saisie").

Effacer la mémoire
C'est ici que toutes les soudures sauvegardées peuvent étre supprimées.

Attention! Ceci efface la totalité de la mémoire. Une suppression partielle des sou-

® dures sauvegardées n'est pas possible.
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L'appareil sauvegarde jusqu'a 2 000 soudures automatiquement. Si I'espace des 2 000 est
plein, I'appareil affiche un signal d'avertissement a I'écran. 47 autres soudures sont alors sauve-
gardées en mémoire grace a la capacité de dépassement de la mémoire.

Attention! Une perte de données est possible si une soudure est réalisée alors que la
mémoire est pleine. Il est recommandé que les journaux soient sauvegardés sur une
clé USB et de régulierement vider la mémoire de I'appareil.

Mot de passe

C'est ici que le mot de passe pour accéder a la zone protégée des "Parameétres” peut étre modi-
fié. Pour changer le mot de passe, appuyez sur la touche >MODIFIER<. La modification se fait
manuellement (voir également le chapitre "Saisie").

Maintenance

Zone protégée par mot de passe (réservée au personnel d'assistance ROTHENBERGER et a
ses partenaires agréés).

Contraste

Le contraste de I'écran peut étre réglé pour I'adapter aux conditions environnementales. Le con-
traste peut étre modifié a I'aide des touches >+< et >-<. Vous pouvez quitter le sous menu a
I'aide de la touche >Fléche Gauchex<.

8 Informations / Dépannage

Appuyez sur la touche multifonction >INFOS< sur I'écran de démarrage.

Les informations suivantes apparaissent:

Produit .......ccocoiniieiiiinee Nom du produit
Numéro de série ............... Numéro de série de l'appareil
Code Type ....ccvvvviveeennn. Code Type de I'appareil selon la norme ISO 12176-2

Ex : P24US2VAKDX
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Propriétaire ...........ccccccee.. Propriétaire de I'appareil (voir Section 7.5)

Logiciel .....oooviiiniiiiiiiee Version actuelle du logiciel

Compteur total .................. Nombre de toutes les soudures réalisées au cours de la durée de
vie de l'appareil

Compteur maintenance .... Nombre de soudures depuis la réalisation de la derniere mainte-
nance

Prochaine maintenance .... Date de la prochaine maintenance au format jj.mm.aaa

Mémoire occupée ............. Nombre de journaux se trouvant actuellement dans la mémoire de
I'appareil

Erreurs ..o Nombre d'erreurs

Liste d'erreurs

Les messages d'erreurs peuvent étre transférés sur une clé USB. Ces données peuvent ensuite
étre transmises a un collaborateur du service assistance de ROTHENBERGER (par mail par
exemple) ou a un partenaire agréé. Si I'appareil est en panne ou que son fonctionnement est li-
mité, il est alors possible d'effectuer un diagnostic a distance grace aux images d'erreur.

8.1 Dépannage

Mot de passe incorrect

Afin d'accéder au menu Paramétre ou Maintenance, la saisie d'un mot de passe correct est né-
cessaire. Merci de vérifier vos droits d'accés auprés du responsable de I'appareil et de lui de-
mander le code correct.

Manchon incorrect

Ce message d'erreur s'affiche lorsque les paramétres spécifiés par le code du manchon ne cor-
respondent pas aux valeurs réellement mesurées. Merci de vérifier que le code lu correspond
bien au manchon.

Code endommagé

Le code du manchon scanné n'a pas pu étre décodé. Merci de vérifier 'absence de dommages
ou de saleté sur le code.

Aucun manchon installé

Une tentative de soudure a été effectuée sans qu'un manchon soit installé. Merci de vérifier
I'absence de dommages ou de saleté sur les contacts du manchon et la prise.

Manchon en court-circuit

Un court-circuit a été découvert sur le manchon. Merci de vérifier I'absence de dommages ou de
saleté sur les contacts du manchon et la prise.

Diameétre Manchon > 400 mm
L'appareil ROFUSE 400 Turbo ne peut souder que des manchons de 400 mm maximum.
Perte de données - Mémoire vide

Si une soudure est effectuée alors que ce message est affiché, cela provoque la perte de don-
nées. La soudure N'est PAS enregistrée. Sauvegardez vos données sur une clé USB et effacez
la mémoire.

Température ambiante anormale

La température ambiante est hors de la plage autorisée. Placez I'appareil a I'ombre ou allumez
le chauffage.

Sous-tension

Augmentez la tension en mode Générateur.

Surtension

Diminuez la tension en mode Générateur.

Erreur de fréquence

La fréquence de la tension d'alimentation est hors de la plage autorisée.
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Erreur systéme

Envoyez immédiatement I'appareil en réparation. Ne réalisez plus aucune soudure!
Coupure

La tension de soudage a été coupée pendant la soudure.

Tension de soudage incorrecte

La tension de soudage a quitté la plage autorisée pendant la soudure.

) Programme de lecture et de gestion RODATA 2.0

Le logiciel de lecture ainsi que les instructions d'installation et d'utilisation pour ce logiciel se
trouvent sur la clé USB fournie. Si nécessaire, le logiciel peut également étre téléchargé a partir
de la page d'accueil www.rothenberger.com.

10 Maintenance
Conformément a la norme DVS 2208 Partie 1, une contre-inspection (Maintenance) doit étre ef-
fectuée au moins une fois par an.

11  Accessoires

Désignation de I‘accessoire Numéro de piece ROTHENBERGER
Lecteur de codes-barres 1500001316
Prise 4,0 mm 1500001317
Prise 4,7 mm 1500001318

12  Service a la clientéle

Les centres de service clientele ROTHENBERGER sont disponibles pour vous aider (voir la liste
dans le catalogue ou en ligne) et pour le remplacement des piéces, ainsi que pour la révision.

Commandez vos accessoires et pieces de rechange auprées de votre revendeur spécialisé ou
RoService+ online:

Téléphone: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13  Elimination des déchets

Certaines piéces de I'appareil sont recyclables et peuvent donc faire I'objet d’un traitement de
recyclage. Des entreprises de recyclage agréées et certifiées sont disponibles a cet effet. Ren-
seignez-vous aupres de votre administration de déchets compétente pour I'élimination non pol-
luante des piéces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniguement:

Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménageres! Conformément a
la directive européenne 2012/19/EU relative aux déchets d‘équipements électriques
et électroniques et sa transposition dans la législation nationale, les appareils élec-
triques usagés doivent faire I‘objet d‘une collecte sélective ainsi que d‘un recyclage
respectueux de I‘environnement.
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1 Indicaciones de seguridad

1.1 Utilizacién exclusiva con los fines especificados

El producto ROFUSE TURBO es un aparato de soldadura con espiral de calefaccién apto para
el uso en empresas de obras méviles. Con ROFUSE 400 TURBO se pueden soldar manguitos
electrosoldables (8 V — 48 V) de plastico de un diametro de hasta 400 mm y con ROFUSE 1200
TURBO hasta de un diametro de 1200 mm (para ello se deben tener en cuenta basicamente los
datos de los manguitos que se deben soldar y de los aparatos de soldadura ROFUSE TURBO).
Con la ayuda del escaner de codigo de barras se pueden leer los datos de soldadura, que estan
codificados con un cédigo de barras de 24 digitos conforme a la norma ISO 13950:2007-03.

1.2 Indicaciones generales de seguridad

{ATENCION! En la utilizacién de herramientas eléctricas se observaran las
siguientes medidas basicas de seguridad para evitar la electrocucion, lesiones e
incendios.
Lea todas las indicaciones antes de utilizar esta herramienta eléctrica y conserve las
advertencias de seguridad en lugar seguro.
Mantenimiento y reparacion:
1 Limpieza, mantenimiento y lubricacién periddicas. Antes de realizar ajustes y
operaciones de mantenimiento o reparacion desconecte el aparato de la corriente eléctrica.
2 Las reparaciones del equipo sélo las ha de realizar personal cualificado y con
recambios originales. Con ello queda garantizada la seguridad del equipo.

Trabajar de forma segura:

1 Mantenga su zona o puesto de trabajo ordenado. El desorden puede ser la causa de un
accidente.

2 Tenga en cuenta las influencias ambientales. No exponga las herramientas eléctricas a
la lluvia. No utilice las herramientas eléctricas en un entorno humedo o mojado. Procure que
la zona o puesto de trabajo esté bien iluminado. No utilice las herramientas eléctricas donde
exista peligro de incendio o de explosion.

3 Protéjase contra la electrocucion. Evite tocar, con cuaquier parte del cuerpo, las piezas
puestas a tierra (p. €j., tubos, radiadores, cocinas eléctricas, frigorificos).

4 Haga que terceras personas se mantengan alejadas. No permita que terceras personas,
especialmente nifios, toquen la herramienta eléctrica o el cable. Haga que se mantengan
alejados de la zona de trabajo.

5 Conserve las herramientas eléctricas que no vaya a utilizar en un lugar seguro. Las
herramientas eléctricas que no se vayan a utilizar deben depositarse en un lugar seco, alto
0 que se pueda cerrar con llave, fuera del alcance de los nifios.

6 No sobresolicite su herramienta eléctrica. Las herramientas eléctricas ofrecen mejores
prestaciones y son mas seguras trabajando dentro de sus margenes de potencia.

7 Utilice la herramienta eléctrica adecuada. No utilice herramientas de poca potencia para
trabajos que requieran mayor potencia. No utilice la herramienta eléctrica para fines para
los que no ha sido prevista. Utilice, p. €j., una sierra circular de mano para cortar troncos o
lefia.

8 Lleve ropa adecuada. No se llevara ropa holgada o joyas, podrian quedar atrapadas en las
piezas moviles. Si se trabaja en el exterior se recomienda llevar calzado antideslizante. Si
tiene el pelo largo, llévelo sujeto y cubierto.

9 Utilice los equipos de proteccion. Lleve gafas de proteccion. Utilice mascarilla en los
trabajos en los que se genere polvo.

10 Conecte el dispositivo de aspiracion. Si existen conexiones a un dispositivo de
aspiracion o de recogida de polvo, cerciérese de que estan conectados y de que funcionan
correctamente.

11 No utilice el cable para fines para los que no se ha previsto. No utilice el cable para
desacoplar el conector de la toma de corriente tirando del mismo. Proteja el cable de altas
temperaturas, del aceite y de bordes cortantes.
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12 Fije la pieza de trabajo de forma segura. Utilice dispositivos de sujecién o un tornillo de
banco para fijar la pieza de trabajo. De este modo estard mas segura que si la sujeta con la
mano.

13 Evite trabajar en una postura corporal forzada. Procure trabajar en posicion firme y sin
perder el equilibrio en ningin momento.

14 Conserve la herramienta debidamente. Mantenga sus herramientas de corte afiladas y
limpias, de este modo trabajara mejor y con mayor seguridad. Siga las indicaciones para la
lubricacion y el cambio de util. Compruebe periédicamente el cable de conexiéon de la
herramienta eléctrica y en caso de detectar dafios, haga que la repare un especialista
homologado. Compruebe los cables de prolongacion periédicamente y sustitiyalos cuando
resulten dafiados. Los mangos y asideros deben estar secos, limpios y sin manchas de
aceite o grasa.

15 Desacople el conector de la toma de corriente. Por ejemplo, cuando no se utilice la
herramienta eléctrica, antes de realizar tareas de mantenimiento y al cambiar utiles, como
pueden ser hojas de corte, brocas o fresas.

16 No deje las llaves de la herramienta puestas. Antes de encender la herramienta
compruebe que haya retirado la llave y el util de ajuste.

17 Evite el funcionamiento sin supervision. Asegurese de que el conmutador esta en
posicion de apagado al acoplar el conector a la toma de corriente.

18 Utilice un cable de prolongacion para trabajar en el exterior. En el exterior utilice sélo
cables homologados y con el distintivo correspondiente para uso en el exterior.

19 Este siempre atento. Concéntrese en lo que esta haciendo. Realice los trabajos con
sentido comun. No utilice las herramientas eléctricas si no puede concentrarse en el trabajo.

20 Compruebe la herramienta eléctrica con respecto a posibles daifos. Antes de utilizar la
herramienta eléctrica se tendra que comprobar que los dispositivos de proteccion y los
componentes que estén ligeramente dafiados cumplan su funcién correctamente.
Compruebe que todas las piezas y componentes moéviles funcionen correctamente, que no
se atascan y que no estén dafiados. Todas las piezas y componentes tienen que estar
correctamente montados y cumplir todos los requisitos que garanticen el funcionamiento
correcto de la herramienta eléctrica.

Los dispositivos de proteccion y los componentes que presenten dafos tienen que ser
sustituidos o reparados pertinentemente en un taller especializado homologado, siempre y
cuando no figure lo contrario en las instrucciones de uso. Los conmutadores o interruptores
dafiados tienen que ser sustituidos en un taller del cliente.

No utilice las herramientas eléctricas cuyos conmutadores de encendido y apagado no
funcionen correctamente.

21 Atencion. Si se utilizan otras herramientas u otros accesorios se corre el riesgo de sufrir
lesiones.

22 Haga reparar sus herramientas eléctricas en talleres de electricidad o por personal
electricista. Esta herramienta eléctrica cumple con las normas de seguridad pertinentes.
Las reparaciones las debe realizar so6lo personal electricista, utilizando recambios
originales, de lo contrario el usuario corre el riesgo de sufrir o provocar un accidente.

1.3 Instrucciones relativas a la seguridad

— Existe peligro de descarga eléctrica si se utiliza a pesar de un aislamiento deficiente.

— Existe peligro de quemaduras por una temperatura elevada de la carcasa debida al uso
intensivo o a soldaduras prolongadas.

Este aparato no esta previsto para la utilizacion por nifos y
personas con limitadas capacidades fisicas, sensoriales o
intelectuales o con falta de experiencia y conocimientos. Este
aparato puede ser utilizado por nifios desde 8 afios y por
personas con limitadas capacidades fisicas, sensoriales e
intelectuales o con falta de experiencia y conocimientos siempre

ESPANOL 49



y cuando estén vigilados por una persona responsable de su
seguridad o hayan sido instruidos en la utilizacion segura del
aparato y entendido los peligros inherentes. En caso contrario,
existe el peligro de un manejo erréneo y lesiones.

Vigile a los nifios durante la utilizacién, la limpieza y el
mantenimiento. Asi se asegura, que los nifilos no jueguen con el

aparato.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Tensiondelared .......cccoveviiiiniiiiiiieccee 230V

Frecuencia .......ccccceeeeeeeieiiiicieeieeeeeeeeeeeee, 50 Hz; 60 Hz

Consumo de energia ........occcveeeeeeeinceenennnnn. 3.000 VA, 70 % ED
Corriente de salida (corriente nominal) ....... 80 A

Tension de soldadura ..........ccccooceeviiieeennne 8-48V

Temperatura ambiental ............cccccceeeeinnnnns -10°Ca+60°C*

Area de trabajo ROFUSE 400 Turbo ........ Conexiones hasta 400 mm

ROFUSE 1200 Turbo ........ Conexiones hasta 1200 mm
Tipo de proteccion ..........ccccoviiiiiieeeiinniiinns

Interfaz de transmisién

Capacidad de almacenamiento .................. 2.000 Protocolos de soldadura
Memoria de rebose ...........cccceeeieiiiiiieeeeenne 47 Protocolos de soldadura
Dimensiones (largo x ancho x alto) ............. aprox. 500 x 250 x 320 mm

Peso incluido el cable del soldador

(Aparato basico, sin accesorios) ................. aprox. 21,5 kg

Contactos .......ocoevvvviiiiiiiii 4 mm y 4,7 mm conforme a IEC 60529

* Los tiempos de enfriamiento varian con la temperatura ambiente. La luz solar directa debe
evitarse

2.1 Tolerancias de medicion

Temperatura ..........cocceevieeeiiieeiiiec e +5%
TENSION oo +2%
Corriente .....vveeveiiie e +2%
ReSISteNcia ........c.covviieiiiiiiii e +5%

3 Active cooling system (ACS) y Heat Control (HC)

El aparato esta equipado con un ventilador. Este se pone en marcha en cuanto el aparato se
conecta en el interruptor principal. El ventilador ayuda a disipar mejor la temperatura que se
crea en el aparato durante una soldadura. Por eso recomendamos dejar el aparato conectado
también entre dos soldaduras, para optimizar el enfriamiento del aparato.

El aparato dispone de funcién heat control (HC). Antes de cada soldadura compruebe si el
aparato puede realizar hasta el final la siguiente soldadura eficazmente. En este aspecto
influyen factores como la temperatura actual del aparato, la temperatura ambiente y los datos
de soldadura de las conexiones. Si la temperatura actual del aparato es demasiado elevada, en
la pantalla se mostrara el tiempo de espera previsto. El ventilador reduce notablemente este
tiempo de espera.
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4 Almacenaje / Transporte

La conexion del aparato y el cable de soldadura se tienen que proteger de bordes cortantes.
El aparato de soldadura no se deberia someter a grandes cargas mecanicas.
El aparato se tiene que almacenar a unas temperaturas de - 30 hasta +70°C.

5 Preparacion del trabajo

Durante el manejo de la maquina de soldadura se tiene que prestar atencién a que la superficie
de soporte sea segura. El aparato de soldadura esta protegido de salpicaduras (IP54).

' El aparato no se debe sumergir en agua.

[ ]

Para proteger el manguito de la corrosién durante el proceso de soldadura, se deberian utilizar
dispositivos de sujecion adecuados. Se tienen que observar siempre las instrucciones de
montaje del fabricante del manguito correspondientes asi como las prescripciones locales o
nacionales y las instrucciones de instalacion.

Las superficies de contacto del conector de soldadura y el manguito tienen que estar limpias.
Los contactos sucios pueden producir dafios por sobrecalentamiento del enchufe. Compruebe
qué tipo(s) de enchufe necesita para la soldadura que se tiene que realizar. Antes de cambiar
los contactos, desconecte siempre el enchufe de la red!

Para cambiar los contactos, introduzca un pasador o
similar (3 mm de diametro) lateralmente en el orificio
del conector de rosca y fijelo. Con un destornillador
Torx 15, desatornille el adaptador y retirelo.

Coloque manualmente el nuevo adaptador, enrésquelo
hasta el tope y con el destornillador Torx 15 atornillelo
firmemente (15 Nm); a continuacion, retire el pasador
de fijacion.

' Todas las superficies metalicas deben estar tapadas.
[ ]

6 Conexion eléctrica

En el caso de los distribuidores de obras se tienen que observar las prescripciones sobre
interruptores de proteccion Fl y hacer funcionar el aparato de soldadura solamente con el
interruptor FI (Residual Current Device, RCD).

Se tiene que garantizar que la red o el generador estén protegidos con maximo 20 A (de accién
lenta).

Solamente se pueden utilizar los cables alargadores correspondientes autorizados y marcados
con las siguientes secciones de conductores.

hasta 20 m: 1,5 mm? (recomendado 2,5 mm?2); Tipo HO7RN-F

mas de 20 m: 2,5 mm? (recomendado 4,0 mm?2); Tipo HO7RN-F

El cable alargador solamente se puede utilizar completamente desenrollado y estirado para
evitar el sobrecalentamiento.

La potencia nominal del generador necesaria depende de la mayor potencia absorbida de las
conexiones instaladas. Ademas, para la interpretacion se deben tener en cuenta las propias
condiciones de conexion in situ, las condiciones medioambientales asi como los datos de
rendimiento del generador.

Potencia de salida nominal de un generador de 1 fase, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
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d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW regulados mecanicamente
d>400......ccccccurnen. 5 kW regulados electréonicamente

Primero se tiene que conectar el generador antes de que se pueda conectar el aparato de
soldadura. La tension de marcha en vacio deberia estar regulada a aprox. 240 voltios.

Advertencia: jDurante la soldadura no haga funcionar ningtin otro consumidor en el

e mismo generador!

Tras finalizar los trabajos de soldadura, primero desconectar el enchufe de conexién del aparato
del generador, después desconéctelo.

7 Puesta en marcha y manejo del aparato

71 Conexion del aparato / Pantalla de inicio

El aparato se conecta después de la conexién a la red eléctrica o el generador en el interruptor
principal. Se muestra la pantalla de inicio.

Indicacién de las memorias ocupadas

(véase seccion 8)

Fecha y hora

Indicacién de la siguiente fecha de mantenimiento
Ocupacion de las teclas multifuncion

Teclas multifuncion:

CONFIGURACION ..... Con esta tecla accede al menu de configuracion. Alli se pueden ajustar
valores como la hora, el idioma, los tipos de entradas de datos y las
fechas de mantenimiento.

INFO ..o, Aqui se puede consultar informacion extensa sobre el aparato , p. €.
numero de serie, propietario, etc.

USB ..o En el menu USB se pueden transferir las soldaduras guardadas en la
memoria interna del aparato a un soporte de memoria USB.

SOLDADURA ............. Con esta tecla multifunciéon accede a la introduccién de datos para
iniciar una soldadura.

7.2 Introduccion de datos (descripcion general)

La introduccién de la mayoria de los datos se puede realizar o manualmente o mediante un
escaner de codigo de barras.

Escaner de cédigo de barras

Un cadigo de barras se lee manteniendo el escaner de cédigo de barras a una distancia de
unos 5 - 10 cm delante del codigo de barras. Si el escaner de cédigo de barras se encuentra en
standby, pulse brevemente la tecla del mango del escaner, el escaner se pondra en marcha. La
linea roja muestra el area de lectura. Vuelva a pulsar la tecla del mango. Se lee el cédigo de
barras. Si los datos se registran correctamente, suena un tono de advertencia y se muestran en
la pantalla del aparato de soldadura los datos leidos como texto sin codificar (niUmeros / letras).
Si el cédigo de barras escaneado coincide con el cédigo de barras esperado, el aparato de
soldadura confirma la correccion del cédigo de barras igualmente con una sefal (el aparato de
soldadura no lo acepta, p. €j., cuando el momento en el que durante el proceso de soldadura se
deberia escanear el codigo de barras del manguito, en lugar de ese se escanea el cédigo de
barras para la trazabilidad del manguito).
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' jAtencion! Laser de clase 2 — No mire directamente al rayo laser.
[ ]

Introduccion manual de los datos (letras y nimeros)

Con la introduccién manual se pueden introducir tanto datos, como p. ej. nombre el soldador o
de la obra, como también secuencias de niumeros que coincidan con el cédigo de barras, por si
se da el caso de que este sea ilegible o el aparato lector de cédigo de barras esté estropeado.
Las letras y los numero se pueden introducir mediante el alfabeto que se muestra. La letra o el
numero se controlan con las teclas de flecha. La seleccion se confirma con OK. Tras terminar la
introduccion pulse una tras otra las teclas >Flecha hacia abajo< y >OK<. Al pulsar el botén
>PARADAKS, es posible que se borren letras y numeros.

Introduccion manual de nimeros

Si para la introduccién de datos solamente se necesitan nimeros (p. €j. introduccién manual del
cédigo del manguito), también se mostraran unicamente los numeros del 0 — 9 como seleccién.
Los numeros se pueden elegir con las teclas >+< y >-<. Con las teclas >Flecha hacia la
izquierda< y >Flecha hacia la derecha< se controlan los nimeros individuales. Tras la
introduccion del ultimo namero, confirmelo igualmente con la tecla >Flecha hacia la derecha<.
7.3 Realizar una soldadura

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >SOLDADURAK<.

En la opcién de menu >SOLDADURAK se pueden introducir los datos necesarios para la
soldadura. Para ello se puede escanear un codigo de barras con el escaner de cédigo de
barras, u opcionalmente también manualmente con las teclas multifuncién.
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Nombre del soldador

Si la opcion "Caédigo de soldadura” esta desactivada, se puede introducir en ese lugar el
nombre del soldador. La introduccién se puede realizar manualmente o mediante un cédigo de
barras. En el caso del "Nombre del soldador" se trata de nombres que se deben indicar en un
maximo de 30 espacios libres. La introduccion se puede saltar con la tecla >OK<. Si la opcién
"Cadigo del soldador" esta activada, no se consulta ademas el "Nombre del soldador".
Caodigo del soldador

Si en los parametros esta activada la opcion "Cddigo del soldador” (véase Seccion 7.5
"CONFIGURACION"), en este lugar se tiene que introducir un cédigo del soldador valido (el
aparato solamente aceptara un cédigo del soldador conforme a la norma 1SO).

Proyecto de construccion

Esta entrada de datos se puede realizar manualmente con el cédigo de barras del escaner o
también se puede transmitir con el botén >OK< y asi permanece vacia.

Fecha

Aqui se muestra la fecha actual con hora y la temperatura ambiente.

Condiciones ambientales

Si la opcién "Condiciones ambientales" esta activada (véase seccion 7.5 "CONFIGURACION"),
en este lugar se tienen que introducir las condiciones ambientales en el momento de la
soldadura (soleado, seco, lluvia, viento, carpa, calefaccién).

Codigo del manguito

En este lugar se tiene que introducir el cédigo del manguito. Este incluye datos sobre la tension
de soldadura, la duracién de la soldadura y (parcialmente) el tiempo de refrigeracion y se
encuentra en el manguito electrosoldable en forma de un cédigo de barras. El codigo del
manguito también se puede introducir manualmente si esta dafiado.

Trazabilidad

Si en los parametros esta activada la opcién "Trazabilidad" para los manguitos o tubos (véase
seccion 7.5 "CONFIGURACION®), se tiene que hacer una introduccion en este lugar. Esta
introduccion se puede realizar con un escaner de cddigo de barras o manualmente. Si
"trazabilidad" esta ajustada como introduccion opcional, se puede hacer una introduccién, la
"Trazabilidad" también se puede saltar con >OK< y de esa forma queda vacia. Si la consulta
"Trazabilidad" esta desactivada, no se muestra en la pantalla y no se consulta.

Ahora conecte los contactos de soldadura con el manguito. En caso necesario, utilice el
adaptador adecuado (véase seccion 5). Las superficies de contacto del conector de soldadura o
del adaptador y del manguito tienen que estar limpias.
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Escanee el codigo del manguito con ayuda de un escaner de codigo de barras. Si el escaner de
cédigo de barras esta estropeado o no se puede leer el codigo del manguito, el codigo del
manguito también se puede introducir manualmente. Para ello pulse la tecla >INTRODUCCION
MANUAL< (véase también la seccién "Introduccion").

Si el cédigo de barras del manguito no incluye ningun tiempo de refrigeracion, en este lugar se
puede introducir el tiempo de refrigeracion que esté impreso en el manguito. La introduccion se
puede saltar activando la tecla >OK<.

Si en el cédigo de barras del manguito se incluye un tiempo de refrigeracion, este se muestra
tras terminar el tiempo de soldadura, se hace una cuenta atras y se protocoliza.

Si el cédigo de barras no incluye ningun tiempo de refrigeracion y se introduce manualmente un
tiempo de refrigeracion, tras terminar la soldadura se muestra el tiempo de refrigeracion y se
hace una cuenta atras. El tiempo de refrigeracion no se protocoliza.

Tiempo de refrigeracion

Si el cédigo de barras no incluye ningun tiempo de refrigeracion y tampoco se introduce
manualmente un tiempo de refrigeracion, tras terminar la soldadura no se muestra el tiempo de
refrigeracién. El tiempo de refrigeracion tampoco se protocoliza.

Tras introducir con éxito los datos, la pantalla cambia a la consulta sobre si los tubos se tienen
que trabajar segun las indicaciones del fabricante. Esto se tiene que confirmar con >OK<.
Antes de que se inicie la soldadura real, el aparato vuelve a mostrar todos los parametros de
soldadura relevantes.

Diametro ............ El diametro del tubo conforme al cédigo del manguito

Energia .............. Energia implementada

Soldadura .......... Tiempo de soldadura segun el cédigo del manguito, tensién de soldadura
real / nominal, corriente de soldadura actual

Conexion ........... Tension de la red y frecuencia de red

R o Resistencia actual del espiral de calefaccion

Protocolo ........... Numero de protocolo, correlativo durante toda la vida del aparato

El aparato efectia dos controles de seguridad:
Correct Fitting Connection (CFC)

El aparato comprueba si una conexién esta conectada y ajusta estos datos con los datos
escaneados anteriormente. Si la desviacion entre ambos valores es inferior a la tolerancia
designada en el cédigo, empieza el proceso de soldadura. Si la desviacion esta fuera de la
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tolerancia permitida, el aparato comunica un error e indica donde puede estar el error (véase
"Imagenes de error" Capitulo 8).

Funcién Heat Control (HC)

El aparato calcula (basandose en los parametros de soldadura, la temperatura del aparato
actual y la temperatura ambiente) si esta soldadura se puede ejecutar por completo. Sobre todo
en caso de temperaturas exteriores altas o manguitos grandes podria conllevar normalmente un
sobrecalentamiento del aparato y con él la desconexion de emergencia durante el proceso de
soldadura en marcha.

Si la soldadura se puede realizar por completo, se ilumina la tecla verde >INICIO<. La
soldadura se puede iniciar accionando esta tecla.

Si la temperatura actual del aparato es demasiado alta, se ilumina la tecla roja >SPARADA<. En
la pantalla aparece una indicacion sobre durante cuanto tiempo se tiene que enfriar el aparato
antes de que se pueda iniciar la soldadura (en el caso del tiempo que se muestra aqui, se trata
de un dato aproximado).

Si se ilumina la tecla verde >INICIO<, se puede iniciar el proceso de soldadura accionando esta
tecla.

Durante el proceso de soldadura se muestran todos los datos relevantes en la pantalla. El
proceso de soldadura se supervisa durante todo el tiempo de soldadura segun los parametros
de soldadura indicados mediante el codigo del manguito.

El proceso de soldadura se puede interrumpir en cualquier momento accionando la tecla
>PARADA<.

El aparato de soldadura regula el tiempo de soldadura automaticamente segun la temperatura
ambiente. Por eso los tiempos de soldadura pueden variar en manguitos idénticos.

El tiempo de soldadura se representa adicionalmente como barras de estado para una
representacion grafica simplificada.

Tras terminar la soldadura se muestra el resultado en la pantalla. El tiempo de refrigeracion se
tiene que mantener segun las indicaciones del fabricante de los manguitos. Si el cédigo de
barras del manguito contiene una indicacién sobre el tiempo de refrigeracion, este se muestra al
terminar el proceso de soldadura. Para una representacion simplificada el tiempo de
refrigeracién también se muestra como barra de estado.

El tiempo de refrigeracion se puede con cluir en
cualquier momento accionando la tecla >PARADAKL. La interrupcion del proceso de
refrigeracién se hace constar en el protocolo. También la separacion de la conexién de las
tomas produce una interrupcion del tiempo de refrigeracion.

ESPANOL



Si la soldadura es incorrecta, aparece el aviso "Error" en la pantalla. Adicionalmente se emite
una sefial acustica y una visual en forma de LED rojo parpadeante.

Con la >Flecha izquierda< se puede iniciar una nueva introduccién de datos.

7.4 Transmision de los protocolos de soldadura guardados

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >USB<.

En la opcién de menu "USB" se pueden transferir los protocolos de la memoria interna del
aparato a un soporte de memoria USB externo.

Inserte un lapiz USB en el enchufe USB. Espere a que el soporte de memoria se reconozca
correctamente. Esto se muestra con la representacion correspondiente. Con el accionamiento
de la tecla >Inicio< se transmiten todos los protocolos guardados en el aparato al lapiz USB. El
aparato crea para ello una nueva carpeta con el nombre "ROFUSE" en el lapiz USB. En una
subcarpeta de "ROFUSE" se crea otra carpeta con el nimero de serie del aparato como
nombre. En esta carpeta se guardan los protocolos.

Entonces los protocolos se pueden administrar con el software de lectura RODATA 2.0 y
transformar (véase seccion 9).

7.5 Configuracion del aparato ("CONFIGURACION")

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >CONFIGURACION<.

Con las dos flechas del medio hacia arriba y hacia abajo, se puede seleccionar la opcién de
menu deseada para luego confirmarla con la >Flecha derecha<.

La >Flecha izquierda< abandona este menu y lleva de vuelta a la pantalla de inicio.
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Hora

Ajuste de fecha y hora. La fecha y la hora se muestran en formato dd.mm.aaaa hh:mm. Elegir
los nimeros cambiantes con las teclas >Flecha izquierda< y >Flecha derecha<. Entonces se
pueden realizar las correcciones con las teclas >+<y >-<. Con la >Flecha izquierda< se puede
volver a dejar el menu.

El reloj esta alimentado de corriente por una bateria interna, de forma que pueda seguir
funcionando si se desenchufa.

Idioma
Para ajustar el idioma. Seleccionar el idioma deseado mediante las teclas >Flecha arriba< 'y
>Flecha abajo< y confirmar con la tecla >OK<.

Parametro

Area protegida por contrasefia. En esta opcién de menu se pueden efectuar ajustes al aparato
que tengan efectos en las caracteristicas y funciones del aparato (p. ej. codigo del soldador,
proyecto de construccion, trazabilidad, ...). Se pueden autorizar o bloquear introducciones y
funciones para el usuario y por tanto fijar procesos en las obras. En la fabrica se preasigna el
caédigo pin con "12345". Por favor, en caso necesario modifique la clave de acceso (véase la
opcion del submenu "Clave de acceso"). El menu se puede abandonar en cualquier punto con
la tecla >FINAL<.

Caodigo del soldador

La introduccion del codigo del soldador se puede activar o desactivar aqui (Descripcion véase
C+ 7.3). El estado se puede modificar accionando la tecla >MODIFICAR<.

Si la opcioén "cédigo del soldador" esta activada, para iniciar una soldadura es necesario un
cédigo de soldador valido conforme a la norma ISO-12176-3.
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Trazabilidad manguito

Aqui se puede activar la introduccién para la trazabilidad del manguito, desactivar o ajustar
como introduccién opcional (Descripcion véase Capitulo 7.3). El estado se puede modificar
accionando la tecla >MODIFICAR<.

Trazabilidad tubos

Aqui se puede activar la introduccién para la trazabilidad del tubo, desactivar o ajustar como
introduccion opcional (Descripcion véase Capitulo 7.3). El estado se puede modificar
accionando la tecla >MODIFICAR<.

Propietario

Aqui se puede modificar el propietario del aparato (p. €j. nombre de la empresa). La
modificacién se produce manualmente (véase también el capitulo "Introduccién”).
Borrar la memorias

Aqui se pueden borrar todas las soldaduras guardadas.

' jAtencion! Se borra la memoria completa. No es posible un borrado parcial de las
e soldaduras guardadas.

El aparato guarda en memoria hasta 2.000 soldadura automaticamente. Si las 2.000 memorias
estan llenas, el aparato muestra en pantalla la advertencia correspondiente. Las otras 47
soldaduras se guardan en la memoria de rebose.

' jAtencion! Se puede producir una pérdida de datos si, a pesar de que la memoria esté
llena, se realiza una soldadura. Se recomienda asegurar oportunamente los
protocolos mediante un lapiz USB y borrar con regularidad la memoria del aparato.

Clave de acceso

Aqui se puede modificar la clave de acceso para el area protegida "Parametro”. Para modificar

la clave de acceso pulse la tecla >MODIFICAR<. La modificacién se produce manualmente

(véase también el capitulo "Introduccion").

Mantenimiento

Area protegida con clave de acceso (exclusivamente personal de servicio o socios autorizados
de ROTHENBERGER).

Contraste

Aqui se puede adaptar el contraste de la pantalla a las condiciones ambientales. El contraste se
puede modificar con las teclas de flecha >+< y >-<. Se puede salir del submenu con la tecla
>Flecha izquierda<.
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Informacién / Diagndstico de errores

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >INFO<.

Se presenta la siguiente informacion:

Producto .......cccoocvveiiiiiiiiee, Nombre del producto

NUmero de serie .........cccvveeeenn. Numero de serie del aparato

Cdédigo de tipo ....evvvvviiiiiiiiene Cadigo de tipo del aparato conforme a la norma ISO 12176-2
p. j.: P24US2VAKDX

Propietario .........cccccoieiiiiinennn Propietario del aparato (véase Seccion 7.5)

Software .........cccoeeeeiiiiiiiiinn, version del software en uso

Contador absoluto Numero de todas las soldaduras realizadas alguna vez

durante la vida del aparato
Contador de mantenimiento ...... Numero de soldaduras desde el ultimo mantenimiento

Préximo mantenimiento ............ Fecha del préoximo mantenimiento en formato dd.mm.aaaa

Memorias ocupadas Numero de los protocolos que se encuentran actualmente en

la memoria interna del aparato
Mensajes de error ..........cccoc...... Numero de los mensajes de error
Lista de fallos

Los mensajes de error se pueden transferir a un lapiz USB. Estos datos luego se pueden

transmitir (p. ej. por correo) a un trabajador de servicio de ROTHENBERGER o a un socio
autorizado. Si el aparato es defectuoso o si la funcion del aparato esta limitada, se puede

elaborar un diagndstico a distancia mediante la imagenes de error.

8.1 Eliminacién de errores

Clave de acceso equivocada

Para acceder al menu Parametros o Mantenimiento, se tiene que introducir una clave de acceso
vélida. Pregunte sobre su autorizacion y el codigo valido al responsable del aparato.

Manguito incorrecto

Este mensaje de error aparece cuando los parametros del manguito tomados del cédigo del
manguito no coinciden con los valores reales medidos. Compruebe si el cédigo escaneado
coincide con el manguito.

Codigo deteriorado

El cédigo del manguito escaneado no se ha podido descodificar. Por favor, compruebe que el
cédigo no esté dafiado o sucio.

Ningan manguito conectado

Se ha intentado iniciar una soldadura sin un manguito conectado. Compruebe que los contactos
del manguito y el enchufe no estén dafiados o sucios.

El manguito tiene un cortocircuito

Se ha encontrado un cortocircuito en el manguito. Compruebe que los contactos del manguito y
el enchufe no estén dafiados o sucios.

Diametro del manguito > 400 mm

El aparato ROFUSE 400 Turbo solamente puede soldar manguitos de hasta 400 mm de
diametro.
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Pérdida de datos — Memoria llena

Si a pesar de este mensaje se inicia una soldadura, se produce una pérdida de datos. La
soldadura NO se protocoliza. Asegurar los datos mediante un lapiz USB y borrar la memoria.

Temperatura ambiental no permitida

La temperatura ambiental esta fuera del rango permitido. Coloque el aparato en la sombra o
conecte la calefaccion.

Hipotension

Aumente la tension de funcionamiento del generador.

Sobretensién

Reduzca la tensién de funcionamiento del generador.

Error de frecuencia

La frecuencia de la tensién de suministro esta fuera del rango permitido.
Error del sistema

Haga reparar el aparato de inmediato. No haga mas soldaduras.
Interrupcion

Durante la soldadura, se interrumpio la tensién de soldeo.

Tension de soldeo defectuosa

Durante la soldadura, la tensién de soldeo ha abandonado el rango permitido.

Programa de lectura y administracion RODATA 2.0

Encontrara el software de lectura asi como las instrucciones de instalacion y de empleo del
software en el lapiz USB suministrado. Si es necesario, también se puede descargar el software
desde la pagina web www.rothenberger.com.

10 Mantenimiento
Segun el DVS 2208 Parte 1 se tiene que realizar como minimo una vez al afio una
comprobacién de repaso (mantenimiento).

11  Accesorios

Nombre del accesorio Numero de pieza de ROTHENBERGER
Escaner de cddigo de barras 1500001316
Enchufe 4,0 mm 1500001317
Enchufe 4,7 mm 1500001318

12  Atencion al cliente

Los puntos de servicio de ROTHENBERGER (consulte la lista en el catalogo o en internet)
estan a su disposicién para ayudarle y ofrecerle piezas de repuesto y servicio técnico.

Para realizar el pedido de accesorios y piezas de repuesto, acuda a su distribuidor
especializado o utilice RoService+ online:

Teléfono:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
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Algunas partes del aparato son materiales reciclables. Para su recogida se encuentran a
disposicion centros de reciclaje homologados y certificados. Para una eliminacién ecolégica de
las piezas no reciclables (p.ej. chatarra del sistema electrénico) consulte con su organismo de
limpieza correspondiente.

Sdlo para paises UE:

No arroje las herramientas eléctricas a los desechos domésticos. Conforme a la
directiva europea 2012/19/EU sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos y
su transposicién a derecho nacional las herramientas eléctricas aptas para el uso no
deben ser mas recolectadas por separado y recicladas.
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Significato dei simboli presenti nelle istruzioni d 'uso:

Pericolo!

Questo simbolo mette in guardia dai danni fisici alle persone.

Attenzione!

Questo simbolo mette in guardia dai danni materiali alle cose o all'ambiente.

V eam

Seguire le istruzioni

ITALIANO

Contenuto Pagina
1 Istruzioni SUlla SICUreZZa..........ccoieecceieiiiicccerr e s e s e snnnes

1.1 USO CONFOMMIE. ...ttt ettt ettt nne e eans

1.2 Informazioni generali per la sicurezza

1.3 Istruzione speciale di SAftY..........ooiiiiiiiii e
2 [T L (=Y o o 1 RN

2.1 Tolleranze di MISUFAZION..........eiieeiiiree e et eee e e e et e e e e e et eeaeeesssnnaeeeeaeeeanneeenaeeeasannnees
3 Active cooling system (ACS) e Heat Control (HC).........ccccririmmmnnnnnnsie e
4 StocCcaggiotrasPOrto. ......cccccuiiruiiiiiieie i
5 Preparazione per il JaVoro ...
6 V| F= Lo o7 T o T =Y 1= g o o X S
7 Messa in funzione e comando dell'apparecchio............cccvierriiinincsinse e

71 Accensione dell'apparecchio/schermata iniziale .............ccccooiiiiiiiii e

7.2 Immissione dati (descrizione generica)..

7.3 Esecuzione di una saldatura ...............cccoeeiiiiennn.

7.4 Trasferimento dei protocolli di saldatura memorizzati ...........

7.5 Configurazione dell'apparecchio ("SETUP") .......ccoiiiiiiiiiiiie e
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1 Istruzioni sulla sicurezza

64

1.1

Uso conforme

Il prodotto ROFUSE TURBO ¢ una saldatrice ad elettrofusione adatta per I'utilizzo mobile sul
cantiere. Mediante il ROFUSE 400 TURBO ¢ possibile saldare raccordi elettrosaldabili (8 V — 48
V) in plastica fino ad un diametro pari a 400 mm e con il ROFUSE 1200 TURBO fino ad un dia-
metro pari a 1200 mm (in tal senso devono essere considerati i dati per i raccordi da saldare
nonché per le saldatrici ROFUSE TURBO). Mediante lo scanner di codice a barre & possibile
leggere i dati di saldatura codificati con un codice a barre a 24 posizioni ai sensi della norma
ISO 13950:2007-03.

1.2

Informazioni generali per la sicurezza

ATTENZIONE! Utilizzando utensili elettrici & necessario rispettare le seguenti misure
fondamentali per la sicurezza come protezione contro I'elettrocuzione, il pericolo di
lesioni o di incendio.

Prima di utilizzare questo utensile elettrico leggere tutte le indicazioni e conservare in un
luogo sicuro le indicazioni per la sicurezza.

Manutenzione e riparazione:

1

2

Pulizia regolare, manutenzione e lubrificazione. Prima di eseguire qualsiasi regolazione,
riparazione o manutenzione estrarre la spina di corrente.

Far riparare il Vostro apparecchio esclusivamente da personale qualificato e utiliz-
zando solamente ricambi originali. Cido permette di garantire la sicurezza dell'apparec-
chio.

Lavoro in sicurezza:

1

2

w

n

[¢;]

[«

~

(o]

[(e]

Mantenere in un stato di ordine il proprio ambito di lavoro. Il disordine nell'ambito di la-
voro pud causare degli incidenti.

Considerare gli influssi ambientali. Non esporre gli utensili elettrici alla pioggia. Non uti-
lizzare gli utensili elettrici in ambiente umido o bagnato. Provvedere ad una buona illumina-
zione dell'ambito di lavoro. Non utilizzare gli utensili elettrici, dove sussiste il pericolo di in-
cendio o esplosione.

Proteggersi da elettrocuzione. Evitare il contatto del corpo con i componenti con messa a
terra (ad esempio tubi, radiatori, cucine elettriche, frigoriferi).

Tenere lontane le altre persone. Evitare che altre persone, in particolare bambini, entrino
in contatto con I'utensile elettrico o il cavo. Tenerli lontani dall'ambito di lavoro.

Tenere gli utensili elettrici incustoditi in un luogo sicuro. Gli utensili elettrici non utilizza-
ti devono essere conservati in un luogo asciutto, posto in alto o richiuso, al di fuori della por-
tata dei bambini.

Non sovraccaricare I'utensile elettrico. E possibile lavorare meglio e in sicurezza mante-
nendosi nell'ambito di potenza indicato.

Utilizzare I'utensile elettrico giusto. Non utilizzare dei macchinari con potenza insufficien-
te per I'esecuzione di lavori difficili. Non utilizzare I'utensile elettrico per scopi non previsti
per esso. Non utilizzare ad esempio una sega circolare a mano per tagliare tronchi d'albero
o ciocchi.

Indossare indumenti adeguati. Non indossare indumenti larghi o gioielli, potrebbero inca-
strarsi nei componenti in movimento. Nei lavori all'aperto si consiglia di indossare calzature
antiscivolo. Utilizzare una rete fermacapelli per i capelli lunghi.

Utilizzare i dispositivi di sicurezza. Indossare occhiali di sicurezza. Nei lavori che produ-
cono polvere indossare una maschera respiratoria.

Allacciare il dispositivo aspirapolvere. In presenza di raccordi aspirapolvere o di raccolta
sincerarsi che essi siano allacciati e funzionanti in modo corretto.

Non utilizzare il cavo per scopi non previsti per esso. Non utilizzare il cavo per estrarre
la spina dalla presa di corrente. Proteggere il cavo da calore, olio e spigoli vivi.
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12 Fissare il materiale da lavorare. Utilizzare dispositivi di serraggio o una morsa da banco
per serrare il materiale da lavorare. In tal modo la sicurezza & maggiore rispetto ad una si-
tuazione in cui lo si tiene in mano.

13 Evitare una posizione innaturale del corpo. Garantire una posizione sicura e tenersi
sempre in equilibrio.

14 Maneggiare i propri materiali da lavorare con cura. Mantenere affilati e puliti gli utensili
da taglio per garantire un lavoro migliore e piu sicuro. Seguire le indicazioni per la lubrifica-
zione e per la sostituzione dell'utensile. Controllare regolarmente la linea di allaccio dell'u-
tensile elettrico e farlo sostituire in caso di danneggiamento da uno specialista abilitato.
Controllare regolarmente le prolunghe e sostituirle, se danneggiate. Mantenere le impugna-
ture asciutte, pulite e prive di grasso e olio.

15 Estrarre la spina dalla presa di corrente. In caso di non utilizzo dell'utensile elettrico, pri-
ma della manutenzione e durante la sostituzione di utensili, come ad esempio la lama della
sega, il trapano, la fresa.

16 Non lasciare inserita alcuna chiave di utensili. Verificare prima dell'accensione che la
chiave e l'utensile di regolazione siano estratti.

17 Evitare una posizione innaturale del corpo. Verificare che l'interruttore sia spento quando
si inserisce la spina nella presa di corrente.

18 Utilizzare un cavo di prolunga per I'ambiente esterno. Utilizzare all'aperto solo cavi di
prolunga omologati per tale situazione e adeguatamente contrassegnati.

19 Essere accorti. Fare attenzione a cosa si sta facendo. Nel lavoro procedere con raziocinio.
Non utilizzare I'utensile elettrico se non si & concentrati.

20 Verificare la presenza di eventuali danni sull'utensile elettrico. Prima di continuare ad
utilizzare I'utensile elettrico esaminare attentamente il funzionamento perfetto e adeguato al-
lo scopo di utilizzo dei dispositivi di protezione o dei componenti che si danneggiano facil-
mente. Verificare che i componenti in movimento funzionino in modo perfetto e non siano
incastrati e che non ci siano componenti danneggiati. Tutti i componenti devono essere
montati in modo corretto e adempiere a tutte le condizioni per garantire un esercizio inecce-
pibile dell'utensile elettrico.
| dispositivi di protezione e i componenti danneggiati devono essere riparati o sostituiti da
un'officina specializzata abilitata conformemente alle disposizioni, purché le istruzioni per
I'uso non riportino disposizioni divergenti. Gli interruttori danneggiati devono essere sostituiti
in un'officina autorizzata.

Non utilizzare utensili elettrici in cui non sia possibile accendere o spegnere l'interruttore.

21 Attenzione. L'utilizzo di utensili e accessori diversi pud comportare un pericolo di lesioni.

22 Far riparare il proprio utensile elettrico da uno specialista elettrotecnico. Questo uten-
sile elettrico &€ conforme alle disposizioni specifiche in materia di sicurezza. Le riparazioni
possono essere eseguite solo da uno specialista elettrotecnico che utilizza ricambi originali;
altrimenti possono verificarsi degli incidenti per I'utente.

1.3 Istruzione speciale di Safty

— Esiste il pericolo di un elettrolocuzione in caso di utilizzo nonostante I'isolamento difettoso.

— Esiste il pericolo di ustioni a causa di temperature elevate del corpo in caso di utilizzo inten-
sivo ovvero di saldature prolungate.

Il presente apparecchio non é previsto per I'utilizzo da parte di
bambini, persone con limitate capacita fisiche, sensoriali o men-
tali o persone con scarsa conoscenza ed esperienza. Il presente
apparecchio puo essere utilizzato da bambini a partire dagli 8
anni di eta, da persone con limitate capacita fisiche, sensoriali o
mentali e da persone con scarsa conoscenza ed esperienza,
purché siano sorvegliati da una persona responsabile della loro
sicurezza o siano stati istruiti in merito all’impiego sicuro del ap-
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parecchio e ai relativi pericoli. In caso contrario sussiste il rischio di
utilizzo errato e di lesioni.

Sorvegliare i bambini durante I'utilizzo e le operazioni di pulizia e
manutenzione. In questo modo si pud evitare che i bambini giochino
con il apparecchio.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Tensione direte .......occceeeiiiiiiiiiiiiis 230V

Frequenza ..........cccccciiiiiiiiiiiiieeee 50 Hz; 60 Hz

Potenza assorbita ...........ccoceeiiiiiiiiie 3.000 VA, 70 % ED
Corrente in uscita (corrente nominale) ........ 80 A

Tensione di saldatura 8-48V

Temperatura ambiente -10°Ca+60°C*

Ambito di lavoro ROFUSE 400 Turbo ....... Raccordi fino alla 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ....... Raccordi fino alla 1200 mm

Tipo di protezione .........ccceeeeevecveeeeeeeeeeiiens IP 54

Interfaccia di trasmissione ............c.cccceeeen. USBv 2.0

Capacita di memorizzazione ....................... 2.000 Protocolli di saldatura
Memoria di overflow ...........cccocviiiiiiniiiennne 47 Protocolli di saldatura

Dimensioni (Lu x La x A) .... circa 500 x 250 x 320 mm

Peso, inclusi i cavi per saldatura

(apparecchio di base, senza accessori) ...... circa. 21,5 kg

Contatti ....eeeerieiei 4 mm e 4,7 mm secondo la norma |IEC 60529

* Tempi di raffreddamento variano con la temperatura ambiente. La luce solare diretta deve
essere evitata.

2.1 Tolleranze di misurazion

Temperatura ..........cccoooeviiiiiiiiic e +5%
TeNSIONE ..o +2%
COrreNte ...oeeieiieeiiee e +2%
Resistenza .........cccccoiiiii +5%

3 Active cooling system (ACS) e Heat Control (HC)

L'apparecchio & dotato di un ventilatore. Esso si accende, non appena I'apparecchio viene ac-
ceso con 'interruttore principale. Il ventilatore serve a dissipare il calore che viene a crearsi du-
rante un'operazione di saldatura con I'apparecchio. Si raccomanda quindi di lasciare acceso
I'apparecchio anche tra due operazioni di saldatura, al fine di ottimizzare il raffreddamento
dell'apparecchio.

L'apparecchio dispone di una funzione di Heat Control (HC). Prima di eseguire qualsiasi salda-
tura, I'apparecchio controlla la possibilita di portare a compimento la saldatura in modo soddi-
sfacente. In tal senso sono importanti fattori quali la temperatura attuale dell'apparecchio, la
temperatura ambiente e i dati per la saldatura dei raccordi. Se la temperatura attuale dell'appa-
recchio & troppo elevata, sul display apparira il tempo di attesa prevedibile. Il ventilatore riduce
in modo considerevole questo tempo di attesa.
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4 Stoccaggio/trasporto

E necessario proteggere il condotto di allacciamento e il cavo per la saldatura dagli spigoli vivi.
La saldatrice non dovrebbe essere esposta a sollecitazioni meccaniche notevoli.
Lo stoccaggio dell'apparecchio deve avvenire a temperature comprese tra - 30 a + 70°C.

5 Preparazione per il lavoro

E necessario predisporre una superficie di appoggio sicura durante l'esercizio della saldatrice
automatica. La saldatrice € dotata di protezione antispruzzo (IP54).

' E vietato immergere I'apparecchio nell'acqua.

[ ]

Per il fissaggio antiscivolo del raccordo durante il processo di saldatura & necessario utilizzare
dei tensionatori adeguati. E sempre necessario attenersi alle istruzioni per il montaggio del pro-
duttore di raccordi corrispondente nonché delle norme e le istruzioni per la posa in opera locali e
nazionali.

E necessario che le superfici di contatto dei connettori di saldatura e del raccordo siano pulite. E
possibile che i contatti sporchi causino dei danni da surriscaldamento dei connettori. Verificare il
tipo di connettore necessario per l'operazione di saldatura da eseguire. E assolutamente neces-
sario estrarre la spina di corrente prima di sostituire i contatti del connettore!

Per sostituire le prese di corrente, infilare una barretta o
simili (@ 3mm) lateralmente nel foro sul connettore a
vite e tenerla fermo. Svitare e rimuovere |'adattatore
mediante un giraviti Torx 15.

Appoggiare manualmente il nuovo adattatore e avvitar-
lo fino alla battuta e serrarlo a fondo mediante un
giraviti Torx 15 (15 Nm), infine rimuovere la barretta.

' Tutte le superfici metalliche devono essere coperte.
[ ]

6 Allaccio elettrico

Nei distributori da cantiere € necessario attenersi alle norme relative al interruttore di circuito per
guasto a terra e mettere in funzione la saldatrice solo mediante un interruttore di circuito per
guasto a terra (Residual Current Device, RCD).

E necessario accertarsi che la rete ovvero il generatore siano assicurati con max. 20 A (inerti).

E consentito utilizzare solo dei cavi di prolunga approvati e contrassegnati all'uopo con le se-
guenti sezioni del conduttore.

finoa 20 m: 1,5 mm? (raccomandati 2,5 mm?); tipo HO7RN-F
oltre 20 m: 2,5 mm? (raccomandati 4,0 mm?); tipo HO7RN-F

Il cavo di prolunga deve essere utilizzato solo quando esso & completamente srotolato e disteso
per evitare il suo surriscaldamento.

La potenza nominale necessaria per il generatore dipende dalla potenza assorbita massima dei
raccordi utilizzati. Inoltre & necessario attenersi per la dislocazione alle condizioni di allaccio in
loco, alle condizioni ambientali nonché ai dati per la potenza del generatore stesso.

Potenza nominale in uscita di un generatore unifase, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW a regolazione meccanica
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d>400.....cccccviennn 5 kW a regolazione elettronica

E necessario mettere in funzione il generatore, prima di collegare la saldatrice. La tensione a
circuito aperto deve essere impostata a circa 240 Volt.

Nota: Non consentire delle utenze aggiuntive allo stesso generatore durante I'ope-

e razione di saldatura!

Dopo la conclusione dei lavori di saldatura & necessario disconnettere prima la spina di allaccio
dell'apparecchio dal generatore e poi spegnere il generatore stesso.

7 Messa in funzione e comando dell'apparecchio

71 Accensione dell'apparecchio/schermata iniziale

L'apparecchio viene acceso dopo l'allaccio a rete elettrica o generatore sull'interruttore principa-
le. Viene visualizzata la schermata iniziale.

Visualizzazione dello spazio di memoria occupato
(vedi sezione 8).

Data e ora

Visualizzazione della data di manutenzione succes-
siva

Impostazione dei tasti multifunzione

Tasti multifunzione:

SETUP ....cceevee, Mediante questo tasto si giunge al menu di setup. Qui € possibile definire le
impostazioni come I'ora, la lingua, i tipi di immissione dati e le date di manu-
tenzione.

INFO ...coooiiiie Qui & possibile richiamare numerose informazioni relative all'apparecchio,

p.e. il numero di serie, il possessore, ecc.

USB ..o Nel menu USB ¢ possibile trasferire le saldature memorizzate dalla memoria
interna all'apparecchio ad un supporto USB esterno.

SALDATURA ....... Premendo questo tasto multifunzione si arriva all'immissione dati per avviare
I'operazione di saldatura.

7.2 Immissione dati (descrizione generica)

L'immissione della maggior parte di dati pud avvenire manualmente oppure mediante uno scan-
ner di codice a barre.

Scanner di codice a barre

Un codice a barre viene letto passando lo scanner di codice a barre ad una distanza di circa 5 -
10 cm dal codice a barre (barcode). Se lo scanner di codice a barre & in stand-by, premere leg-
germente il pulsante sull'impugnatura dello scanner per metterlo in funzione. La linea rossa mo-
stra I'area di lettura. Premere nuovamente il pulsante sull'impugnatura. Viene eseguita la lettura
del codice a barre. Con la rilevazione corretta dei dati € udibile un avvertimento acustico e i dati
vengono visualizzati sotto forma di testo (cifre / lettere) sul display della saldatrice. Se il codice a
barre corrisponde a quello atteso, la saldatrice conferma la validita del codice a barre con un
segnale acustico (p.e. la saldatrice non accetta il codice a barre per la rintracciabilita del raccor-
do invece del codice a barre del raccordo nel processo di saldatura).

' Attenzione! Laser classe 2 - non guardare direttamente nel raggio laser!
[ ]
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Immissione manuale dei dati (lettere e cifre)

Con l'immissione manuale dei dati &€ possibile immettere sia dati, come p.e. il nome dell'esecuto-
re della saldatura o il cantiere, oppure le sequenze numeriche che corrispondono al codice a
barre, nel caso in cui esso sia illeggibile o il lettore del codice a barre sia difettoso. Le lettere e le
cifre possono essere inserite mediante I'alfabeto indicato. Per navigare tra lettere e cifre, utiliz-
zare i tasti freccia. Digitando OK viene confermata la selezione. A conclusione dell'immissione
premere consecutivamente i tasti >Freccia giu< e >OK<. Azionando il tasto >STOP< & pos-
sibile cancellare le lettere e le cifre.

Immissione manuale di cifre

Qualora debbano essere digitate solo delle cifre nell'ambito dell'immissione dati (p.e. I'immissio-
ne manuale di codici raccordi), vengono visualizzati per la digitazione solo le cifre da 0 — 9. Con
i tasti >+< e >-< & possibile selezionare le cifre. Mediante i tasti >Freccia a sinistra< e >Freccia
a destra< vengono selezionate le singole cifre. Dopo l'immissione dell'ultima cifra & possibile
confermarle mediante il tasto >Freccia a destra<.

7.3 Esecuzione di una saldatura

Premere sul tasto multifunzione >SALDATURAK sulla schermata iniziale.

Alla voce di menu >SALDATURAK ¢& possibile immettere i dati necessari per la saldatura. In tal
senso € possibile effettuare la scansione di un codice a barre mediante uno scanner di codice a
barre o a scelta anche manualmente mediante i tasti multifunzione.

Nome operatore saldatura

Con l'opzione "Codice operatore saldatura” disattivata & possibile ora immettere il nome dell'o-
peratore della saldatura. E possibile eseguire I'immissione manualmente o attraverso il codice a
barre. Il "Nome operatore saldatura" &€ un nome liberamente definibile con un massimo di 30 po-
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sizioni. E possibile saltare Iimmissione premendo il tasto >OK<. Con I'opzione "Codice operato-
re saldatura" attivata non viene chiesto in aggiunta il "Nome operatore saldatura”.

Codice operatore saldatura

Con l'opzione "Codice operatore saldatura” attivata nei parametri (vedi sezione 7.5 "SETUP") &

necessario qui immettere un codice valido per I'operatore della saldatura (I'apparecchio accetta

solo un codice operatore saldatura conforme alla norma ISO).

Progetto edilizio

Questo inserimento pud avvenire manualmente mediante lo scanner del codice a barre oppure

puo essere saltato mediante il tasto >OK< e quindi rimane vuoto.

Data

Qui viene visualizzata la data corrente con I'ora e la temperatura ambiente.

Condizioni ambientali

Con l'attivazione dell'opzione "Condizioni ambientali" (vedi sezione 7.5 "SETUP") deve essere
indicata qui la condizione ambientale in atto al momento della saldatura (soleggiato, asciutto,
pioggia, vento, tenda, riscaldamento).

Codice raccordo

Qui € necessario immettere il codice raccordo. Esso riporta indicazioni in merito alla tensione e
la durata di saldatura nonché (in parte) il tempo di raffreddamento ed € situato sul raccordo elet-
trosaldato in forma di un codice a barre. E anche possibile immettere il codice raccordo ma-
nualmente, se il codice raccordo & danneggiato.

Rintracciabilita

Con l'opzione "Rintracciabilita" attivata per raccordi o tubi (vedi sezione 7.5 "SETUP") & neces-
sario qui eseguire un'immissione. E possibile eseguire Iimmissione attraverso uno scanner di
codice a barre 0 manualmente. Con l'impostazione dell'opzione "Rintracciabilita” come immis-
sione opzionale & possibile eseguire un'immissione, la richiesta "Rintracciabilita" pud anche es-
sere saltata premendo il tasto >OK< e quindi essa rimane vuota. Con la disattivazione della ri-
chiesta "Rintracciabilita" essa non appare sul display e non viene richiesta I'immissione di tale
codice.

Collegare ora i contatti di saldatura con il raccordo. Utilizzare in caso di necessita degli adattato-
ri adatti (vedi sezione 5). E necessario che le superfici di contatto dei connettori di saldatura ov-
vero degli adattatori e del raccordo siano pulite.

Eseguire la scansione del codice raccordo mediante lo scanner di codice a barre. Qualora lo
scanner di codice a barre sia difettoso o non sia possibile leggere il codice raccordo, si puo im-
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mettere il codice raccordo anche manualmente. Premere in tal senso il tasto >IMMISSIONE
MANUALE-< (vedi anche la sezione "Immissione").

Qualora nel codice a barre del raccordo non sia indicato alcun tempo di raffreddamento, € pos-
sibile immettere qui il tempo di raffreddamento, il quale & stampato sul raccordo. E possibile sal-
tare I'immissione premendo il tasto >OK<.

Qualora il codice a barre del raccordo contenga un tempo di raffreddamento, esso viene visua-
lizzato, conteggiato e verbalizzato dopo la conclusione del tempo di saldatura.

Qualora il codice a barre non riporti alcun tempo di raffreddamento e venga inserito manualmen-
te un tempo di raffreddamento, dopo la conclusione della saldatura il tempo di raffreddamento
viene visualizzato e conteggiato. Il tempo di raffreddamento non viene verbalizzato.

Tempo di raffreddamento

Qualora il codice a barre non riporti alcun tempo di raffreddamento e non venga neanche inseri-
to manualmente un tempo di raffreddamento, dopo la conclusione della saldatura non viene vi-
sualizzato alcun tempo di raffreddamento. Il tempo di raffreddamento non viene neanche verba-
lizzato.

Dopo il completamento dell'immissione dati appare la schermata con la richiesta, se i tubi sono
stati lavorati secondo le direttive del produttore. Cio deve essere confermato premendo il tasto
>0K<.

Prima di eseguire la saldatura vera e propria, I'apparecchio visualizza ancora una volta tutti i pa-
rametri di saldatura rilevanti.

Diametro ............ Diametro tubo in base al codice raccordo

Energia .............. Energia applicata

Saldatura ........... Tempo di saldatura in base al codice raccordo, tensione di saldatura teorica
| effettiva, corrente di saldatura attuale

Allacciamento .... Tensione e frequenza di rete

R o Resistenza attuale delle bobine di riscaldamento

Protocollo .......... Numero protocollo progressivo per tutta la durata di vita dell'apparecchio

L'apparecchio esegue due controlli di sicurezza:
Correct Fitting Connection (CFC) (connessione corretta di raccordo)

L'apparecchio verifica, se un raccordo € collegato, e allinea questi dati con quelli scansionati in
precedenza. Qualora lo scostamento tra i due valori sia minore della tolleranza riportata nel co-
dice, inizia il procedimento di saldatura. Qualora lo scostamento non sia compreso nella tolle-
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ranza consentita, I'apparecchio segnala un errore e indica la natura dell'errore stesso (vedi "Im-
magini di errore" capitolo 8).

Funzione Heat Control (HC)

L'apparecchio calcola (in base ai parametri di saldatura, la temperatura attuale dell'apparecchio
e la temperatura ambiente), se & possibile eseguire completamente questa saldatura. In partico-
lare con temperature esterne elevate o raccordi di grandi dimensioni potrebbe altrimenti verifi-
carsi il surriscaldamento dell'apparecchio e quindi lo spegnimento automatico durante il proces-
so di saldatura in corso.

Qualora sia possibile eseguire completamente la saldatura, si accende il tasto verde >START<.
E possibile avviare la saldatura premendo questo pulsante.

Qualora la temperatura attuale dell'apparecchio sia troppo elevata, si accende il tasto rosso
>STOP<. Sul display appare l'indicazione sulla durata di raffreddamento dell'apparecchio, prima
di poter avviare la saldatura (per quanto riguarda il tempo qui indicato di tratta di un'operazione
approssimativa).

Qualora di accenda il tasto verde >STARTX, & possibile avviare il procedimento di saldatura
premendo questo tasto.

Durante il processo di saldatura vengono visualizzati sul display tutti i dati rilevanti. Il processo di
saldatura viene monitorato durante tutto il tempo di saldatura in base ai parametri di saldatura
riportati dal codice raccordo.

Il procedimento di saldatura pud essere interrotto in qualsiasi momento premendo il tasto
>STOP<.

La saldatrice regola automaticamente il tempo di saldatura a seconda della temperatura am-
biente. Percio i tempi di saldatura possono variare pur con raccordi identici.

Per semplificare la visualizzazione, il tempo di saldatura viene mostrato in aggiunta come barra
di stato.

Dopo la conclusione della saldatura viene visualizzato il risultato sul display. E necessario ri-
spettare il tempo di raffreddamento del produttore del raccordo. Qualora il codice a barre con-
tenga un'indicazione sul tempo di raffreddamento, essa viene visualizzata dopo la conclusione
del procedimento di saldatura. Per semplificare la visualizzazione, il tempo di raffreddamento
viene mostrato in aggiunta come barra di stato.

Il tempo di raffreddamento pud essere terminato in qualsiasi momento premendo il tasto
>STOP<. L'interruzione del procedimento di raffreddamento viene riportato nel protocollo. An-
che il distaccamento del raccordo dagli allacciamenti comporta l'interruzione del tempo di raf-
freddamento.
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Qualora la saldatura sia difettosa, appare sul display il messaggio "Errore". In aggiunta & udibile
un segnale acustico e visivo in forma di un LED rosso lampeggiante.

Premendo il tasto >Freccia a sinistra< € possibile avviare una nuova immissione dati.

7.4 Trasferimento dei protocolli di saldatura memorizzati

Premere il tasto multifunzione >USB< sulla schermata iniziale.

Nella voce di menu "USB" ¢ possibile trasferire le saldature memorizzate dalla memoria interna
all'apparecchio ad un supporto USB esterno.

Inserire una penna USB nella porta USB. Attendere il riconoscimento del supporto di memoriz-
zazione. Ci0 viene visualizzato dalla visualizzazione corrispondente. Premendo il tasto >Start<
tutti i protocolli memorizzati sull'apparecchio vengono trasferiti sulla penna USB. L'apparecchio
crea una nuova cartella denominata "ROFUSE" sulla penna USB. In una sottocartella di "RO-
FUSE" viene creata un'ulteriore cartella con il numero di serie dell'apparecchio come nome. In
questa cartella vengono memorizzati i protocolli.

| protocolli possono poi essere gestiti e ulteriormente elaborati mediante il software di lettura
RODATA 2.0 (vedi sezione 9).

7.5 Configurazione dell'apparecchio ("SETUP")

Premere il tasto multifunzione >SETUP< sulla schermata iniziale.

Premendo i tasti medi Freccia su e Freccia giu € possibile selezionare la voce di menu desidera-
ta, per poi confermare premendo il tasto >Freccia a destra<.

Premendo il tasto >Freccia a sinistra< si esce da questo menu e si ritorna alla schermata ini-
ziale.
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Orologio

Impostazione di data e ora. La data e I'ora vengono visualizzate nel formato dd.mm.yyyy
hh:mm. Premendo i tasti >Freccia a sinistra< e >Freccia a destra< & possibile selezionare le
cifre da modificare. Le correzioni possono essere eseguite poi mediante i tasti >+< e >-<. Pre-
mendo il tasto >Freccia a sinistra< & poi possibile uscire dal menu.

L'orologio viene alimentato da una batteria interna, cosicché continua a funzionare anche quan-
do la presa di corrente viene estratta dalla spina.

Lingua
Impostazione della lingua. Premendo i tasti >Freccia su< e >Freccia giu< € possibile selezio-
nare la lingua desiderata e confermare la selezione mediante il tasto >OK<.

Parametri

Area protetta da password. In questa voce di menu & possibile eseguire le impostazioni sull'ap-
parecchio che si riflettono sulle proprieta e le funzioni dell'apparecchio stesso (p.e. codice di
saldatura, progetto edilizio, rintracciabilita, ...). E possibile eseguire il rilascio o il blocco di im-
missioni e funzioni per I'utente e quindi definire le procedure sul cantiere. L'impostazione di de-
fault del codice PIN-Code & "12345". Modificare la password in caso di necessita (vedi la voce
del sottomenu "Password"). E possibile uscire dal menu in qualsiasi punto premendo il tasto
>FINE<.

Codice operatore saldatura

L'immissione del codice di saldatura pud essere qui attivato o disattivato (descrizione vedi capi-
tolo 7.3). E possibile modificare lo stato premendo il tasto >SMODIFICA<.

Qualora sia attivata I'opzione "Codice di saldatura", per avviare una saldatura & necessario un
codice di saldatura valido in base alla norma 1ISO-12176-3.

Rintracciabilita raccordo

L'immissione per la rintracciabilita del raccordo puo essere qui attivata, disattivata o impostata
come immissione opzionale (descrizione vedi capitolo 7.3). E possibile modificare lo stato pre-
mendo il tasto >MODIFICA<.

Rintracciabilita tubi

L'immissione per la rintracciabilita dei tubi puo essere qui attivata, disattivata o impostata come
immissione opzionale (descrizione vedi capitolo 7.3). E possibile modificare lo stato premendo il
tasto >MODIFICA<.

Possessore

Qui & possibile modificare il possessore dell'apparecchio (p.e. il nome della ditta). La modifica
avviene manualmente (vedi anche il capitolo "Immissione").
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Cancellare la memoria
Qui ¢ possibile cancellare tutte le saldature memorizzate.

Attenzione! Viene cancellata I'intera memoria. Non é possibile cancellare parzialmente

4 le saldature memorizzate.

L'apparecchio memorizza automaticamente fino a 2000 saldature. Se sono state memorizzate
2000 saldature, I'apparecchio visualizza un segnale di indicazione corrispondente. Il buffer di
overflow puo contenere fino a 47 saldature.

Attenzione! Si puo verificare una perdita di dati, se nonostante la memoria piena viene
eseguita una saldatura. Si raccomanda di salvare i protocolli mediante la penna USB e
di cancellare tempestivamente la memoria dell'apparecchio.

Password

Qui € possibile modificare la password per I'area protetta "Parametri". Per modificare la pas-
sword premere il Tasto >MODIFICA<. La modifica avviene manualmente (vedi anche il capitolo
"Immissione").

Manutenzione

Area protetta da password (solo per il personale di assistenza ROTHENBERGER o i tecnici au-
torizzati dei partner).

Contrasto

E possibile adeguare il contrasto del display alle condizioni ambientali. Il contrasto puo essere
modificato mediante i tasti freccia >+< e >-<. E possibile uscire dal sottomenu mediante il tasto
>Freccia a sinistra<.

8 Informazione / diagnosi errori

Premere il tasto multifunzione >INFO< sulla schermata iniziale.

Vengono rappresentate le seguenti informazioni:
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Prodotto .......ccccovvieiiiieiiiieee Nome del prodotto

Numero di serie ........c.ccoeeueees Numero di serie dell'apparecchio

Codice tipo ...ceevvvviiiriieee, Codice tipo dell'apparecchio in base alla norma ISO 12176-2
p. e.: P24US2VAKDX

Possessore .........cccceeiiiiineenne Possessore dell'apparecchio (vedi la sezione 7.5)

Software ........ccccvcveeiiiiiieninn. Versione corrente del software

Contatore assoluto ................. Numero di tutte le saldature eseguite durante la durata di vita
dell'apparecchio

Contatore di manutenzione ..... Numero di saldature dall'esecuzione dell'ultima manutenzione

Manutenzione successiva ....... Data della manutenzione successiva nel formato

Memoria occupata .................. Numero di protocolli attualmente memorizzati nella memoria

interna dell'apparecchio
Immissioni errate .................... Numero delle immissioni errate
Elenco errori

| messaggi di errore possono essere trasferiti alla penna USB. Questi dati possono essere tra-
sferiti poi (p. e. via messaggio di posta elettronica) ad un operatore specializzato
ROTHENBERGER per I'assistenza o a un partner autorizzato. Qualora I'apparecchio sia difetto-
so o il funzionamento dell'apparecchio & limitato, &€ possibile redigere una diagnosi errore con
I'ausilio delle immagini di errore.

8.1 Rimozione errore

Password errata

Per accedere al menu Parametri o Manutenzione € necessario inserire una password valida. In-
formarsi presso il responsabile dell'apparecchio per la Sua autorizzazione e un codice valido.

Raccordo errato

Questo messaggio di errore appare, se i parametri raccordi contenuti nel codice raccordo non
corrispondono ai valori effettivamente misurati. Verificare, se il codice scansionato corrisponde
al raccordo.

Codice danneggiato

Non é stato possibile decodificare il codice raccordo scansionato. Verificare la presenza di danni
o impurita nel codice.

Nessun raccordo connesso

Si & tentato di avviare una saldatura senza un raccordo connesso. Verificare la presenza di
danni o impurita sui contatti di raccordo e connettore.

Cortocircuito sul raccordo

E stato riscontrato un cortocircuito sul raccordo. Verificare la presenza di danni o impurita sui
contatti di raccordo e connettore.

Diametro raccordo inferiore a 400 mm
L'apparecchio ROFUSE 400 Turbo pud saldare raccordi con diametro fino a 400 mm.
Perdita dati - memoria piena

Qualora una saldatura viene avviata nonostante il messaggio, si verifica una perdita di dati. La
saldatura NON viene verbalizzata. Salvare i dati su una penna USB e cancellare la memoria.

Temperatura ambiente non consentita

La temperatura ambiente ¢ al di fuori dell'ambito consentito. Collocare I'apparecchio all'ombra o
accendere il riscaldamento.

Sottotensione

Aumentare la tensione nell'esercizio del generatore.
Sovratensione

Diminuire la tensione nell'esercizio del generatore.
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Errore di frequenza
La frequenza della tensione di alimentazione & al di fuori dell'ambito consentito.
Errore di sistema
Spedire immediatamente |'apparecchio per essere riparato. Non eseguire altre saldature!
Interruzione
Durante la saldatura si & verificata un'interruzione della tensione di saldatura.
Tensione di saldatura errata
Durante la saldatura la tensione di saldatura ha abbandonato I'ambito consentito.
) Programma di lettura e gestione RODATA 2.0
Il software di lettura nonché le istruzioni per l'installazione e I'uso del software si trovano sulla

penna USB in dotazione. In caso di necessita € possibile scaricare il software anche
dall'nomepage www.rothenberger.com.

10 Manutenzione

In base a DVS 2208 Parte 1 almeno una volta all'anno deve essere eseguita una verifica di ripe-
tizione (manutenzione).

Nome accessorio Numero componente ROTHENBERGER
Scanner di codice a barre 1500001316
Connettore 4,0 mm 1500001317
Connettore 4,7 mm 1500001318

12  Servizio clienti

| centri di assistenza ROTHENBERGER sono disponibili per darvi supporto (vedere listino sul
catalogo oppure online) fornendovi inoltre ricambi e assistenza tecnica.

Ordinate gli accessori e i ricambi presso il vostro rivenditore di fiducia oppure il RoService+ onli-

ne:

Telefono: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com
13 Smaltimento

Alcuni componenti dell’attrezzo sono riciclabili e sono da raccogliere differenziatamene. Vi sono
imprese addette e certificate a tali lavori. Per lo smaltimento ecologico dei componenti non rici-
clabili (p.es. rifiuti elettronici) rivolgersi alle imprese competenti.
Solo per Paesi UE:
Non smaltire gli utensili elettrici insieme ai rifiuti domestici! Ai sensi della Direttiva
Europea 2012/19/EU relativa ai rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche e
alla sua applicazione nel diritto vigente in ambito nazionale, le apparecchiature elettri-
che non piu utilizzabili devono essere smaltite in modo differenziato e riciclate secondo
criteri di ecocompatibilita.
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1 Aanwijzingen betreffende de veiligheid

1.1

Doelmating gebruik

De ROFUSE TURBO is een elektrofusie-apparaat dat geschikt is voor mobiel gebruik op
bouwplaatsen. Met de ROFUSE 400 TURBO kunnen elektrofusiefittings (8 V — 48 V) van
kunststof tot een diameter van 400 mm en met de ROFUSE 1200 TURBO tot een diameter van
1200 mm gelast worden (daarbij moeten beslist de gegevens van de te lassen fittings en de
ROFUSE TURBO lasapparaten in acht worden genomen). Met behulp van de barcodescanner
kunnen lasgegevens worden ingelezen die met een 24-cijferige barcode conform ISO
13950:2007-03 gecodeerd zijn.

1.2

Algemene veiligheidsaanwijzingen

LET OP! Voor het gebruik van elektrische gereedschappen dient u om elektrische
schokken en gevaar voor verwonding of verbranding te voorkomen, de volgende
fundamentele veiligheidsmaatregelen in acht te nemen.

Lees al deze aanwijzingen voor u het elektrische gereedschap in gebruik neemt, en
bewaar de veiligheidsaanwijzingen goed.

Service en onderhoud:

1

2

Regelmatige reiniging, onderhoud en smering. Haal altijd de stekker uit het stopcontact
voor u het apparaat instelt, of onderhoud of reparaties uitvoert.

Laat het apparaat alleen door een erkende reparateur en met originele onderdelen
repareren. Dan weet u zeker dat de veiligheid van het apparaat behouden blijft.

Veilig werken:

1

2

10

11

Houd uw werkomgeving opgeruimd. Slordigheid op de werkplek kan tot ongelukken
leiden.

Houd rekening met omgevingsinvloeden. Plaats elektrische gereedschappen niet in de
regen. Gebruik elektrische gereedschappen niet in een vochtige of natte omgeving. Zorg
voor een goede verlichting van de werkplek. Gebruik elektrische gereedschappen niet op
plaatsen waar brand- of explosiegevaar bestaat.

Bescherm uzelf tegen elektrische schokken. Vermijd aanraking met geaarde delen (bv.
buizen, radiatoren, elektrische kachels, koelapparatuur).

Houd andere mensen weg van het werkgebied. Laat anderen, met name kinderen, niet
aan het elektrische apparaat of aan de kabel komen. Houd hen op afstand van het
werkgebied.

Berg elektrische gereedschappen die niet in gebruik zijn veilig op. Ongebruikte
elektrische gereedschappen moeten bewaard worden op een droge, hoge of afgesloten
plek, buiten het bereik van kinderen.

Overbelast het elektrische gereedschap niet. U werkt beter en veiliger binnen het
aangegeven vermogensgebied.

Gebruik het juiste elektrische gereedschap. Gebruik geen apparaten met weinig
vermogen voor zware werkzaamheden. Gebruik het elektrische gereedschap niet voor
doeleinden, waarvoor het niet bedoeld is. Gebruik bijvoorbeeld geen handcirkelzaag voor
het zagen van boomtakken of houtblokken.

Draag de juiste kleding. Draag geen wijde kleding of sieraden, die kunnen gegrepen
worden door bewegende delen. Bij werk in de buitenlucht is het dragen van schoenen met
antislipzolen aan te bevelen. Draag een haarnet als u lang haar hebt.

Maak gebruik van beschermingsmiddelen. Draag een veiligheidsbril. Gebruik bij stoffige
werkzaamheden een beschermingsmasker.

Sluit de stofzuig-apparatuur aan. Als er apparatuur aanwezig is voor het afzuigen en
opvangen van stof, zorg er dan voor dat die aangesloten en op de juiste manier gebruikt
wordt.

Gebruik de kabel niet voor doeleinden, waarvoor hij niet bedoeld is. Gebruik het
netsnoer niet om de stekker uit het stopcontact te trekken. Houd de kabel verwijderd van
hitte, olie en scherpe randen.
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12 Zet uw werkstuk goed vast. Maak gebruik van het spangereedschap of een bankschroef,
om het werkstuk op zijn plaats te houden. Zo wordt het beter op zijn plaats gehouden dan
met uw hand.

13 Vermijd een abnormale lichaamshouding. Zorg dat u stevig staat en blijf altijd in
evenwicht.

14 Onderhoud uw gereedschappen zorgvuldig. Houd uw gereedschap scherp en schoon,
zodat u er beter en veiliger mee kunt werken. Volg de aanwijzingen voor het smeren en voor
het wisselen van gereedschap. Controleer regelmatig de aansluitkabel van het elektrische
apparaat en laat hem als hij beschadigd is vervangen door een erkende vakman. Controleer
de verlengsnoeren regelmatig en vervang ze, als ze beschadigd zijn. Houd de handvatten
droog en schoon en zorg dat er geen vet of olie op zit.

15 Trek de stekker uit het stopcontact. Als u het elektrische apparaat niet gebruikt, voor het
onderhoud en bij het verwisselen van gereedschappen zoals bv. zaagbladen, boren, frezen.

16 Verwijder de sleutels. Controleer voor u het apparaat inschakelt of de sleutels en
afstelgereedschappen verwijderd zijn.

17 Voorkom per ongeluk inschakelen. Controleer of de schakelaar in de uit-stand staat als u
de stekker in het stopcontact steekt.

18 Gebruik verlengkabels voor buiten. Gebruik voor toepassing buiten alleen daarvoor
goedgekeurde verlengsnoeren, die de betreffende markering bevatten.

19 BIijf opletten. Houd uw aandacht bij wat u aan het doen bent. Ga verstandig te werk.
Gebruik het elektrische apparaat niet, als u niet geconcentreerd bent.

20 Controleer het elektrische apparaat op eventuele beschadigingen. Voor een volgend
gebruik van het elektrische apparaat moet zorgvuldig gecontroleerd worden of
beschermingsonderdelen of licht beschadigde onderdelen correct en volgens de
voorschriften werken. Controleer of de bewegende delen correct functioneren en niet
klemmen, en of er onderdelen beschadigd zijn. Alle delen moeten op de juiste manier
gemonteerd zijn en aan alle voorwaarden voldoen om een correcte werking van het
elektrische apparaat te garanderen.

Beschadigde beschermingsonderdelen en andere onderdelen moeten op de juiste manier
gerepareerd of vervangen worden door een erkende reparateur, voor zover niet anders
aangegeven in de gebruiksaanwijzing. Beschadigde schakelaars moeten in een
servicecentrum vervangen worden.

Gebruik elektrische apparaten niet, als de aan/uit-schakelaar niet werkt.

21 Let op. Het gebruik van andere onderdelen en andere accessoires kan het risico op
verwondingen opleveren.

22 Laat uw elektrische gereedschap repareren door een vakman. Dit elektrische apparaat
voldoet aan de toepasselijke veiligheidsvoorschriften. Reparaties mogen alleen uitgevoerd
worden door een deskundige en daarbij mogen alleen originele onderdelen gebruikt worden;
anders loopt de gebruiker het risico op ongelukken.

1.3  Veiligheidsinstructies

— Bij gebruik kan er door gebrekkige isolatie gevaar voor een elektrische schok bestaan.

— Bijintensief gebruik resp. langere lasbewerkingen bestaat er verbrandingsgevaar door de
hoge temperatuur van de behuizing.

Dit apparaat is niet bestemd voor het gebruik door kinderen en
personen met beperkte fysieke, sensorische of geestelijke
capaciteiten of gebrekkige ervaring en kennis. Dit apparaat kan
door kinderen vanaf 8 jaar alsook door personen met beperkte
fysieke, sensorische of geestelijke capaciteiten of ontbrekende
ervaring en kennis gebruikt worden als deze onder toezicht
staan van een voor hun veiligheid verantwoordelijke persoon of
over het veilige gebruik van het apparaat geinformeerd werden
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en de hiermee gepaard gaande gevaren verstaan. Anders bestaat
er gevaar voor foute bediening en verwondingen.

Houd kinderen in het oog bij gebruik, reiniging en onderhoud.
Hierdoor wordt gegarandeerd dat kinderen niet met het apparaat

spelen.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO .........ccccc.... 1000000999 / 1000001000
Netspanning .......cceeeeeiiiiiii e 230V

Frequentie .........cccociiiiiiii e 50 Hz; 60 Hz
Energieverbruik ... 3.000 VA, 70 % ED

Uitgangsstroom (nominale stroom)

Lasspanning .........c.c.......
Omgevingstemperatuur

Toepassingsbereik ROFUSE 400 Turbo........ Fittings tot 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo....... Fittings tot 1200 mm

Beschermingssoort ..........cccooveiiiiieiiiiicenns IP 54
Gegevensoverdracht-interface ..............cc....... USB v 2.0
Opslagcapaciteit ..........ccceceveiniiiiiiiiiciieees 2.000 Lasprotocollen
Overloopgeheugen .........cccccoviiiiniiecincneenns 47 Lasprotocollen

Afmetingen (I xb x h) ... ca. 500 x 250 x 320 mm

Gewicht inclusief laskabels
(basisapparaat, zonder accessoires)

Contacten ........coovviiiiiiei 4 mm en 4,7 mm volgens IEC 60529

* Koelsysteem variéren met de omgevingstemperatuur. Direct zonlicht moet worden vermeden.
21 Meettoleranties

TemMPEratuUr .......cceeveiiiiiiiee e e +5%
SPANNING ..eiiiiiieiiie e 2%
SrOOM . 2%

Weerstand .. 5%
3 Active Cooling System (ACS) en Heat Control (HC)

Het apparaat is voorzien van een ventilator. De ventilator gaat draaien zodra het apparaat
middels de hoofdschakelaar wordt ingeschakeld. De ventilator helpt de warmte die tijdens het
lassen in het apparaat ontstaat, beter af te voeren. Daarom raden wij aan om het apparaat -
voor een optimale koeling - ook tussen twee lasbewerkingen ingeschakeld te laten.

Het apparaat heeft een Heat Control functie (HC). V&66r elke lasbewerking controleert het
apparaat of de volgende lasbewerking betrouwbaar en volledig kan worden uitgevoerd.
Factoren, zoals de actuele temperatuur van het apparaat, de omgevingstemperatuur en de
lasgegevens van de fittings, spelen hier een rol. Als de actuele temperatuur van het apparaat te
hoog is, dan wordt op het display de te verwachten wachttijd weergegeven. De ventilator
reduceert deze wachttijd aanmerkelijk.

4 Opslag / transport

Bescherm de aansluitkabel van het apparaat en de laskabels tegen scherpe randen.
Het lasapparaat mag niet worden blootgesteld aan sterke mechanische belastingen.
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Het apparaat mag worden opgeslagen bij een temperatuur van - 30 tot + 70°C.
5 Werkvoorbereiding

Let er bij gebruik van het apparaat op, dat het op een stabiele en stevige ondergrond staat. Het
lasapparaat is spatwaterdicht (IP54).

' Het apparaat mag niet in water worden gedompeld.
[ ]

Om beweging van de fitting tijdens het lassen te voorkomen dient u een adequaat klemsysteem
te gebruiken. De montage-instructies voor de fittings van de betreffende fabrikant evenals de
plaatselijke of nationale voorschriften en installatie-instructies moeten altijd in acht worden
genomen.

De contactvlakken van de lasstekkers en de fitting moeten schoon zijn. Vervuilde contacten
kunnen schade aan de stekkers veroorzaken door oververhitting. Controleer welk type stekker u
voor de uit te voeren lasbewerking nodig heeft. Voordat u de steekcontacten gaat vervangen,
moet u eerst het apparaat loskoppelen van het lichtnet!

Voor het vervangen van de steekcontacten een
borgpen of iets dergelijks (& 3mm) aan de zijkant in het
boorgat bij de schroefverbinding steken en vasthouden.
Met behulp van schroevendraaier Torx 15 adapter
losschroeven en verwijderen.

Nieuwe adapter met de hand vastmaken, tot de
aanslag vastschroeven, met schroevendraaier Torx 15
goed vastschroeven (15Nm) en daarna borgpen weer
verwijderen.

' Alle metalen delen moeten bedekt zijn.
[ ]

6 Elektrische aansluiting

Bij verdeelkasten op bouwplaatsen moeten de voorschriften inzake aardlekschakelaars in acht
worden genomen. Het lasapparaat mag uitsluitend via een aardlekschakelaar (Residual Current
Device, RCD) worden gebruikt.

Zorg ervoor dat de aansluiting van het apparaat op het lichtnet resp. de generator beveiligd is
met een zekering van maximaal 20 A (traag).

Er mogen uitsluitend goedgekeurde en gemarkeerde verlengkabels met de volgende
aderdiameters worden gebruikt.

Tot 20 meter: 1,5 mm? (geadviseerd 2,5 mm?); type HO7RN-F
Langer dan 20 meter: 2,5 mm? (geadviseerd 4,0 mm?); type HO7RN-F

De verlengkabel mag uitsluitend volledig afgerold en uitgestrekt worden gebruikt om
oververhitting te voorkomen.

Het vereiste nominale vermogen van de generator is afhankelijk van de maximale
vermogensopname van de gebruikte fittings. Daarnaast moeten voor de installatie de
aansluitvoorwaarden ter plaatse, de milieu-omstandigheden en de technische gegevens van de
generator zelf in acht worden genomen.

Nominaal afgegeven vermogen van een 1-fase generator, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160......cccceeeeen 3,2 kW

d160-d400............... 4 KW mechanisch geregeld

5 kW elektronisch geregeld
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Schakel eerst de generator in voordat u het lasapparaat aansluit. De nullastspanning moet op
ca. 240 volt ingesteld worden.

Opmerking: Sluit tijdens het lassen geen andere apparaten aan op dezelfde
e generator!

Koppel na het beéindigen van de laswerkzaamheden eerst het apparaat los van de generator.
Schakel daarna de generator uit.

7 Ingebruikname en bediening van het apparaat

71 Inschakelen van het apparaat / beginscherm

Het apparaat wordt, nadat het is aangesloten op het lichtnet of een generator, middels de
hoofdschakelaar ingeschakeld. Het beginscherm verschijnt.
Weergave van de bezette geheugenplaatsen
(zie paragraaf 8)
Datum en tijd
Weergave van de volgende onderhoudsdatum
Toewijzing van de multifunctionele toetsen

Multifunctionele toetsen:

SETUP ..o, Met deze toets gaat u naar het setup-menu. Daar kunnen instellingen
worden uitgevoerd zoals de tijd, de taal, de manier van gegevensinvoer
en de onderhoudsdata.

INFO ..o Hier kan uitgebreide informatie over het apparaat worden bekeken, bijv.
serienummer, eigenaar, enz.

USB ..o In het USB-menu kunnen de opgeslagen lasbewerkingen in het
geheugen van het apparaat naar een USB-opslagmedium worden
overgebracht.

LASBEWERKING ...... Met deze multifunctionele toets gaat u naar de gegevensinvoer om een

lasbewerking te starten.
7.2 Gegevensinvoer (algemene beschrijving)

De invoer van de meeste gegevens kan handmatig of middels een barcodescanner gebeuren.
Barcodescanner

Een barcode wordt ingelezen door de barcodescanner op een afstand van circa 5 - 10 cm voor
de streepjescode (barcode) te houden. Als de barcodescanner in stand-by staat, druk dan kort
op de toets van de handgreep van de scanner. Hierna schakelt de scanner in. De rode lijn geeft
het scangebied aan. Druk nogmaals op de toets van de handgreep. De barcode wordt
ingelezen. Bij een juiste registratie van de gegevens is er een geluidssignaal te horen en worden
de gescande gegevens als tekst (cijfers / letters) op het display van het lasapparaat
weergegeven. Als de gescande barcode overeenkomt met de te verwachten barcode, dan
bevestigt het lasapparaat de juistheid van de barcode eveneens met een signaal (het
lasapparaat accepteert het bijvoorbeeld niet, wanneer voor het lasproces in plaats van de
barcode van de fitting, de barcode voor de fitting-traceerbaarheid gescand wordt).

' Let op! Laser klasse 2 — niet direct in de laserstraal kijken!
[ ]
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Handmatige invoer van de gegevens (letters en cijfers)

Met de handmatige invoer kunnen algemene gegevens, zoals de naam van de lasser of de
bouwplaats, ingevoerd worden. Ook kunt u de cijferreeks die op de barcode staat invoeren, voor
het geval de barcode onleesbaar is of de barcodescanner defect is. Letters en cijfers kunnen via
het getoonde alfabet ingevoerd worden. De letters en/of cijfers worden met de pijltoetsen
aangestuurd. De keuze wordt met OK bevestigd. Nadat de invoer voltooid is, drukt u op de toets
>pijl omlaag< en daarna op >OK<. Middels de >STOP< knop kunnen letters en cijfers gewist
worden.

Handmatige invoer van cijfers

Als voor de gegevensinvoer alleen maar cijfers nodig zijn (bijv. handmatige invoer van de
fittingcode), dan worden ook uitsluitend cijfers (0 — 9) als keuzemogelijkheid getoond. Met de
toetsen >+< en >-< kunnen de cijfers gekozen worden. Met de toetsen >pijl naar links< en >pijl
naar rechts< worden de verschillende cijfers aangestuurd. Na de invoer van het laatste cijfer,
eveneens met de toets >pijl naar rechts< bevestigen.

7.3 Uitvoeren van een lasbewerking
Druk in het beginscherm op de multifunctionele toets >LASBEWERKING<.

Onder het menu-item >LASBEWERKING< kunnen de noodzakelijke gegevens voor de
lasbewerking worden ingevoerd. Daartoe kan een barcode worden gescand met de
barcodescanner. De gegevens kunnen ook handmatig worden ingevoerd.

Lasser-naam

Als de optie 'Lasser-code' gedeactiveerd is, dan kan hier de naam van de lasser worden
ingevoerd. De invoer kan handmatig of via een barcode gebeuren. De 'Lasser-naam' is een vrij
te bepalen naam van maximaal 30 karakters. De invoer kan worden overgeslagen door op
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>0K< te drukken. Als de optie 'Lasser-code' geactiveerd is, dan wordt er niet naar de 'Lasser-
naam' gevraagd.

Lasser-code

Als bij de parameters de optie 'Lasser-code' geactiveerd is (zie paragraaf 7.5 'SETUP'), dan
moet hier een geldige lasser-code worden ingevoerd (het apparaat accepteert uitsluitend een
lasser-code die conform de ISO-norm is).

Bouwplan

Deze invoer kan met de barcodescanner handmatig worden gedaan of met de knop >OK< ook
worden overgeslagen. De invoer blijft dan dus leeg.

Datum

Hier wordt de actuele datum met tijd en omgevingstemperatuur weergegeven.

Omgevingscondities

Als de optie 'Omgevingscondities' geactiveerd is (zie paragraaf 7.5 'SETUP'), dan moet hier de
omgevingsconditie op het tijdstip van de lasbewerking (zonnig, droog, regen, wind, tent,
verwarming) aangegeven worden.

Fittingcode

Hier moet de fittingcode worden ingevoerd. De code bevat gegevens over de lasspanning,
lasduur en (deels) afkoelingstijd en bevindt zich als streepjescode op de elektrofusiefitting. Als
de fittingcode beschadigd is, dan kan deze ook handmatig worden ingevoerd.
Traceerbaarheid

Als in de parameters de optie 'Traceerbaarheid’ voor fittings of buizen geactiveerd is (zie
paragraaf 7.5 'SETUP'), dan moet hier iets ingevoerd worden. De invoer kan met de
barcodescanner of handmatig worden gedaan. Als 'Traceerbaarheid' als optionele invoer
ingesteld is, dan kan hier iets ingevoerd worden. De vraag 'Traceerbaarheid' kan echter ook met
>0K< worden overgeslagen, het veld blijft dan leeg. Als de vraag 'Traceerbaarheid'
gedeactiveerd is, dan vraagt het apparaat er niet naar en verschijnt de vraag dus niet op het
display.

Sluit nu de laskabels aan op de fitting. Gebruik indien nodig adapters (zie paragraaf 5). De
contactvlakken van de lasstekkers resp. adapters en de fitting moeten schoon zijn.

Scan de fittingcode met behulp van de barcodescanner. Als de barcodescanner defect is of
wanneer de fittingcode niet gescand kan worden, dan kan de fittingcode ook handmatig worden
ingevoerd. Druk daartoe op de toets >HANDMATIGE INVOERK (zie ook paragraaf 'Invoer').
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Als de barcode van de fitting geen afkoelingstijd bevat, dan kan hier de afkoelingstijd die op de
fitting vermeld staat, handmatig worden ingevoerd. De invoer kan worden overgeslagen door op
>0OKX< te drukken.

Als de barcode van de fitting een afkoelingstijd bevat, dan wordt deze na afloop van de lastijd
weergegeven, afgeteld en in het protocol opgenomen.

Als de barcode geen afkoelingstijd bevat en er handmatig een afkoelingstijd werd ingevoerd,
dan wordt de afkoelingstijd na voltooiing van de lasbewerking weergegeven en afgeteld. De
afkoelingstijd wordt niet in het protocol opgenomen.

Afkoelingstijd

Als de barcode geen afkoelingstijd bevat en er ook handmatig geen afkoelingstijd werd
ingevoerd, dan wordt er na voltooiing van de lasbewerking geen afkoelingstijd weergegeven. De
afkoelingstijd wordt ook niet in het protocol opgenomen.

Na een succesvolle gegevensinvoer verschijnt op het display de vraag of de buizen in
overeenstemming met de gegevens van de fabrikant zijn verwerkt. Dit moet met >OK< worden
bevestigd.

Voordat de feitelijke lasbewerking start, geeft het apparaat nogmaals alle relevante
lasparameters weer.

Diameter ............ Buisdiameter volgens fittingcode

Energie .............. Omgezette energie

Lasbewerking .... Lastijd volgens fittingcode, werkelijke- / gewenste lasspanning, actuele
lasstroom

Aansluiting ......... Netspanning en netfrequentie

R o Actuele weerstand van de elektrofusiefitting

Protocol ............. Protocolnummer - volgnummer gedurende de gehele levensduur van het
apparaat

Het apparaat voert twee veiligheidscontroles uit:

Correct Fitting Connection (CFC)

Het apparaat controleert of er een fitting is aangesloten en vergelijkt deze gegevens met de
eerder gescande gegevens. Als de afwijking tussen de twee waarden kleiner is dan de in de
code vastgelegde tolerantie, dan begint het lasproces. Als de afwijking buiten de toegestane
tolerantie ligt, dan meldt het apparaat een storing en geeft het aanwijzingen m.b.t. de mogelijke
oorzaak van de storing (zie 'Storingsmeldingen' hoofdstuk 8).
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Heat Control functie (HC)

Het apparaat berekent (op basis van lasparameters, actuele temperatuur van het apparaat en
omgevingstemperatuur) of deze lasbewerking volledig kan worden uitgevoerd. Vooral bij een
hoge buitentemperatuur of bij grote fittings zou het apparaat anders oververhit kunnen raken en
zou er dus een noodstop tijdens het lopende lasproces kunnen optreden.

Als de lasbewerking volledig uitgevoerd kan worden, dan brandt de groene >STARTX< toets. De
lasbewerking kan met deze toets gestart worden.

Als de actuele temperatuur van het apparaat te hoog is, dan brandt de rode >STOP< toets. Op
het display verschijnt een aanwijzing, hoe lang het apparaat moet afkoelen, voordat de
lasbewerking gestart kan worden (de hier aangegeven tijd dient slechts als indicatie).

Als de groene >STARTX< toets brandt, dan kan door op deze toets te drukken het lasproces
worden gestart.

Tijdens het lasproces worden alle relevante gegevens op het display weergegeven. Het
lasproces wordt gedurende de gehele lastijd aan de hand van de lasparameters van de
fitingcode gemonitord.

Het lasproces kan op ieder gewenst moment worden afgebroken door op de toets >STOP< te
drukken.

De lastijd wordt afhankelijk van de omgevingstemperatuur automatisch door het lasapparaat
geregeld. Daarom kunnen de lastijden bij identieke fittings verschillen.

De lastijd wordt eenvoudigheidshalve ook als statusbalk aangegeven.

Na beéindiging van de lasbewerking wordt het resultaat op het display weergegeven. De
afkoelingstijd moet in overeenstemming met de gegevens van de fittingen-fabrikant in acht
worden genomen. Als de streepjescode van de fitting informatie bevat over de afkoelingstijd,
dan wordt deze na beéindiging van het lasproces weergegeven. Eenvoudigheidshalve wordt de
afkoelingstijd ook als statusbalk aangegeven.

De afkoelingstijd kan op ieder gewenst moment door op >STOP< te drukken, beéindigd worden.
Het afbreken van het afkoelingsproces wordt in het protocol genoteerd. Ook het loskoppelen van
de fitting en de aansluitingen leidt tot het afbreken van de afkoelingstijd.

Als de elektrofusie mislukt is, dan verschijnt op het display de melding 'Fout'. Bovendien geeft
het apparaat een akoestisch signaal en een visueel signaal middels een knipperende rode led
af.

Met >pijl naar links< kan een nieuwe gegevensinvoer worden gestart.
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7.4 Overbrengen van de opgeslagen lasprotocollen

Druk in het beginscherm op de multifunctionele toets >USB<.

In het USB-menu kunnen de opgeslagen protocollen in het geheugen van het apparaat naar een
USB-opslagmedium worden overgebracht.

Steek een USB-stick in de USB-connector. Wacht tot het opslagmedium met succes herkend is.
Dit wordt op het display aangegeven. Door op de toets >Start< te drukken worden alle in het
apparaat opgeslagen protocollen op de USB-stick opgeslagen. Het apparaat maakt hiervoor op
de USB-stick een nieuwe map aan met de naam 'ROFUSE'. In een submap van 'ROFUSE'
wordt nog een map met het serienummer van het apparaat als naam aangemaakt. In deze map
worden de protocollen opgeslagen.

De protocollen kunnen vervolgens met de uitleessoftware RODATA 2.0 beheerd en verder
verwerkt worden (zie paragraaf 9).

7.5 Configuratie van het apparaat ('SETUP')

Druk in het beginscherm op de multifunctionele toets >SETUP<.

Met de middelste twee omhoog- en omlaag-pijlen kan het gewenste menu-item worden
gekozen; bevestig de keuze vervolgens met >pijl naar rechts<.

Met >pijl naar links< verlaat u dit menu en gaat u terug naar het beginscherm.

Klok

Instellen van datum en tijd. De datum en tijd worden weergegeven met de notatie dd.mm.yyyy
hh:mm. Selecteer met >pijl naar links< en >pijl naar rechts< het cijfer dat u wilt veranderen.
De correcties kunnen vervolgens met de toetsen >+< en >-< worden uitgevoerd. Met >pijl naar
links< kunt u het menu weer verlaten.
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De klok wordt door een batterij in het apparaat van spanning voorzien, zodat deze verder loopt
wanneer het apparaat niet op het lichtnet resp. een generator is aangesloten.

Taal

Voor het instellen van de taal. Selecteer met >pijl omhoog< en >pijl omlaag< de gewenste taal
en bevestig met >OK<.

Parameters

Middels wachtwoord beveiligde sectie. In dit menu-item kunnen instellingen van het apparaat
worden uitgevoerd, die de eigenschappen en werking van het apparaat beinvioeden (bijv.
lasser-code, bouwplan, traceerbaarheid, ...). Zo kunnen invoermogelijkheden en functies voor
de gebruiker vrijgegeven of geblokkeerd worden en kunnen er dus procedures op de
bouwplaats worden bepaald. De PIN-code staat af fabriek op '12345'. Wijzig het wachtwoord
indien nodig (zie submenu 'Wachtwoord'). Het menu kan op ieder moment worden verlaten door
op de toets >EINDE< te drukken.

Lasser-code

De invoer van de lasser-code kan hier geactiveerd of gedeactiveerd worden (beschrijving zie
hoofdstuk 7.3). De status kan middels de toets >WIJZIGEN< veranderd worden.

Als de optie 'Lasser-code' geactiveerd is, dan moet voor het begin van een lasbewerking een
geldige lasser-code conform 1ISO-12176-3 ingevoerd worden.

Traceerbaarheid fitting

De invoer m.b.t. de traceerbaarheid van de fitting kan hier geactiveerd en gedeactiveerd worden
of als optionele invoer worden ingesteld (beschrijving zie hoofdstuk 7.3). De status kan middels
de toets >WIJZIGEN< veranderd worden.

Traceerbaarheid buis

De invoer m.b.t. de traceerbaarheid van de buis kan hier geactiveerd en gedeactiveerd worden
of als optionele invoer worden ingesteld (beschrijving zie hoofdstuk 7.3). De status kan middels
de toets >WIJZIGEN< veranderd worden.

Eigenaar

Hier kan de naam van de eigenaar van het apparaat (bijv. bedrijfsnaam) gewijzigd worden. Het
wijzigen gebeurt handmatig (zie ook hoofdstuk 'Invoer').

Geheugen wissen

Hier kunnen alle opgeslagen lasbewerkingen gewist worden.

Let op! Het complete geheugen wordt gewist. Het gedeeltelijk wissen van de

® opgeslagen lasbewerkingen is niet mogelijk.

NEDERLANDS 89



Het apparaat slaat maximaal 2000 lasbewerkingen automatisch op. Als de 2000
geheugenplaatsen vol zijn, dan verschijnt er op het beginscherm van het apparaat een
waarschuwing. De volgende 47 lasbewerkingen worden opgeslagen in het overloopgeheugen.

Let op! Als het geheugen vol is en u toch een lasbewerking uitvoert, kunnen er
gegevens verloren gaan. Wij raden u aan om de protocollen tijdig op een USB-stick op
te slaan en het geheugen van het apparaat regelmatig te wissen.

Wachtwoord

Hier kan het wachtwoord voor de beveiligde sectie 'Parameters' veranderd worden. Voor het
veranderen van het wachtwoord drukt u op de toets SWIJZIGEN<. Het wijzigen gebeurt
handmatig (zie ook hoofdstuk 'Invoer').

Onderhoud

Middels wachtwoord beveiligde sectie (uitsluitend ROTHENBERGER onderhoudspersoneel of
geautoriseerde handelspartner).

Contrast

Het contrast van het display kan hier aan de omgevingscondities aangepast worden. Het
contrast kan met de pijltoetsen >+< en >-< veranderd worden. Het submenu kan met de toets
>pijl links< worden verlaten.

8 Informatie / storingsdiagnose

Druk in het beginscherm op de multifunctionele toets >INFO<.

De volgende informatie wordt weergegeven:
Naam van het product

Serienummer van het apparaat

Typecode van het apparaat volgens ISO 12176-2
bijv.: P24US2VAKDX
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Eigenaar ........cccocoviiiiiinnn. Eigenaar van het apparaat (zie paragraaf 7.5)

Software ........ccccceeeeiiiiiiennnns Actuele softwareversie

Totaalteller .........cccoevevineenne Totaal aantal uitgevoerde lasbewerkingen tijdens de levensduur
van het apparaat

Onderhoudsteller .................. Aantal lasbewerkingen sinds het uitvoeren van het laatste
onderhoud

Volgende onderhoud ............ Datum van het volgende onderhoud (notatie dd.mm.yyyy)

Bezette geheugenplaatsen ... Aantal in het geheugen van het apparaat opgeslagen protocollen

Foutmeldingen .........cccoueee. Aantal foutmeldingen
Foutenlijst

Foutmeldingen kunnen worden overgebracht naar een USB-stick. Deze gegevens kunnen dan
(bijv. per e-mail) naar een servicemedewerker van ROTHENBERGER of een geautoriseerde
partner gestuurd worden. Als het apparaat defect is of niet naar behoren werkt, dan kan op
basis van de storingsmelding eventueel een diagnose op afstand worden gemaakt.

8.1 Oplossen van problemen

Verkeerd wachtwoord

Om naar het menu Parameters of Onderhoud te gaan, moet een geldig wachtwoord worden
ingevoerd. Neem contact op met de voor het apparaat verantwoordelijke persoon m.b.t. uw
bevoegdheid en voor een geldig wachtwoord.

Verkeerde fitting

Deze foutmelding verschijnt wanneer de parameters van de fittingcode niet overeenkomen met
de werkelijk gemeten waarden. Controleer of de gescande code bij de fitting hoort.

Beschadigde code

De gescande fittingcode kon niet worden gedecodeerd. Controleer de code op beschadigingen
of vuil.

Geen fitting aangesloten

Er werd zonder een aangesloten fitting geprobeerd een lasbewerking uit te voeren. Controleer of
de contacten van de fitting en/of de stekkers beschadigd of vuil zijn.

Fitting heeft kortsluiting

Er is kortsluiting van de fitting vastgesteld. Controleer of de contacten van de fitting en/of de
stekkers beschadigd of vuil zijn.

Fittingdiameter > 400 mm

Met de ROFUSE 400 Turbo kunnen uitsluitend fittingen met een diameter van maximaal 400
mm worden gelast.

Gegevensverlies — geheugen vol

Als er ondanks deze melding toch een lasbewerking wordt gestart, dan gaan er gegevens
verloren. De lasbewerking wordt NIET in het protocol opgenomen. Gegevens opslaan op een
USB-stick en het geheugen wissen.

Niet-toegestane omgevingstemperatuur

De omgevingstemperatuur ligt buiten het toegestane bereik. Plaats het apparaat in de schaduw
of schakel de verwarming in.

Te lage spanning

In de generatormodus de spanning verhogen.

Te hoge spanning

In de generatormodus de spanning verlagen.

Frequentiefout

De frequentie van de voedingsspanning ligt buiten het toegestane bereik.
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Systeemfout
Stuur het apparaat onmiddellijk op, om het te laten repareren. Voer geen lasbewerkingen meer
uit!
Onderbreking
Tijdens de lasbewerking werd de lasspanning onderbroken.
Verkeerde lasspanning
Tijdens de lasbewerking is de lasspanning buiten het toegestane bereik gekomen.
9 Uitlees- en beheersoftware RODATA 2.0
De uitleessoftware evenals de installatie- en bedieningsinstructies voor de software vindt u op

de meegeleverde USB-stick. Indien gewenst kan de software ook van de website
www.rothenberger.com gedownload worden.

10 Onderhoud
Volgens DVS 2208 deel 1 moet er ten minste eenmaal per jaar een herhaalde controle
(onderhoud) worden uitgevoerd.

11  Toebehoren

Naam ROTHENBERGER artikelnummer
Barcodescanner 1500001316
Stekker 4,0 mm 1500001317
Stekker 4,7 mm 1500001318

12 Klantenservice

De ROTHENBERGER service-locaties zijn er om u te helpen (zie lijst in de catalogus of online).
Via deze service-locaties zijn ook vervangende onderdelen verkrijgbaar.

Bestel uw accessoires en reserveonderdelen via de vakhandel of RoService+ online:
Telefoon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
13  Afvalverwijdering

Delen van het apparaat zijn recyclebare materialen en kunnen dus opnieuw worden gebruikt.
Hiertoe staan geregistreerde en gecertificeerde recyclebedrijven ter beschikking. Voor de
milieuvriendelijke verwerking van de niet-recyclebare delen (bijv. elektronisch schroot) dient u de
plaatselijk bevoegde afvaldiensten te raadplegen.

Alleen voor de EU-landen:

Werp elektrisch gereedschap niet in het huisvuil! Volgens de Europese richtlijn
2012/19/EU betreffende uitgediende elektro- en elektronica-apparatuur en haar
omzetting in nationaal recht moet niet meer bruikbaar elektrisch gereedschap
afzonderlijk worden verzameld en milieuvriendelijk voor recycling beschikbaar worden
gesteld.
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1 Indicagoes sobre a seguranca

1.1

Utilizacao correcta

O produto ROFUSE TURBO consiste num aparelho de soldar por eletrofusdo, o qual é
apropriado para a utilizagdo na operagdo mével no local. Com o ROFUSE 400 TURBO é
possivel soldar mangas soldadas por arco (8 V — 48 V) em plastico até um diametro de 400 mm
e com o ROFUSE 1200 TURBO até um didmetro de 1200 mm (sendo por isso absolutamente
necessario respeitar os dados das mangas a soldar e dos aparelhos de soldar ROFUSE
TURBO). Com a ajuda do scanner de cédigo de barras é possivel medir os dados da soldadura
que estao codificados com um coédigo de barras de 24 digitos conforme a norma ISO
13950:2007-03.

1.2

Instrugoes de seguranga especificas

ATENGAO! Durante a utilizagao de ferramentas eléctricas devem ser cumpridas as
seguintes medidas de seguranga basicas para protecgédo contra choque eléctrico,
risco de lesdes e de incéndio.

Leia atentamente todas estas instrugdes antes de utilizar esta ferramenta eléctrica e
guarde as instrugoes de seguranga num local seguro.

Manutencao e colocacio em servigo:

1

2

Limpeza, manutencgao e lubrificagao regulares. Antes de cada ajuste, reparagao ou
manutencgao, retire a ficha da tomada.

O equipamento deve ser reparado apenas por técnicos qualificados e apenas com
pecas de substituigado originais. Desse modo é garantido que a seguranga do
equipamento se mantém.

Trabalho em seguranca:

1

2

w

N

[$,]

D

~

©

©

Mantenha a sua area de trabalho organizada. A desorganiza¢do da area de trabalho
pode provocar acidentes.

Tenha em consideracgéo as influéncias ambientais. Nao exponha ferramentas eléctricas
a chuva. Nao utilize ferramentas eléctricas em ambientes humidos ou molhados. Certifique-
se de que a area de trabalho se encontra bem iluminada. Nao utilize ferramentas eléctricas
no caso de existir risco de incéndio ou exploséo.

Proteja-se contra eventuais choques eléctricos. Evite o contacto fisico com pegas
ligadas A terra (por ex.: tubos, radiadores, fogdes eléctricos, refrigeradores).

Mantenha outras pessoas afastadas. Nao permita que outras pessoas, especialmente
criangas, toquem na ferramenta eléctrica ou no cabo. Mantenha-se afastado da area de
trabalho.

Guarde as ferramentas eléctricas nao utilizadas num local seguro. As ferramentas
eléctricas nao utilizadas devem ser colocadas num local seco, alto ou fechado, fora do
alcance das criangas.

Nao sobrecarregue a sua ferramenta eléctrica. Trabalha melhor e com mais seguranga
com a poténcia indicada.

Utilize a ferramenta eléctrica correcta. Nao utilize maquinas com fraca poténcia para
trabalhos pesados. N3o utilize a ferramenta eléctrica para propoésitos para os quais nao foi
concebida. N&o utilize serras circulares manuais para cortar postes de constru¢do ou toros
de madeira.

Use vestuario apropriado. Nao use vestuario largo ou acessorios, pois estes podem ficar
presos pelas pecas moveis. Durante os trabalhos ao ar livre, recomenda-se o uso de
calgado anti-derrapante. Se tiver cabelo comprido, use uma rede para o cabelo.

Utilize equipamento de protec¢ao. Use 6culos de proteccdo. Utilize uma mascara de
respiragdo quando realizar trabalhos que provoquem poeira.

Feche o dispositivo de aspiragao de poeira. Caso se encontrem disponiveis ligagdes
para a aspiragao de poeira e sistema de recolha, certifique-se de que estes estao fecjadps
e que séo utilizados correctamente.
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11 Nao utilize o cabo para fins para os quais nao foi concebido. N3o utilize o cabo para
remover a ficha da tomada. Proteja o cabo contra calor, éleo e cantos afiados.

12 Proteja a pega de trabalho. Utilize dispositivos de fixagdo ou um torno de apertar para fixar
a peca de trabalho. Desse modo fica mais segura do que se for apertada manualmente.

13 Evite uma postura anormal. Garanta um estado seguro e mantenha sempre o equilibrio.

14 Faga a manutengao da ferramenta com a devida precaugao. Mantenha a ferramenta de
corte afiada e limpa para poder trabalhar melhor e com mais seguranga. Siga as instru¢des
para lubrificagdo e substituicdo da ferramenta. Controle regularmente a ligagao de acesso
da ferramenta eléctrica e mande um técnico qualificado substitui-la caso seja danificada.
Verifiqgue regularmente os cabos de extensao e substitua-os caso apresentem danos.
Mantenha as maos secas, limpas e sem gordura ou éleo.

15 Retire a ficha da tomada. Se a ferramenta eléctrica nao for utilizada, antes da manutencgao
e aquando da substituicdo de ferramentas, tais como por exemplo laminas de serra,
perfuradoras, fresas.

16 Nao deixe quaisquer chaves de ferramentas presas. Antes de ligar a ferramenta
verifique se a chave e a ferramenta de ajuste foram removidas.

17 Evite o arranque sem supervisao. Durante a insergéo da ficha na tomada certifique-se de
que o interruptor esta desligado.

18 Utilize um cabo de extensao para espacos exteriores. Em espagos ao ar livre utilize
apenas cabos de extensdo permitidos para esse fim e devidamente identificados.

19 Seja cuidadoso. Esteja atento aquilo que esta a fazer. Trabalhe conscientemente. Nao
utilize a ferramenta eléctrica se néo estiver concentrado.

20 Verifique se a ferramenta eléctrica possui eventuais danos. Antes de continuar a utilizar
a ferramenta eléctrica, os dispositivos de protecgdo ou as pegas ligeiramente danificadas
tém de ser cuidadosamente inspeccionados de modo a garantir que se encontram a
funcionar em perfeitas e correctas condigdes. Verifique se as pegas moéveis estéo a
funcionar correctamente e se ndo bloqueiam ou se as pegas se encontram danificadas.
Todas as pegas tém de ser correctamente montadas e todos os requisitos tém de ser
cumpridos para garantir o funcionamento correcto da ferramenta eléctrica.

Os dispositivos de protecgao e as pegas danificados tém de ser correctamente reparados
ou substituidos numa oficina certificada, desde que nada seja indicado em contrario no
manual de utilizagdo. Os interruptores danificados tém de ser substituidos numa oficina do
cliente.

Nao utilize qualquer ferramenta eléctrica na qual os interruptores néo liguem ou desliguem.

21 Atencgao. A utilizacdo de ferramentas de substituicdo e acessérios diferentes pode
representar risco de leséo para si.

22 A sua ferramenta eléctrica deve ser reparada por um electricista. Esta ferramenta
eléctrica corresponde as condigdes de seguranga relevantes. As reparagdes apenas devem
ser realizadas por um electricista, utilizando pecas de substituicdo originais; caso contrario,
podem surgir acidentes para o utilizador.

1.3 Instrugoes de seguranga

— Existe o risco de choque elétrico durante a utilizagdo devido a isolamento anémalo.

— Existe o risco de queimaduras causadas por altas temperaturas do compartimento em caso
de utilizagéo intensiva ou soldaduras mais longas.

Este aparelho nao pode ser utilizado por criangas e pessoas
com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas, ou
com insuficiente experiéncia e conhecimentos. Este aparelho
pode ser utilizado por criangas a partir dos 8 anos, assim como
pessoas com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais
reduzidas, ou com insuficiente experiéncia e conhecimentos,
desde que as mesmas sejam supervisionadas ou recebam

PORTUGUES 95



instrugoes acerca da utilizagao segura do aparelho e dos peri-
perigos provenientes do mesmo. Caso contrario ha perigo de
operacao errada e ferimentos.

Vigie as criangas durante a utilizagao, a limpeza e a manutengao.
Desta forma garante que nenhuma crianga brinca com o aparelho.

2 Dados técnicos

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Tenséo de alimentagado ..........ccccevvvvvevennnns 230V

Frequéncia ........cccccceiiiiiiii e 50 Hz; 60 Hz

Consumo de energia .........ccceeeeveeeeieeeennnnnn. 3.000 VA, 70 % ED
Corrente de saida (corrente nominal) ......... 80 A

Tenséo de solda

Temperatura ambiente

Area de trabalho ROFUSE 400 Turbo ...... Acessorios até 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ...... Acessorios até 1200 mm

Tipo de proteGao ........ccceeveviveeiriiieiiiieeeee IP 54

Interface de transmiss&o ...........cccccceevieenne USBv 2.0

Capacidade da memoria ..........cccccevveeennnen. 2.000 Protocolos de soldadura
Memoria excedente ..........cccoceiiiiiiiiiineenne 47 Protocolos de soldadura
Dimensdes (C XL XA) wooocvieiiiiiiieeeieene aprox. 500 x 250 x 320 mm
Peso, incluindo cabo de solda

(aparelho basico, sem acessorios) ............. aprox. 21,5 kg

4 mm e 4,7 mm conforme IEC 60529

* Os tempos de arrefecimento varia com a temperatura ambiente. A luz solar direta deve ser
evitada.

2.1 Tolerancias de medigao

Contactos

Temperatura ..........cccoooeviiiiiiiiic e +5%
TENSA0O .eoiiiiiiieiiee e +2%
COrreNte ...oeeieiieeiiee e +2%
Resisténcia ........ceeeeeiiiiii +5%

3 Active cooling system (ACS) e Heat Control (HC)

O aparelho esta equipado com um ventilador. Este funciona enquanto o aparelho estiver ligado
no interruptor principal. O ventilador ajuda a dissipar melhor a temperatura produzida no
aparelho durante uma soldadura. Como tal, recomendamos também deixar o aparelho ligado
entre duas soldaduras, de modo a otimizar o arrefecimento do aparelho.

O aparelho dispde da fungdo Heat Control (HC). Antes de cada soldadura, o aparelho verifica
se a soldadura seguinte pode ser realizar de forma segura até ao fim. Factores como a atual
temperatura do aparelho, a temperatura ambiente e os dados de soldadura do acessoério
desempenham um papel importante aqui. Se a temperatura atual do aparelho estiver
demasiado alta, é indicado no visor o tempo de espera aguardado. O ventilador reduz
claramente este tempo de espera.
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4 Armazenamento / transporte

O cabo de alimentagao do aparelho e o cabo de solda tém de ser protegidos contra cantos
afiados.

O aparelho de soldar ndo deve ser sujeito a sobrecargas mecanicas fortes.
O aparelho tem de ser armazenado com temperaturas de - 30 até + 70°C.

5 Procedimento

Durante o funcionamento das maquinas de soldar é necessario ter em conta uma base de
suporte segura. O aparelho de soldar esta protegido contra salpicos de agua (IP54).

' O aparelho nao deve ser imerso na agua.
o

Para proteger a manga contra deslize durante o processo de soldadura devem ser utilizados os
dispositivos de aperto relevantes. As instrugdes de montagem do fabricante da respetiva
manga, bem como as especificagdes locais ou nacionais e as instrugdes de instalagéo tém de
ser sempre observadas.

As superficies de contacto do conector de solda e a manga tém de estar limpas. Os contactos
sujos podem causar danos decorrentes do sobreaquecimento do conector. Verifique qual(ais)

o(s) tipo(s) de conector necessita para a soldadura a realizar. Antes de substituir o contacto de
encaixe é absolutamente necessario remover primeiramente a ficha de alimentacao!

Para substituicdo dos contactos de encaixe de um
perno ou similar (& 3mm), inserir e fixar lateralmente a
unido roscada na perfuragdo. Desaparafusar e remover
o adaptador com a chave de fendas Torx 15.

Instalar o novo adaptador manualmente e aparafusar
até ao batente e fixar com chave de fendas Torx 15
(15Nm) e, de seguida, remover novamente o pino de
fixagao.

' Todas as superficies metalicas tém de ser cobertas.
o

6 Ligacao elétrica

Nos distribuidores de estaleiros é necessario cumprir as especificagdes relativas ao disjuntor
diferencial e operar o aparelho de solda apenas através do interruptor diferencial (Residual
Current Device, RCD).

E necessario assegurar que a rede ou o gerador se encontram protegidos com no méximo 20
A

Apenas devem ser utilizados cabos de alimentacao aprovados e marcados com as seguintes
secgOes transversais de condutores.

até 20 m: 1,5 mm? (recomendado 2,5 mm?); tipo HO7RN-F

superiora 20 m: 2,5 mm? (recomendado 4,0 mm?); tipo HO7RN-F

O cabo de alimentagao apenas deve ser utilizado completamente desenrolado e estendido, de
modo a evitar sobreaquecimento.

A poténcia nominal do gerador necessaria depende da absorgdo maxima de poténcia dos
acessorios utilizados. Além disso, para realizar da configuracdo é necessario respeitar as
condic¢des de ligacdo no local, as condigbes ambientais, bem como os préprios dados de
poténcia do gerador.

Poténcia de saida nominal de um gerador monofasico, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
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d20-d160.............. 3,2 kW

d160-d400............ 4 kW regulada mecanicamente

d>400......ccccccurnen. 5 kW regulada eletronicamente

E necessario primeiramente ligar o gerador antes de poder ligar o aparelho de soldar. A tensdo
de circuito aberto deve ser regulada para aprox. 240 Volt.

' Indicagao: Durante a soldadura ndao operar consumidores adicionais no mesmo
e gerador!

Apos a conclusdo dos trabalhos de soldadura remover primeiramente a ficha de alimentagao do
aparelho do gerador e, de seguida, desliga-lo.

7 Colocacao em funcionamento e operagao do aparelho

7.1 Ligacao do aparelho / ecra inicial
O aparelho ¢ ligado apds conexao a corrente elétrica ou ao gerador no interruptor principal. O
ecra inicial é indicado.
Indicagdo dos cartdes de memdria atribuidos
(ver secgao 8)
Data e hora
Indicacdo do intervalo de manutengéo seguinte
Atribuicdo das teclas multifungdes

Teclas multifungoes:

SETUP ....cceevee, Com esta tecla tem acesso ao menu Setup Aqui pode ajustar configuracdes,
como a hora, idiomas, tipos de introdugéo de dados e intervalos de
manutengao.

INFO ....ccoiiii Aqui pode aceder a informagdes completas através do aparelho, por

exemplo, o numero de série, o proprietario, etc.

USB ..o No menu USB, as soldaduras gravadas podem ser transferidas da memoria
interna do aparelho para um dispositivo de memaéria USB.

SOLDADURA ...... Através desta tecla multifungdes tem acesso a introdugao de dados para
iniciar uma soldadura.

7.2 Introducao de dados (descrigao geral)

A introdugao da maioria dos dados pode ocorrer quer manualmente quer através de um
scanner de codigo de barras.

Scanner de cédigo de barras

Um cadigo de barras é lido, sendo que o scanner de cédigo de barras é mantido a uma
distancia de aprox. 5 - 10 cm antes do cddigo de barras. Se o scanner de codigo de barras se
encontrar no modo de espera prima por breves momentos a tecla na pega do scanner, o
scanner ¢ ligado. A linha vermelha indica a area de leitura. Prima novamente a tecla na pega. O
cédigo de barras é lido. Com a recolha correta dos dados soa um aviso sonoro e os dados lidos
sdo indicados como texto legivel (nimeros / letras) no ecra do aparelho de soldar. Se o cédigo
de barras detetado corresponder ao codigo de barras esperado, o aparelho de soldar aciona a
exatidao do cddigo de barras também com um sinal (o aparelho de soldar néo aceita, por
exemplo, se em vez do cddigo de barras da manga detetado no processo de soldadura for
detetado o codigo de barras para a rastreabilidade das mangas.

' Atencao! Laser classe 2 — nao olhar diretamente para o raio laser!
e
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Introducao manual de dados (letras e numeros)

Com a introdugdo manual é possivel introduzir dados como, por exemplo, o nome do soldador
ou o estaleiro mas também a sequéncia numérica correspondente ao codigo de barras para o
caso de este ser ilegivel ou o leitor de cédigo de barras se encontrar avariado. As letras e os
numeros podem ser introduzidos através do alfabeto indicado. A letra ou o nimero s&o
controlados através das teclas direcionais. Com OK é confirmada a selegdo. Apds a conclusdo
da introducéo de dados prima sequencialmente as teclas >Seta para baixo< e >OK<. Ao
premir a tecla >STOP< pode eliminar letras e nimeros. Ao premir a tecla >PARAR< pode
eliminar letras e niumeros.

Introducao manual de dados numéricos

Caso sejam necessarios exclusivamente numeros para a introdugao de dados (por ex.:
introdugdo manual do cédigo da manga) também sao indicados apenas numeros de 0 — 9 como
selecdo. Os numeros podem ser selecionados através das teclas >+< e >-<. Através das teclas
>Seta para a esquerda< e >Seta para a direita<, os nimeros individuais sdo controlados.
Apos a introdugéo do ultimo nimero, confirma-lo também através da tecla >Seta para a
direita<.

7.3 Realizagao de uma soldadura

No ecra inicial prima a tecla multifungdes >SOLDADURAKL.

No menu >SOLDADURAK ¢ possivel introduzir os dados necessarios para a soldadura. Para
isso, & possivel detetar um codigo de barras com o scanner de cddigo de barras ou
opcionalmente também manualmente com as teclas multifungées.

Nome do soldador

Se a opgao "Cadigo do soldador” estiver desativada é possivel introduzir neste campo o nome
do soldador. A introdu¢ao de dados pode ocorrer manualmente ou através de cédigo de barras.
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O campo "Nome do soldador" trata-se de um nome de introdugao facultativa com um maximo
de 30 digitos. A introdugao de dados pode ser pulada através da tecla >OK<. Se a opgao
"Cddigo de soldador" estiver ativada, o "nome do soldador" ndo é consultado adicionalmente.
Codigo de soldador

Se nos parametros a opgao "Caédigo do soldador" estiver ativada (ver secgao 7.5 "SETUP"), e
necessario introduzir neste campo um cédigo de soldador valido (apenas um cédigo de
soldador em conformidade com a norma ISO ¢é aceite pelo aparelho).

Projeto de construgao

A introducao destes dados pode ser efetuada com o leitor de cédigo de barras ou saltar com a
tecla >OK< e manter-se assim vazio.

Data

Aqui sdo indicadas a data e hora atuais e a temperatura ambiente.

Condigoes ambientais

Se a opcéo "Condigdes ambientais” estiver ativa (ver secgédo 7.5 "SETUP"), é necessario
introduzir neste campo as condigées ambientais aquando da soldadura (ensolarado, seco,
chuva, vento, tenda, aquecimento).

Coédigo da manga

Neste campo é necessario introduzir o codigo da manga. Este contém dados relativos a tensao
de solda, duragéo da solda e (parcialmente) tempo de refrigeragéo e encontra-se na manga
soldada por arco sob a forma de um cdédigo de barras. O cédigo da manga também pode ser
manualmente introduzido caso o cédigo da manga se encontre danificado.

Rastreabilidade

Se nos parametros a opgao "Rastreabilidade" para mangas ou tubos estiver ativa (ver sec¢ao
7.5 "SETUP"), é necessario efetuar uma introdugéo de dados neste campo. Esta introdugdo de
dados pode ocorrer quer através do scanner de cédigo de barras quer manualmente. Se
"Rastreabilidade" estiver configurada como introdugéo de dados opcional é necessario realizar
uma introducéo de dados, a "Rastreabilidade" também pode ser pulada com a tecla >OK< e
permanece assim vazia. Se a consulta "Rastreabilidade" estiver desativada ndo ¢é indicada no
ecra e nao é consultada.

Ligue agora o contacto soldado a manga. Se necessario, utilize adaptadores adequados (ver
secgdo 5). As superficies de contacto do conector de solda ou a manga tém de estar limpas.

Com a ajuda do scanner do cédigo de barras detete o cédigo da manga. Se o scanner do
cédigo de barras estiver andmalo, o cédigo da manga néo pode ser lido, o codigo da manga
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também pode ser manualmente introduzido. Para isso, premir a tecla >INTRODUGAO MANU-
MANUAL DE DADOS< (ver também a secgédo "Introdugéo de dados").

Se no cadigo de barras da manga nao estiver incluido qualquer tempo de refrigeragéo, este
pode ser introduzido neste campo, o qual € impresso na manga. A introdu¢do de dados pode
ser pulada através da tecla >OK<.

Se no cadigo de barras da manga estiver contido um tempo de refrigeragao, este é indicado
apods a conclusao do tempo de solda, contado regressivamente e registado.

Se no cadigo de barras nao estiver contido qualquer tempo de refrigeracéo e é introduzido
manualmente um tempo de refrigeragao, o tempo de refrigeracéo é indicado e contado
regressivamente apos a conclusao da soldadura. O tempo de refrigeragao nao € registado.
Tempo de refrigeragao

Se no cadigo de barras nado estiver contido qualquer tempo de refrigeracéo e também no é
introduzido manualmente qualquer tempo de refrigeracédo, ndo é indicado qualquer tempo de
refrigeragédo apos a conclusao da soldadura. O tempo de refrigeragao também nao é registado.

Apos a introdugao de dados bem sucedida, o ecrda muda para a pergunta sobre se os tubos sao
processados de acordo com os dados do fabricante. Isto tem de ser confirmado com >OK<.

Antes de a propria soldadura ser iniciada, o aparelho indica novamente todos os pardmetros de
soldadura relevantes.

Diametro ...... Diametro do tubo corresponde ao cddigo da manga
Energia ........ Energia convertida

Soldadura .... Tempo de solda corresponde ao cédigo da manga, tenséo efetiva / nominal de
solda, corrente de solda atual

Ligacéo ........ Tensé&o de alimentagéo e frequéncia de rede
[ Resisténcia atual do enrolamento de aquecimento
Protocolo ..... Numero de protocolo, consecutivamente ao longo de toda a vida util do aparelho

O aparelho realiza dois testes de seguranga:

Correct Fitting Connection (CFC)

O aparelho verifica se um acessoério esta ligado e compara estes dados com os dados
anteriormente detetados. Se o desvio entre ambos os valores for inferior a tolerancia indicada
no cédigo, o processo de soldadura € iniciado. Se o desvio se situar fora da tolerancia
permitida, o aparelho informa um erro e da indicagdes acerca de onde o erro pode estar (ver
"imagens de erro" no capitulo 8).
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Funcao Heat Control (HC)

O aparelho calcula (com base nos parametros de soldadura, temperatura atual do aparelho e
temperatura ambiente) se esta soldadura pode ser realizada completamente. Sobretudo com
temperaturas exteriores elevadas ou mangas de grande dimens&o podera ocorrer o
sobreaquecimento do aparelho e, desse modo, a desconexao de emergéncia durante o
processo de soldadura em execugao.

Se a soldadura puder ser completamente realizada, a tecla verde >INiCIO< acende. A
soldadura pode ser iniciada ao acionar esta tecla.

Se a temperatura atual do aparelho for demasiado alta, a tecla vermelha >PARAR< acende. No
ecra surge uma indicagao relativa ao tempo que o aparelho tem de arrefecer antes de poder
iniciar a soldadura (no tempo aqui indicado trata-se de um dado aproximado).

Se a tecla verde >INICIO< acender, o processo de soldadura pode ser iniciado ao acionar esta
tecla.

Durante o processo de soldadura, todos os dados relevantes sado indicados no ecra. O processo
de soldadura é monitorizado durante todo o tempo de solda de acordo com os parametros de
soldadura especificados pelo coédigo da manga.

O processo de soldadura pode ser interrompido a qualquer altura ao acionar a tecla >PARAR<.

O aparelho de soldar regula automaticamente o tempo de solda consoante a temperatura
ambiente. Por isso, os tempos de solda podem variar com mangas idénticas.

Para uma apresentacéo simplificada, o tempo de solda é apresentado adicionalmente como
barra de estado.

Apos a conclusdo da soldadura, o resultado ¢ indicado no ecra. O tempo de refrigeragéo tem de
ser cumprido de acordo com os dados do fabricante da manga. Se o cédigo de barras da
manga contiver dados relativos ao tempo de refrigeragao, estes séo indicados apds a conclusao
do processo de soldadura. Para uma apresentagéo simplificada, o tempo de refrigeragédo
também é indicado adicionalmente como barra de estado.

O tempo de refrigeragao pode ser concluido a qualquer altura ao acionar >PARAR<. O
cancelamento do processo de refrigeragéo é observado no registo. Também a remogéo do
acessorio das ligagdes leva a um cancelamento do tempo de refrigeragao.

Se a soldadura estiver anémala surge a mensagem "Erro" no ecra. Além disso, é emitido um
sinal acustico e um sinal visual sob a forma de LED vermelho intermitente.

Com >Seta esquerda< ¢ possivel iniciar uma nova introdugao de dados.
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7.4 Transferéncia do registo de soldadura gravado

No ecra inicial prima a tecla multifun¢gdes >USB<.

No menu "USB", os protocolos podem ser transferidos da meméria interna do aparelho para um
dispositivo de memoéria USB externo.

Insira uma memoaria USB no conector USB. Aguarde até o meio de armazenamento ser
devidamente reconhecido. Isto é indicado com a respetiva apresentagédo. Ao acionar a tecla
>Iniciox<, todos os protocolos gravados no aparelho séo transferidos para a memoria USB. O
aparelho cria para isso uma nova pasta com o nome "ROFUSE" na meméria USB. Numa
subpasta de "ROFUSE" é criada outra pasta com o numero de série do aparelho como nome.
Nesta pasta sdo gravados os protocolos.

Os protocolos podem entéo ser geridos e processados com o software de leitura RODATA
2.0(ver secgédo 9).

7.5 Configuracao do aparelho ("SETUP")

No ecra inicial prima a tecla multifungdes >SETUP<.

Com ambas as setas centrais para a cima e para baixo é possivel selecionar o menu pretendido
para, de seguida, confirmar com a >Seta direita<.

A >Seta esquerda< sai deste menu e regressa ao ecra inicial.

Relogio

Configuragéo da data e hora. A data e a hora séo indicadas no formato dd.mm.aaaa hh:mm.
Através das teclas >Seta esquerda< e >Seta direita< selecionar os numeros a alterar. As
corregcdes podem ser realizadas com as teclas >+< e >-<. Com a >Seta esquerda< é possivel
sair novamente do menu.
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O relégio é alimentado por uma bateria interna com corrente, de modo a que este também
possa continuar a ser executado no caso de remocéo da ficha de alimentagao.

Idioma

Para configurar o idioma. Através das teclas >Seta para cima< e >Seta para baixo< selecionar
o idioma pretendido e confirmar com a tecla >OK<.

Parametro

Area protegida por palavra-chave. Neste menu é possivel realizar configuragdes no aparelho,
os efeitos que tém sobre as carateristicas e fungdes do aparelho (por ex.: cédigo do soldador,
projeto de construgéo, rastreabilidade, ...). Podem ser desbloqueados ou bloqueados dados e
fungdes para o utilizador e, com estes, processos no local da obra. O cédigo PIN é definido de
fabrica com "12345". Por favor alterar a palavra-chave, se necessario (ver o submenu "Palavra-
chave"). Pode sair do menu em qualquer ponto através da tecla >FIM<.

Codigo de soldador

A introdugéo do cédigo do soldador pode ser aqui ativado ou desativado (ver descrigdo no
capitulo 7.3). O estado pode ser alterado ao acionar a tecla >ALTERAR<.

Se a opcéo "Cédigo do soldador" estiver ativa, é necessario um cédigo de soldador valido
conforme a norma ISO-12176-3 para iniciar uma soldadura.

Rastreabilidade da manga

A introdugao para rastreabilidade da manga pode ser aqui ativada, desativada ou configurada
como introdugdo de dados opcional (ver descri¢cdo no capitulo 7.3). O estado pode ser alterado
ao acionar a tecla >ALTERAR<.

Rastreabilidade de tubos

A introducao de dados para rastreabilidade dos tubos pode ser aqui ativada, desativada ou
configurada como introdugao de dados opcional (ver descri¢cdo no capitulo 7.3). O estado pode
ser alterado ao acionar a tecla >ALTERAR<.

Proprietario

Aqui, o proprietario do aparelho (por ex.: nome da empresa) pode ser alterado. A alteragéao
ocorre manualmente (ver também o capitulo "Introdugéo de dados").

Eliminar meméria

Aqui podem ser eliminadas todas as soldaduras gravadas.

Atencao! Toda a memoria é eliminada. A eliminagao parcial das soldaduras gravadas

® nao é possivel.
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O aparelho armazena até 2.000 soldaduras. Se estiverem cheios 2.000 cartdes de memoria, o
aparelho emite um sinal de aviso para o ecra inicial. Outras 47 soldaduras sado gravadas na
memoria excedente.

Atencao! Pode causar uma perda de dados se apesar de a memoria de dados estar
cheia for realizada uma soldadura. Recomenda-se proteger os registos
atempadamente através de uma memoria USB e eliminar regularmente a memoria do
aparelho.

Palavra-chave

Aqui, a palavra-chave para a area protegida "Pardmetro" pode ser alterada. Para alterar a
palavra-chave prima a tecla >ALTERARX. A alteragao ocorre manualmente (ver também o
capitulo "Introducao de dados").

Manutencgao

Area protegida por palavra-chave (exclusivamente para pessoal de manutengdo da
ROTHENBERGER ou parceiro especializado autorizado).

Contraste

O contraste do ecra pode aqui ser adaptado as condigdes ambientais. O contraste pode ser
alterado através das teclas direcionais >+< e >-<. Pode sair do submenu com a tecla >Seta
esquerda<.

8 Informacao / diagnéstico de erros

No ecra inicial prima a tecla multifungdes >INFO<.

Sao apresentadas as seguintes informagoes:
Produto .......cooooiiiiiiiiiiieees Nome do produto
NUmMero de Série .......ccccovvviveeeeeenn, Numero de série do aparelho
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Cdédigo de tipo ...cceeeveviiiiiiiiieis Cadigo de tipo do aparelho conforme ISO 12176-2 / por
ex.: P24US2VAKDX

Proprietario . Proprietario do aparelho (ver secgéo 7.5)

SOftware .......ccceevveriieiieecne vers&o atual do software

Contador absoluto ..........ccccccecvenee Numero de todas as soldaduras realizadas durante a vida
util do aparelho

Contador de manutencao .............. Numero de soldaduras desde a realizagéo da ultima
manutengao

Manutencéo seguinte .................... Data da manutengéo seguinte no formato dd/mm/aaaa

Cartées de memoria atribuidos ...... Numero de registos que se encontram na meméria interna

do aparelho no momento

Registos de erros ........ccccceveeeeeenn. Numero de registos de erros
Lista de erros

As mensagens de erro podem ser transferidas para uma memoéria USB. Estes dados podem ser
transferidos (por ex.: por correio) para um colaborador da manutengdo da ROTHENBERGER
ou para um parceiro autorizado. Se o aparelho estiver avariado ou se o funcionamenot do
aparelho se encontrar limitada, é possivel realizar eventualmente um diagnéstico de erros com
a ajuda das imagens de erro.

8.1 Eliminagao de erros

Palavra-chave incorreta

De modo a entrar no menu Parametro ou Manutengéo é necessario introduzir uma palavra-
chave valida. Por favor informe-se junto do responsavel pelo aparelho acerca dos seus direitos
de acesso e ao caodigo valido.

Manga incorreta

Esta mensagem de erro surge se os parametros da manga obtidos do cédigo da manga nao se
adaptarem efetivamente aos valores medidos. Por favor verifique se o cédigo detetado
corresponde a manga.

Codigo danificado

Nao foi possivel descodificar o codigo da manga detetado. Por favor verifique o codigo quanto a
danos ou sujidade.

Nenhuma manga ligada

Tentou-se iniciar uma soldadura sem uma manga colocada. Por favor verifique os contactos da
manga e o conector quanto a danos ou sujidade.

A manga sofreu um curto-circuito

Foi detetado um curto-circuito na manga. Por favor verifique os contactos da manga e o
conector quanto a danos ou sujidade.

Diametro da manga > 400 mm
O aparelho ROFUSE 400 Turbo apenas pode soldar mangas até 400 mm de diametro.
Perda de dados — meméria cheia

Se apesar desta mensagem for iniciada uma soldadura, tal causa a perda de dados. A
soldadura NAO foi registada. Proteger os dados através de memoria USB e eliminar a memoéria.

Temperatura ambiente inadmissivel

A temperatura ambiente esta fora do intervalo permitido. Colocar o aparelho a sombra ou ligar o
aquecimento.

Subtensao

No caso de funcionamento com gerador, regular a tensdo para valores altos.
Sobretensao

No caso de funcionamento com gerador, regular a tensao para valores baixos.

PORTUGUES



Falha da frequéncia

A frequéncia da tensdo de alimentacgéo esta fora do intervalo permitido.

Falha do sistema

Enviar o aparelho imediatamente para reparagéo. Deixar de realizar soldaduras!
Interrupgao

Durante a soldadura ocorreu uma interrupgao da tenséo da soldadura.

Tenséao de soldar anémala

Durante a soldadura, a tensao de soldar saiu do intervalo permitido.

) Programa de leitura e gestdao RODATA 2.0

O software de leitura bem como o manual de instalagéo e utilizagdo para o software encontram-
se na memoria USB fornecida. Se necessario, o software também pode ser transferido a partir
da pagina inicial www.rothenberger.com.

10 Manutencao

De acordo com a DVS 2208, parte 1, é necessario realizar um reavaliagdo (manutencao) pelo
menos uma vez por ano.

Nome do acessorio Numero de pegca da ROTHENBERGER
Scanner de cédigo de barras 1500001316
Ficha de alimentagao de 4,0 mm 1500001317
Ficha de alimentacdo de 4,7 mm 1500001318

12 Servigo de apoio ao cliente

As instalagdes de assisténcia da ROTHENBERGER estéo disponiveis para ajuda-lo (consulte a
lista no catalogo ou online). Estas instalagdes de assisténcia colocam também ao seu dispor
pecgas de substituicdo e assisténcia.

Encomende os seus acessorios e pegas sobresselentes a um revendedor especialista ou de
RoService+ online:

Telefone: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

13 Eliminagao

Algumas partes do equipamento sdo materiais valiosos e podem ser reciclados. Para este fim,
ha empresas de reciclagem autorizadas e certificadas a sua disposig&o. Para eliminar as partes
nao-reciclaveis (p. ex. Sucata electrénica) de modo compativel com o ambiente, por favor, entre
em contacto com a respectiva autoridade de reciclagem local.

S6 para paises UE:

Nao deite ferramentas eléctricas para o lixo doméstico! De acordo com a Directiva
Europeia 2012/19/EU relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e electronicos
e a sua transposigéo para Direito nacional é obrigatério recolher separadamente
ferramentas eléctricas fora de uso e conduzi-las a reciclagem.
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1 Henvisninger til sikkerheden

1.1

Formalsbestemt anvendelse

ROFUSE TURBO er et elektrofusionssvejseapparat, som er egnet til mobil drift af
byggeprojekter. Med ROFUSE 400 TURBO kan der svejses elektrosvejsemuffer (8 V — 48 V) af
kunststof op til en diameter pa 400 mm og med ROFUSE 1200 TURBO op til en diameter pa
1200 mm (principielt under hensyntagen til muffernes og ROFUSE TURBO svejseapparaternes
data). Ved hjeelp af stregkodescanneren kan svejsedataene indlaeses, som er krypteret i en 24-
cifret stregkode iht. ISO 13950:2007-03.

1.2

Almene sikkerhedshenvisninger

ADVARSEL! Nar man anvender elveerktgj, skal man overholde fglgende
grundleeggende sikkerhedsforanstaltninger for at undga elektrisk stad, tilskadekomst
og brandfare.

Laes alle disse anvisninger, for dette elvaerktej anvendes, og pas godt pa
sikkerhedsanvisningerne.

Service og vedligeholdelse:

1

2

Regelmassig rengering, service og smering. Netstikket skal altid treekkes ud, fer der
foretages nogen form for indstilling, vedligeholdelse eller reparation.

Lad kun faguddannet personale reparere apparatet og kun med originale reservedele.
Derved sikres det, at produktet vedbliver at veere sikkert.

Sadan arbejder man sikkert:

1

2

w

n

[¢;]

D

~

©

Hold orden i det omrade, hvor der arbejdes. Uorden i arbejdsomradet kan resultere i
uheld.

Tag hejde for pavirkning fra omgivelserne. Elveerktgj ma ikke udsaettes for regn.
Elvaerktgj ma ikke benyttes i fugtige eller vade omgivelser. Sgrg for god belysning i
arbejdsomradet. Elvaerktgj ma ikke benyttes, hvor der er brand- eller eksplosionsfare.

Serg for beskyttelse mod elektrisk sted. Undga, at kroppen rgrer ved jordede genstande
(f.eks. ror, radiatorer, elektriske komfurer, kaleudstyr).

Hold andre mennesker pa afstand. Lad ikke andre, iszer ikke barn, rare ved det
elvaerktgjet eller kablet. De skal holdes borte fra arbejdsomradet.

Elvaerktoj skal opbevares et sikkert sted, nar det ikke er i brug. Ubenyttet elvaerktgj bar
opbevares tert og enten hgijt eller et sted, hvor der er aflast, uden for barns reekkevidde.
Overbelast ikke varktejet. Man arbejder bedre og sikrere inden for det angivne
effektomrade.

Benyt det rigtige stykke elvaerktgj. Sma maskiner med lav effekt ma ikke anvendes til
tungt arbejde. Undga at benytte elveerktgjet til formal, som det ikke er beregnet til. Brug
f.eks. ikke en handrundsav til at save i grene eller breendeknuder.

Brug egnet bekladning. Last tgj og smykker er ikke egnet beklaedning, fordi bevaegelige
dele kan gribe fat i dem. Det kan anbefales at bruge skridsikkert fodtgj, nar der arbejdes i
det fri. Brug harnet til langt har.

Brug beskyttelsesudstyr. Brug beskyttelsesbriller. Brug maske under stgvende arbejde.

Tilslut stevudsugningsanordningen. Hvis der findes tilslutninger for stgvudsugning og
opsamlingsanordninger, skal det kontrolleres, at de er tilsluttet og benyttes korrekt.

Kablet ma ikke anvendes til formal, som det ikke er beregnet til. Benyt ikke kablet til at
treekke stikket ud af stikdasen. Beskyt kablet mod varme, olie og skarpe kanter.

Sat emnet godt fast. Brug spaendeanordninger eller en skruestik til at holde emnet fast
med. Det er sikrere end at holde det i handen.

Undga unaturlige kropsstillinger. Sgrg for at sta fast og hele tiden veere i balance.

Plej vaerktgjet med omhu. Hold skaerende veerktgj skarpt og rent; sa arbejder man bedre
og mere sikkert. Fglg anvisningerne vedrgrende smgring og udskiftning. Kontroller jaevnligt
elvaerktgjets tilslutningsledning, og lad den udskifte af en autoriseret fagmand, hvis den er

DANSK 109



beskadiget. Kontroller forleengerledningerne jaevnligt, og udskift dem, hvis de er beskadiget.
Sgrg for, at handtagene er tarre, rene og uden fedt og olie.

15 Traek stikket ud af stikdasen. Nar elveerktgjet ikke er i brug, for service og ved udskiftning
af tilbehgr som f.eks. savblad, bor, fraeser.

16 Sorg for at fjerne alt hjaelpevaerktej. For der taendes for elvaerktgjet, skal det kontrolleres,
at nggle og indstillingsredskab er fiernet.

17 Undga utilsigtet start. Kontroller, at der er slukket pa afbryderen, nar stikket saettes i
stikdasen.

18 Benyt forleengerkabler til udenders brug. Anvend kun forleengerkabler, der er maerket
som godkendt til udendgrs brug, nar der arbejdes i det fri.

19 Veer koncentreret. Koncentrer Dem om den opgave, der udferes. Grib arbejdet fornuftigt
an. Benyt ikke elvaerktgjet, nar De er ukoncentreret.

20 Kontroller elvaerktgjet for eventuelle skader. Fgr man gar i gang med at arbejde med
elvaerktgjet skal det undersgges omhyggeligt, om beskyttelsesanordninger eller dele, der let
beskadiges, fungerer perfekt. Kontroller, om de beveegelige dele fungerer perfekt og ikke
seetter sig fast, og om der er beskadigede dele. Samtlige dele skal vaere korrekt monteret og
opfylde alle betingelser for, at elvaerktgjet kan fungere perfekt.

Beskadigede beskyttelsesanordninger og dele skal repareres pa et godkendt veerksted eller
udskiftes, medmindre andet er angivet i brugsanvisningen. Beskadigede kontakter skal
repareres pa et kundeveaerksted.

Benyt aldrig elveerktgj, som ikke kan teendes og slukkes pa sin egen kontakt.
21 Bemaerk. Brug af andre indsatser og andet tilbehar kan indebeere risiko for tilskadekomst.

22 Elvaerktej skal repareres af en fagmand. Dette elveerkigj opfylder de relevante
sikkerhedsbestemmelser. Reparationer ma kun udfgres af en fagmand, som anvender
originale reservedele; ellers kan brugeren komme til skade.

1.3 Sikkerhedsinstruktioner

— Ved anvendelse pa trods af manglende isolering er der fare for stad.

— Ved intensiv anvendelse eller laengere svejsninger er der fare for forbraendinger som felge
af hgje kabinettemperaturer.

Denne apparat er ikke beregnet til at blive betjent af born eller
personer med begransede fysiske, sensoriske eller mentale
tilstand eller manglende erfaring og kendskab. Denne apparat
ma kun bruges af bern fra 8 ar samt af personer med
begransede fysiske, sensoriske eller mentale tilstand eller
manglende erfaring og kendskab, hvis det sker under opsyn,
eller de modtager anvisninger pa sikker omgang med apparat og
saledes forstar de farer, der er forbundet hermed. | modsats fald
er der risiko for fejlbetjening og personskader.

Hold bern under opsyn ved brug, rengering og vedligeholdelse.
Derved sikres det, at bgrn ikke bruger apparat som legetgj.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............ 1000000999 / 1000001000
Netspaending ......ccccceveiiiiiiieieieeeeee 230V

Frekvens ... 50 Hz; 60 Hz
Stremforbrug ........ccocveiiiiiien 3.000 VA, 70 % ED
Udgangseffekt (maerkestram) .................. 80 A

Svejsespanding ........cccceeiiiiiiiiiie e 8-48V
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Omgivelsestemperatur ...........c.cccceevieeene - 10 °C til + 60 °C*

Arbejdsomrade ROFUSE 400 Turbo ..... Fittings indtil 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ..... Fittings indtil 1200 mm

Beskyttelsesgrad ............... IP 54

Overfgrselsgraenseflade USB v 2.0
Hukommelseskapacitet .............ccccvveeennn. 2.000 Svejseprotokol
Overlgbstank ..........ccocoeveiiiiiiiiiiiiiiees 47 Svejseprotokol

Dimensioner Ixb xh ..o ca. 500 x 250 x 320 mm

Veegt inklusive svejsekabel

(basisapparat uden tilbehgr) .................... ca. 21,5kg

Kontakter ..., 4 mm og 4,7 mm iht. IEC 60529

* Cooling varierer med den omgivende temperatur. Direkte sollys bgr undgas.

2.1 Maltolerancer

Temperatur .........cocoiiiiiiiii +5%
Spaending ..o +2%
SEBM e 2%
Modstand ... +5%

3 Aktivt kolesystem (ACS) og varmekontrol (HC)

Apparatet er udstyret med en ventilator. Ventilatoren gar i gang, sa snart apparatet teendes pa
hovedafbryderen. Bleeseren giver en bedre bortledning af den varme, der opstar i apparatet
under en svejsning. Vi anbefaler derfor, at man ogséa lader apparatet veere taendt mellem to
svejsninger for at optimere afkglingen af apparatet.

Apparatet har en heat control-funktion (HC). Far hver svejsning undersgger apparatet, om den
naeste svejsning kan afsluttes pa forsvarlig vis. Her spiller faktorer som apparatets aktuelle
temperatur, omgivelsestemperaturen eller fittingens svejsedata en rolle. Hvis apparatets aktuelle
temperatur er for hgj, vises den forventede ventetid pa displayet. Ventilatoren reducerer denne
ventetid betydeligt.

4 Opbevaring/transport

Apparatets tilslutningsledning og svejsekablet skal beskyttes mod skarpe kanter.
Svejseapparatet bar ikke udsaettes for store mekaniske belastninger.
Apparatet skal opbevares ved temperaturer mellem -30 og +70 °C.

5 Forberedelse af arbejdet

Der skal sgrges for et sikkert underlag for det automatiske svejseapparat. Svejseapparatet er
steenkteet (IP54).

' Apparatet ma ikke laegges i vand.
o

Der skal anvendes passende spaendeanordninger til sikring af, at muffen ikke forskubber sig
under svejseprocessen. Monteringsvejledningen fra den pagaeldende muffeproducent samt
lokale eller nationale forskrifter og installationsvejledninger skal altid fglges.

Svejsestikkets og muffens kontaktflader skal veere rene. Snavsede kontakter kan resultere i
overophedningsskader pa stikkene. Undersag, hvilken/hvilke stiktype/r De har brug for til den
aktuelle svejsning. Far udskiftning af stikket skal netstikket ubetinget traekkes ud farst!
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Ved udskiftning af stikkontakten skal du stikke en stift
eller lignende (& 3 mm) ind i boringen pa
forbindelsesskruen og holde den der. Skru adapteren
les med en skruetraekker, torx 15, og tag den af.

Seaet den nye adapter pa, og skru den fast til anslag
med handkraft. Tilspaend den derefter med
skruetraekker, torx 15 (15 Nm), og fiern derefter
holdestiften igen.

' Alle metaloverflader skal vaere afdakket.
®

6 Elektrisk tilslutning

Ved arbejdspladsfordelingstavler skal forskrifterne vedragrende Fl-beskyttelsesafbrydere
overholdes, og svejseapparatet ma kun benyttes via Fl-afbryder (Residual Current Device,
RCD).

Det skal sikres, at net eller generator er sikret med maksimalt 20 A (traeg sikring).

Der ma kun anvendes dertil godkendte og maerkede forleengerkabler med falgende
ledertveersnit.

optil20m: 1,5 mm? (2,5 mm? anbefales); type HO7RN-F
over20m: 2,5 mm? (4,0 mm? anbefales); type HO7RN-F

Forlaengerkablet ma kun anvendes fuldsteendig udrullet og udstrakt for at undga overophedning.

Den nedvendige generator-meerkeeffekt afhaenger af de indsatte fittings' sterste effektforbrug.
Endvidere skal der ved dimensioneringen tages hensyn til tilslutningsforholdene pa stedet,
omgivelsesforholdene samt selve generatorens ydelsesdata.

Meerkeudgangseffekt 1-faset generator, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

d160-d400............ 4 KW mekanisk reguleret

5 kW elektronisk reguleret

Generatoren skal teendes, fgr svejseapparatet kan tilsluttes. Tomgangsspaendingen ber
indstilles til ca. 240 volt.

' Tip: Under svejsningen ma den samme generator ikke drive andre forbrugere!
[ ]

Nar svejsearbejderne er afsluttet, skal apparatets tilslutningsstik farst tages fra generatoren,
som derefter skal slukkes.

7 Ibrugtagning af betjening af apparatets
7.1 Sadan teendes apparatet/startskaarmbillede

Efter tilslutning til stremnettet eller generatoren taendes apparatet pa hovedafbryderen.
Startskeermbilledet vises.

112 DANSK



Visning af de belagte hukommelsespladser
(se afsnit 8)

Dato og klokkesleet

Visning af naeste vedligeholdelsesdato
Multifunktionstasternes beleegning

Multifunktionstaster:

SETUP ........... Ved hjeelp af denne tast kommer man til opseetningsmenuen. Der kan f.eks.
klokkesleet, dataindleesningstyper og vedligeholdelsesdatoer indstilles.

INFO .............. Her kan der hentes omfattende information om apparatet, f.eks. serienummer,
ejer, Osv.

USB ...coovevee I USB-menuen kan de gemte svejsninger fra apparatets interne hukommelse

overfgres til et USB-lagermedie.

SVEJSNING ... Ved hjeelp af denne multifunktionstast kommer man til dataindleesningen, hvor
man starter en svejsning.

7.2 Dataindlaesning (generel beskrivelse)

Indleesningen af de fleste data kan ske enten manuelt eller ved hjeelp af en stregkodescanner.
Stregkodescanner

Der indleeses en stregkode, nar stregkodescanneren holdes over stregkoden i en afstand af 5 -
10 cm. Hvis stregkodescanneren er pa standby, treendes scanneren, nar der trykkes kortvarigt
pa tasten pa dens handtag. Den rgde linje markerer det omrade, der leeses. Tryk pa tasten pa
handtaget igen. Stregkoden indleeses. Nar dataene er registreret korrekt, lyder der en
signaltone, og de indlaeste data vises som klartekst (tal/bogstaver) pa svejseapparatets display.
Hvis den indscannede stregkode svarer til det forventede, bekreefter svejseapparatet, at
stregkoden er korrekt, ligeledes med et signal (svejseapparatet accepterer det f.eks. ikke, hvis
der pa det sted i svejseprocessen, hvor der skal indscannes en muffekode, i stedet indscannes
en stregkode for muffesporbarhed).

' Pas pa! Laserklasse 2 — Kig ikke direkte ind i laserstralen!
[ ]

Manuel indleesning af dataene (bogstaver og tal)

Bade data som f.eks. svejserens eller projektets navn, men ogsa de talraekker, der svarer til
stregkoden kan indleeses manuelt, hvis stregkoden er ulzeselig, eller stregkodelaeseren er
defekt. Bogstaver og tal kan indlaeses ved hjeelp af det viste alfabet. Bogstavet eller tallet
veelges med piltasterne. Valget bekraeftes med OK. Nar indlaesningen er afsluttet, skal der
trykkes ferst pa tasten >pil nedad< og derefter pa tasten >OK<. Bogstaver og tal kan slettes
ved at trykke pa tasten >STOP<.
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Manuel indlaesning af tal

Hvis der kun er brug for tal til indleesning af data (f.eks. manuel indleesning af muffekoden), vises
ogsa kun tallene fra 0 til 9 som valgmuligheder. Tallene kan vaelges ved hjeelp af tasterne >+<
og >-<. De enkelte tal vaelges ved hjeelp af tasterne >pil mod venstre< og >pil mod hgjre<.
Nar det sidste tal er indleest, skal dette ogsa bekreeftes med tasten >pil mod hgjre<.

7.3  Sadan udferes en svejsning
Aktiver multifunktionstasten >SVEJSNING<.pa startskaermbilledet.

Under menupunktet >SVEJSNING< kan man indlaese de data, der er brug for til svejsningen.
Det kan gares ved at indscanne en stregkode med stregkodescanneren eller manuelt ved hjeelp
af multifunktionstasterne.

Svejsers navn

Hvis valgmuligheden "Svejserkode" er deaktiveret, kan svejserens navn nu indleeses.
Indlaesningen kan foretages enten manuelt eller via stregkode. | feltet "Svejsers navn" kan der
indleeses et navn pa maksimalt 30 bogstaver. Punktet kan springes over ved at trykke pa >OK<-
tasten. Hvis valgmuligheden "Svejserkode" er aktiveret, bliver der ikke ogsa bedt om "Svejsers
navn".

Svejserkode

Hvis valgmuligheden er aktiveret i parametrene (se afsnit 7.5 "SETUP"), skal der pa dette sted
indleeses en gyldig svejserkode (kun en svejserkode, som overholder ISO-standarden,
accepteres af apparatet).

Projekt

Denne angivelse kan enten udfgres manuelt vha. stregkodescanneren, eller der kan springes
over den, sa den forbliver tom, ved at trykke pa tasten >OK<.

Dato

Her vises den aktuelle dato sammen med klokkeslaet og omgivelsestemperatur.
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Omgivelsesforhold

Hvis valgmuligheden "Omgivelsesforhold" er aktiveret (se afsnittet 7.5 "SETUP"), skal
omgivelsesforholdene pa tidspunktet for svejsningen (solskin, tart, regn, bleest, telt, opvarmning)
angives pa dette sted.

Muffekode

Pa dette sted skal muffekoden indlaeses. Den indeholder oplysninger om svejsespaending,
svejsningens varighed og (delvis) afkglingstid og befinder sig pa elektrosvejsemuffen i form af
en stregkode. Muffekoden kan ogsa indleeses manuelt, hvis muffekoden er beskadiget.

Sporbarhed

Hvis valgmuligheden "Sporbarhed" for muffer eller rar er aktiveret i parametrene (se afsnit 7.5
"SETUP"), skal der foretages en indleesning pa dette sted. Indleesningen kan foretages enten
med stregkodescanneren eller manuelt. Hvis "Sporbarhed" er indstillet som valgfri indlaesning,
kan der foretages en indlaesning, men "Sporbarhed" kan ogsa springes over ved at trykke pa
>0K< og kan altsa sta tom. Hvis spgrgsmalet "Sporbarhed" er deaktiveret, vises det ikke pa
displayet, og der bliver ikke spurgt.

Forbind nu svejsekontakterne med muffen. Anvend eventuelt passende adaptere (se afsnit 5).
Svejsestikkenes og muffens kontaktflader eller adaptere skal vaere rene.

Indscan muffekoden ved hjeelp af stregkodescanneren. Hvis stregkodescanneren er defekt, eller
hvis muffekoden ikke kan indleeses, kan muffekoden ogsa indlaeses manuelt. Tryk pa tasten
>MANUEL INDLASNING< (se ogsa afsnittet "Indlaesning").

Hvis muffens stregkode ikke indeholder en afkglingstid, kan man pa dette sted indleese den
afkelingstid,der er trykt pa muffen. Punktet kan springes over ved at trykke pa >OK<-tasten.
Hvis muffens stregkode ikke indeholder en afkglingstid, sker der en nedtzelling og protokollering
af afkglingstiden, nar svejsetiden er afsluttet.

Hvis stregkoden ikke indeholder en afkglingstid, og der indlaeses en afkglingstid manuelt, vises
afkelingstiden, nar svejsningen er afsluttet og nedtzelles. Afkalingstiden protokolleres ikke.

Afkelingstid

Hvis stregkoden ikke indeholder en afkalingstid, og der heller ikke indleeses en afkglingstid
manuelt, vises der ingen afkglingstid, nar svejsningen er afsluttet. Afkglingstiden protokolleres
heller ikke.
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Efter vellykket dataindleesning skifter skaermbilledet, og der sparges, om rgrene er bearbejdet i
overensstemmelse med producentens oplysninger. Dette skal bekraeftes med >OK<.

Far den egentlige svejsning starter, viser apparatet endnu en gang alle relevante

svejseparametre.

Diameter ......... Rardiameteren skal vaere i overensstemmelse med muffekoden

Energi ............. Omsat energi

Svejsning ........ Svejsetid iflg. muffekode, aktuel/indstillet svejsespaending, aktuelle svejsestram
Tilslutning ....... Netspaending og netfrekvens

R o Elektrofusionsspiralens aktuelle modstand

Protokol .......... Protokolnummer, fortlabende gennem hele apparatets levetid

Apparatet gennemfarer to sikkerhedskontroller:

Correct Fitting Connection (CFC)

Apparatet kontrollerer, om en fitting er tilsluttet, og sammenholder disse data med de tidligere
indscannede data. Hvis afvigelsen mellem de to veerdier er mindre end den tolerance, der er
angivet i koden, begynder svejseprocessen. Hvis afvigelsen ligger uden for den tilladte
tolerance, melder apparatet fejl og angiver, hvor fejlen kan veere (se "Fejlbilleder" i kapitel 8).
Heat Control-funktion (HC)

Apparatet beregner (pa grundlag af svejseparametre, apparatets aktuelle temperatur og
omgivelsestemperatur), om svejsningen kan gennemfgres fuldsteendigt. Iseer, nar der er tale om
heje udetemperaturer eller store muffer, kunne apparatet ellers blive overophedet og nedstoppet
udlgst under den igangvaerende svejseproces. Hvis svejsningen kan gennemfgres fuldstaendigt,
lyser den grenne >START<-tast. Svejsningen kan startes ved at trykke pa denne tast. Hvis
apparatets aktuelle temperatur er for hgj, lyser den rede >STOP<-tast. Displayet viser, hvor
leenge apparatet skal kgle af, far man kan begynde at svejse (den viste tid er omtrentlig). Hvis
den grenne >START<-tast lyser, kan svejseprocessen startes ved at trykke pa denne tast.
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Under svejseprocessen vises alle relevante data pa displayet. Svejseprocessen overvages i
hele svejsetiden i overensstemmelse med de svejseparametre, der er angivet i muffekoden.
Svejseprocessen kan afbrydes nar som helst ves at trykke pa >STOP<-tasten. Svejseapparatet
regulerer automatisk svejsetiden efter omgivelsestemperaturen. Derfor kan svejsetiderne
variere, selv om mufferne er identiske. Svejsetiden vises desuden i forenklet form som
statusbjaelke. Nar svejsningen er afsluttet, vises resultatet pa displayet. Den afkelingstid, der er
angivet af muffeproducenten, skal overholdes. Hvis muffens stregkode indeholder en angivelse
af afkglingstiden, vises denne, nar svejseprocessen er afsluttet. Afkglingstiden vises ogsa i
forenklet form som statusbjaelke. Afkglingstiden kan afsluttes nar som helst ved at trykke pa
>STOP<-tasten. Afbrydelse af afkglingstiden registreres i protokollen. Hvis fittingen skilles fra
tilslutningerne, medfarer dette ogséa en afbrydelse af afkalingstiden.

Hvis der forekommer fejl i svejsningen, vises meddelelsen "Fejl" pa displayet. Desuden afgives
et akustisk og et visuelt signal i form af en LED, som blinker rgdt.

En ny dataindleesning kan startes med >pil mod venstre<.
7.4 Overforsel af den gemte svejseprotokol

Tryk pa multifunktionstasten >USB<.pa startskeermbilledet.

Under menupunktet "USB" kan protokollerne overfgres fra apparatets interne hukommelse til et
eksternt USB-lagermedie.

Saet et USB-nggle i USB-stikket. Vent, til lagermediet er registreret korrekt. Det vises med den
tilsvarende afbildning. Nar der trykkes pa >Start<-tasten, overfgres alle protokoller, der er gemt i
apparatet, til USB-ngglen. Apparatet opretter en ny mappe med navnet "ROFUSE" pa USB-
ngglen. Som undermappe til "ROFUSE" oprettes endnu en mappe med apparatets
serienummer som navn. | denne mappe gemmes protokollerne.
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Protokollerne kan derefter administreres og viderebearbejdes med udlaesningssoftwaren
RODATA 2.0 (se afsnit 9).
7.5 Apparatets konfiguration ("SETUP")

Tryk pa multifunktionstasten >SETUP< i startskaermbilledet.

Det gnskede menupunkt kan veelges med de to op- og ned-pile og derefter bekraeftes med >pil
mod hgjre<.

Nar der trykkes pa >pil mod venstre<, lukkes menuen, og man kommer tilbage til
startskaermbilledet.

Ur

Indstilling af dato og klokkeslaet Dato og klokkeslaet vises i formatet dd.mm.yyyy hh:mm. De tal,
der skal aendres, veelges via >pil mod venstre< og >pil mod hgjre<. Der kan derefter rettes
med tasterne >+< og >-<. Menuen forlades igen ved at trykke pa >pil mod hgjre<.

Uret forsynes med strem fra et internt batteri og fortsaetter med fungere, selv om netstikket
traekkes ud.

Sprog
Indstilling af sprog. Det gnskede sprog veelges ved hjeelp af tasterne >pil opad< og >pil nedad<
og bekreeftes ved at trykke pa >OK<.
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Parametre

Adgangskodebeskyttet omrade. Under dette menupunkt kan der foretages indstillinger pa
apparatet, som pavirker apparatets egenskaber og funktioner (f.eks. Svejserkode, Projekt,
Sporbarhed, ...). Man kan frigive og spaerre funktioner for brugeren og saledes fastleegge forlgb
pa aaarbejdsstedet. Ved levering er PIN-koden "12345". Skift adgangskode ved behov (se
undermenupunktet "Adgangskode"). Menuen kan nar som helst forlades ved at trykke pa tasten
>SLUT<.

Svejsekode

Indlaesning af svejserkoden kan her aktiveres eller deaktiveres (se beskrivelsen i kapitel 7.3).
Status kan eendres ved at trykke pa tasten >ANDR<.

Hvis optionen "Svejserkode" er aktiveret, kreeves der en gyldig svejserkode iht. ISO-12176-3 for
at starte en svejsning.

Sporbarhed, muffe

Indleesning vedr. sporbarhed for muffen kan her aktiveres, deaktiveres eller indstilles som valgfri
indlzesning (se beskrivelsen i kapitel 7.3). Status kan aendres ved at trykke pa tasten >ANDR<.
Sporbarhed, rer

Indlzesning vedrarende sporbarhed for rarene kan her aktiveres, deaktiveres eller indstilles som
valgfri indleesning (se beskrivelsen i kapitel 7.3). Status kan aendres ved at trykke pa tasten
>/ENDR<.

Ejer

Her kan apparatets ejer (f.eks. firmanavn) eendres. £ndringen foretages manuelt (se ogsa
kapitlet "Indleesning").

Slet hukommelse

Her kan alle gemte svejsninger slettes.

Bemaerk! Hele hukommelsen slettes. En delvis sletning af de gemte svejsninger er

e ikke mulig.

Apparatet gemmer automatisk op til 2.000 svejsninger. Nar de 2.000 pladser i hukommelsen er
fyldt, viser apparatet en advarselsmeddelelse i startskeermbilledet. Derefter kan der gemmes 47
svejsninger i overlgbshukommelsen.

Bemeerk! Der kan mistes data, hvis der foretages en svejsning, selv om hukommelsen
er fuld. Det anbefales at sikre protokollerne i tide ved hjaelp af en USB-nggle og
regelmaessigt slette apparatets hukommelse.
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Adgangskode

Her kan adgangskoden til det beskyttede omrade "Parametre" eendres. Tryk pa tasten
>/ENDRS<, hvis adgangskoden @nskes aendret. Z££ndringen foretages manuelt (se ogsa kapitlet
"Indlaesning").

Vedligeholdelse

Adgangskodebeskyttet omrade (kun ROTHENBERGERS servicepersonale eller autoriserede
partnere).

Kontrast

Her kan displayets kontrast tilpasses omgivelsesforholdene. Kontrasten kan andres med
piltasterne >+< og >-<. Undermenuen kan lukkes med tasten >pil mod hgjre<.

8 Information/fejldiagnose

Tryk pa multifunktionstasten >INFO< i startskeermbilledet.

Falgende informationer vises:

Produkt .......cccooiiiiii Produktets navn

Serienummer ........ccccoceeerieeene Apparatets serienummer

Typekode .......cccoovviiiiiiiiiieiien, Apparatet typekode iht. ISO 12176-2
f.eks.: P24US2VAKDX

EJer oo Apparatets jer (se afsnit 7.5)

Software .... . aktuel softwareversion

Totalteeller ........ccovcvvevriieiinn. Viser, hvor mange svejsninger der i alt er udfert i apparatets
levetid

Vedligeholdelsesteeller ............... Viser, hvor mange svejsninger, der er udfgrt siden sidste

vedligeholdelse

Neeste vedligeholdelse . Dato for naeste vedligeholdelse i formatet dd.mm.yyyy

Fyldte hukommelsespladser ...... Det antal protokoller, der aktuelt befinder sig i apparatets
interne hukommelse

Fejlposter ......ccoooveiiiiiiiiiiien Antallet af fejlposter

Fejlliste

Fejlmeddelelser kan overfgres til en USB-nggle. Disse data kan derefter (f.eks. pr. mail) sendes
til en af ROTHENBERGERS servicemedarbejdere eller autoriserede partnere. Hvis apparatet er
defekt, eller dets funktion er begraenset, kan der eventuelt stilles en fjerndiagnose ved hjeelp af
fejlbillederne.
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8.1 Fejlafhjalpning
Forkert adgangskode

Adgang til menuen Parametre eller Vedligeholdelse kraever indlaesning af en gyldig
adgangskode. Henvend Dem hos den apparatansvarlige vedrgrende adgangsberettigelse og
den gyldige kode.

Forkert muffe

Denne fejilmeddelelse vises, hvis muffeparametrene i muffekoden ikke svarer til de faktiske
veerdier. Undersgg,om den indscannede kode passer til muffen.

Beskadiget kode
Den indscannede muffekode kan ikke afkodes. Kontroller koden for skader eller tilsmudsninger.
Ingen muffe tilsluttet

Det er forsggt at starte en svejsning uden pasat muffe. Kontroller muffens og stikkets kontakter
for beskadigelser eller tilsmudsninger.

Muffen har kortslutning

Der er detekteret en kortslutning i muffen. Kontroller muffens og stikkets kontakter for
beskadigelser eller tilsmudsninger.

Muffediameter >400 mm
Apparatet ROFUSE 400 Turbo kan kun svejse muffer op til 400 mm i diameter.
Datatab - hukommelse fuld

Hvis der startes en svejsning til trods for denne meddelelse, mistes der data. Svejsningen
protokolleres IKKE. Overfgr dataene til en USB-nagle, og slet hukommelsen.

Ikke tilladt omgivelsestemperatur

Omgivelsestemperaturen ligger uden for det tilladte omrade. Stil apparatet i skyggen, eller teend
varmen.

Underspanding

Regulér spaendingen op ved generatortilstand.

Overspanding

Regulér spaendingen ned ved generatortilstand.

Frekvensfejl

Forsyningsspaendingens frekvens ligger uden for det tilladte omrade.
Systemfejl

Send gjeblikkeligt apparatet til reparation. Gennemfar ikke flere svejsninger!
Afbrydelse

Under svejsningen opstod en afbrydelse af svejsespaendingen.

Fejl i svejsespanding

Under svejsningen naede svejsespaendingen ud over det tilladte omrade.

Udlasnings- og administrationsprogrammet RODATA 2.0

Udlaesningssoftware samt installations- og betjeningsvejledningen til softwaren finder De pa den
medfglgende USB-nggle. Ved behov kan softwaren ogsa hentes pa hjemmesiden
www.rothenberger.com.

10 Vedligeholdelse

Ifglge DVS 2208, del 1, skal der som minimum foretages en gentagelsesprgvning
(vedligeholdelse) en gang om aret.
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Tilbehor
Navn pa tilbehgr ROTHENBERGER delnummer
Stregkodescanner 1500001316
Stik 4,0 mm 1500001317
Stik 4,7 mm 1500001318

Kundeservice

ROTHENBERGER servicesteder er til radighed til at hjaelpe dig (se listen i kataloget eller online)

og reservedele og service er ogsa tilgeengelig via de samme servicesteder.
Du kan bestille tilbehar og reservedele fra din forhandler og via RoService+ online:

Telefon:  +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13  Affaldsbehandling

Dele af apparetet er af brugbart materiale og kann genbruges. Hertil star autoriserede og
certificerede genbrugsvirksomheder til radighed. Til miljgvenlig affaldsbehandling af ikke
brugbart materiale (f.eks. elektronikaffald) vaer venlig at spagrg den myndighed, hvorunder det

sorterer.
Kun til EU-lande:

Elektrisk veerktaj ma ikke smides ud med det almindelige affald! | henhold til det
Europaeiske Direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk- og. elektronisk udstyr og
gennemfgrelsen i national lovgivning skal ikke laengere brugbart elektrisk veerktgj

indsamles separat og tilferes en recyclingsproces.
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1 Anvisningar om sdkerhet
1.1 Foreskriven anvandning

Produkten ROFUSE TURBO ar en elektrodsvets som ar lamplig fér anvandning i mobila
byggarbetsplatser. Med ROFUSE 400 TURBO kan elektrosvetsmuffar (8 V - 48 V) av plast
svetsas upp till en diameter pa 400 mm och med ROFUSE 1200 TURBO upp till en diameter pa
1200 mm (har far data for de svetsfogar och muffar som ska svetsas observeras samt ROFUSE
TURBO svetsutrustning). Med hjélp av streckkodslasare kan svetsdata som ar krypterade med
en 24-siffrig streckkod enligt ISO 13950:2007-03 lasas in.

1.2 Allmédnna sakerhetsanvisningar

VARNING! Nar du anvander elverktyg ska foljande grundlaggande sékerhetsatgarder
foljas for att skydda mot elektriska stétar, personskador och brand.

Las alla dessa anvisningar innan du anvander detta verktyg och forvara dem pa ett sakert
stalle.

Underhall och reparation:

1 Regelbunden rengoring, underhall och smérjning. Dra ut kontakten innan justering,
underhall eller reparationer utfors.

2 Lat apparaten enbart repareras av kvalificerad fackpersonal som endast anvander
originalreservdelar. Darmed sakerstalls att apparatens sakerhet bibehalls.

Arbeta sdkert:

1 Hall din arbetsplats ren. Avfall och kringliggande delar kan orsaka olyckor.

2 Tank pa miljofaktorerna. Stall inte ut elverktyg i regn. Anvand inte elektriska verktyg i
fuktiga eller vata miljcer. Sorj for god belysning av arbetsytan. Anvand inte elverktyg dar
brand- eller explosionsrisk foreligger.

3 Skydda dig mot elektriska stotar. Undvik kroppskontakt med jordade ytor (t.ex. ror,
radiatorer, spisar, kylskap).

4 Hall obehériga borta. Lat inga andra personer, sarskilt inte barn, komma i kontakt med
elverktyget eller sladden. Hall dem borta fran arbetsomradet.

5 Forvara elektriska verktyg pa ett sakert satt. Oanvanda elverktyg bor forvaras pa en torr,
hog eller last plats, utom rackhall for barn.

6 Overbelasta inte dina elverktyg. Gor jobbet battre och sakrare i angivet driftsomrade.

7 Anvand ratt elverktyg. Anvand inte maskiner med laga prestanda for tungt arbete. Anvand
inte verktyget for andra andamal an de avsedda. Anvand till exempel ingen cirkelsag for att
saga stockar och kubbar.

8 Bar lamplig kladsel. Bar inte 16st sittande klader eller smycken, de kan fastna i rérliga
delar. Nar du arbetar utomhus ar halkfria skor att rekommendera. Anvand harnat om du har
langt har.

9 Anvand skyddsutrustning. Anvand skyddsglasdgon. Anvand dammskyddsmask vid

dammigt arbete.

10 Stidng av dammsugs-funktionen. Om det finns anslutningar for dammutsug och
damminsamlingsenhet, se till att de &r anslutna och anvands pa ratt satt.

11 Anvand inte kabeln for andra @&ndamal dn de avsedda. Anvand inte kabeln for att dra ut
kontakten ur vagguttaget. Hall sladden borta fran varme, olja och skarpa kanter.

12 Sakra verktyget. Anvand skruvtving eller skruvstad for att halla fast arbetsstycket. Det ar
sékrare &n att anvanda handen.

13 Undvik dalig kroppshallning. Se till att du star stadigt och behaller balansen vid alla
tillfallen.

14 Underhall verktygen med omsorg. Hall skarverktyg vassa och rena for battre och sakrare
arbete. Folj instruktionerna fér smorjning och verktygsbyte Kontrollera regelbundet sladden
till verktyget och fa den utbytt av en fackman om den ar skadad. Kontrollera
forlangningssladdarna med jamna mellanrum och byt ut dem om de &r skadade. Hall
handtagen torra, rena och fria fran fett och olja.
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15 Dra ut stickkontakten ur eluttaget. Nar du inte anvander elverktyget, fére service och vid
byte av verktyg sdsom knivar, bits, blad.

16 Satt inte in nagra skiftnycklar. Kontrollera att nyckeln och monteringsverktyget ar
borttagna innan du slar pa apparaten.

17 Undvika oavsiktlig start. Se till att strombrytaren ar avstangd nar du satter i kontakten i
uttaget.

18 Anvand skyddsmarkerad forlangningssladd for utomhusbruk. Anvandning utomhus far
endast ske med for avseendet godkand och skyddsmarkt forlangningssladd.

19 Anvand skyddsutrustning. Var forsiktig med vad du gor. Anvand ditt sunda fornuft i
arbetet. Anvand inte elverktyget nar du ar trétt.

20 Kontrollera att maskinen inte dr skadad. Innan fortsatt anvandning av verktyget maste
sakerhetsanordningar eller eventuella skadade delar noggrant undersokas for ratt
handhavande och funktion. Kontrollera att de rérliga delarna fungerar och inte har fastnat
eller att nagra delar ar skadade. Alla delar maste vara korrekt installerade och uppfylla alla
krav for att sakerstalla korrekt drift av verktyget.

Skadad sakerhetsutrustning och skadade delar maste repareras eller bytas ut av en
auktoriserad serviceverkstad, om inte annat anges i bruksanvisningen. En skadad
strombrytare far endast bytas ut av en auktoriserad serviceverkstad.

Anvand inte elverktyg dar strombrytaren inte kan slas pa och av.
21 Varning. Anvandning av andra verktyg och tillbehor kan leda till skador for dig.

22 Lat verktyget endast repareras av en behorig elektriker. Detta elverktyg uppfyller
gallande sakerhetsforeskrifter. Reparationer far endast utféras av en behorig elektriker med
hjalp av originalreservdelar, annars kan anvandaren riskera att raka ut for olyckor.

1.3 Sakerhetsanvisningar

— Det finns risk for elstétar vid anvandning pa grund av felaktig isolering.

— Det finns risk for brannskador pa grund av héga temperaturer i huset under intensiv
anvandning eller vid langa svetstillfallen.

Denna apparat ar inte avsedd for anvandning av barn eller
personer med begransad fysisk, sensorisk eller mental formaga
eller med bristande kunskap och erfarenhet. Denna apparat far
anvandas av barn fran 8 ar och personer med begransad fysisk,
sensorisk eller mental formaga eller med bristande kunskap och
erfarenhet om de 6vervakas av en person som ansvarar for
deras sdkerhet, eller som instruerar dem i saker hantering av
apparat och gor att de forstar riskerna. | annat fall féreligger fara
for felanvandning och skador.

Hall barn under uppsikt vid anvandning, rengoring och
underhall. P3a sa satt sakerstalls att barn inte leker med apparat.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............ 1000000999 / 1000001000
NAtSPaANNING ....ceevviieieiii e 230V

Frekvens ... 50 Hz; 60 Hz
Effektforbrukning .........ccoocvviieiiiieniiens 3.000 VA, 70 % ED
Utgangsstrom (markstrom) ...................... 80 A

SvetsSpanNINg ........ooeivereiiiiieiiee e 8-48V
Omgivningstemperatur ............cccceeeeennne - 10 °C till + 60 °C*
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Arbetsomrade ROFUSE 400 Turbo ....... Beslag till 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ....... Beslag till 1200 mm

SKyddstyp ....ooooeiiiei IP 54

Overforingsgranssnitt ............cccevevevevenee.. USBv 2.0

Lagringskapacitet .........cccccviiiiiiiiiiiinnnns 2.000 Svetslogg

Overstromningsminne ..........ccceveveveuene.. 47 Svetslogg

Matt (L X B X H) e ca. 500 x 250 x 320 mm

Vikt med svetskabel

(basenhet, utan tillbehor) ............cccceeeene ca. 21,5kg

KontaKter .......ccoooeeiiiiiiieiiiiieiieeeeee e 4 mm och 4,7 mm i enlighet med IEC 60529

* Kylning Tider varierar med omgivningstemperaturen. Direkt solljus bor undvikas.

2.1 Matningstoleranser

Temperatur ..., +5%
SPANNING ..o +2%
2%
MOtStANd ..o +5%
3 Aktiv kylning (ACS) och varmekontroll (HC)

Enheten ar utrustad med en flakt. Den startar sa fort enheten slas pa med huvudbrytaren.
Flakten hjalper till att avleda den temperatur som uppstar under svetsningen i anordningen.
Darfor rekommenderar vi att enheten ocksa slas pa mellan tva svetsningar for att optimera
kylningen av apparaten.

Enheten har en varmestyrningsfunktion (HC - Heat Control). Fore varje svetsning kontrollerar
anordningen huruvida nasta svetsning kan utfras pa ett tillforlitligt satt till slutet. Sadana
faktorer som den verkliga temperaturen, den omgivande temperaturen och svetsdata pa
rordelarna spelar roll har. Om den verkliga temperaturen ar for hég, visar displayen den
férvantade vantetiden. Flakten minskar denna vantetid avsevart.

4 Forvaring / transport

Enhetsanslutningen och svetskabeln ska skyddas fran vassa kanter.
Svetsen bor inte utséattas for kraftiga mekaniska belastningar.
Enheten ska forvaras vid temperaturer pa -30 till +70 °C.

5 Arbetsforberedelser

Vid drift av svetsen maste det sakerstallas att den star ordentligt pa plats. Svetsenheten ar
stanksaker (IP54).

' Apparaten far inte siankas ned i vatten.
o

For att sakra muffen mot att glida under svetsprocessen ska lampliga spannanordningar
anvandas. Monteringsanvisningen fran respektive mufftillverkare samt regionala eller nationella
bestdmmelser och monteringsanvisningar ska alltid foljas.

Kontrollera att kontaktytorna pa svetskontakten och pa muffen &r rena. Smutsiga kontakter kan
orsaka skador pa grund av 6verhettning av kontakten. Kontrollera vilken eller vilka kontakttyper
du behover for att utféra svetsningen. Vid byte av stickkontakt maste kontakten kopplas bort fran
elnatet!
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Vid byte av stickkontakt satter du in en penna eller
liknande (& 3 mm) i halet i skruvanslutningen och haller
fast. Anvand en torxskruvdragare nr 15 for att skruva
loss och adaptern och ta bort den.

Séatt i en ny adapter for hand och skruva tills det tar
stopp och skruva fast ordentligt med torxskruvdragare
nr 15 (15 Nm) och ta sedan bort pennan igen.

' Alla metallytor maste téackas.
®

Vid byggarbetsplatser maste regler om jordfelsbrytare foljas och svetsen far endast drivas med
Fl-brytare (jordfelsbrytare, RCD)

Se till att natet eller generatorn skyddas med max 20 A (trég).

Endast godkénda och markta férlangningskablar med féljande ledarareor far anvandas.

till 20 m: 1,5 mm 2 (2,5 mm 2 rekommenderas), typ HO7RN-F

over20m: 2,5 mm 2 (4,0 mm 2 rekommenderas), typ HO7RN-F

Forlangningskabeln far endast anvandas fullt utrullad och utstrackt for att forhindra dverhettning.

Den nominella generatorkraft som behdvs beror pa den storsta effektforbrukningen for de beslag
som anvands. Observera aven anslutningsfoérhallandena pa platsen, miljéférhallandena och
effektférbrukningen av sjalva generatorn.

Markeffekt for en generator 1-fas, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d 160 3,2 kW
d 160 - d 400 4 kW reglerad mekaniskt
d>400.....cccccvvennn 5 kW reglerad elektroniskt

Forst maste generatorn slas pa innan svetsen kan anslutas. Den 6ppna kretsspanningen bor
kontrolleras vid ca 240 volt.

Obs: Under svetsningen bor inga ytterligare konsumenter drivas pa samma
e generator!

Efter slutférandet av svetsningen, koppla forst ur strémkabeln till generatorn och stang sedan
av.

7 Idrifttagning och anvandning av enheten
7.1 Sla pa enheten / startbild

Enheten slas pa huvudstrombrytaren efter anslutning till elnatet eller generator. Startskarmen
visas.
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Visning av anvanda minnesplatser (se avsnitt 8)
Datum och klockslag

Visa nasta underhallsdatum

Tilldelning av flerfunktionsknapparna

Flerfunktionsknappar:

INSTALLNING ...... Anvand den har knappen for att 6ppna installningsmenyn. Dar kan
installningar, t.ex. tid, sprak, datainmatningstyper och underhallsdatum

stéllas in.

INFO ...ooviiiiieen. Har kan en mangd information om enheten hamtas, t.ex. serienummer,
agare, etc.

USB ...ooiiiiiiirieene | USB-menyn kan sparade svetsningar éverforas fran enhetens internminne

till en USB-lagringsenhet.

SVETSNING ......... Med denna flerfunktionsknapp 6ppnas datainmatningsskarmen for att starta
en svetsning.

7.2 Datainmatning (allmén beskrivning)

Inmatningen av de flesta data kan géras antingen manuellt eller med hjalp av en
streckkodslasare.

Streckkodsladsare

En streckkod lases av genom att streckkodslasaren halls med ett avstand av ca 5 till 10 cm
framfor streckkoden. Om streckkodslasaren ar i standby, tryck kort pa knappen pa handtaget pa
lasaren sa slas den pa. Den rdda linjen visar lasavstandet. Tryck igen pa knappen pa handtaget.
Streckkoden lases in. Vid korrekt inlasning av datan ljuder en signal och inlasta data visas i
klartext (siffror/bokstaver) pa svetsens display. Motsvarar den skannade streckkoden den
forvantade streckkoden, bekréftar svetsen riktigheten av streckkoden dven med en signal
(svetsen accepterar inte, till exempel, om vid den punkt muffstreckkoden ska skannas in, du
istallet skannar in streckkoden for sparbarhet av muff).

' Se upp! Laserklass 2 - Titta inte direkt in i laserstralen!
[ ]

Manuell inmatning av data (bokstaver och siffror)

Med manuell inmatning kan bade data, till exempel namnet pa svetsen eller byggplatsen, eller
de nummersekvenser som motsvarar streckkoden anges, i handelse av att den éar olaslig eller
att streckkodslasaren ar defekt. Bokstaver och siffror kan anges med det visade alfabetet.
Bokstaverna och siffrorna styrs med piltangenterna. Tryck pa OK for att bekrafta valet. Efter
inmatningen, tryck pa knapparna >pil ner< och sedan >OK<. Genom att trycka pa knappen
>STOP< kan bokstéver och siffror raderas.
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Manuell inmatning av siffror

Om bara siffror for inmatning av data kravs (t.ex. manuell inmatning av muffkoden), visas endast
siffror fran 0 till 9 som alternativ. Med knapparna >+< och >-< kan siffrorna valjas. Med
knapparna >pil vanster< och >pil hoger< styrs de enstaka siffrorna. Nar du har angett den
sista siffran bekraftar du med knappen >pil hoger<.

7.3 Attt utfora en svetsning

Oppna startsidan och tryck pa flerfunktionsknappen >SVETSNING<.

Under menyalternativet >SVETSNING< kan nédvandiga uppgifter matas in till svetsen. Darfor
kan en streckkod skannas med streckkodslasaren, eller eventuellt manuellt med
flerfunktionsknapparna.

Svetsnamn

Om alternativet "svetskod" ar inaktiverat, kan namnet pa svetsen anges har. Inmatningen kan
antingen ske manuellt eller med streckkod. | "svetsnamn" kan hogst 30 tecken skrivas in fritt.
Posten kan hoppas 6ver genom att trycka pa >OK<. Om alternativet "svetskod" &r aktiverat,
efterfragas inte "svetsnamn".

Svetskod

Om parametrarna i alternativet "svetskod" &r aktiverat (se avsnitt 7.5 "INSTALLNING"), méaste
giltig svetskod anges pa denna punkt (endast en svetskod kompatibel med ISO-standarden
accepteras av enheten).

Byggprojekt

Denna inmatning kan géras antingen manuellt eller med streckkodslasare eller ocksa hoppas
Over genom att trycka pa knappen >OK< da den forblir tom.

Datum
Det aktuella datumet visas med tid och omgivningstemperatur.
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Miljoforhallanden

Ar alternativet "Miljpférhallanden" aktiverat (se avsnitt 7.5 "INSTALLNING"), s& méste pa denna
punkt miljéférhallandena vid tidpunkten for svetsningen (sol, torka, regn, vind, talt, varme)
anges.

Muffkod

Vid denna punkt maste muffkoden anges. Denna innehaller information om svetsspanning,
svetstid och (delvis) kylning och ligger pa elektrosvetsmuffen i form av en streckkod. Muffkoden
kan ocksa skrivas in manuellt om muffkoden ar skadad.

Sparbarhet

Om parametrarna i alternativet "Sparbarhet” for muff eller ror &r aktiverade (se avsnitt 7.5
"INSTALLNING"), maste en inmatning géras pa denna punkt. Denna inmatning kan antingen
goras med streckkodslasaren eller manuellt. Ar "sparbarhet" installt som en valfri inmatning kan
en inmatning goras, fragan "sparbarhet" kan hoppas dver genom att trycka pa >OK< och
darmed forbli tom. Om fragan "sparbarhet" ar inaktiverad, visas den inte i displayen och
efterfragas inte heller.

Anslut nu svetskontakten med muffen. Anvand lamplig adapter vid behov (se avsnitt 5).
Kontrollera att kontaktytorna pa svetskontakten eller pa adaptern och muffen ar rena.

Skanna med hjalp av streckkodslasare in muffkoden. Om streckkodslasaren ar defekt eller inte
kan lasa muffkoden kan muffkoden ocksa matas in manuellt. Gor detta genom trycka pa
knappen >MANUELL INMATNING< (se aven avsnittet "Inmatning").

Om ingen kylningstid finns i muffens streckkod kan kylningstiden anges vid denna punkt.
Inmatningen kan hoppas 6ver genom att trycka pa >OK<.

Om det finns en kylningstid i muffens streckkod visas den efter avslutad svetstid, raknas ner och
registreras.

Om streckkoden inte innehaller nagon kylningstid och den anges manuellt visas denna
kylningstid efter avslutad svetsning och réknas ned. Avkylningstiden loggas inte.

Kylningstid
Om streckkoden inte innehaller nagon kylningstid och den inte heller anges manuellt visas ingen
kylningstid efter avslutad svetsning. Avkylningstiden loggas inte heller.
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Efter en framgangsrik inmatning av data andras skarmen till fragan om huruvida réren bearbetas
i enlighet med tillverkarens instruktioner. Detta maste bekraftas med >OK<.

Innan sjalva svetsningen startar visar enheten alla relevanta svetsparametrar igen.

Diameter ......... Rordiameter enligt muffkod

Energi ............. Implementerad energi

Svetsning ....... Svetstid enligt muffkoden, faktisk/nominell svetsspanning, aktuell svetsstrom
Anslutning ...... Natspanning och natfrekvens

R o Nuvarande resistans hos varmebatteriet

Protokoll ......... Protokollnummer, kontinuerligt under hela enhetens livslangd

Enheten utfor tva sakerhetskontroller:

Correct Fitting Connection (CFC)

Enheten kontrollerar om en rordel ar ansluten och jamfor dessa uppgifter med tidigare
inskannade data. Om skillnaden mellan de tva vardena &r mindre an toleransen som namnges i
koden bdrjar svetsprocessen. Om avvikelsen ar utanfor toleransen, rapporterar enheten ett fel
och ger tips om var felet kan finnas (se kapitlel 8 "Felskarmbilder").

Heat Control Funktion (HC)

Enheten beréknar (baserat pa svetsparametrar) aktuell enhetstemperatur och
omgivningstemperatur), oavsett om denna svetsning kan genomféras helt. Sarskilt vid hdga
yttertemperaturer eller stora muffar kan enheten annars éverhettas och pa sa satt leda till
nddstopp under svetsprocessen.

Om svetsprocessen kan genomforas helt, tdnds den grona >START<-knappen. Svetsningen
kan startas genom att trycka pa denna knapp.

Om den aktuella temperaturen ar fér hog, tdnds den réda >STOPP<-knappen. Displayen visar
en indikation pa hur lang tid enheten maste kylas ner innan den kan starta med svetsningen
(den tid som anges har ar ungefarlig).

Om den gréna >START<-knappen lyser kan svetsningen startas genom att trycka pa den har
knappen.
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Under svetsprocessen visas alla relevanta uppgifter pa skarmen. Svetsprocessen évervakas
under hela svetstiden utifran svetsparametrarna som ges av muffkoden.

Svetsprocessen kan avbrytas nar som helst genom att trycka pa knappen >STOPP<.

Svetsen justerar automatiskt svetstiden beroende pa omgivningstemperaturen. Darfér kan
svetstiderna variera med identiska muffar.

Svetstiden visas dven for att underlatta illustrationen som ett statusfalt.

Efter att svetsningen ar genomford visas resultatet pa displayen. Kylningstiden som anges av
mufftillverkaren ska observeras. Om streckkoden fér muffen innehaller en uppgift om kyltid visas
denna efter genomférandet av svetsprocessen. For att férenkla illustrationen visas kylningstiden
dessutom som statusfalt.

Kylningstiden kan avbrytas nar som helst genom att trycka pa >STOPP<. Avbrottet av
kylprocessen noteras i loggen. Aven separation av monteringsanslutningarna leder till ett avbrott
av kylningstiden.

Om svetsningen misslyckas visas meddelandet "Fel" pa displayen. Vidare visas en akustisk och
en optisk signal i form av en blinkande réd LED-lampa.

Med >vansterpil< kan en ny datainmatning startas.
7.4 Overforing av sparade svetsloggar

Oppna startsidan och tryck pa flerfunktionsknappen >USB<.

| USB-menyn kan sparade loggar 6verforas fran enhetens internminne till en USB-lagringsenhet.
Nu ansluter du ditt USB-minne i USB-porten. Vanta tills lagringsenheten har upptackts. Detta
indikeras med motsvarande illustration. Genom att trycka pa knappen >Start< éverfors alla
loggar som ar lagrade i enheten pa USB-minnet. Enheten kommer att skapa en ny mapp med
namnet "ROFUSE" pa USB-minnet. | en undermapp till "ROFUSE" ligger en annan mapp med
serienumret pa enheten som ett namn. | den har mappen sparas loggarna.
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Loggarna kan sedan hanteras med avlasningsprogramvaran RODATA 2.0 och senare
behandlas (se avsnitt 9).
7.5 Konfiguration av enheten ("INSTALLNING")

Oppna startsidan och tryck pa flerfunktionsknappen >INSTALLNING<.

Med de mittersta bagge upp- och nedpilarna kan énskad post véljas, bekrafta sedan med
>hogerpil<.
>Vansterpil< Iamnar den har menyn och atergar till startskarmen.

Klocka

Stalla in datum och tid Datum och tid visas i formatet dd.mm.&aaa tt:mm. Anvand knapparna
>vansterpil< och >hogerpil< for att valja den siffra som ska &ndras. Korrigeringar kan sedan
gbras med knapparna >+< och >-<. Menyn kan sedan ldamnas igen med >véansterpil<.

Klockan drivs av ett internt batteri, sa att den kan anvandas aven nar du drar ut kontakten.

Sprak
For att stalla in spraket. Anvand knapparna >pil upp< och >pil ner< och valj 6nskat sprak och
bekrafta med >OK<.
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Parametrar

Loésenordsskyddat omrade. | detta menyalternativ kan du justera installningarna pa enheten for
att styra enhetens egenskaper och funktioner (t.ex. svetskod, byggprojekt, sparbarhet). Har kan
inmatningar och funktioner for anvandaren aktiveras eller inaktiveras och rutiner pa
byggarbetsplatsen darmed anges. PIN-kodens grundinstéllning ar "12345". Andra |6senord om
det behdvs (se undermenyn "l6senord"). Menyn kan avslutas nar som helst genom att trycka pa
knappen >SLUT<.

Svetskod

Inmatningen av svetskoder hér kan aktiveras eller inaktiveras (se kapitel 7.3). Statusen kan
andras genom att trycka pa knappen >ANDRA<.

Om alternativet "Svetskod" ar aktiverat krévs en giltig svetskod for att starta en svetsning enligt
ISO-12176-3.

Sparbarhet muff

Inmatning av sparbarhet av muffen kan har aktiveras, inaktiveras eller stallas in som frivillig
uppgift (for beskrivning, se kapitel 7.3). Statusen kan &ndras genom att trycka pa knappen
>ANDRA<.

Sparbarhet ror

Inmatning av sparbarhet av ror kan hér aktiveras, inaktiveras eller stéllas in som frivillig uppgift
(for beskrivning, se kapitel 7.3). Statusen kan andras genom att trycka pa knappen >ANDRA<.
Agare

Har kan &garen av apparaten éndras (t.ex. féretagsnamn). Andringen sker manuellt (se dven
kapitlet "Inmatning").

Radera I6senord

Har kan alla sparade svetsningar raderas.

' Se upp! Det raderar hela minnet. Delvis radering av sparade svetsningar ar inte mojlig.
[ ]

Enheten lagrar upp till 2 000 svetsningar automatiskt. Om 2000 minnesplatser ar fulla visar
enheten en varning pa startskarmen. Ytterligare 47 svetsningar lagras i 6verstromningsminnet.

Se upp! Det kan leda till forlust av data om en svetsning utfors trots att minnet ar fulit.
Det rekommenderas att loggen sparas ritt i tiden med hjalp av ett USB-minne och att

b regelbundet tomma enhetens minne.

SVENSKA



Losenord

Hér kan du &ndra lésenordet fér det skyddade omrédet "Parametrar”. For att &ndra I6senordet
trycker du pa knappen >ANDRA<. Andringen sker manuellt (se aven kapitlet "Inmatning").

Underhall

Loésenordsskyddat omrade (endast for servicepersonal fran ROTHENBERGER eller
auktoriserad servicepartner).

Kontrast

Displayens kontrast kan justeras enligt omgivningsférhallandena. Kontrasten kan korrigeras med
pilknapparna >+< och >-<. Undermenyn kan avslutas genom att trycka pa >vansterpil<.

8 Information / felskning

Oppna startsidan och tryck pé flerfunktionsknappen >INFO<.

Foljande information visas:

Produkt ........ccccoociiiinne Produktens namn

Serienummer ..........c......... Serienummer pa enheten

Typkod ...ceeeiiiiiiiiee, Typkod for apparaten enligt ISO 12176-2
t.ex.: P24US2VAKDX

Agare ....cccoevoeeeeiennn. Agaren av enheten (se avsnitt 7.5)

Programvara . . Programvaruversion

Absolutraknare Antal svetsningar som nagonsin genomforts under enhetens livstid

Underhallsraknare ............ Antal svetsningar sedan det senast utférda underhallet

Nasta underhall ................ Nasta underhallsdatum i formatet dd.mm.aaaa

Anvanda minnesplatser .... Antal loggar som for nérvarande finns pa enhetens internminne
Felmeddelanden ............... Antal felmeddelanden

Fellista

Felmeddelanden kan 6verforas till ett USB-minne. Dessa data kan sedan 6verforas till en
ROTHENBERGER servicetekniker eller partner (t.ex.via e-post). Om enheten ar defekt eller
enhetens funktion ar begransad, kan fjarrdiagnostik eventuellt anvandas for att fa felbilder.
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8.1 Fels6kning

Felaktigt I6senord

For att komma at menyparametrarna eller for att utféra underhall maste ett giltigt I6senord
anges. Kontrollera med enhetansvarig om din behérighet och géllande kod.

Felaktig muff

Detta felmeddelande visas nar muffparametrarna i muffkoden inte matchar de faktiska vardena.
Kontrollera att den skannade koden matchar muffen.

Skadad kod
Den skannade muffkoden kan inte avkodas. Kontrollera om koden ar skadad eller smutsig.
Ingen ansluten muff

Ett forsok gjordes att starta en svetsning utan fastsatt muff. Kontrollera kontakterna fran muffen
och kontakten betraffande skador eller smuts.

Muffen ar kortsluten

En kortslutning pa muffen har upptéckts. Kontrollera kontakterna fran muffen och kontakten
betraffande skador eller smuts.

Muffdiameter> 400 mm
Enheten ROFUSE 400 Turbo kan bara svetsa muffar upp till 400 mm diameter.
Dataforlust - minnet fullt

Om en svetsning startas trots detta meddelande sker en forlust av data. Svetsningen loggas
INTE. Sakra data via USB-minne och radera minnet.

Otillaten omgivningstemperatur

Den omgivande temperaturen ar utanfor det tillatna intervallet. Placera enheten i skuggan eller
sla pa varmen.

Underspéanning

| generatordrift héj spanningen.

Overspinning

| generatordrift sank spanningen.

Frekvensfel

Frekvensen av matningsspanningen ar utanfor det tilldtna intervallet.
Systemfel

Skicka enheten till reparation omedelbart. Utfr ingen mer svetsning!
Avbrott

Under svetsningen sker ett avbrott i svetsspanningen.
Svetsspanning felaktig

Under svetsningen har spanningen avvikit fran det tillatna omradet.

Avlasnings- och hanteringsprogram RODATA 2.0

10

11
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Avlasningsprogramvara och monterings- och driftsinstruktioner fér programvaran finns pa USB-
minnet. Vid behov kan programmet dven hamtas fran hemsidan www.rothenberger.com.

Underhall

Enligt DVS 2208 del 1 ska ett upprepat test (underhall) géras atminstone en gang om aret.
Tillbehor

Tillbeh6rs namn ROTHENBERGER artikelnummer
Streckkodslasare 1500001316
Kontakt 4,0 mm 1500001317
Kontakt 4,7 mm 1500001318
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12 Kundservice

ROTHENBERGER serviceplatser finns tillgangliga for att hjalpa dig (se listan i katalogen eller
online) och reservdelar och service finns ocksa tillgangligt via samma serviceplatser.

Bestall dina tillbehdr och reservdelar fran din specialistaterforsaljare eller anvand RoService+

online:

Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com
13  Avfallshantering

Vissa delar i detta verktyg innehaller amnen som kan atervinnas. Detta kan utféras av
certifierade atervinningsforetag. Vid skrotning av icke atervinningsbara @mnen (t.ex.
elektronikskrot) skall du ta kontakt med ansvarig kommunal instans.

Géller endast EU-lander:

Kasta inte elektriska verktyg bland hushallsavfall! Enligt direktiv 2012/19/EU om avfall
som utgors av eller innehaller elektriska eller elektroniska produkter och nationell
lagstiftning genom vilken direktivet inforlivats ska elektriska verktyg som inte langre ar
anvandbara samlas in separat och tillféras miljovanlig atervinning.
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1 Sikkerhetsmerknader

1.1

Forskriftsmessig bruk

Produktet ROFUSE TURBO er et sveiseapparat med varmebatteri, som er beregnet pa mobil
bruk pa byggeplassen. Med ROFUSE 400 TURBO kan elektrosveisemuffer (8—48 V) av plast
sveises til en diameter pa 400 mm, og med ROFUSE 1200 TURBO til en diameter pa 1200 mm
(da ma hovedsaklig dataene for muffen som skal sveises, og sveiseapparatet ROFUSE TURBO
observeres). Ved hjelp av strekkodeleseren kan sveisedata som har en 24-sifret strekkode i
samsvar med ISO 13950:2007-03, leses inn.

1.2

Generelle sikkerhetsanvisninger

OBS! Ved bruk av elektroverktgy skal falgende grunnelggende sikkerhetstiltak falges
for & forhindre elektrisk stat, personskader og brann.

Les alle anvisningene for du bruker elektroverktey, og oppbevar sikkerhetsanvisningene
godt.

Vedlikehold og istandholding:

1

Regelmessig rengjering, vedlikehold og smering. Trekk ut stgpselet fgr innstillinger,
istandholding eller istandsetting.

2 La apparatet kun repareres av kvalifisert fagpersonale og kun med originale
reservedeler. Derved sikres det at sikkerheten pa aaparatet opprettholdes.

Trygt arbeid:

1 Hold arbeidsomradet ryddig. Rot pa arbeidsomradet kan fgre til ulykker.

2 Ta hensyn til omgivelsene. lkke sett elektroverktay ute i regnet. Ikke bruk elektroverktay

w

n

[¢;]

D

~

[ee]

ved fuktige eller vate forhold. Serg for god belysning av arbeidsomradet. Ikke bruk
elektroverktgy pa steder der det er fare for brann eller eksplosjon.

Beskytt deg mot elektriske stat. Unnga kroppskontakt med jordede deler (som rgr,
radiatorer, elektriske komfyrer, kjgleskap).

Hold andre personer unna. lkke la andre personer, spesielt barn, komme i bergring med
elektroverktayet eller stramkabelen. Hold alle uvedkommende unna arbeidsomradet.
Oppbevar elektroverktey som ikke er i bruk pa et trygt sted. Elektroverktgy som ikke er i
bruk bar oppbevares pa et tart, haytliggende eller lukket sted, utenfor rekkevidde for barn.
lkke overbelast elektroverktoyet. Du jobber bedre og tryggere i det angitte effektomradet.
Bruk riktig elektroverktay. Ikke bruk maskiner med lav effekt for tunge jobber. Ikke bruk
elektroverktayet for formal det ikke er tiltenkt. Bruk f.eks. ikke handholdte sirkelsager for a
kappe tregrener eller vedkubber.

Bruk egnede klaer. Ikke bruk Igse klesplagg eller forkle, de kan hekte seg fast i bevegelige
deler. Ved arbeid utendgrs, pass pa a bruke sklisikre sko. Bruk harnett dersom du har langt
har.

Bruk verneutstyr. Bruk vernebriller. Ved arbeid som genererer stav, bruk en pustemaske.
Koble til stavsuger. Dersom det finnes tilkoblingsmuligheter for stavsuging og
stevoppsamling, pass pa at de er tilkoblet og brukes korrekt.

lkke bruk stremledningen til formal den ikke er tiltenkt. Ikke trekk i stremledningen for &
trekke stgpselet ut av stikkontakten. Beskytt stramledningen mot varme, olje og skarpe
kantern.

Fest arbeidsttykket godt. Bruk festeinnretninger eller en skrustikke for & holde
arbeidsstykket fast. Det holdes da mye sikrere enn med handen din.

Unnga unormal kroppsstilling. Serg for & sta stett og hold alltid balansen.

Stell verktoyet godt. Hold skjaereverktgyene skarpe og rene, det gir bedre og tryggere
arbeid. Fglg anvisningene om smering og verktgyskifte. Kontroller regelmessiig
stremledningen pa elektroverktayet, og fa en autorisert elektriker til & skifte den ut om
ngdvendig. Kontroller skjgteledninger regelmessig, og skift ut ved skader. Hold handtakene
tarre, rene og frie for fett og olje.
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15 Trekk stopselet ut av stikkontakten. Nar elektroverktayet ikke er i bruk, far vedlikehold og
ved skifte av verktgy som f.eks. sagblad, bor og fres.

16 lkke ka verkteoyngkkelen sitte i. For du slar pa verktgyet, kontroller at ngkkel og
innstillingsverktay er tatt ut.

17 Unnga utilsiktet oppstart. Forsikre deg om at bryteren er slatt av nar du setter stapselet i
stikkontakten.

18 Bruk skjoteledning som er egnet for utenders bruk. Utendgrs skal det kun brukes
skjateledninger som er godkjente og merkede for utendgrs bruk.

19 Veaer oppmerksom. Pass pa hva du gjer. Ga fornuftig frem ved arbeidet. Ikke bruk
elektroverktagyet dersom du er ukonsentrert.

20 Kontroller elektroverktayet for eventuelle skader. Far videre bruk av elektroverktgyet ma
beskyttelsesinnretninger og lett skadede deler undersgkes ngye for a fastsla om de fungerer
som de skal. Kontroller om bevegelige deler fungerer som de skal, at de ikke klemmer eller
om det er skadede deler. Alle deler ma veere riktig montert og alle betingelser ma veere
oppfylt for & sikre feilfri funksjon av elektroverktayet.

Skadede beskyttelsesinnretninger og deler ma repareres etter reglene av et fagverksted, sa
fremt ikke annet er angitt i bruksanvisningen. Skadede brytere skal alltid skiftes ved et
fagverksted.

Ikke bruk elektroverktgy der bryteren ikke lar seg sla pa eller av.
21 OBS. Bruk av andre ekstraverktgy og annet tilbehar kan fare til fare for personskader.

22 La elektroverktoyet repareres av en faglaert elektriker. Disse elektroverktgyene
samsvarer med aktuelle sikkerhetsbestemmelser. Reparasjoner skal kun utfgres av en
fagleert elektriker, ved bruk av originale reservedeler, ellers kan det fere til ulykker for
brukeren.

1.3 Spesielle sikkerhetsanvisninger

— Det er fare for elektrisk stat ved bruk pa tross av defekt isolering.

— Det er fare for brannskader fra hgye temperaturer pa huset ved intensiv bruk eller langvarige
sveisejobber.

Denne enhet er ikke beregnet brukt av barn og personer med
reduserte fysiske eller sansemessige evner eller med manglende
erfaring og kunnskap. Denne enhet kan brukes av barn fra atte ar
og oppover og personer med reduserte fysiske eller
sansemessige evner eller manglende erfaring og kunnskap hvis
bruken skjer under tilsyn av en person som er ansvarlig for
sikkerheten, eller vedkommende har fatt opplaring i sikker bruk
av plagget av denne personen, og forstar farene som er
forbundet med bruken. Ellers er det fare for feilbetjening og
personskader.

Hold tilsyn med barn ved bruk, rengjering og vedlikehold.
Dermed er du sikker pa at barn ikke leker med enhet!

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Nettspenning .......ccccceeiiiiiiiiie e 230V

Frekvens ... 50 Hz; 60 Hz

Effektforbruk .........cccooviiriiiniiiicee, 3.000 VA, 70 % ED
Utgangsstrem (merkestrem) ..........c.ccceenee. 80 A
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Sveisespenning
Omgivelsestemperatur - 10 °C il + 60 °C*

Arbeidsomrade ROFUSE 400 Turbo ........ Beslag tii 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ........ Beslag til 1200 mm

Beskyttelsestype ........cccccoeiiniiiiiiiiiiniiieene IP 54
Overfgringsgrensesnitt ............cccccoeveeennnen. USBv 2.0
Lagerkapasitet .........cccccovciiiiniiiiiiieiieee 2.000 Sveiselogg
Minne for overflyt ........ccociiiiiiiiiee 47 Sveiselogg

MaAI (L XB X H) oo ca. 500 x 250 x 320 mm

Vekt inkludert sveisekabel
(hovedapparat, uten tilbeher)
Terminaler .......ccccceviiiiiiiieieieiies 4 mm og 4,7 mm i henhold til IEC 60529
* Kjoletiden varierer med omgivelsestemperaturen. Direkte sollys bgr unngas.

2.1 Maletoleranser

Temperatur .........ccccoeiiiiiiii e +5%
SPENNING ...coviiiiiiiiiiece e £2%
SEBM o 2%
Motstand . +5%

3 Aktivt kjolesystem (ACS) og varmeregulering (HC)

Apparatet er utstyrt med en vifte. Viften startes straks du slar pa apparatets hovedbryter. Den
bidrar til & redusere temperaturen som oppstar under sveisingen. Vi anbefaler ogsa at du lar
apparatet std pa mellom to sveisinger, for & avkjgle apparatet ytterligere.

Apparatet kommer dessuten med en funksjon for varmeregulering (HC - Heat Control). Fgr hver
sveising kontrollerer apparatet om den neste sveisingen vil kunne fullfgres. Faktorer som den
aktuelle apparattemperaturen, omgivelsestemperaturen og sveisedataene for jobben, spiller en
viktig rolle her. Hvis den aktuelle apparattemperaturen er for hgy, vises en anbefalt ventetid i
displayet. Viften reduserer denne ventetiden betraktelig.

4 Oppbevaring/transport

Du ma beskytte apparatets tilkoplingskabel og sveisekabelen mot skarpe kanter.
Sveiseapparatet skal ikke utsettes for sterke mekaniske belastninger.
Apparatet skal oppbevares ved temperaturer mellom -30 og +70 °C.

5 Forberedelser

Du ma passe pa at du har godt fotfeste nar du betjener sveisemaskinen. Sveiseapparatet er
sprutsikkert (IP54).

' Apparatet ma ikke dyppes i vann.
[ ]

Bruk egnede festeinnretninger for & sikre at muffen ikke sklir under sveiseprosessen. Fglg
monteringsveiledningen til muffeprodusenten og eventuelle nasjonale og lokale forskrifter.
Kontaktflatene pa sveisekontakten og muffen ma veere rene. Skitne terminaler kan forarsake
skade pa grunn av overoppheting av kontakten. Kontroller hvilke kontakttyper du trenger, far du
starter sveisingen. Trekk alltid ut nettledningen fer du bytter kontakt!
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For a skifte stgpselet, stikke en stift eller lignende (&
3mm) inn i hullet pa skruefestet, og hold det fast. Skru
av adapteren ved hjelp av en skrutrekker Torx 15 og ta
den av.

Sett pa ny adapter og trekk til anslag for hand, skru fast
med skrutrekker Torx 15 (15Nm) og trekk ut stiften du
holder med.

' Alle metalliske overflater skal veere dekket.
®

Overhold forskriftene om jordfeilbrytere pa byggefordelingstavien, og betjen kun sveiseapparatet
ved bruk av en jordfeilbryter (RCD).

Du ma kontrollere at stremnettet eller generatoren er sikret med maksimalt 20 A (sikring).

Bruk kun godkjente og merkede skjgteledninger med fglgende kabeltverrsnitt.

opptil 20 m: 1,5 mm? (2,5 mm? anbefales); Type HO7RN-F

over 20 m: 2,5 mm? (4,0 mm? anbefales); Type HO7RN-F

Skjgteledningen skal vikles helt av og trekkes ut fullstendig for @ unnga overoppheting.

Den nominelle generatorstrammen som kreves, avhenger av det starste stremforbruket til
monterte beslag. For & tolke tilkoplingsforholdene pa anleggsstedet riktig mé du ogsa observere
omgivelsesforholdene og ytelsen til selve generatoren.

Nominell effekt pa generator, 1-faset, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d 160 3,2 kW
d 160 - d 400 4 kKW kontrollert mekanisk
d>400.....ccccceeeeennnen 5 kW kontrollert elektronisk

Den ma farst koples til generatoren fgr sveiseapparatet kan tilkoples. Tomgangsspenningen
skal veere innstilt til ca. 240 Volt.

' Merknad: lkke belast generatoren med andre enheter under sveisingen!
o

Nar du er ferdig med sveisearbeidet, kopler du farst apparatet fra generatoren fgr du slar den
av.

7 Oppstart og bruk av apparatet
7.1 Sla pa apparatet/startskjermen

Etter at du har koplet apparatet til stramnettet eller generatoren, slar du det pa med
hovedbryteren. Startskjermen vises.
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Visning av opptatte minneplasser (se avsnitt 8)
Dato og klokkeslett

Visning av neste vedlikeholdsdato

Tilordning av flerfunksjonstaster

Flerfunksjonstaster:

OPPSETT ... Trykk pa denne tasten for & ga til Oppsett-menyen. Der kan du stille inn
klokkeslett, sprak, dataregistreringstyper og vedlikeholdsdatoer.

INFO ........... Her kan du vise detaljert informasjon om apparatet, f.eks. serienummer, eier osv.

USB ............. Fra USB-menyen kan du overfgre lagrede sveisedata fra apparatets interne
minne til en USB-lagringsenhet.

SVEISING ... Trykk pa denne multifunksjonstasten for & ga til Dataregistrering, der du kan
starte en sveising.

7.2 Dataregistrering (generell beskrivelse)

Du kan angi de fleste data manuelt eller med en strekkodeleser.
Strekkodeleser

Hold strekkodeleseren omtrent 5—10 cm fra strekkoden for a lese av strekkoden. Hvis
strekkodeleseren star i ventemodus (standby), trykker du kort pa tasten pa handtaket til leseren
for & sla den pa. Den rede linjen angir leseomradet. Trykk pa tasten en gang til. Strekkoden
leses av. Korrekt avlesing av data angis med en signaltone, og de registrerte dataene vises som
klartekst (tall/bokstaver) pa displayet til sveiseapparatet. Hvis den skannede strekkoden
samsvarer med den forventede strekkoden, bekreftes strekkoden med et nytt signal
(sveiseapparatet godtar f.eks. ikke at strekkoden for muffens sporbarhet skannes nar
muffesktrekkoden skal skannes).

' OBS! Laser Klasse 2 — se ikke direkte inn i laserstralen!
[ ]

Manuell registrering av data (bokstaver og tall)

Ved manuell registrering kan du angi data, som for eksempel navnet pa sveiseren eller
byggeplassen, eller tallsekvensen pa strekkode, dersom strekkoden er uleselig eller
strekkodeleseren ikke fungerer. Bokstaver og tall kan angis ved hjelp av alfabet- og tallvisningen
pa skjermen. Du kan ga til gnsket bokstav eller tall med piltastene. Bekreft valget med OK. Nar
du er ferdig med registreringen, trykker du pa >Pil ned< og >OK<. Bokstaver og siffer kan
slettes ved bruk av tasten >STOP<.
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Manuell registrering av tall

Hvis du kun trenger & angi tall under dataregistreringen (f.eks. manuell registrering av
muffekode), vises kun tallene fra 0 til 9 pa skjermen. Bruk tastene >+< og >-< til & velge tall. Du
gar til ensket tall med pilene >Pil til venstre< og >Pil til heyre<. Nar du har angitt det siste
tallet, bekrefter du valget med >Pil tilhgre<.

7.3 Utfore en sveising

Trykk pa flerfunksjonstasten >SVEISING< pa startskjermen.

Under menyvalget >SVEISING< kan du angi alle data som kreves for sveisingen. Du kan
skanne en strekkode med strekkodeleseren eller angi den manuelt med flerfunksjonstastene.

Sveisernavn

Hvis alternativet Sveiserkode er deaktivert, kan du angi navnet pa sveiseren i dette feltet. Du
kan angi navnet manuelt eller med en strekkode. | Sveisernavn kan du angi et navn pa
maksimalt 30 tegn. Du kan hoppe over dette feltet ved a trykke pa >OK<. Hvis alternativet
Sveiserkode er aktivert, blir du ikke bedt om & angi sveisernavn.

Sveiserkode

Hvis alternativet Sveiserkode er aktivert i parameterne (se avsnitt 7.5 OPPSETT), ma du angi en
gyldig sveiser kode i dette feltet (kun en sveisekode som er i samsvar med ISO-standarder
godtas).

Anleggsprosjekt

Denne innlegging kan enten gjgres med strekkodeskanneren eller gjgres manuelt, eller kan
hoppes over med tasten >OK<, og blir vaerende tom.

Dato
Her vises den aktuelle datoen med et klokkeslett og omgivelsestemperaturen.
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Omgivelsesforhold

Hvis alternativet Omgivelsesforhold er aktivert (se avsnitt 7.5 OPPSETT), ma du angi
omgivelsesforholdene (sol, tert, regn, vind, telt, varme) i dette feltet.

Muffekode

Her angir du muffekoden. Denne koden inneholder informasjon om sveisespenningen,
sveisetiden og avkjglingstiden (delvis). Du finner koden i form av en strekkode pa
elektrosveisemuffen. Muffekoden kan ogsa angis manuelt dersom muffekoden er skadet.
Sporbarhet

Hvis alternativet Sporbarhet - muffe er aktivert i parameterne (se avsnitt 7.5 OPPSETT), ma du
angi data i dette feltet. Du kan registrere data med strekkodeleseren eller manuelt. Hvis
Sporbarhet er angitt som valgfritt, kan du registrere data i dette feltet eller hoppe over feltet
Sporbarhet ved a trykke pa >OK<. Feltet blir da stdende tomt. Hvis alternativet Sporbarhet er
deaktivert, vises det ikke i displayet og du blir ikke bedt om & angi denne verdien.

Deretter kan du kople sveiseterminalene til muffen. Bruk en egnet adapter etter behov (se
avsnitt 5). Kontaktflatene pa sveisekontakten eller adapteren og muffen ma vaere rene.

Skann inn muffekoden med strekkodeleseren. Hvis strekkodeleseren ikke fungerer eller
muffekoden ikke kan avleses, kan du eventuelt angi muffekoden manuelt. Det gjer du ved &
trykke pa tasten >MANUELL REGISTRERING< (se ogsa avsnittet Registrering).

Hvis strekkoden pa muffen ikke inneholder avkjglingstid, kan du angi avkjglingstiden som er
trykt pa muffen, manuelt i det aktuelle feltet. Du kan hoppe over dette feltet ved a trykke pa
>0K<.

Hvis avkjelingstiden er angitt i strekkoden, vises den i displayet nar sveisetiden er ferdig. Den
nedtelles og logges.

Hvis strekkoden ikke inneholder en avkjglingstid og du angir en avkjglingstid manuelt, vises den
i displayet etter at sveisingen er ferdig, og nedtelles. Avkjglingstiden logges ikke.

Avkjolingstid

Hvis strekkoden ikke inneholder en avkjglingstid og du ikke angir en avkjglingstid manuelt, vises
ingen avkjelingstid i displayet etter at sveisingen er ferdig. Avkjglingstiden logges da heller ikke.

Etter at du er ferdig med dataregistreringen, gar skjermen videre til spgrsmalet om rgrene er
behandlet i henhold til produsentens anvisninger. Du ma bekrefte dette sparsmalet med >OK<.

Far du starter med den aktuelle sveisingen, viser apparatet alle relevante sveiseparametre en
gang til.
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Diameter ......... Rardiameteren i henhold til muffekoden

Energi ............. Konvertert energi

Sveising .......... Sveisetid i henhold til muffekoden, arbeidsspenning / nominell spenning, aktuell
sveisestrgm

Tilkopling ........ Nettspenning og -frekvens

R o Aktuell motstand i varmeelementet

Logg ..oooveeeennn Loggnummer, fortlgpende under hele levetiden til apparatet

Apparatet gjennomfarer to sikkerhetskontroller:

Riktig tilkopling (CFC: Correct Fitting Connection)

Apparatet kontrollerer om en tilkopling er tilkoplet og sammenligner disse dataene med
skannede data. Hvis avviket mellom disse verdiene er mindre enn toleransen i koden, startes
sveiseprosedyren. Hvis avviket ligger utenfor den tillatte toleransen, vil du se en feilmelding pa
apparatet, som informerer deg om hvor feilen kan veere (se Feilvisning, kapittel 8).

Funksjon for varmeregulering (HC: Heat Control)

Apparatet beregner (basert pa sveiseparametre, aktuell apparattemperatur og
omgivelsestemperatur) om denne sveisingen kan fullfgres helt. Ved haye utendgrstemperaturer
og store muffer kan apparatet overopphetes og fare til n@dutkobling under sveisingen.

Hvis sveisingen kan fullfares helt, lyser den grenne >START<-tasten. Du kan starte sveisingen
ved a trykke pa denne tasten.

Hvis den aktuelle apparattemperaturen er for hgy, lyser den rede >STOPP<-tasten. Du vil se en
merknad i displayet, som angir hvor lenge apparatet ma avkjgles for du kan starte sveisingen
igjen (her dreier det seg om en omtrentlig tidsperiode).

Nar den grenne >START<-tasten lyser, kan du trykke pa denne tasten for & starte sveisingen
igjen.

Under sveisingen vises alle relevante data i displayet. Sveiseprosessen overvakes kontinuerlig
under hele sveisetiden i henhold til sveiseparameterne i muffekoden.

Du kan nar som helst avbryte sveiseprosessen ved a trykke pa >STOPP<-tasten.

Sveiseapparatet justerer sveisetiden automatisk etter omgivelsestemperaturen. Derfor kan
sveisetidene variere selv om muffene er identiske.

Sveisetiden vises ogsa som statuslinjer for & gi en mer oversiktlig illustrasjon.

Nar sveisingen er ferdig, vises resultatet i displayet. Avkjglingstiden hentes fra dataene til
muffeprodusenten. Hvis strekkoden til muffen inneholder informasjon om avkjglingstid, vises
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denne avkjglingstiden i displayet nar sveiseprosessen er fullfart. Avkjglingstiden vises ogsa som
statuslinjer for & gjere den mer oversiktlig.

Avkjglingstiden kan nar som helst avsluttes ved & trykke pa >STOPP<. Alle avbrudd av
avkjglingen registreres i loggen. Hvis tilkoplingene koples fra tilkoplingsledningene, avbrytes
ogsa avkjglingstiden.

Hvis det oppstar feil under sveisingen, vil du se meldingen Feil i displayet. Du vil ogsa hgre et
lydsignal og se en rad blinkende LED-lampe.

Du kan starte en ny dataregistrering ved a trykke pa >Pil til venstre<.
7.4 Overforing av den lagrede sveiseloggen

Trykk pa flerfunksjonstasten >USB< pa startskjermen.

Fra USB-menyen kan du overfgre lagrede sveisedata fra apparatets interne minne til en ekstern
USB-lagringsenhet.

Sett enn USB-pinne inn i USB-porten. Vent til lagringsenheten blir tilgjengelig. Du vil se en
melding om dette. Trykk pa >Start<-tasten for a overfare alle logger som er lagret pa apparatet,
til USB-pinnen. En ny mappe med navnet ROFUSE opprettes pa USB-pinnen. | en undermappe
i ROFUSE opprettes en ny mappe med apparatets serienummer som navn. Loggene lagres i
denne mappen.

Loggene kan deretter styres og behandles med avlesningsprogramvaren RODATA 2.0 (se
avsnitt 9).

7.5 Konfigurasjon av apparatet (OPPSETT)

Trykk pa flerfunksjonstasten >SOPPSETT< pa startskjermen.

Velg gnsket menypunkt med Pil opp og Pil ned og bekreft deretter valget med >Pil til hgyre<.
Klikk pa >Pil til venstre< for & ga ut av denne menyen og tilbake til startskjermen.
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Klokke

Innstilling av dato og klokkeslett. Dato og klokkeslett vises i formatet dd.mm.aaaa hh:mm. Velg
tallene du vil endre, med >Pil til venstre< og >Pil til heyre<. Juster verdiene med tastene >+<
og >-<. Ga ut av menyen ved a trykke pa >Pil til venstre<.

Klokken kjgres pa et internt batteri, slik at den ogsa fungerer nar apparatet er frakoblet
strgmnettet.

Sprak
Innstilling av sprak. Velg gnsket sprak med >Pil opp< og >Pil ned<, og bekreft deretter valget
med >0Kx<.

Parametre

Passordbeskyttet omrade. Pa dette menypunktet kan du ogsa justere innstillinger pa apparatet,
som pavirker apparatets egenskaper og funksjoner (sveiserkode, anleggsprosjekt, sporbarhet
osv.). Her kan du blokkere og oppheve blokkering av registreringsalternativer og funksjoner for
brukeren, og dermed forhandsdefinere prosedyrer pa byggeplassen. PIN-koden er fabrikkinnstilt
til 12345. Endre passordet etter behov (se undermenyen Passord). Du kan alltid ga ut av en
meny ved a trykke pa >AVSLUTT<.

Sveiserkode

Her kan du aktivere og deaktivere alternativet for registrering av sveiserkoder (beskrivelse, se
kapittel 7.3). Du kan endre statusen ved a trykke pa tasten >SENDRE<.

Hvis alternativet Sveiserkode er aktivert, ma du bruke en gyldig sveiserkode i henhold til ISO-
12176-3 for a starte sveisingen.

Sporbarhet - muffe

Her kan du aktivere og deaktivere alternativet for sporbarhet av muffe, eller angi alternativet som
valgfritt (beskrivelse, se kapittel 7.3). Du kan endre statusen ved a trykke pa tasten >SENDRE<.
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Sporbarhet - rer

Her kan du aktivere og deaktivere alternativet for sporbarhet av rar, eller angi alternativet som
valgfritt (beskrivelse, se kapittel 7.3). Du kan endre statusen ved & trykke pa tasten >SENDRE<.

Eier

Her kan du endre eieren av apparatet (f.eks. firmanavn). Endringen utfgres manuelt (se ogsa
kapitlet Registrering).

Tem minne

Her kan du slette alle lagrede sveisedata.

OBS! Du kan ikke slette delvise data fra minnet. Delvis sletting av lagrede sveisedata

e °©F ikke mulig.

Apparatet lagrer automatisk opptil 2000 sveisinger. Nar 2000 minneplasser er opptatt, vil du se
en advarselsmelding pa startskjermen. Du kan lagre ytterligere 47 sveisinger i minnet for
overflyt.

OBS! Det kan fore til datatap hvis du utferer en sveising selv om minnet er fullt. Vi
anbefaler at du lagrer loggene regelmessig pa en USB-pinne og sletter loggene fra
apparatets interne minne.

Passord

Her kan du endre passordet for det beskyttede omradet Parametre. Trykk pa tasten >SENDRE<
for & endre passordet. Endringen utfgres manuelt (se ogsa kapitlet Registrering).

Vedlikehold

Passordbeskyttet omrade (utelukkende for servicepersonalet tii ROTHENBERGER eller andre
kvalifiserte fagfolk).

Kontrast

Her kan du tilpasse kontrasten pa displayet etter omgivelsesforholdene. Juster kontrasten med
tastene >+< og >-<. Ga ut av undermenyen med >Pil til venstre<.
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8 Informasjon/feilsgking

Trykk pa flerfunksjonstasten >INFO< pa startskjermen.

Falgende informasjon vises:

Produkt .......ccccooviiiiiiiiie Produktnavn

Serienummer ..........ccceeeene Apparatets serienummer

Typekode Typekode pa apparatet iht. ISO 12176-2
f.eks.: P24US2VAKDX

Eier oo Apparatets eier (se avsnitt 7.5)

Programvare .........cccccceeenee. gjeldende programvareversjon

Total loggteller Antall utfgrte sveisinger i lapet av apparatets levetid til enhver tid

Vedlikeholdsteller ................ Antall sveisinger siden siste vedlikehold

Neste vedlikehold ................ Dato for neste vedlikehold i formatet dd.mm.aaaa

Opptatte minneplasser ......... Antall logger som for tiden befinner seg i det interne minnet
Feilmeldinger .........ccccceene. Antall feilmeldinger

Feilliste

Feilmeldingene kan overfares til en USB-pinne. Disse dataene kan deretter videresendes (f.eks.
via e-post) til en av ROTHENBERGERS servicepartnere eller en annen autorisert partner. Hvis
apparatet er defekt eller apparatets funksjonalitet er begrenset, kan feilbilder brukes til &
fierndiagnostisere feilene.

8.1 Feilsgking

Feil passord

Du ma angi et gyldig passord for & fa tilgang til menyen Parameter eller Vedlikehold. Sjekk med
personen som er ansvarlig for apparatet, om du har ngdvendige tillatelser og be om en gyldig
kode.

Feil muffe

Denne feilmeldingen vises nar parametrene fra muffekoden ikke samsvarer med de faktiske
malte verdiene. Kontroller at koden du har skannet, tilhgrer den aktuelle muffen.

Skadet kode
Hele muffekoden kan ikke avkodes. Sjekk om det finnes skader eller smuss pa koden.
Ingen muffe tilkoplet

En sveising uten tilkoplet muffe startes. Sjekk om terminalene pa muffen og kontakten har
skader eller er tilsmusset.

Kortslutning pa muffe

Det er oppdaget en kortslutning pa muffen. Sjekk om terminalene pa muffen og kontakten har
skader eller er tilsmusset.

Muffediameter > 400 mm
Apparatet ROFUSE 400 Turbo kan kun sveise muffer med en diameter pa opptil 400 mm.
Datatap — minnet er fullt

Hvis du starter en sveising til tross for denne meldingen, vil du miste data. Avkjglingstiden
logges IKKE. Lagre dataene pa USB-pinnen og tam minnet.
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Ulovlig omgivelsestemperatur

Omgivelsestemperaturen er utenfor tillatt omrade. Sett apparatet i skyggen eller sla pa varmen.
Underspenning

Skru opp spenningen ved bruk med generator.

Overspenning

Skru ned spenningen ved bruk med generator.

Frekvensfeil

Frekvensen pa forsyningsstremmen er utenfor tillatt omrade.
Systemfeil

Send apparatet til reparasjon snarest. Ikke gjennomfgr flere sveisinger!
Avbrudd

Under sveisingen ble det brudd pa sveisespenningen.

Feil sveisespenning

Under sveisingen har sveisespenningen gatt utenfor det tillatte omradet.

Avlesnings- og administrasjonsprogrammet RODATA 2.0

Du finner avlesningsprogramvaren og programvarens installasjons- og brukerveiledning pa den
medfglgende USB-pinnen. Ved behov kan du ogsa laste ned programvaren fra var hjiemme side
www.rothenberger.com.

10  Vedlikehold

I henhold til DVS 2208 Del 1 skal det utfgres en ny inspeksjon (vedlikehold) minst én gang i aret.
11 Tilbehor

Tilbehor navn ROTHENBERGER delenummer
Strekkodeleser 1500001316
Stegpsel 4,0 mm 1500001317
Stegpsel 4,7 mm 1500001318

12 Kundeservice

ROTHENBERGER servicesentere kan hjelpe deg (se liste i katalogen eller pa nettet) og
reservedeler/service kan du ogsa fa fra de samme stedene.

Bestill tilbehgr og reservedeler fra din spesialistforhandler eller bruk RoService+ online:
Telefon:  +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
13  Avfallsdumping

Deler av apparatet er verdifulle stoffer, og kan tilfgres resirkuleringen. Du kan bruke tillatte og
sertifiserte resirkuleringsbedrifter til dette. For miljgvennlig avfallsdumping av de delene som
ikke kan resirkuleres (f.eks. elektronikksgppel) sper du vennligst etter hos ansvarlige for
avfallsdumping.

Kun for EU-land:
Elektroverktgy ma ikke deponeres sammen med husholdningssgppelet! Iht. Europeisk
direktiv 2012/19/EU angaende gamle elektro og elektronikkapparater, og deres

omsetning til nasjonal rett, ma elektroverktgy som ikke brukes lenger samles og
tilferes et miljgvennlig gjenbruksdeponi.
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1 Turvallisuus

1.1

Maaraystenmukainen kaytto

ROFUSE TURBO -tuote on kuumennuskierukan hitsauslaite, joka soveltuu kaytettavaksi
likkuvassa tydmaakaytéssa. ROFUSE 400 TURBO voidaan hitsata halkaisijaltaan korkeintaan
400 mm:n muovisia sdhkohitsausmuhveja (8 V — 48 V) ja ROFUSE 1200 TURBO halkaisijaltaan
korkeintaan 1200 mm:n sahkoéhitsausmuhveja (talldin on yleisesti huomioitava hitsattavien
muhvien ja ROFUSE TURBO -hitsauslaitteiden tiedot). Viivakoodiskannerin avulla voidaan
koneeseen lukea hitsaustiedot, jotka on koodattu 24-paikkaisella viivakoodilla standardin ISO
13950:2007-03 mukaisesti.

1.2

Yleiset turvallisuusohjeet

HUOMIO! Noudata seuraavia yleisia turvallisuusohjeita oikosulun, tapaturman ja
tulipalon varalta sahkotydkaluja kayttaessasi.

Lue kaikki ohjeet ennen kuin alat kayttia laitetta. Sailyta turvallisuusohjeet hyvin.
Huolto ja kunnossapito:

1

2

Saannoéllinen puhdistaminen, huolto ja voitelu. Irroita pistoke pistorasiasta ennen laitteen
saatoja, huoltoja ja korjauksia.

Anna ainoastaan patevien ammattilaisten korjata laite. Korjauksessa on kaytettava
alkuperaisia varaosia. Nain varmistat, etta laite on aina kayttéturvallisessa kunnossa.

Turvallinen tyéskentely:

1

2

Pida tyopiste hyvassa jarjestyksessa. Tyopisteen epajarjestys saattaa aiheuttaa
vahinkoja.

Ota huomioon ympiristén olosuhteet. Al4 jata sahkotydkaluja sateeseen. Ala kayta
sahkdtyokaluja marassa tai kosteassa paikassa. Huolehdi ty6pisteen hyvasta
valaistuksesta. Ala kayta sahkoétyokaluja paikassa, jossa on palo- tai réjahdysvaara.
Suojaa itsesi sahkoiskun varalta. Valtd koskemasta maadoitettuihin laitteisiin (esim.
putket, patterit, sdhkoliedet, jaahdyttimet).

Pida ulkopuoliset pois tyopisteesta. Huolehdi, etta ulkopuoliset, erityisesti lapset, eivat
paase kasiksi sahkotydkaluihin ja kaapeleihin.. Pida heidat pois tyopisteesta.

Sailyta sahkotyokalut turvallisessa paikassa. Kun sahkotyokalu ei ole kaytdssa, sailyta
se kuivassa paikassa, korkealla tai lukkojen takana poissa lasten ulottuvilta.

Ala ylikuormita sahkotydkalua. Asianmukaisella tehoalueella laite toimii parhaiten ja
turvallisimmin.

Kiyti tydhén sopivaa sihkétyokalua. Ala tee raskaita t6iti tehottomalla laitteella. Ala
kayta sahkoétyokaluja sellaisiin tarkoituksiin, joihin niiti ei ole suunniteltu. Esimerkiksi: Al4
sahaa pyorésahalla oksia alaka polttopuita.

Kayta sopivaa vaatetusta. Al kayté koruja 4léka sellaisia vaatteita, jotka voivat takertua
laitteen liikkuviin osiin. Suosittelemme ulkona tydskenneltaessa kayttamaan luistamattomia
jalkineita. Suojaa pitka tukka hiusverkolla.

Kayta henkilonsuojaimia. Kayta suojalaseja. Kayta hengityssuojainta polyavassa tydssa.
Kytke polyn imulaite toimintaan. Varmista, ettd pdlyn imu- ja talteenottolaite on kytketty
toimintaan ja etta sitd kaytetdan oikein, jos sdhkotyokalussa sellainen on.

Ala kayti tarkoitukseensa sopimatonta sihkokaapelia. Al irroita pistoketta pistorasiasta
johdosta vetamalla. Suojaa verkkojohto kuumuudelta, 6ljylta ja teraviltd kulmilta.

Kiinnita tyokappale. Kinnita tydkappale kiristimilla tai ruuvipuristimella. Tydskentely on
talléin turvallisempaa.

Vilta hankalassa asennossa tyoskentelya. Seiso aina tukevasti ja tasapaino sailyttaen.
Huolla tyokalut hyvin. Pidat terat teravina ja puhtaina. Ty6 sujuu silloin paremmin ja
turvallisemmin. Noudata voitelusta ja teran vaihtamisesta annettuja ohjeita. Tarkasta
sahkdlaitteen verkkojohto sdanndllisesti. Korjauta viallinen johto huollossa. Tarkasta
jatkojohdot sdanndllisesti. Vaihda vioittuneet johdot. Pida kadensijat kuivina ja puhtaina
liasta, 6ljysta ja rasvasta.
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15 Veda virtapistoke irti pistorasiasta. Kun et kdyta sahkotyokalua, ennen huoltoa ja
(sahan-, poran-, jyrsin-) terén vaihtamisen yhteydessa.

16 Al4 jata avainta laitteeseen. Varmista ennen laitteen kaynnistamistd, ettéd avain ja
saatotyokalut ovat poissa tyostokohdasta.

17 Al4 pida laitetta turhaan kaynnissa. Varmista ennen pistokkeen tyéntamista pistorasiaan,
ettd kytkin on off-asennossa.

18 Kayta ulkokayttoon tarkoitettua jatkojohtoa. Ulkona tydskennellessasi kayta vain sallittua
ja kayttdtarkoitukseensa sopivaa jatkojohtoa.

19 Ole tarkkaavainen. Tydskentele keskittyneesti. Kéyté tervetté jarked. Ala kayta
sahkotyokalua, jos et voi keskittya tyohosi.

20 Tarkista sdhkotyokalu mahdollisten vikojen varalta. Ennen kuin jatkat sahkétyokalun
kayttamista, tarkista suojalaitteet ja vioittuneet osat. Korjauta viat maaraysten mukaiseen
kuntoon. Tarkista, etta liikkuvat osat toimivat oikein eivatka juutu kiinni tai vioita muita osia.
Sahkotyokalun oikean toiminnan varmistamiseksi tulee kaikkien osien tulee olla kiinnitetty
oikein ja ohjeiden mukaisesti.

Korjauta tai vaihda vioittuneet suojalaitteet ja koneenosat huollossa maaraysten mukaiseen
kuntoon, mikali kayttdohjeessa ei muuta ohjetta anneta. Anna huollon vaihtaa vikaantunut
virtakytkin.

Ala kayta sahkotyokalua, jos sen virtakytkin ei toimi kunnolla.
21 Huomaa. Muiden tydkalujen tai tarvikkeiden kayttd saattaa aiheuttaa tapaturmavaaran.

22 Korjauta sahkotyokalu ammattiliikkeessa. Tama sahkotyokalu on kaikkien
turvallisuusmaaraysten mukainen. Vain sédhkéalan ammattilainen saa tehda korjauksia
laitteeseen alkuperaisvaraosia kayttden; muuten on tapaturmavaara.

1.3 Turvallisuusohjeet

— Sahkoiskun vaara, jos laitteen eriste on vahingoittunut.

— Kuumentunut kotelo aiheuttaa palovammojen vaaran pitkaan hitsattaessa ja laitetta
jatkuvasti kaytettdessa.

Tata laitetta ei ole tarkoitettu lasten eika fyysisilta, aistillisilta tai
henkisilta kyvyiltaan rajoitteellisten tai puutteellisen kokemuksen
tai tietamyksen omaavien henkildiden kayttéon. Lapset ja
henkil6t, jotka rajoitteisten fyysisten, aistillisten tai henkisten
kykyjensd, kokemattomuutensa tai tietamattomyytensa takia
eivat turvallisesti voi kayttaa laitetta, eivat saa kayttaa sita ilman
vastuullisen henkilon valvontaa tai neuvontaa. Muutoin syntyy
virheellisen kaytdn ja onnettomuuksien vaara.

Valvo lapsia laitteen kdayton, puhdistuksen ja huollon
yhteydessa. Nain saat varmistettua sen, etteivat lapset leiki laitteen

kanssa.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............ 1000000999 / 1000001000
Verkkojannite ..........occcveeeiiiiiiiiiiiieeeeee 230V

TAQJUUS ..o 50 Hz; 60 Hz

Tehonotto .........ceeveiiiiiiiiiie e 3.000 VA, 70 % ED

Lahtovirta (nimellisvirta)
Hitsausjannite ...........cccoooviiiniii, 8-48V
Ymparistolampotila ...........occcceeeiiiininnn. -10°C - +60 °C*
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Tydalue ROFUSE 400 Turbo ................. Putkenosat kork. 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ......ccc.c..... Putkenosat kork. 1200 mm

Kotelointiluokka ..........cccocvveiiiiiiiiiiiens IP 54

Siirtorajapinta .........ccceeveiiiiiiee USB v 2.0

Tallennuskapasiteetti .............cccceveeeeennnnns 2.000 Hitsausprotokollat

Ylivirtausmuisti ........cccoceeveeeiiiiiiiieee e 47 Hitsausprotokollat

Mitat (P X L X K) ..oeeeiiiiiieiecieccs n. 500 x 250 x 320 mm

Paino ml. hitsauslaitteen johto

(peruslaite, ilman lisatarvikkeita) .............. n. 21,5 kg

Kontaktit .......coeeeeiiiiiiieiie e 4 mm ja 4,7 mm standardin IEC 60529 muk.

* Jadhdytys kertaa vaihtelevat ympariston lampétilasta. Suora auringonvalo tulee valttaa.
2.1 Mittaustoleranssit

Lampotila ..o +5%
Jannite ... 2%
........ 2%

.............. +5%

Aktiivinen jadhdytysjarjestelma (ACS) ja lampoéohjaus (HC)

Laitteessa on tuuletin. Tama kaynnistyy heti, kun laite kytketaan paalle paakytkimella. Tuuletin
auttaa johtamaan laitteessa hitsauksen aikana syntyvan lampétilan paremmin pois.
Suosittelemme siksi, etta laite jatetdan paalle myds kahden hitsauksen valilla, jotta laitteen
jaahtyminen optimoitaisiin.

Laitteessa on Iampdohjaustoiminto (HC - Heat Control). Ennen jokaista hitsausta laite tarkastaa,
voidaanko seuraava hitsaus suorittaa luotettavasti loppuun asti. Tassa merkittavia ovat
ajankohtaisen laitelampétilan, ymparistdlampétilan ja putkiosan hitsaustietojen kaltaiset tekijat.
Jos laitteen ajankohtainen 1ampétila on liian korkea, naytdssa naytetdan odotettavissa oleva
odotusaika. Puhallin laskee taté odotusaikaa huomattavasti.

4 Varastointi / kuljetus

Laitteen liitdntajohtoa ja hitsausjohtoa on suojattava teravilta reunoilta.
Hitsauslaitetta ei tulisi altistaa voimakkaille mekaanisille kuormituksille.
Laite on varastoitava - 30 ... + 70 °C:n lampétiloissa.

5 Tyon valmistelu

Hitsausautomaattia kaytettdessa on varmistettava tukeva seisontapinta. Hitsauslaite on
roiskevesisuojattu (IP54).

' Laitetta ei saa upottaa veteen.

[ ]

Muhvin suojaamiseksi luistamisen varalta hitsausprosessin aikana tulisi kayttaa vastaavia
kiinnityslaitteita. Vastaavan muhvivalmistajan asennusohjetta seka paikallisia ja kansallisia
maarayksia ja veto-ohjeita on aina noudatettava.

Hitsauspistokkeen ja muhvin kontaktipintojen tulee olla puhtaita. Likaantuneet kontaktit voivat
johtaa pistokkeen ylikuumenemisvaurioihin. Irroita ehdottomasti verkkopistoke ennen
pistoliitannan vaihtamista!
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Vaihda pistokosketin tyontamalla ensin tappi tms. (J 3
mm) sivulta ruuviliittimen reikan ja pitamalla tappi
siind. Ruuvaa sovitin auki torx 15 -ruuvitaltalla. Ota
sovitin pois.

Asenna uusi sovitin paikalleen ja ruuvaa se kasin kiinni
rajoittimeen saakka. Kirista se sitten torx 15 -
ruuvitaltalla 15 Nm tiukkuuteen. Poista pidiketappi.

' Kaikkien metallipintojen tulee olla peittyina.
[ ]

Séahkoliitanta

Tydmaajakelijoissa on huomioitava Fl-vikavirtakytkinta koskevat maaraykset ja hitsauslaitetta
tulisi kayttaa vain Fl-kytkimen (Residual Current Device, RCD) avulla.

On varmistettava, etta verkko tai generaattori on suojattu korkeintaan 20 A:lla (hidas).

Kayttaa saa vain vastaavasti hyvaksyttyja ja merkittyja jatkojohtoja, joiden johtimen halkaisijat
ovat seuraavia.

20 m:iin asti: 1,5 mm? (suositeltu 2,5 mm?); tyyppi HO7RN-F
yli 20 m: 2,5 mm? (suositeltu 4,0 mm?); tyyppi HO7RN-F

Jatkojohtoa saa kayttaa ainoastaan kokonaan avattuna ja suoraksi vedettyna, jotta
ylikuumeneminen valtettaisiin.

Tarvittava generaattorin nimellisteho riippuu kaytettyjen putkiosien suurimmasta tehonotosta.
Lisaksi on suunnittelussa huomioitava paikalla vallitsevat liitantdolosuhteet, ymparistéolosuhteet
seka itse generaattorin tehotiedot.

Generaattorin nimellisantoteho 1-vaiheinen, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

d160-d400............ 4 KW mekaanisesti sdadelty

5 kW elektronisesti saadelty

Generaattori on ensin kytkettava paalle, ennen kuin hitsauslaite voidaan liittaa.
Tyhjakayntijannite tulisi sdadella n. 240 volttiin.

Ohje: Ala kiyté hitsauksen aikana muita ylimaaréisia kulutuslaitteita samalla
® generaattorilla!

Irrota hitsaustoiden paattymisen jalkeen ensin laitteen litdntapistoke generaattorista, sulje sitten
generaattori.

Laitteen kayttoonotto ja kaytto

7.1 Laitteen paallekytkeminen / Aloitusnaytto

Laite kytketaan paalle paakytkimesta sahkdverkkoon tai generaattoriin liittdmisen jalkeen.
Aloitusnaytté naytetaan naytossa.
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Kaytdssa olevien muistipaikkojen nayttd
(katso kohta 8)

Paivays ja kellonaika

Seuraavan huoltoajan naytto
Monitoimipainikkeiden toiminnot

Monitoimipainikkeet:

SETUP ........... Talla painikkeella siirrytaan asetusvalikkoon. Siella voidaan saataa asetuksia,
kuten kellonaika, kielet, tietojen syéttétavat ja huoltoajankohdat.

INFO .............. Tassa voidaan kutsua esiin kattavat tiedot laitteesta, esim. sarjanumero,
omistaja jne.

USB ....cccoueeeee. USB-valikossa voidaan tallennetut hitsaukset siirtaa laitteen sisdisesta
muistista USB-muistivalineelle.

HITSAUS ........ Talla monitoimipainikkeella paastaa tietojen syottéon hitsauksen aloittamista
varten.

7.2 Tietojen syotto (yleinen kuvaus)

Useimmat tiedot voidaan sy6ttéda joko manuaalisesti tai viivakoodiskannerin avulla.
Viivakoodiskanneri

Viivakoodi luetaan pitdmalla viivakoodiskanneria noin 5 - 10 cm:n paassa viivakoodista
(Barcode). Jos viivakoodiskanneri on valmiustilassa, paina lyhyesti skannerin kahvassa olevaa
painiketta, skanneri kytkeytyy paalle. Punainen viiva osoittaa lukualueen. Paina uudelleen
kahvassa olevaa painiketta. Viivakoodi luetaan. Kun tietojen luku on onnistunut, kuuluu
merkkidani ja luetut tiedot naytetdan selkotekstina (lukuja / kirjaimia) hitsauslaitteen naytoélla. Jos
skannattu viivakoodi vastaa odotettua viivakoodia, hitsauslaite vahvistaa viivakoodin
oikeellisuuden samalla tavalla merkkidanella (hitsauslaite ei esim. hyvaksy sita, etta
hitsausprosessissa kohtaan, johon muhviviivakoodi tulisi lukea, skannataankin muhvin
seurattavuuden viivakoodi).

' Huomio! Laserluokka 2 — Ali katso suoraan lasersiteeseen!
®

Tietojen manuaalinen sy6tto (kirjaimet ja numerot)

Manuaalisesti sy6ttamalla voidaan syottaa seka tietoja, kuten esim. hitsaajan tai tydbmaan nimi,
tai my0s viivakoodia vastaavat lukusarjat, mikali viivakoodia ei pystyta lukemaan tai viivakoodin
lukulaite on viallinen. Kirjaimet ja numerot voidaan sy6ttaa nayttéon tulevien aakkosten avulla.
Kirjaimia tai numeroita ohjataan nuolipainikkeilla. Vahvista valinta painamalla OK. Kun sy6tto on
paattynyt, paina lopuksi painikkeita >Nuoli alaspain< ja >OK<. Kirjaimet ja numerot voi poistaa
komennolla >STOP<.
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Numeroiden manuaalinen syo6tto

Jos tietojen sy6ttdon tarvitaan ainoastaan numeroita (esim. muhvikoodin manuaalinen syétto),
naytossa nakyy valittavana ainoastaan numerot 0 — 9. Numerot voidaan valita painikkeilla >+< ja
>-<. Yksittaisid numeroita ohjataan painikkeilla >Nuoli vasemmalle< ja >Nuoli oikealle<. Kun
viimeinen numero on sydétetty, se vahvistetaan samaten painikkeella >Nuoli oikealle<.

7.3 Hitsauksen suorittaminen

Paina aloitusnaytdssa monitoimipainiketta >HITSAUS<.

Valikkokohdassa >HITSAUS< voidaan syéttaa hitsaukseen tarvittavat tiedot. Sita varten voidaan
viivakoodi skannata viivakoodiskannerilla tai se voidaan valinnaisesti syottaa myos kasin
monitoimipainikkeiden avulla.

Hitsaajan nimi

Jos vaihtoehto "Hitsaajakoodi" ei ole kaytdssa, voidaan tdhan kohtaan syéttaa hitsaajan nimi.
Sy6ttd voi tapahtua joko kasin tai viivakoodin avulla. "Hitsaajan nimi" on korkeintaan 30-
paikkainen syo6tettava nimi. Syo6ttd voidaan ohittaa painikkeella >OK<. Jos vaihtoehto
"Hitsaajakoodi" on aktivoitu, ei "Hitsaajan nimi" -tietoa kysyta enaa lisaksi.

Hitsaajakoodi

Jos parametreissa on aktivoitu vaihtoehto "Hitsaajakoodi" (katso kohta 7.5 "SETUP"), tdhan
kohtaan on syétettava voimassa oleva hitsaajakoodi (laite hyvaksyy vain ISO-normin mukaisen
hitsaajakoodin).

Rakennelma

Taman voi myods sy6ttad manuaalisesti viivakoodinlukijalla tai ohittaa nappaimella >OK<, jolloin
se jaa tyhjaksi.

Paivays

Tassa naytetddn ajankohtainen paivays ja kellonaika sekd ymparistélampatila.
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Ympiéristoolosuhteet

Jos vaihtoehto "Ymparistéolosuhteet" on aktivoitu (katso kohta 7.5 "SETUP"), tdhan kohtaan on
syotettava ymparistdolosuhteet hitsauksen aikana (aurinkoinen, kuiva, sadetta, tuulta, teltta,
lammitys).

Muhvikoodi

Tahan kohtaan on syotettdva muhvikoodi. Tama sisaltaa tietoja hitsausjannitteesta, hitsauksen
kestosta ja (osittain) jadhtymisajasta ja se sijaitsee sdhkohitsausmuhvissa viivakoodin
muodossa. Muhvikoodi voidaan myds syottaa automaattisesti, jos muhvikoodi on vaurioitunut.
Jaljitettavyys

Jos parametreissa on muhveille tai putkille aktivoitu vaihtoehto "Jaljitettavyys" (katso kohta 7.5
"SETUP"), tdhan kohtaan on syo6tettava tieto. Tama sy6tto voi tapahtua joko
viivakoodiskannerilla taikka manuaalisesti. Jos "Jaljitettavyys" on asetettu valinnaiseksi tiedoksi,
syottd voidaan suorittaa, mutta "Rakennelma"-kysely voidaan myds ohittaa painikkeella >OK< ja
kohta jaa nain tyhjaksi. Jos "Jaljitettavyys"-kysely on otettu kaytdsta, sita ei nayteta naytosta
eika sita kysyta.

Liita nyt hitsauskontaktit muhviin. Kayta tarvittaessa sopivaa adapteria (katso kohta 5).
Hitsauspistokkeen tai adapterin ja muhvin kontaktipintojen tulee olla puhtaita.

Skannaa muhvikoodi viivakoodiskannerin avulla. Jos viivakoodiskanneri on viallinen tai
muhvikoodia ei voi lukea, muhvikoodi voidaan my6s sy6ttaa kasin. Paina tata varten painiketta
>MANUAALINEN SYOTTO< (katso my0s kohta "Syottd").

Jos muhvin viivakoodi ei sisélla jadhtymisaikaa, tdhan kohtaan voidaan sy6ttéd muhviin painettu
jadhtymisaika. Sy6ttd voidaan ohittaa painamalla painiketta >OK<.

Jos muhvin viivakoodi siséltaa jadhtymisajan, tdma naytetaan hitsausajan jalkeen, suoritetaan
laskenta ja se protokolloidaan.

Jos viivakoodi ei sisélla jadhtymisaikaa ja jadhtymisaika sy6tetddn manuaalisesti, hitsauksen
jalkeen naytetdan jaahtymisaika ja suoritetaan laskenta. Jaahtymisaikaa ei protokolloida.
Jaahdytysaika

Jos viivakoodi ei sisalla jadhtymisaikaa ja jaahtymisaika ei mydskaan sydteta manuaalisesti,
hitsauksen jalkeen ei ndytetd jadhtymisaikaa. Jadhtymisaikaa ei mydskaan protokolloida.
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Suoritetun tiedonsy6ton jalkeen nayttéon vaihtuu kysely siita, onko putket tyostetty valmistajan
tietojen mukaan. Tama on vahvistettava painamalla >OK<.

Ennen kuin itse hitsaus alkaa, laite nayttaa viela kerran kaikki tarkeat hitsausparametrit.

Halkaisija ........... Putken halkaisija muhvikoodin mukaan

Energia .............. Muunnettu energia

Hitsaus .............. Hitsausaika muhvikoodin mukaan, tosi-/tavoitehitsausjannite, ajankohtainen
hitsausvirta

Liitdnta .............. Verkkojannite ja verkkotaajuus

R o, Kuumennuskierukan ajankohtainen vastus

Protokolla .......... Protokollan numero, juokseva koko laitteen kayttdian ajan

Laite suorittaa kaksi turvallisuustestia:

Correct Fitting Connection (CFC)

Laite tarkastaa, onko putkiosa liitetty, ja vertaa naita tietoja aikaisemmin skannattuihin. Jos
molempien arvojen valinen poikkeama on alhaisempi kuin koodissa mainittu toleranssi,
hitsaustapahtuma alkaa. Jos poikkeama on sallitun toleranssin ulkopuolella, laite ilmoittaa
virheen ja antaa ohjeita siitd, missa vika voi olla (katso "Vikanayt6t" luku 8).

Heat Control-toiminto (HC)

Laite laskee (hitsausparametrien, ajankohtaisen laitteen lampétilan ja ympéaristélampétilan
perusteella), voidaanko hitsaus suorittaa tdydellisesti. Ennen kaikkea korkeissa
ulkoldmpdtiloissa tai suurilla muhveilla saattaa esiintya laitteen ylikuumenemista ja siten
hatdsammutusta kdynnissa olevan hitsausprosessin aikana.

Jos hitsaus voidaan suorittaa kokonaan, vihred >START<-painike palaa. Hitsaus voidaan
kaynnistaa painamalla tata painiketta.

Jos ajankohtainen laitteen Iampétila on liian korkea, palaa punainen >STOP<-painike. Naytdssa
nakyy ohje siitd, kuinka kauan laitteen on jadhdyttava, ennen kuin hitsaus voidaan aloittaa
(tésséa naytetty aika on likimaarainen tieto).

Jos vihrea >START<-painike palaa, voidaan hitsaustapahtuma kaynnistaa tata painiketta
painamalla.
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Hitsausprosessin aikana naytetaan kaikki tarvittavat tiedot naytéssa. Hitsausprosessia valvotaan
koko hitsausajan muhvikoodissa ilmoitettujen hitsausparametrien mukaan.

Hitsausparametri voidaan koska tahansa keskeyttaa painamalla painiketta >STOP<.
Hitsauslaite sdataa hitsausajan automaattisesti aina ympariston lampétilan mukaan. Siksi
identtisten muhvien hitsausajat saattavat vaihdella.

Hitsausaika esitetdan yksinkertaistettuna myés tilapalkkina.

Hitsauksen jalkeen tulos naytetdan naytdssa. Jaahdytysaikaa on noudatettava
muhvinvalmistajan antamien tietojen mukaisesti. Jos muhvin viivakoodi siséltaa jaahdytysaikaa
koskevan tiedon, tdma naytetédan hitsaustapahtuman jalkeen. Esityksen yksinkertaistamiseksi
jadhdytysaika naytetaan lisaksi myos tilapalkkina.

Jaahdytysaika voidaan paattda koska tahansa painamalla >STOP<-painiketta.
Jaahdytystapahtuman keskeytys merkitdan protokollaan. My6s putkiosan irrottaminen
litAnndista johtaa jadhdytysajan keskeytykseen.

Jos hitsaus on virheellinen, nayttdon tulee ilmoitus "Virhe". Liséksi annetaan akustinen ja
visuaalinen signaali punaisen vilkkuvan ledin muodossa.

Uusi tiedonsyétto voidaan kaynnistaa >Nuoli vasemmalle<-painikkeella.

7.4 Tallennettujen hitsausprotokollien siirtdminen

Paina aloitusnaytdssa monitoimipainiketta >USB<.

Valikkokohdassa "USB" voidaan protokollat siirtda laitteen sisaisesté muistista ulkoiselle USB-
muistivalineelle.

Liita USB-tikku USB-pistokkeeseen. Odota, kunnes tallennusvalineen tunnistus on suoritettu.
Tama naytetdan vastaavalla naytolla. Painiketta >Start< painamalla siirretdan kaikki koneeseen
tallennetut protokollat USB-tikulle. Laite luo USB-tikulle tata varten uuden kansion nimella
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"ROFUSE". "ROFUSE"-kansion alakansioon luodaan lisékansio, jonka nimena on laitteen
sarjanumero. Tahan kansioon protokollat tallennetaan.

Protokollia voidaan sitten hallinnoida ja muokata edelleen lukuohjelmiston RODATA 2.0 avulla
(katso kohta 9).

7.5 Laitteen konfiguraatio ("SETUP")

Paina aloitusnaytdssa monitoimipainiketta >SETUP<.

Kummallakin keskimmaisella ylés- ja alas-nuolella voidaan valita haluttu valikkokohta, joka
vahvistetaan sitten >Nuoli oikealle< painikkeella.

>Nuoli vasemmalle< poistuu tasta valikosta ja johtaa takaisin aloitusnayttoon.

Kello

Paivayksen ja kellonajan asetus. Paivays ja kellonaika ndytetddn muodossa pp.kk.vvvv. Valitse
muutettava numero painikkeilla >Nuoli vasemmalle< ja >Nuoli oikealle<. Korjaukset voidaan
sitten suorittaa painikkeilla >+< ja >-<. Painikkeella >Nuoli vasemmalle< voidaan jalleen
poistua valikosta.

Kello saa virtaa sisdisesta paristosta niin, etta se voi kdyda edelleen myds verkkopistokkeen
ollessa irti.

Kieli
Kielen asettamiseen. Valitse haluttu kieli painikkeilla >Nuoli ylos< ja >Nuoli alas< ja vahvista
painikkeella >OKx<.
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Parametrit

Salasanasuojattu alue. Tassa valikkokohdassa voidaan laitteeseen suorittaa asetuksia, joilla on
vaikutuksia laitteen ominaisuuksiin ja toimintoihin (esim. hitsaajakoodi, rakennelma, jaljitettavyys
...). Syoéttotietoja ja toimintoja voidaan vapauttaa kayttajalle tai estaa kayttajalta ja nain voidaan
tallentaa tydmaalle kulkuja. Tehtaalla PIN-koodiksi on esiasetettu "12345". Muuta salasana
tarvittaessa (katso alavalikkokohta "Salasana"). Valikosta voidaan poistua missa kohtaa tahansa
painikkeella >LOPPU<.

Hitsaajakoodi

Hitsaajakoodin syottd voidaan téssa ottaa kayttdon tai pois kaytdsta (Kuvaus katso luku 7.3).
Tilaa voidaan muuttaa painamalla painiketta >MUUTA<.

Jos vaihtoehto "Hitsaajakoodi" on aktivoitu, hitsauksen kaynnistamiseen tarvitaan voimassa
oleva hitsaajakoodi standardin ISO-12176-3 mukaisesti.

Mubhvin jéljitettavyys

Muhvin jaljitettdvyyden syottd voidaan tassa ottaa kayttdon, ottaa kaytosta tai asettaa
valinnaiseksi syottotiedoksi (kuvaus, katso luku 7.3). Tilaa voidaan muuttaa painamalla
painiketta >MUUTA<.

Putkien jéljitettavyys

Putkien jaljitettdvyyden syo6ttd voidaan tassa ottaa kayttdon, ottaa kaytosta tai asettaa
valinnaiseksi syottotiedoksi (kuvaus, katso luku 7.3). Tilaa voidaan muuttaa painamalla
painiketta >MUUTA<.

Omistaja

Tassa voidaan muuttaa laitteen omistajaa (esim. yrityksen nimi). Muutos tapahtuu manuaalisesti
(katso myos luku "Sy6tto").

Muistin tyhjentdminen

Tassa voidaan poistaa kaikki tallennetut hitsaukset.

Huomio! Koko muisti tyhjennetdan! Tallennettujen hitsausten osittainen poistaminen

4 ei ole mahdollista.

Laite tallentaa automaattisesti korkeintaan 2000 hitsausta. Kun 2000 muistipaikkaa on taynna,
laite antaa aloitussivulla vastaavan varoituksen. Ylivuotomuistiin tallennetaan vield 47 hitsausta.

Huomio! Jos hitsataan muistin ollessa tdynna, saattaa seurauksena olla tietohavié. On
suositeltavaa, etta protokollat varmistetaan ajoissa USB-tikun avulla ja etta laitteen
muisti tyhjennetdan saannollisin valiajoin.
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Salasana

Téassa voidaan muuttaa suojatun "Parametrit”-alueen salasanaa. Muuta salasana painamalla
painiketta >SMUUTA<. Muutos tapahtuu manuaalisesti (katso myos luku "Sy6tto").

Huolto

Salasanasuojattu alue (ainoastaan ROTHENBERGER-huoltohenkil6sto tai valtuutettu alan
kumppani).

Kontrasti

Naytdn kontrasti voidaan tassa sovittaa ymparistdolosuhteisiin. Kontrastia voidaan muuttaa
painikkeilla >+< ja >-<. Alavalikosta voidaan poistua painikkeella >Nuoli vasemmalle<.

8 Tiedot / Virhediagnoosi

Paina aloitusnaytdssa monitoimipainiketta >INFO<.

Seuraavat tiedot esitetaan:

Tuote ...ooceeveine Tuotteen nimi
Sarjanumero ........... Laitteen sarjanumero
Tyyppikoodi ............ Laitteen tyyppikoodi standardin ISO 12176-2 mukaisesti.
Esim.: P24US2VAKDX
Omistaja .......c........ Laitteen omistaja (katso kohta 7.5)
Ohjelmisto ... . Kaytdssa oleva ohjelmistoversio
Absoluuttilaskuri ..... Kaikkien koskaan suoritettujen hitsausten lukumaara laitteen kayttdaikana
Huoltolaskuri ........... Hitsausten lukumaara viimeisen huollon suorittamisen jalkeen
Seuraava huolto ..... Seuraavan huollon paivays muotoa pp.kk.vvvv
Varattu muistitila ..... Parhaillaan laitteen sisaisessa muistissa olevien protokollien maara
Virhekirjaukset ........ Virhekirjausten lukumaara
Vikaluettelo

Vikailmoitukset voidaan siirtdd USB-tikulle. Nama tiedot voidaan sitten (esim. séahkdpostitse)
siitdd ROTHENBERGER-huoltotydntekijalle tai valtuutetulle kumppanille. Jos laite on viallinen
tai laitteen toiminto on rajoitettu, voidaan virhenayttéjen avulla mahdollisesti laatia etadiagnoosi.
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8.1 Vikojen korjaaminen

Vaara salasana

Parametrit- tai Huolto-valikkoon paasemiseksi tarvitaan voimassa oleva salasana. Pyyda
laitteesta vastaavalta oikeutustasi ja voimassa olevaa koodia.

Vaara muhvi

Tama virheilmoitus tulee nakyviin, jos muhvikoodista otetut parametrit eivat sovi todellisuudessa
mitattuihin arvoihin. Tarkasta, sopiiko skannattu koodi muhviin.

Vaurioitunut koodi
Skannattua muhvikoodia ei voitu dekoodata. Tarkasta koodi vaurioiden tai likaisuuden varalta.
Mubhvia ei liitettyna

On yritetty kdynnistaa hitsaus ilman liitettyd muhvia. Tarkasta muhvin ja pistokkeen kontaktit
vaurioiden tai likaisuuden varalta.

Muhvissa oikosulku

Muhvissa on havaittu oikosulku. Tarkasta muhvin ja pistokkeen kontaktit vaurioiden tai
likaisuuden varalta.

Muhvin halkaisija > 400 mm

ROFUSE 400 Turbo -laite voi hitsata ainoastaan halkaisijaltaan korkeintaan 400 mm:n muhveja.
Tietohavio — Muisti taynna

Jos hitsaus kaynnistetaan tasta ilmoituksesta huolimatta, esiintyy tietohavitta. Hitsausta El
kirjata muistiin. Varmista tiedot USB-tikulla ja tyhjenna muisti.

Ei-sallittu ymparistolampétila

Tama ymparistdlampdtila ei ole sallitulla alueella. Aseta laite varjoon tai kytke kuumennus
paalle.

Alijannite

Generaattorikaytdssa saada jannitetta ylospain.

Ylijannite

Generaattorikaytdssa saada jannitetta alaspain.

Taajuusvirhe

Syéttojannitteen taajuus ei ole sallitulla alueella.

Jarjestelmavirhe

Laheté ehdottomasti laite korjattavaksi. Laitteella hitsaaminen on kielletty!

Keskeytys

Hitsausjannite havisi hitsaamisen aikana.

Vaara hitsausjannite

Hitsausjannite siirtyi pois sallitulta alueelta hitsaamisen aikana.

9 Luku- ja hallinto-ohjelma RODATA 2.0

Lukuohjelmisto seka ohjelmiston asennus- ja kayttdohje I6ytyvat mukana tulevalta USB-tikulta.
Tarvittaessa ohjelmisto voidaan ladata my6s kotisivulta www.rothenberger.com.

Asetuksen DVS 2208 osan 1 mukaisesti on maaraaikaistarkastus (huolto) suoritettava vahintaan
kerran vuodessa.

11 Lisdvarusteet

Liséavarusteen nimi ROTHENBERGER-osanumero
Viivakoodiskanneri 1500001316
Pistoke 4,0 mm 1500001317
Pistoke 4,7 mm 1500001318
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12 Asiakaspalvelu

ROTHENBERGER-asiakaspalvelu palvelee teita eri toimipaikoissa (katso tiedot katalogista tai
internetistd) ja samoja yhteystietoja kayttaen kaytettavissanne on myods varaosia- seka
huoltopalvelu. Voitte tilata lisdvarusteita ja varaosia paikalliselta jalleenmyyjalta tai RoService+

online:

Puhelin:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Faksi: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com
13  Kierratys

Koneessa on osia, jotka voidaan toimittaa uusiokayttéon. Tata varten on hyvaksynnan ja
sertifikaatin saaneita kierratysyrityksia. Uusiokayttoon soveltumattomien osien (esim.
elektroniikkaromu) ymparistdystavallisista jatehuoltomahdollisuuksista saat tietoa paikallisilta
jatehuoltoviranomaisilta.

Koskee vain EU-maita:
Ala heitéa sahkoétyokaluja sekajatteisiinl Eurooppalaisen sahké- ja elektroniikkaromusta
annetun direktiivin 2012/19/EU ja sen voimaansaattavien kansallisten sdaddsten

mukaisesti tulee kaytosta poistetut sahkotyokalut kerata erikseen uudelleenkayttoa
varten.
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Oznakowanie w tym dokumencie:

Niebezpieczenstwo!
Ten znak ostrzega przed zagrozeniem dla ludzi.
Uwagal!

Ten znak ostrzega przed mozliwoscig powstania zagrozenia dla débr materialnych
i Srodowiska naturalnego.

-5 Wezwanie do dziatania
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1 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

168

1.1

Zastosowanie zgodne z przeznaczenie

ROFUSE TURBO to zgrzewarka elektrooporowa przeznaczona do przeno$nego uzycia na
budowach. Zgrzewarka ROFUSE 400 TURBO umozliwia zgrzewanie (8 V — 48 V) ksztattek
elektrooporowych z tworzywa sztucznego o $rednicy do 400 mm, a zgrzewarka ROFUSE 1200
TURBO zgrzewanie ksztattek o srednicy do 1200 mm (nalezy przy tym zasadniczo przestrzegaé
danych zgrzewanych ksztattek i zgrzewarek ROFUSE TURBO). Za pomocg skanera kodu
kreskowego mozna wczyta¢ dane zgrzewania zapisane w postaci 24-pozycyjnego kodu
kreskowego zgodnego z normg ISO 13950:2007-03.

1.2 0goblne wskazoéwki bezpieczenstwa

UWAGA! Podczas uzytkowania elektronarzedzi nalezy, w celu ochrony przed
porazeniem elektrycznym, odniesieniem obrazen i niebezpieczenstwem
spowodowania pozaru, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych srodkéw bezpieczenstwa.

Przed przystapieniem do pracy z elektronarzedziami przeczyta¢ wszystkie zamieszczone
tu wskazowki i przetrzymywacé instrukcje ze wskazéwkami bezpieczenstwa w
bezpiecznym miejscu.

Konserwacja i utrzymanie w dobrym stanie:

1

N

Regularne czyszczenie, konserwacja i smarowanie. Zawsze przed przystapieniem do
ustawiania, prac zwigzanych z utrzymaniem w dobrym stanie lub naprawa wyjmij wtyczke z
gniazdka sieciowego.

Naprawe urzadzenia powierzaé¢ wylgcznie wykwalifikowanemu personelowi, a takze
do napraw stosowac¢ wylacznie oryginalne czesci zamienne. W ten sposéb mozna
zapewnic bezpieczenstwo urzadzenia.

Bezpieczna praca:

1

2

w

n

[¢;]

[«

~

(o]

[(e]

Utrzymuj porzadek w miejscu pracy. Brak porzadku w miejscu pracy moze doprowadzi¢
do wypadkow.

Zwracaj uwage na warunki otoczenia. Nie wystawiaj elektronarzedzi na deszcz. Nie
uzywaj elektronarzedzi w wilgotnym lub mokrym otoczeniu. Zadbaj o dobre oswietlenie w
miejscu pracy. Nie uzywaj elektronarzedzi gdy wystepuje zagrozenie wybuchu pozaru lub
eksplozji.

Chron sie przed porazeniem pradem elektrycznym. Unikaj kontaktu z uziemionymi
elementami (np. rurami, wentylatorami, piecykami elektrycznymi, urzadzeniami
chtodniczymi).

Trzymaj z dala inne osoby. Nie zezwalaj na dotykanie elektronarzedzi przez inne osoby, w
szczegodlnosci dzieci. Nie dopuszczaj innych oséb, w tym dzieci, do obszaru pracy.
Nieuzywane elektronarzedzia przechowuj w bezpiecznym miejscu. Nieuzywane
elektronarzedzia nalezy przechowywac w suchym, wysoko rozmieszczonym lub zamknigtym
miejscu, z dala od zasiegu dzieci.

Nie przeciazaj elektronarzedzi. Pracujg one lepiej i bezpiecznie w podanym zakresie
mocy.

Uzywaj wtasciwych elektronarzedzi do wtasciwych prac. Nie uzywaj zbyt stabych
maszyn do trudnych prac. Nie uzywaj elektronarzedzi do celéw, do ktérych nie zostaty one
przewidziane. Nie uzywaj np. recznej pity tarczowej do cigcia gatezi drzew lub drewna
kominkowego.

Zaktadaj odpowiednig odziez. Nie zakladaj szerokiej odziezy ani bizuterii, gdyz elementy
te mogtyby zosta¢ wciggnigte przez ruchome czesci. Do prac na wolnym powietrzu zaleca
sie zaktadanie antyposlizgowego obuwia. Dtugi wtosy zakrywaj specjalng siatka.

Korzystaj z wyposazenia ochronnego. Zaktadaj okulary ochronne. W pracach wigzacych
sie z silnym zapyleniem uzywaj maski oddechowe;j.

Podtacz urzadzenie do odsysania pytu. W razie dostepnych przytgczy do odsysania pytu i
elementdéw wytapujacych, sprawdz, czy elementy to zostaty podtgczone i s prawidtowo
uzywane.
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11 Nie uzywaj kabla do celow, do ktorych nie zostat on przewidziany. Nie ciggnij za kabel
przy wyjmowaniu wtyczki z gniazdka sieciowego. Chron kabel przed wysokimi
temperaturami, kontaktem z olejem i ostrymi krawedziami.

12 Zabezpiecz przedmiot obrabiany. Uzyj urzadzen mocujgcych lub imadia do
unieruchomienia przedmiotu obrabianego. W ten sposoéb przedmiot bedzie pewniej
przytrzymywany, niz w reku.

13 Unikaj pracy w nienaturalnej postawie ciata. Podczas pracy stale utrzymuj stabilnosc¢ i
réwnowage.

14 Dbaj o narzedzia. Narzedzia do cigcia powinny by¢ zawsze naostrzone i czyste, co
zagwarantuje ich skuteczniejsze dziatanie. Przestrzegaj wskazéwek dotyczgcych
smarowania i zmiany narzedzia. Regularnie sprawdzaj stan przewodu przytgczeniowego
elektronarzedzia i w razie jego uszkodzenia zwrd¢ sie do autoryzowanego punktu
serwisowego. Regularnie sprawdzaj stan przediuzaczy i w razie uszkodzenia wymien je.
Uchwyty narzedzie muszg byc¢ suche, czyste i wolne od smaru i oleju.

15 Wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego. Gdy nie uzywasz elektronarzedzia, przed
przystgpieniem do konserwacji i zmiany narzedzi, np. tarczy pilarskiej, wiertta, frezu.

16 Nie zostawiaj zatlozonych kluczy narzedziowych. Przed wtgczeniem sprawdz, czy klucz i
narzedzie nastawcze zostaly zdjete.

17 Unikaj przypadkowego rozruchu urzadzenia. Wigcznik przy wkfadaniu wtyczki do
gniazdka sieciowego musi by¢ wytgczony.

18 Uzywaj przedtuzaczy przystosowanych do pracy na zewnatrz pomieszczen. W pracy
na zewnatrz pomieszczen uzywaj wytgcznie przystosowanych do tego i odpowiednio
oznakowanych przedtuzaczy.

19 Zachowaj ostroznos¢. Zwracaj uwage na to, co robisz. Zachowaj rozsgdek w pracy. Nie
uzywaj elektronarzedzia, gdy nie mozesz sie skoncentrowac na pracy.

20 Sprawdz, czy urzadzenie nie ulegto ewentualnym uszkodzeniom. Przed przystgpieniem
do dalszego uzytkowania elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenia ochronne lub
nieznacznie uszkodzone elementy zapewniajg prawidtowe dziatanie. Sprawdz, czy ruchome
elementy prawidlowo dziataja, nie blokuja sie i nie ulegty uszkodzeniu. Wszystkie czesci
muszg by¢ prawidlowo zamontowane i wszystkie warunki spetnione, w celu
zagwarantowania prawidtowego dziatania elektronarzedzia.

Uszkodzone urzgdzenia ochronne i czesci nalezy przekazaé do naprawy lub wymiany
autoryzowanemu punktowi serwisowemu, o ile nie podano inaczej w instrukcji uzytkowania.
Uszkodzone witgczniki nalezy wymieniaé w warsztacie klienta.

Nie uzywaj elektronarzedzi, w ktérych nie mozna witaczac i wytgcza¢ wigcznika.

21 Uwaga. Uzywanie innych narzedzi roboczych i innych akcesoriéw moze stwarzaé
niebezpieczenstwo odniesienia obrazen.

22 Uszkodzone elektronarzedzie przekaz do naprawy wykwalifikowanemu elektrykowi.
Niniejsze elektronarzedzie odpowiada obowigzujgcym przepisom bezpieczenstwa. Naprawy
moga by¢ wykonywane wytgcznie przez elektryka z zastosowaniem oryginalnych czesci
zamiennych; w przeciwnym wypadku uzytkownik moze by¢ narazony na niebezpieczenstwo
wypadku.

1.3 Informacje dotyczace bezpieczenstwa

— Uszkodzenie izolacji grozi porazeniem elektrycznym.

— Woysoka temperatura obudowy w przypadku intensywnej eksploatacji lub dtugiego spawania
grozi poparzeniem.

Niniejsza urzadzenie nie jest przewidziana do uzytkowania przez
dzieci lub osoby ograniczone fizycznie, emocjonalnie, lub
psychicznie, a takze przez osoby z niewystarczajacym
doswiadczeniem i/lub niedostateczng wiedza. Niniejsza
urzadzenie moze by¢ uzytkowana przez dzieci powyzej lat 8,
przez osoby ograniczone fizycznie, emocjonalnie, lub

POLSKI 169



psychicznie, a takze przez osoby z niewystarczajacym doswi-
doswiadczeniem i/lub niedostateczng wiedza tylko w przypadku,
gdy dzieci lub osoby te znajduja sie pod nadzorem osoby
odpowiedzialnej za ich bezpieczenstwo lub gdy zostaty one
poinstruowane, jak w bezpieczny sposéb postugiwac sie
niniejszg urzadzenie i jakie ewentualne niebezpieczenstwa
zwigzane sa z jej uzytkowaniem. W przeciwnym wypadku istnieje
niebezpieczenstwo niewtasciwego zastosowania, a takze mozliwosc
doznania urazéw.

Podczas uzytkowania, czyszczenia lub konserwacji, dzieci
powinny znajdowac¢ sie pod nadzorem. Tylko w ten sposéb mozna
zagwarantowac, ze nie bedg sie one bawity urzadzenie.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ...

Napiecie SIECH ......uueeveieiiiiiiiiiie e 230V

CzestotliwosE ....oeveeiiiiieiie e 50 Hz; 60 Hz

MOGC it 3.000 VA, 70 % ED

Prad wyj$ciowy (prad znamionowy) ............ 80 A

Napigcie spawania ..........ccccceeeeeiiiiiieeeeennne 8-48V

Temperatura otoczenia .............ccceeeiieeennnne -10°Cdo + 60 °C*

Zastosowanie ROFUSE 400 Turbo ........... ksztattki do 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ksztattki do 1200 mm

Stopien ochrony .........ccccvceeiiiiicinecenen, IP 54

Interfejs komunikacyjny ..........ccccccceviiiennns USBv 2.0

Pojemnos$é pamigCi ........cccceevviiiiiieiiiiienne 2.000 protokotéw zgrzewu

Pamig¢ nadmiarowa ...........cccccceeriieieninenne 47 protokotéw zgrzewu

Wymiary (dt. X SZer. X Wys.) .......coccvevcueeennns ok. 500 x 250 x 320 mm

Waga z przewodami do zgrzewania
(urzadzenie podstawowe, bez osprzetu) .....ok. 21,5 kg

SEYKI e 4 mm i 4,7 mm zgodne z IEC 60529

* Czas chtodzenia zmienia sie wraz z temperaturg otoczenia. Nalezy unika¢ bezposredniego
Swiatta stonecznego.

2.1 Tolerancje pomiaru

Temperatura ..........cccooeeoiiiiiiiiiiiee +5%
Napiecie ......ccccooiiiiiiiiii 2%
Natezenie prgdu .........ccocccviiiiiiiiiiiiiiee 2%
Rezystancja ..........ccocoeeiiiiiiiiiii +5%

3 System aktywnego chtodzenia (ACS) i regulacji temperatury (HC)

Urzadzenie wyposazone jest w wentylator. Zostaje on uruchomiony natychmiast po wtgczeniu
urzagdzenia za pomoca wigcznika gtéwnego. Wentylator utatwia odprowadzanie cieptego
powietrza powstajgcego w urzadzeniu podczas zgrzewania. Dlatego zaleca sie pozostawienie
urzadzenia wigczonego pomiedzy zgrzewaniami, aby zoptymalizowac jego chtodzenie.
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Urzadzenie jest wyposazone w funkcje regulacji temperatury (HC - Heat Control). Przed kazdym
zgrzewaniem urzadzenie sprawdza, czy mozliwe jest wykonanie catego procesu zgrzewania.
Uwzgledniane sg przy tym takie czynniki jak temperatura urzadzenia, temperatura otoczenia i
dane spawania ksztattek. Jezeli temperatura urzgdzenia jest zbyt wysoka, na wyswietlaczu
pojawia sie czas, ktéry nalezy odczekac. Wentylator znacznie skraca ten czas.

4 Sktadowanie/transport

Przewdd przytgczeniowy urzadzenia i przewdd do zgrzewania nalezy chroni¢ przed ostrymi
krawedziami.

Zgrzewarki nie nalezy narazac na silne obcigzenia mechaniczne.
Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w temperaturze od - 30 do + 70°C.

5 Przygotowanie pracy

Podczas eksploatacji automatycznych zgrzewarek nalezy zwréci¢ uwage na stabilng
powierzchnie ustawienia. Zgrzewarka jest zabezpieczona przed wodg rozpryskowg (IP54).

' Urzadzenia nie wolno zanurza¢ w wodzie.

[ ]

W celu zabezpieczenia ksztaltki przed przesunigciem podczas zgrzewania nalezy uzy¢
odpowiednich zaciskow. Nalezy stosowac sie do instrukcji montazu odpowiedniego producenta
ksztaltek i instrukcji uktadania oraz przestrzega¢ lokalnych i krajowych przepiséw.

Powierzchnie wtykéw przewodow do zgrzewania i ksztattki muszg byé czyste. Zanieczyszczenie
stykdw moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wtykdw na skutek przegrzania. Nalezy sprawdzic,
jaki typ/typy wtykow sg konieczne do planowanego zgrzewania. Przed wymiang wtykow
bezwzglednie wyciggna¢ wtyczke sieciowa!

W celu wymiany wtyczki wiozy¢ dtugopis lub podobny
przedmiot (J 3 mm) z boku w wywiercony otwor przy

Srubie i przytrzymac. Przy pomocy $rubokretu Torx 15
wykrecic i usuna¢ adapter.

Natozy¢ nowy adapter recznie i dokreci¢ go do oporu,
nastepnie mocno dokreci¢ (15 Nm) srubokretem Torx
15, a na koniec ponownie usungc¢ kotek
zabezpieczajacy.

' Wszystkie powierzchnie metalowe musza by¢ zakryte.
[ ]

6 Podtaczenie do pradu

Nalezy przestrzega¢ przepisow dotyczgcych wytacznikéw réznicowoprgdowych dla rozdzielaczy
budowlanych i eksploatowaé zgrzewarke tylko z wytacznikiem réznicowopradowym (Residual
Current Device, RCD)

Nalezy sie upewnié, ze sie¢ lub agregat prgdotworczy sg zabezpieczone bezpiecznikiem
(zwtocznym) maks. 20 A.

Nalezy uzywac¢ wytgcznie dopuszczonych i odpowiednio oznaczonych kabli przediuzajacych o
podanych ponizej przekrojach przewodow.

do 20 m: 1,5 mm? (zalecane 2,5 mm?); typ HO7RN-F

powyzej 20 m: 2,5 mm? (zalecane 4,0 mm?); typ HO7RN-F

Nalezy uzywac¢ tylko catkowicie rozwinietego i wyciggnietego kabla przedtuzajgcego w celu
uniknigcia jego przegrzania.
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Wymagana moc znamionowa agregatu prgdotwérczego zalezy od najwyzszego poboru mocy
uzytych ksztattek. Podczas planowania nalezy ponadto uwzgledni¢ warunki podtaczenia na
miejscu, warunki otoczenia oraz charakterystyke mocy agregatu.

Znamionowa moc wyjsciowa agregatu jednofazowego, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 KW z regulacjg mechaniczng
d>400.....ccccceeeeennnn 5 kW z regulacja elektroniczng

Aby umozliwi¢ podtgczenie zgrzewarki, nalezy najpierw wtaczy¢ agregat. Nalezy ustawi¢
wartos¢ napiecia jatowego ok. 240 V.

Uwaga: Podczas zgrzewania nie podtaczaé¢ do tego samego agregatu dodatkowych

® odbiornikow!

Po zakonczeniu zgrzewania najpierw wyciggna¢ wtyczke z agregatu, a nastepnie wytgczy¢
agregat.

7 Uruchomienie i obstuga urzadzenia

7.1 Wiaczenie urzadzenia/ekran startowy

Urzadzenie mozna wigczy¢ za pomocg wtgcznika gtéwnego po podtgczeniu do sieci lub
agregatu. WysSwietla sie ekran startowy.
Wskazanie zajetych miejsc pamieci (patrz rozdziat 8)
Data i godzina
Wskazanie terminu nastepnej konserwac;ji
Przyporzadkowanie przyciskéw wielofunkcyjnych

Przyciski wielofunkcyjne:

SETUP ...cocvvreee Ten przycisk umozliwia przejscie do menu ustawien. Mozna w nim ustawi¢
czas, jezyk, typ wprowadzania danych i terminy konserwacji.

INFO ..o W tym menu mozna wyswietli¢ szczegdtowe informacje o urzgdzeniu, np.
numer seryjny, informacje o wiascicielu itd.

USB ..o W menu USB mozna wystac¢ protokoty zgrzewu zapisane w wewnetrznej
pamieci urzgdzenia na no$nik pamieci USB.

ZGRZEWANIE ..... Ten przycisk wielofunkcyjny umozliwia przej$cie do wprowadzania danych
w celu rozpoczecia zgrzewania.

7.2 Wprowadzanie danych (opis ogdéiny)

Wiegkszos$¢ danych mozna wprowadza¢ recznie lub za pomoca skanera kodu kreskowego.
Skaner kodu kreskowego

Kod kreskowy zostaje odczytany przez czytnik kodu utrzymywany w odlegtosci ok. 5-10 cm.
Jezeli skaner kodu kreskowego znajduje sie w trybie gotowosci, nalezy wcisng¢ na krotko
przycisk na uchwycie skanera, aby go wtgczyé. Czerwona linia wskazuje zakres odczytu.
Wcisng¢ ponownie przycisk na uchwycie. Kod kreskowy zostaje wczytany. Po prawidtowym
odczytaniu danych zostaje wyemitowany sygnat akustyczny i wczytane dane pojawiajg sie na
wyswietlaczu zgrzewarki jako otwarty tekst (liczbyl/litery). Jezeli wezytany kod kreskowy
odpowiada oczekiwanemu kodowi kreskowemu, zgrzewarka potwierdza prawidtowo$¢ kodu
réwniez za pomocg sygnatu (zgrzewarka nie akceptuje na przyktad, gdy w procesie zgrzewania
zamiast kodu ksztattki skanowany jest kod kreskowy monitorowania ksztattki).
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' Uwagal! Laser Klasy 2 - nie patrze¢ bezposrednio w promien lasera!
[ ]

Reczne wprowadzanie danych (litery i cyfry)

Reczny tryb umozliwia wprowadzanie zaréwno danych, np. nazwiska operatora lub nazwy
budowy, jak i szeregu cyfr odpowiadajacego kodowi kreskowemu, gdy ten jest nieczytelny lub
czytnik kodu kreskowego jest uszkodzony. Litery i cyfry mozna wprowadza¢ za pomocg
wys$wietlanego alfabetu. Litery i cyfry mozna wybiera¢ za pomocg przyciskéw strzatek. Wyboér
mozna potwierdzi¢ przyciskiem OK. Po zakonczeniu wprowadzania danych wcisngé¢ kolejno
przyciski >strzatka w dot< i >OK<. Wcisniecie >STOP< spowoduje usuniecie liter i cyfr.

Reczne wprowadzanie cyfr

Jezeli konieczne jest wprowadzenie tylko cyfr (np. reczne wprowadzenie kodu ksztattki),
wyswietlane sg tylko cyfry od 0 do 9. Cyfry mozna wybraé przyciskami >+< i >-<. Poszczegodlne
cyfry mozna wybiera¢ za pomoca przyciskow >strzatka w lewo< i >strzatka w prawo<.
Ostatnig cyfre po wprowadzeniu réwniez zatwierdzi¢ przyciskiem >strzatka w prawo<.

7.3 Zgrzewanie

Na ekranie startowym wcisng¢ przycisk wielofunkcyjny >ZGRZEWANIE<.

W punkcie menu >ZGRZEWANIE< mozna wprowadzi¢ dane konieczne do zgrzewania. W tym
celu kod kreskowy mozna zeskanowac czytnikiem kodu lub wprowadzi¢ recznie przyciskami
wielofunkcyjnymi.

Nazwa operatora

Jezeli opcja ,Kod operatora” jest wytgczona, w tym miejscu mozna wprowadzi¢ nazwe
operatora. Nazwe mozna wprowadzi¢ recznie lub za pomocg kodu kreskowego. ,Nazwe
operatora” moze stanowi¢ dowolna nazwa o maksymalnej dlugosci 30 znakéw. Wprowadzanie
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mozna poming¢ przyciskiem >OK<. Jezeli opcja ,Kod operatora” jest wigczona, zgdanie
wprowadzenia nazwy operatora nie jest dodatkowo wyswietlane.
Kod operatora

Jezeli w parametrach witgczona jest opcja ,Kod operatora” (patrz rozdziat 7.5 ,SETUP”), w tym
miejscu nalezy wprowadzi¢ wazny kod operatora (przez urzgdzenie akceptowany jest wytgcznie
kod operatora zgodny ze standardem ISO).

Budowa / inwestycja

Pole to moze zosta¢ wprowadzone recznie za pomocga skanera kodéw paskowych. Naci$niecie
przycisku >OK< spowoduje przej$cie dalej bez wpisywania danych.

Data

Na tym ekranie wyswietlana jest aktualna data, czas i temperatura otoczenia.

Warunki otoczenia

Jezeli opcja ,Warunki otoczenia” jest wigczona (patrz rozdziat 7.5 ,SETUP”), w tym miejscu
nalezy wprowadzi¢ warunki otoczenia panujgce w chwili zgrzewania (stonecznie, sucho, deszcz,
wiatr, namiot, ogrzewanie).

Kod ksztattki

W tym miejscu nalezy wprowadzi¢ kod ksztattki. Zawiera on dane napigcia zgrzewania, czas
zgrzewania oraz (orientacyjny) czas chiodzenia i jest umieszczony na ksztattce elektrooporowej
w postaci kodu kreskowego. Kod ksztattki mozna réwniez wprowadzié recznie, gdy jest on
uszkodzony.

Monitorowanie

Jezeli w parametrach wigczona jest opcja ,Monitorowanie” dla ksztattek lub rur (patrz rozdziat
7.5 ,SETUP”), w tym miejscu nalezy wprowadzi¢ dane. Dane mozna wprowadzi¢ za pomocg
skanera kodu kreskowego lub recznie. Jezeli ,Monitorowanie” jest ustawiona jako opcja, mozna
wprowadzi¢ dane, ,Monitorowanie” mozna réwniez pomingé przyciskiem >OK<. Pole pozostanie
wowczas puste. Jezeli zgdanie wprowadzenia danych ,Monitorowanie” jest wytgczone, nie jest
ono wyswietlane.

Styki spawalnicze potaczy¢ z ksztattkg. W razie potrzeby uzy¢ odpowiedniego adaptera (patrz
rozdziat 5). Styki wtyku do zgrzewania lub adaptera oraz ksztattki muszg by¢ czyste.

Zeskanowac kod ksztattki za pomocg czytnika kodu kreskowego. Jezeli czytnik kodu
kreskowego jest uszkodzony lub nie mozna wczyta¢ kodu ksztattki, kod mozna réwniez
wprowadzi¢ recznie. W tym celu wcisng¢ przycisk SWPROWADZANIE RECZNE< (patrz
réwniez rozdziat ,Wprowadzanie”).
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Jezeli kod kreskowy ksztattki nie zawiera informacji o czasie chtodzenia, w tym miejscu mozna
wprowadzi¢ czas chtodzenia wydrukowany na ksztattce. Wprowadzanie mozna poming¢
przyciskiem >OK<.

Jezeli kod kreskowy ksztattki zawiera informacje o czasie chtodzenia, po zakonczeniu
zgrzewania czas jest wyswietlany, nastepuje odliczanie i czas zostaje zapisany w protokole.
Jezeli informacje o czasie chiodzenia nie sg umieszczone w kodzie kreskowym i czas jest
wprowadzany recznie, po zakonczeniu zgrzewania jest on wyswietlany i nastepuje odliczane.
Czas chtodzenia nie jest umieszczany w protokole.

Czas chtodzenia

Jezeli informacje o czasie chtodzenia nie sg umieszczone w kodzie kreskowym i czas nie jest
wprowadzany recznie, po zakofnczeniu zgrzewania nie jest on wyswietlany. Czas chtodzenia nie
jest rowniez umieszczany w protokole.

Po pomysinym wprowadzeniu danych na wyswietlaczu pojawia sie pytanie, czy rury sa
obrobione zgodnie z danymi producenta. Wybor nalezy potwierdzi¢ przyciskiem >OK<.

Przed rozpoczgciem wtasciwego zgrzewania, urzadzenie wyswietla ponownie wszystkie istotne
parametry zgrzewania.

Srednica ............ Srednica rury zgodnie z kodem ksztattki

Energia .............. Przetworzona energia

Zgrzewanie ........ Czas zgrzewania zgodnie z kodem ksztattki, rzeczywiste/zadane napiecie
zgrzewania, aktualny prad zgrzewania

Przylacze ........... Napiecie sieci i czestotliwos¢ sieciowa

R o, Aktualna rezystancja ksztattki

Protokot ............. Numer protokotu, narastajgcy przez caty okres eksploatacji urzadzenia

Urzadzenie wykonuje dwa testy:

Correct Fitting Connection (CFC)

Urzadzenie sprawdza, czy ksztattka jest podtaczona i poréwnuje te dane z zeskanowanymi
wczesniej danymi. Jezeli roznica pomigedzy dwoma wartosciami jest mniejsza niz okreslona w
kodzie tolerancja, rozpoczyna sie proces zgrzewania. Jezeli roznica jest wieksza niz
dopuszczalna tolerancja, urzgdzenie zgtasza btad i wyswietla wskazowki dotyczgce mozliwej
przyczyny btedu (patrz rozdziat 8 ,Komunikaty o btedzie”).
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Heat Control Funktion (HC)

Urzadzenie oblicza (na podstawie parametréw zgrzewania, aktualnej temperatury urzgdzenia i
temperatury otoczenia), czy mozliwe jest wykonanie catego procesu zgrzewania. Przede
wszystkim w przypadku wysokich temperatur zewnetrznych lub duzych ksztattek moze dojsé do
przegrzania urzgdzenia, a tym samym do jego awaryjnego wytgczenia podczas wykonywania
zgrzewania.

Jezeli wykonanie catego procesu zgrzewania jest mozliwe, Swieci sig zielony przycisk
>START<. Zgrzewanie mozna rozpocza¢ poprzez wcisniecie tego przycisku.

Jezeli aktualna temperatura urzadzenia jest zbyt wysoka, $wieci sie czerwony przycisk >STOP<.
Na wyswietlaczu pojawia sie wskazéwka, jak dtugo urzadzenie musi sie chtodzi¢, zanim bedzie
mozliwe rozpoczecie zgrzewania (wyswietlany czas jest warto$cig przyblizong).

Proces zgrzewania mozna uruchomi¢, wciskajac zielony przycisk >START<.

Podczas zgrzewania na wyswietlaczu pojawiajg sie wszystkie istotne dane. Proces zgrzewania
przez caty czas trwania jest kontrolowany na podstawie parametréw zgrzewania
wprowadzonych wraz z kodem ksztattki.

Proces mozna przerwa¢ w dowolnym momencie, wciskajgc przycisk >STOP<.

Zgrzewarka automatycznie reguluje czas zgrzewania w zalezno$ci od temperatury otoczenia.
Dlatego czasy zgrzewania takich samych ksztaittek moga byc¢ rézne.

Czas zgrzewania jest dla fatwiejszego odczytania wyswietlany jako pasek postepu.

Po zakonczeniu zgrzewania rezultat pojawia sie na wyswietlaczu. Nalezy zastosowaé czas
chtodzenia zgodny ze specyfikacjg podang przez producenta ksztattki. Jezeli kod kreskowy
ksztaltki zawiera informacje o czasie chtodzenia, jest on wyswietlany po zakonczeniu
zgrzewania. Czas chiodzenia jest dla tatwiejszego odczytania dodatkowo wyswietlany jako
pasek postepu.

Czas chtodzenia mozna w dowolnym momencie zakonczyé, wciskajgc przycisk >STOP<.
Przerwanie procesu chfodzenia jest zapisywane w protokole. Réwniez odtgczenie ksztattki od
przytgczy prowadzi do przerwania procesu chtodzenia.

Jezeli zgrzewanie przebiega nieprawidtowo, wyswietlany jest komunikat ,Btgd”. Dodatkowo
emitowany jest sygnat akustyczny i wizualny w postaci migania czerwonej diody LED.

Nowy proces wprowadzania danych mozna rozpoczaé za pomocg przycisku >strzatka w lewo<.
7.4 Wysytanie zapisanych protokotéw zgrzewania

Na ekranie startowym wcisng¢ przycisk wielofunkcyjny >USB<.
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W punkcie menu ,USB” protokoty zapisane w wewnetrznej pamieci urzgdzenia mozna wystaé
na zewnetrzny nosnik pamieci USB.

Pendrive USB wtozy¢ do gniazda USB. Odczekaé, az no$nik pamieci zostanie rozpoznany. Jest
to sygnalizowane w odpowiedni sposéb na wyswietlaczu. Wcidniecie przycisku >Start<
powoduje wystanie wszystkich protokotéw zapisanych w urzadzeniu na pendrive'a. W tym celu
urzadzenie tworzy w pendrivie nowy folder o nazwie ,ROFUSE”. W podfolderze folderu
,LROFUSE” zostaje utworzony kolejny folder, ktérego nazwe stanowi numer seryjny urzgdzenia.
W tym folderze zapisywane sg protokoty.

Protokotami mozna nastepnie zarzgdzac¢ i dalej je przetwarza¢ za pomoca programu do
odczytywania RODATA 2.0 (patrz rozdziat 9).

7.5 Konfiguracja urzadzenia (,SETUP”)

Na ekranie startowym wcisng¢ przycisk wielofunkcyjny >SETUP<.

Za pomocg srodkowych strzatek w gore i dét mozna wybra¢ zgdany punkt menu, a nastepnie
zatwierdzi¢ wybor przyciskiem >strzatka w prawo<.

Wocisnigcie przycisku >strzatka w lewo< powoduje opuszczenie tego menu i wyswietlenie
ponownie ekranu startowego.

Godzina

Ustawienie daty i godziny Data i godzina sg wyswietlane w formacie dd.mm.rrrr gg:mm. Za
pomoca przyciskéw >strzatka w lewo< i >strzatka w prawo< wybra¢ cyfry przeznaczone do
zmiany. Warto$ci mozna nastepnie zmieni¢ przyciskami >+< i >-<. Za pomocg przycisku
>strzatka w lewo< mozna ponownie opusci¢ menu.

Zegar jest zasilany wewnetrzng baterig. Moze wiec pracowac¢ réwniez po wyciggnieciu wtyczki
sieciowej.
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Jezyk
Stuzy do ustawiania jezyka. Za pomocg przyciskow >strzatka w goére< i >strzatka w dét<
wybrac zadany jezyk i zatwierdzi¢ przyciskiem >OK<.

Parametry

Obszar chroniony hastem W tym punkcie menu mozna wprowadzi¢ ustawienia urzgdzenia, ktére
maja wptyw na jego wtasciwosci i funkcje (np. kod operatora, zadania budowlane,
identyfikowalnos¢ ...). Mozna udostepni¢ lub zablokowa¢ wprowadzanie danych i funkcje dla
danego uzytkownika, wyznaczajgc tym samym przebieg proceséw na budowie. Fabrycznie
ustawiony jest kod PIN ,,12345”. W razie potrzeby zmieni¢ hasto (patrz punkt podmenu ,Hasto”).
Menu mozna opusci¢ w dowolnym miejscu za pomoca przycisku >KONIEC<.

Kod operatora

W tym miejscu mozna aktywowac lub dezaktywowa¢ wprowadzanie kodu operatora (opis patrz
rozdziat 7.3). Status mozna zmieni¢, wciskajac przycisk >ZMIEN<.

Jezeli opcja ,Kod operatora” jest aktywna, do uruchomienia procesu zgrzewania konieczny jest
wazny kod operatora zgodny z normg ISO-12176-3.

Monitorowanie ksztattki

W tym miejscu mozna aktywowacé lub dezaktywowa¢ wprowadzanie danych dotyczacych
monitorowania ksztattki lub ustawi¢ wprowadzanie jako opcjg (opis patrz rozdziat 7.3). Status
mozna zmieni¢, wciskajgc przycisk >ZMIEN<.

Monitorowanie rur

W tym miejscu mozna aktywowacé lub dezaktywowa¢ wprowadzanie danych dotyczacych
monitorowanie rur lub ustawi¢ wprowadzanie jako opcje (opis patrz rozdziat 7.3). Status mozna
zmieni€, wciskajgc przycisk >ZMIEN<.

Wiasciciel

W tym miejscu mozna zmieni¢ dane wiasciciela urzadzenia (np. nazwe firmy). Zmiana jest
wprowadzana recznie (patrz réwniez rozdziat ,Wprowadzanie”).

Usuwanie pamieci

W tym miejscu mozna usung¢ wszystkie zapisane zgrzewania.

Uwaga! Zostanie usunieta cata pamie¢. Czesciowe usuniecie zapisanych zgrzewan

® jest niemozliwe.
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Urzadzenie automatycznie zapisuje do 2000 procesow zgrzewania. Jezeli 2000 miejsc pamieci
jest zajetych, na ekranie startowym urzadzenia pojawia sie odpowiednie ostrzezenie. Kolejnych
47 procesow zgrzewania jest zapisywanych w pamieci nadmiarowe;.

Uwaga! Przekroczenie ilosci zapisanych protokotow moze doprowadzi¢ do utraty
danych mimo, ze proces zgrzewania bedzie wykonany. Zaleca sie zapisywanie
protokotéw w odpowiednim czasie za pomocg pendrive'a i regularne opréznianie
pamieci urzgdzenia.

Hasto

W tym miejscu mozna zmieni¢ hasto dla chronionego obszaru ,Parametry”. W celu zmiany hasta
wcisng¢ przycisk >ZMIEN<. Zmiana jest wprowadzana recznie (patrz réwniez rozdziat
~Wprowadzanie”).

Konserwacja

Obszar chroniony hastem (wytacznie personel serwisowy ROTHENBERGER lub inny
upowazniony wykwalifikowany partner).

Kontrast

W tym miejscu mozna dostosowac kontrast wyswietlacza do warunkéw otoczenia. Kontrast
mozna zmieni¢ przyciskami strzatek >+< i >-<. Podmenu mozna opusci¢ za pomocg przycisku
>strzatka w lewo<.

8 Informacje/diagnoza bltedow

Na ekranie startowym wcisng¢ przycisk wielofunkcyjny >INFO<.

Zostang wyswietlone nastepujgce informacje:
Produkt ......cceieiiiiiiiiec e nazwa produktu
NUMET SEIYjNY .oevveerrieeeiieeeenee numer seryjny urzgdzenia
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Kod typuU ..oooiiiiiie e Typ urzadzenia zgodnie z ISO 12176-2
np. P24US2VAKDX

wtasciciel ..o, wiasciciel urzgdzenia (patrz rozdziat 7.5)

OProgramowani€ ..........ccceeceeeenns biezgca wersja oprogramowania

HCZNIK e wskaznik wszystkich proceséw zgrzewania wykonanych w
okresie eksploatacji urzadzenia

licznik prac konserwacyjnych ..... wskaznik procesow zgrzewania od wykonania ostatniej
konserwacji

nastepna konserwacja ............... data kolejnej konserwacji wyswietlana w formacie dd.mm.rrrr

zajete miejsca pamieci ............... liczba protokotéw zapisanych w pamigci wewnetrznej
urzadzenia

wpisy bfedow ..........cccviiiiininnn. liczba wpiséw btedow

Lista btedéw

Komunikaty o bledach mozna wysta¢ do pendrive'a. Te dane mozna nastepnie wystaé (na
przyktad jako wiadomo$¢ e-mail) do pracownika serwisowego ROTHENBERGER lub
autoryzowanego partnera. Jezeli urzgdzenie jest uszkodzone lub jego dziatanie jest
ograniczone, na podstawie obrazu btedéw mozna utworzy¢ diagnoze btedow.

8.1 Usuwanie btedéw

Nieprawidtowe hasto

Aby wyswietli¢ menu Parametry lub Konserwacja, nalezy wprowadzi¢ prawidtowe hasto.
Informacje na temat uprawnien i wlasciwego kodu nalezy uzyska¢ od osoby odpowiedzialnej za
urzadzenie.

Nieprawidlowa ksztattka

Ten komunikat o btedzie wyswietla sie, gdy parametry ksztattki pobrane z kodu ksztattki nie
odpowiadajg zmierzonym warto$ciom. Sprawdzi¢, czy zeskanowany kod pasuje do ksztattki.

Uszkodzony kod

Uszkodzonego kodu ksztattki nie mozna odkodowaé. Sprawdzi¢ kod pod katem uszkodzenia lub
zanieczyszczenia.

Ksztaltka nie jest podtaczona

Nastgpita préba rozpoczecia zgrzewania bez podigczonej ksztaltki. Sprawdzi¢ styki ksztattki i
wtyku pod katem uszkodzenia lub zanieczyszczenia.

Zwarcie w ksztattce

Zostato wykryte zwarcie w ksztattce. Sprawdzi¢ styki ksztattki i wtyku pod katem uszkodzenia
lub zanieczyszczenia.

Srednica ksztattki > 400 mm

Za pomoca zgrzewarki ROFUSE 400 Turbo mozna zgrzewac tylko ksztattki o maksymalnej
Srednicy 400 mm.

Utrata danych — pamie¢ petna

Jezeli zgrzewanie zostanie uruchomione pomimo wyswietlenia tego komunikatu, dane zostang
utracone. Proces zgrzewania nie bedzie zapisany. Zapisa¢ dane za pomoca pendrive'a i
oprézni¢ pamiec.

Niedopuszczalna temperatura otoczenia

Temperatura otoczenia lezy poza dozwolonym zakresem. Ustaw urzadzenie w cieniu lub wiacz
ogrzewanie.

Zbyt niskie napiecie

Zwieksz napiecie w trybie generatora.
Zbyt wysokie napigcie

Zmniejsz napiecie w trybie generatora.
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Btad czestotliwosci

Czestotliwo$¢ zasilania lezy poza dozwolonym zakresem.

Blad systemowy

Natychmiast wyslij urzadzenie do naprawy. Nie wykonuj spawania!
Przerwanie

W trakcie spawania moze dojs¢ do przerwy w napieciu spawalniczym.
Napiecie spawania nieprawidtowe

W trakcie spawania, napiecie spawania przekroczyto dopuszczalne wartosci.

Program do odczytywania i administrowania RODATA 2.0

Program do odczytywania oraz instrukcje instalacji i obstugi oprogramowania mozna znalez¢ na
dotgczonym pendrivie. Program w razie potrzeby mozna réwniez pobrac ze strony domowej
www.rothenberger.com.

10 Konserwacja
Zgodnie z normg DVS 2208 czes$¢ 1 co najmniej raz na rok nalezy wykonaé okresowg kontrole
(konserwacje).

11  Akcesoria

Nazwa akcesorium Numer katalogowy ROTHENBERGER
Skaner kodu kreskowego 1500001316
Wityk 4,0 mm 1500001317
Wityk 4,7 mm 1500001318

12 Obstuga klienta

Pracownicy serwisu ROTHENBERGER chetnie udzielg Panstwu pomocy (lista lokalizacji w
katalogu lub w Internecie). W serwisie mozna takze zakupi¢ czgsci zamienne i dokona¢ naprawy
urzadzenia.

Akcesoria i czesci zamienne mozna zamawia¢ u specjalistycznego sprzedawcy oraz przy
RoService+ online:

Telefon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Faks: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13  Utylizacja
Czesci urzadzenia sg materiatami o wartosci utylizacyjnej i mozna je odprowadzi¢ do
przedsiebiorstw zajmujgcych sig¢ odzyskiem surowcéw wtérnych i unieszkodliwianiem
pozostatosci, posiadajgcych wymagang koncesje i certyfikaty. O nieszkodliwy dla $rodowiska
sposob utylizacji czesci, ktérych nie mozna odprowadzi¢ do ponownego obiegu (np. odpady
elektroniczne), nalezy zapyta¢ wtasciwy urzad zajmujacy sie sprawami utylizacji.
Tylko dla krajow UE:

Nie nalezy wyrzuca¢ elektronarzedzi do $mieci domowych! Zgodnie z Dyrektywa
Europejskg 2012/19/EU o zuzytych przyrzadach elektrycznych i elektronicznych i jej
wprowadzeniem do prawa krajowego, niesprawne juz elektronarzedzia muszg byé
zbierane osobno i doprowadzane do utylizacji zgodnie z zasadami ochrony
Srodowiska.
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Vystraha!
Tento symbol varuje pfed nebezpe&im urazu.

Varovani!

Tento symbol varuje pfed nebezpecim Skod na majetku a poSkozenim Zivotniho
prostredi.

-> Vyzva k provedeni tkonu
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1 Upozornéni k bezpecnosti

1.1

Vymezeni Gcelu pouziti

U produktu ROFUSE TURBO se jedna o svareci pfistroj s topnou spiralou, ktery je vhodny pro
pouziti v mobilnim provozu na stavenistich. Pomoci svare¢ky ROFUSE 400 TURBO Ize sva-
fovat elektrotvarovky (8 V — 48 V) z plastt do praméru 400 mm a pomoci ROFUSE 1200 TUR-
BO az do priméru 1200 mm (pfitom je zasadné nutné dbat na udaje svarfovanych spojek i
svafecek ROFUSE TURBO). Pomoci skeneru ¢arového Ize nadist udaje ke svarovani, které
jsou kédovany pomoci 24mistného ¢arového kodu podle ISO 13950:2007-03.

1.2

Vseobecné bezpecnostni pokyny

POZOR! P¥i pouzivani elektrického naradi dodrzujte nasledujici zasadni
bezpecnostni opatfeni na ochranu pfed urazem elektrickym proudem, nebezpecim
zranéni a nebezpecim pozaru.

Prectéte si vSechny tyto pokyny, nez budete pouzivat toto elektrické naradi, a dobre tyto
bezpecnostni pokyny ulozte.

Obsluha a udrzba:

1

2

Pravidelné ¢isténi, udrzba a mazani. Pfed kazdym sefizovanim, tdrzbou nebo opravou
vytahnéte sitovou zastrcku.

Opravy svérujte vyhradné specializovanym opravnam, které maji k dispozici
originalni nahradni dily. Zajistite tak dlouhodobou provozni bezpeénost pfistroje.

Bezpecna prace:

1

2

w

n

[$,]

~N o

©

©

Pracovni plochu udrzujte v poradku. Neporadek na pracovni plose muze vést ke
zranénim.

Méjte na zreteli vnéjsi vlivy. Nevystavujte elekirické naradi desti. Nepouzivejte elektrické
naradi ve vihkém nebo mokrém prostfedi. Postarejte se o dobré osvétleni pracovni plochy.
Nepouzivejte elektrické nafadi tam, kde hrozi nebezpedi pozaru nebo nebezpedi vybuchu.
Chrainite se pied trazem elektrickym proudem. Zabrarite kontaktu téla s uzemnénymi dily
(napf. trubkami, radiatory, elektrickymi sporaky, chladicimi jednotkami).

Udrzujte ostatni osoby v bezpeéné vzdalenosti. Nenechejte dal§i osoby, obzvlast déti,
dotykat se elektrického naradi nebo kabel(. Udrzujte je v bezpe¢né vzdalenosti od pracovni
plochy.

Bezpecné ukladejte nepouzivané elektrické naradi. Nepouzivané elektrické nafadi musi
byt uloZzeno na suchém, vysoko poloZzeném nebo uzavieném mist&, mimo dosah déti.
Neprietézujte elektricka naradi. Pracuji |épe a bezpecnéji ve stanoveném rozsahu vykon.
Pouzivejte spravné elektrické naradi. Na tézké prace nepouzivejte zadné stroje o malém
vykonu. Nepouzivejte elektrické naradi pro takové ucely, pro které neni ur€eno. Napf.
nepouzivejte ruéni okruzni pilu pro fezani vétvi nebo polen.

Noste vhodny odév. Nenoste zadné obleceni nebo Sperky, které by mohly byt zachyceny
pohyblivymi dily. Pfi praci na volném prostranstvi se doporucuje pouzivat obuv odolnou proti
skluzu. Na dlouhé vlasy pouzivejte sitku.

Pouzivejte ochrannou vybavu. Pouzivejte ochranné bryle. Pfi prasnych pracich pouzivejte
ochrannou masku.

Pripojte odsavaci zafizeni. Pokud jsou k dispozici pfipojky na odsavani prachu a jimaci
zafizeni, ujistéte se, Ze jsou pfipojené a spravné pouzivané.

Nepouzivejte kabel pro ucely, pro které neni uréen. Nepouzivejte kabel na vytahovani
zastréky ze zasuvky. Chrante kabel pfed horkem, olejem a ostrymi hranami.

Zajistéte opracovavany kus. Pouzivejte upinaci zafizeni nebo svérak, aby opracovavany
kus pevné drzel. Tak je drzen spolehlivéji nez rukou.

Vyvarujte se nenormalniho postoje. Stdjte na stabilnim povrchu a udrzujte si neustale
rovnovahu.

Peélivé se starejte o naradi. Rezaci naradi udrzujte ostré a &isté, aby mohlo pracovat [épe
a spolehlivéji. DodrzZujte pokyny pro mazani a vyménu nastroj. Pravidelné kontrolujte
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pfipojné vedeni elektrického naradi a poSkozeni nechejte opravit zkuSenym specialistou.
Pravidelné kontrolujte prodluzovaci vedeni, a kdyzZ jsou poskozena, vymeérite je. Rukojeti
udrzujte v suchu a Cistoté, aby nebyly znecisténé mazivem a olejem.

15 Vytahnéte zastréku ze zasuvky. Pokud nepouzivate elektrické naradi, pfed udrzbou a pfi
vymeéné nastroji jako napt. pilového kotouce, vrtaku, frézy.

16 Nenechavejte nasazeny zadny kli€. Pfed zapnutim zkontrolujte, Ze je odstranén kli¢ a
sefizovaci naradi.

17 Vyvarujte se neumysiného spusténi. Pfi zasunuti zastréky do zasuvky se ujistéte, Ze je
vypinac¢ vypnuty.

18 Pouzivejte prodluzovaci kabel pro venkovni pouziti. Venku pouzivejte pouze k tomu
vhodny a odpovidajicim zpdsobem oznaceny prodluzovaci kabel.

19 Bud'te opatrni. VSimejte si, co se déje. Pracujte s rozumem. Nepouzivejte elektrické naradi,
kdyZz nejste soustfedéni.

20 Zkontrolujte elektrické naradi na mozné poskozeni. Pfed dal$im pouzitim elektrického
naradi musi byt bezpe€nostni zafizeni nebo lehce poSkozené dily peclivé zkontrolovany na
bezvadnou funkci a dany ucel. Zkontrolujte, ze pohyblivé dily funguji bezvadné a nezadiraji
se, nebo Ze dily nejsou poSkozené. Veskeré dily musi byt spravné namontovany a vSechny
podminky splnény, aby byl zajistén bezvadny provoz elektrického naradi.

Poskozena bezpecnostni zafizeni a dily musi byt podle u€elu opraveny ve specializované
dilné nebo vyménény, pokud neni v navodu k obsluze uvedeno jinak. PoSkozeny vypinac
musi byt vyménén v servisni dilné.

Nepouzivejte zadné elektrické naradi, u kterého se neda vypina¢ zapnout a vypnout.

21 Pozor. Pouziti jinych nastroja a jiného pfisluSenstvi pro vas midze znamenat nebezpedi
urazu.

22 Elektrické naradi nechejte opravit specializovanym elektrikarem. Toto elektrické naradi
odpovida pFislusnym bezpecnostnim smérnicim. Opravy smi byt provadény pouze
elektrikafem, a smi byt pouzity pouze originalni nahradni dily; jinak se mlze uzivateli stat
uraz.

1.3 Bezpecnostni pokyny
—  P¥i pouzivani navzdory vadné izolaci hrozi nebezpeci zasazeni elektrickym proudem.

— P¥iintenzivnim pouzivani popf. dlouhém svafovani existuje nebezpeci popaleni zpisobené
vysokymi teplotami pouzdra.

Tato zarizeni neni uréena k tomu, aby ji pouzivaly déti a osoby s
omezenymi fyzickymi, smyslovymi nebo dusevnimi schopnostmi
nebo nedostateénymi zkusenostmi a védomostmi. Tuto zafizeni
mohou pouzivat déti od 8 let a osoby s omezenymi fyzickymi,
smyslovymi nebo dusevnimi schopnostmi nebo nedostateénymi
zkusenostmi a védomostmi pouze tehdy, pokud na né dohlizi
osoba zodpovédna za jejich bezpecnost nebo pokud je tato
osoba instruovala ohledné bezpecéného zachazeni s zarizeni a
chapou nebezpedi, ktera jsou s tim spojena. V opacném piipadé
hrozi nebezpeli nespravné obsluhy a zranéni.

P¥i pouzivani, €isténi a udrzbé na déti dohlizejte. Tak bude
zajisténo, Ze si déti nebudou s zafizeni hrat.
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2 Technické udaje

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Sitoveé Napti ......ccceeviiiie 230V

FrekKVeNnCe .....ccooeoviviiiiiiieieieiiiieee e 50 Hz; 60 Hz

PEKON e 3.000 VA, 70 % ED
Vystupni proud (nominalni proud) ............... 80 A

Svarovaci Napéti ........cccevviiiiiiiiiiiee, 8-48V

Okolni teplota ......c.coovieeieiiiieiiieieieeee, -10°Cdo + 60 °C*

Pracovni oblast ROFUSE 400 Turbo ........ Kovani do 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ........ Kovani do 1200 mm

Stupen Kryti .....oooviiiiic IP 54

Rozhrani pro pfenos ........cccccceeveiiiiieneeenne USB v 2.0

Kapacita paméti ..........ccccccvveeeiiiiiiiieeeeee 2.000 Protokoly o svarovani

PFfepadovy zasobnik ..........ccccoeiiiiiiiniinennne 47 Protokoly o svafovani

RozM&ry (D X S X V) covvveeeeeeeceeeeeeen cca 500 x 250 x 320 mm

Hmotnost vEetné svarovaciho kabelu

(Zakladni pfistroj, bez pfisluSenstvi) ........... cca 21,5 kg

Kontakty .......oooiiiiiiiiii e 4 mm a 4,7 mm podle IEC 60529

* Doba chlazeni méni v zavislosti na okolni teploté. Je tfeba se vyhnout pfimému slune¢nimu
zareni.

21 Tolerance méreni

Teplota ..oocveeiiiii +5%
Nap8ti ..o 2%
Proud ... 2%

3 Active cooling system (ACS) a Heat Control (HC)

PFistroj je vybaven ventilatorem. Ten se spusti, jakmile pfistroj zapnete hlavnim spinatem.
Ventilator pomaha lépe odvadét teplo, které vznika v pfistroji pfi svarfovani. Z tohoto diivodu se
doporucuje nechat svafecku zapnutou také mezi dvéma svary, aby se optimalizovalo chlazeni
svareciho pfistroje.

PFistroj ma funkci Heat Control (HC). Pfed kazdym svafovanim zafizeni kontroluje, zda je
mozné provést dalSi svar spolehlivé az do konce. Faktory, jako je aktualni teplota, teplota okoli a
Udaje o svarovani fitink(, hraji dalezitou roli. Je-li aktualni teplota pfistroje pfilis vysokd, zobrazi
se na displeji o€ekavana cekaci doba. Ventilator tuto €ekaci dobu vyrazné snizuje.

4 Uskladnéni a preprava

PFipojovaci kabel pfistroje a svafovaci kabel musi byt chranény pfed ostrymi hranami.
Svareci pfistroj nesmi byt vystavovan tézké mechanické zatézi.

PFistroj skladujte pfi teplotach -30 az +70 °C.

PFi provozu svareciho automatu je nutné zajistit, aby stal na bezpe¢ném podkladu. Svareci
pistroj ma ochranu proti stfikajici vodé (1P54).

' Pristroj nesmi nikdy byt ponofen do vody.
e
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K uchyceni svafované tvarovky pfed posunutim béhem procesu svarovani musi byt pouzita od-
povidajici upinaci zafizeni. VZdy musi byt dodrzovan montazni navod pfislusného vyrobce
tvarovek,jakoz i mistni nebo narodni predpisy a pokyny k instalaci.

Kontaktni plochy svafovacich konektor a tvarovky musi byt &isté. Spinavé konektory mohou
vést k jejich poskozeni z divodu prehrati. Zkontrolujte, ktery typ konektoru(ti) potiebujete pro
zamyslené svarovani. Pfed vyménou zasuvnych kontaktd vzdy bezpodminecné nejdrive
vytdhnéte zastrCku ze zasuvky elektrické sité!

PFi vyméné zasuvnych kontakt( zasurite kolik nebo
podobny pfedmét (& 3 mm) z boku do otvoru
vyvrtaném v zavitové spojce a pevné jej pridrzte.
Prostfednictvim Sroubovaku typu Torx 15 odSroubuje a
odstrante adaptér.

Ruéné nasadte novy adaptér, naSroubujte jej az na
doraz a pevné jej utahnéte pomoci Sroubovaku typu
Torx 15 (za pouziti utahovaciho momentu 15 Nm). Poté
opét odstrarite pfidrzovaci kolik.

' Vsechny kovové povrchy musi byt zakryty.
e

6 Elektrické pripojeni

U stavebnich rozvadécu na stavenisti je nutné respektovat predpisy pro Fl-ochranné spinace a
svareci pfistroj smi byt provozovan pouze pfes Fl-ochranny spina¢ (proudovy chrani¢,Residual
Current Device RCD).

Je nutné zajistit, aby byla sit, popf. generator zabezpe¢en maximalné 20 A (pomalou pojistkou).
Smi byt pouzivan pouze fadné schvaleny a oznaceny prodluzovaci kabel s nasledujicim
prafezem vodice.

do 20 m: 1,5 mm? (doporuceno 2,5 mm3); typ HO7RN-F

pres 20m: 2,5 mm? (doporu¢eno 4,0 mm?); typ HO7RN-F

Prodluzovaci kabel smi byt pouzivan pouze zcela odvinuty a nataZzeny, aby se zamezilo jeho
prehrati.

Potfebna nominalni kapacita generatoru je zavisla na nejvétsim prikonu pouzitych fitink(. Pro
vyklad podminek pfipojeni na misté pouziti je nutné dodrzovat podminky prostfedi a udaje o
vykonu generatoru.

Nominalni vykon 1fazového generatoru, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160.............. 3,2 kW
d 160 - d 400. 4 kW, mechanicky ovladany
d>400......ccccccurnen. 5 kW, elektronicky ovladany

Nejdfive musi byt zapnut generator, nez Ize pfipojit svafovaci pfistroj. Napéti naprazdno by
mélo byt upraveno na hodnotu cca 240 voltd.

Upozornéni: Béhem svarovani neprovozujte zadné dalsi spotfebice na stejném
e generatoru!

Po ukonéeni svarecich praci nejprve odpojte zastréku pfistroje od generatoru, a poté tento
vypnéte.

7 Uvedeni do provozu a obsluha pristroje
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7.1 Zapnuti pristroje/ivodni obrazovka

Pristroj se zapina po pfipojeni do sit& nebo ke generatoru pomoci hlavniho spinace. Zobrazi se
uvodni obrazovka.
Zobrazi se obsazena pamétova mista (viz oddil 8)
Datum a ¢as
Zobrazeni terminu dalSi udrzby
Obsazeni multifunkénich tlacitek

Multifunkéni tlacitka:

SETUP .............. Pomoci tohoto tlagitka se dostanete do menu nastaveni. Zde Ize provadét
nastaveni, napfiklad €as, jazyky, typy zadani dat a terminy udrzby.

INFO ....cooviiins Zde Ize vyvolat podrobné informace o pfistroji, napfiklad sériové &islo,
majitel, atd.

USB ..cooiiiieien. V menu USB Ize pfenést ulozené svary z vnitfni paméti pfistroje na USB
flash disk.

SVAROVANI ..... Pomoci tohoto multifunkéniho tlagitka prejdete k zadavani dat, chcete-li zagit
svarovat.

7.2 Zadavani dat (obecny popis)

Zadavani vétSiny dat Ize provadét bud ru¢né, nebo pomoci skeneru ¢arového kédu.
Skener ¢arového koédu

Carovy kod je nadten skenerem &arového kédu tak, Ze tento snimaé podrzite ve vzdalenosti cca
5-10 cm pfed ¢arovym kodem (barcode). Je-li skener ¢arového kodu v pohotovostnim rezimu
(standby), stisknéte kratce tlacitko na drzadle skeneru a skener se zapne. Cervena ¢ara
oznaduje oblast pro &teni. Stisknéte znovu tlagitko na drzadle. Carovy kod bude nadten. Pri
spravném nacteni dat zazni zvukovy signal a zobrazi se nac¢tena data jako prosty text
(Cisla/pismena) na displeji svareciho pfistroje. Pokud naskenovany ¢arovy kéd odpovida
oCekavanému Carovému kodu, potvrdi svareci pfistroj spravnost ¢arového kodu rovnéz
zvukovym signalem (svareci pfistroj neakceptuje nactené udaje napf. v pfipadé, kdyz je na
misté, na kterém ma byt v procesu svafovani naskenovany ¢arovy kéd tvarovky, namisto toho
na skenovan ¢arovy koéd pro sledovatelnost tvarovky).

' Pozor! Laserové zafrizeni tfidy 2 — Nehled'te pfimo do laserového paprsku!
[ ]

Ruéni zadavani dat (pismena a cisla)

Pomoci ruéniho zadavani mohou vyt zadavany jak udaje, jako je napfiklad jméno svafeCe nebo
stavby, tak i posloupnost ¢islic, odpovidajicich ¢arovému kédu pro pfipad, Ze by byl necitelny,
nebo by byla ¢tecka ¢arového kddu vadna. Pismena a Cisla Ize zadat pomoci zobrazené
abecedy. Pismena nebo ¢&isla Ize ovladat kurzorovymi klavesami. Pomoci OK se vybér potvrdi.
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Po ukonéeni zadavani stisknéte postupné tlacitka >Sipka dolii< a >OK<. Stisknuti tlacitka
>STOP< mUiZe mit za nasledek smazani pismen a ¢islic.

Rucéni zadavani ¢éislic

Pokud jsou pro zadavani dat zapotfebi pouze &islice (napf. ruéni zadani kédu tvarovky), jsou
zobrazeny k vybéru pouze Eislice od 0 do 9. Vybér Cislic se provadi pomoci tlagitek >+< a >-<.
Pomoci tlaCitek >Sipka doleva< a >Sipka doprava< Ize Cislice ovladat. Po zadani posledni
Cislice ji potvrdte tlacitkem >Sipka vpravo<.

7.3 Provadéni svarovani

Na Gvodni obrazovce stisknéte multifunkéni tlagitko >SVAROVANI<.

V polozce menu >SVAROVANI< mohou byt zadavana poZadovana data pro svafovani. Lze
naskenovat ¢arovy kéd pomoci skeneru ¢arového kodu, nebo volitelné také ruéné pomoci
multifunkénich tlagitek.

Jméno svarece

Pokud je deaktivovana volba ,Kod svarece”, Ize v tomto misté zadat jméno svafeCe. Zadani Ize
provést bud ruéné, nebo pomoci ¢arového kédu. V nabidce ,Jméno svarece” muzete zadat
maximalné 30mistné jméno svarece. Zadani Ize preskodit tlacitkem >OK<. Je-li aktivovana
volba ,Kdd svarece”, systém jiz nevytvari dotaz na volbu ,Jméno svarece”.

Koéd svarece

Je-li v parametrech aktivovana volba ,Kéd svarece” (viz bod 7.5 ,SETUP”), musi byt zadan v
tomto bodé platny kdd (pFistroj akceptuje pouze kod svarece standardu ISO).

Stavebni projekt

Tento Udaj je mozno bud ruéné nacist pomoci snimace ¢arovych kédi nebo vynechat stisknutim
tlacitka >OK< tak, aby zUstal prazdny.

Datum

Zde je zobrazeno aktualni datum s ¢asem a okolni teplota.
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Podminky prostredi

Je-li aktivovana volba ,Podminky prostfedi“ (viz bod 7.5 ,SETUP*®), musi byt v tomto bodé
zadany podminky prostfedi v momenté svarovani (slune¢no, sucho, dést, vitr, stan, topeni).
Kéd tvarovky

V tomto bodé musi byt zadan kéd tvarovky. Tento kéd obsahuje informace o svafovacim napéti,
dobé trvani svafovani a (¢astecné) dobé chlazeni, a nachazi se na elektrotvarovce v podobé
¢arového kodu. Kad tvarovky Ize zadat také ruéné, je-li napf. kod na tvarovce poskozeny.
Zpétna sledovatelnost

Je-li v parametrech aktivovana volba ,Zpétna sledovatelnost” pro tvarovky nebo trubky (viz bod
7.5 ,SETUP”), musi byt v tomto bodé provedeno zadani. Toto zadani Ize provést bud pomoci
skeneru ¢arového koédu, nebo ruéné. Je-li ,Zpétna sledovatelnost” nastavena jako volitelné
zadani, nelze provést zadné zadani, zpétnou sledovatelnost Ize také preskocit tlacitkem >OK< a
tim zGstane pole zadani prazdné. Pokud je volba ,Zpétna sledovatelnost” deaktivovana,
nezobrazi se na displeji a neni dotazovana.

Nyni spojte svafovaci kontakty s tvarovkou. V pfipadé potfeby pouzijte vhodné adaptéry (viz
oddil 5). Kontaktni plochy svafovacich konektor(, popf. adaptéru a tvarovky musi byt Cisté.

Naskenujte kéd tvarovky pomoci skeneru ¢arového kodu. Je-li skener €arového kodu vadny,
nebo nelze-li kod tvarovky precist, Ize tento kod zadat ruéné. K tomuto UGcelu stisknéte tlacitko
>ZADANI RUCNE«< (viz také oddil ,Zadavani*).

Pokud neni v ¢arovém kodu tvarovky obsazena doba chlazeni, Ize zadat v tomto bodé dobu
chlazeni, ktera je vyti§téna na tvarovce. Zadani Ize preskogit stisknutim tlacitka >OK<.

Pokud je v ¢arovém kodu tvarovky obsazena doba chlazeni, bude zobrazena po ukon&eni doby
svarovani, odpoc€itavana a zaznamenana v protokolu.

Pokud neni v ¢arovém kodu tvarovky obsazena doba chlazeni a bude-li ruéné zadana, bude po
ukonceni doby svafovani zobrazena doba chlazeni a odpocitavana. Doba chlazeni nebude
zaznamenana v protokolu.

Doba chlazeni

Pokud neni v ¢arovém kodu tvarovky obsazena doba chlazeni a nebude-li ruéné zadana,
nebude po ukonc&eni doby svafovani doba chlazeni zobrazena. Doba chlazeni nebude ani
zaznamenana v protokolu.
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Po uspé&sném zadani dat se zméni obrazovka zméni na dotaz, zda jsou trubky zpracovany v
souladu s pokyny vyrobce. Toto musi byt potvrzeno pomoci >OK<.

Pfed vlastnim zahajenim svafovani zobrazi pfistroj znovu vSechny relevantni parametry
svarovani.

Primeér Primeér trubky podle kédu tvarovky

Energie Vyuzita energie

Svarovani .......... Doba svafovani podle kodu tvarovky, pozadované/skute¢né svarovaci
napéti, aktualni svafovaci proud

Pfipojeni ............ Sitové napéti a frekvence elektrické sité

R o Aktualni odpor topné spiraly

Protokol ............. Cislo protokolu, nepfetrzité probihajici po celou dobu Zivotnosti zaFizeni

PFistroj provadi dvé bezpec&nostni kontroly:

Correct Fitting Connection (CFC)

PFistroj kontroluje, zda je pfipojen fitink, a porovna tyto udaje s dfive naskenovanymi tdaiji. Je-li
rozdil mezi dvéma hodnotami mensi nez tolerance, ktera je uvedena v kodu, zahaji se proces
svarovani. Je-li odchylka mimo povolenou toleranci, hlasi pfistroj chybu a poskytuje pokyny, kde
muze byt chyba (viz ,chybové obrazy”, kapitola 8).

Heat Control Funktion (HC)

PFistroj vypocita (na zakladé parametrt svafovani, aktualni teploty a okolni teploty), zda bude
mozneé toto svafovani kompletné provést. Zejmeéna pfi vysokych okolnich teplotach nebo u
velkych tvarovek by mohlo dojit k pfehfati pfistroje a tim i k nouzovému vypnuti béhem
probihajiciho procesu svarovani.

Pokud Ize svafovani kompletné provést, rozsviti se zelené tlaCitko >START<. Svafovani Ize
spustit stisknutim tohoto tlacitka.

Je-li aktualni teplota pfistroje pfilis vysoka, rozsviti se ¢ervené tlacitko >STOP<. Na displeji se
objevi pokyn, jak dlouho musi chladnout, nez bude opét mozné spustit svafovani (zobrazeny
¢as je priblizny).

Pokud sviti zelené tla¢itko >STARTX<, je mozné jeho stisknutim spustit proces svarovani.
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Béhem procesu svarovani se zobrazuji vS§echny relevantni Gdaje na displeji. Svafovaci proces je
sledovan po celou dobu svarovani na zakladé parametr(i svarovani, predem stanovenych
kédem tvarovky.

Svarovaci proces muze byt kdykoli pferusen stisknutim tlacitka >STOP<.

Svareci pfistroj reguluje ¢as svafovani automaticky v zavislosti na okolni teploté. Proto se
mohou €asy svarovani lisit i u identickych tvarovek.

Svarovaci ¢as je zobrazen pro zjednodu$ené znazornéni navic jako stavovy sloupec.

Po ukonéeni svafovani se zobrazi vysledek na displeji. Dobu chlazeni je nutné dodrzovat podle
Udaja vyrobce tvarovky. Pokud ¢arovy kéd tvarovky neobsahuje informace o dobé chlazeni,
zobrazi se tyto po ukon&eni procesu svarfovani. Pro zjednoduSené znazornéni je doba chlazeni
navic zobrazena jako stavovy sloupec.

Doba chlazeni mGze byt kdykoli ukonéena stisknutim tlacitka >STOP<. Pferuseni procesu
chlazeni je zaznamenano v protokolu. Také odpojeni fitinku od pFipojek vede k pferuseni doby
chlazeni.

Pokud je svafovani chybné, objevi se na displeji zprava ,,Chyba”. Kromé toho je vydavan
akusticky a vizualni signal v podobé blikajici cervené LED diody.

Pomoci tlagitka >Sipka vlevo< Ize spustit nové zadavani tdaju.

7.4 Prenos uloZenych protokolt o svarovani

Na domovské obrazovce stisknéte multifunkéni tlacitko >USB<.

V polozce menu ,USB” Ize pfenést protokoly z vnitfni paméti pfistroje na externi USB flash disk.
PFipojte USB flash disk do zditky USB. Pockejte, az bude toto USB pamétové médium
pFistrojem rozpoznano. To bude zobrazeno odpovidajicim znazornénim. Pomoci tlacitka
>Start< budou vSechny protokoly uloZzené v pfistroji pfeneseny na USB flash disk. Pfistroj
vytvofi pro tento U¢el na USB flash disku novou sloZzku s nazvem ,ROFUSE". V podslozce
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,ROFUSE je zalozena dalsi slozka, ktera ma jako nazev sériové Cislo pfistroje. V této slozce
jsou ukladany protokoly.

Protokoly mohou byt pak spravovany a dale zpracovavany pomoci ¢teciho softwaru RODATA
2.0 (viz oddil 9).

7.5 Konfigurace pfistroje (,,SETUP*)

Na uvodni obrazovce stisknéte multifunkéni tlacitko >SSETUP<.

Pomoci prostfednich Sipek nahoru a dold Ize vybrat pozadovanou polozku menu, a poté ji
potvrdit stisknutim tlac¢itka >Sipka vpravo<.

Pomoci tlagitka >Sipka vlevo< opustite toto menu a vratite se na Gvodni obrazovku.

Hodiny

Nastaveni data a Casu. Datum a Cas jsou zobrazovany ve formatu DD.MM.RRRR hh:mm.
Pomoci tlacitek >Sipka vlevo< a >Sipka vpravo< muZete pfislusna Cisla zménit. Korektury
muZzete provést pomoci tladitek >+< a >-<. Pomoci tlacitka >Sipka vlevo< menu opét opustite.

Hodiny jsou zasobovany energii z interni baterie, aby fungovaly i po odpojeni ze zasuvky
elektrické energie.

Jazyk

K nastaveni jazyka. Pomoci tlagitek >Sipka nahoru< a >Sipka dolii< vyberte poZzadovany jazyk
a potvrdte jej tlacitkem >OK<.
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Parametry

Heslem chranéna oblast. V tomto bodu menu Ize provadét takova nastaveni pfistroje, ktera maji
vliv na vlastnosti pfistroje a jeho funkce (napf. kdd svarece, stavebni projekt, zpétna
sledovatelnost,...). Lze zde uvolnit nebo uzamknout zadani a funkce pro uzivatele a tim nastavit
pfedem i procesy na stavenisti. Z vyroby je nastaven PIN-kéd ,12345%. V pfipadé potfeby
zménte heslo (viz submenu ,Heslo”). Menu Ize v libovolném bodé opustit pomoci tlagitka
>KONEC<.

Koéd svarece

Zadani kodu svafece muze byt v tomto bodé aktivovano nebo deaktivovano (popis viz kapitola
7.3). Status Ize zménit stisknutim tlaCitka >ZMENIT<.

Pokud je deaktivovana volba ,Kod svarece”, je nutné pro zahajeni svafovani zadat platny kéd
svarece podle ISO 12176-3.

Sledovatelnost tvarovky

Zadani ohledné zpétné sledovatelnosti tvarovky Ize zde aktivovat nebo deaktivovat, Ci jej
nastavit jako volitelné zadani (popis viz kapitola 7.3). Status Ize zménit stisknutim tlacitka
>ZMENIT<.

Zpétna sledovatelnost trubky

Zadani ohledné zpétne sledovatelnosti trubky Ize zde aktivovat nebo deaktivovat, ¢i jej nastavit
jako volitelné zadani (popis viz kapitola 7.3). Status Ize zménit stisknutim tlacitka >ZMENIT<.
Majitel

V tomto bodé Ize zménit majitele pfistroje (napf. jméno). Zména se provadi ruéné (viz také
kapitola ,Zadani*).

Vymazani paméti

Zde mlzete vymazat vSechny ulozené svary.

Pozor! Dojde vzdy k vymazani kompletni paméti. Casteéné vymazani nékterych

e ulozenych svarti neni mozné.

PFistroj automaticky uklada az 2 000 svarG. Pokud je 2 000 mist v Uloziti zaplnéno, zobrazi
pfistroj na Uvodni obrazovce pfislu§nou varovnou zpravu. Dal$ich 47 svarl se ulozi v paméti pro
pfipad preteceni.
Pozor! Pokud se svarovani se provadi i presto, ze je pamét’ pIna, mize to mit za
nasledek ztratu dat. Je proto doporu¢eno vzdy véas zalohovat protokoly pomoci USB
flash disku, a pamét’ pristroje vzdy pravidelné vymazat.
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Heslo

Zde Ize zménit heslo pro heslem chranénou oblast ,Parametry”. Chcete-li zménit heslo,
stisknéte tlacitko >ZMENIT<. Zména se provadi ru¢né (viz také kapitola ,Zadani).

Udrzba
Heslem chranéna oblast (pouze servisni personal firmy ROTHENBERGER nebo
autorizovaného odborného partnera).

Kontrast

Zde muZe byt kontrast displeje pfizptisoben podminkam okolniho prostfedi. Kontrast Ize ménit
tlagitky se Sipkami >+< a >-<. Submenu muzete opustit pomoci tla¢itka >Sipka vlevo<.

8 Informace/diagnostika chyb

Na Uvodni obrazovce stisknéte multifunkéni tlacitko >INFO<.

Zobrazi se nasledujici informace:

Produkt ........ccooviiiiiiiiiiiis Nazev produktu

Sériové Cislo ........ccceeviiennn. Sériové ¢islo pristroje

Kod typu oo Kéd typu pristroje podle ISO 12176-2
napf.: P24US2VAKDX

Majitel .....oooviriiiiiiie Majitel pfistroje (viz bod 7.5)

Software ... aktualni verze softwaru

Absolutni &itac ..........cccceeen. Pocet veskerych kdy provedenych svafovani v dobé Zivotnosti
pfistroje

Citad 4drzby .......ccccevevvenn. Pocet svarli od posledni provedené udrzby

PFisti udrzba .......cccccceeeiis Termin pfisti udrzby ve formatu DD.MM.RRRR

Obsazena mista paméti ....... Pocet protokoll, které se v souc¢asné dobé nachazeji v interni
paméti pfistroje

Zaznamy o chybach ............ Pocet zaznamu o chybach

Seznam chyb

Chybové zpravy Ize prenést na USB flask disk. Tyto daje mohou byt pfedany (napf.
prostfednictvim e-mailu) zastupci firmy ROTHENBERGER nebo autorizovanému partnerovi.
Pokud je pristroj vadny nebo je omezena funkce pristroje, Ize na zakladé chybovych obrazu
pfipadné provést diagnostiku chyb.
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8.1 Odstranovani chyb

Chybné heslo

Pro stup do menu Parametry nebo Udrzba je nutné zadat platné heslo. Informuijte se, prosim,
ohledné svého opravnéni pro vstup a platného hesla u osoby, ktera za pfistroj zodpovida.

Chybna tvarovka

Tato chybova zprava se zobrazi, pokud nesouhlasi parametr, pfevzaty z kédu tvarovky, se
skute¢né namérenymi hodnotami. Zkontrolujte prosim, zda naskenovany kéd odpovida udajam
tvarovky.

Poskozeny kod

Naskenovany kéd tvarovky nebylo mozné dekddovat. Zkontrolujte prosim kéd, zda neni
poskozen nebo znedistén.

Neni pfipojena zadna tvarovka

Byl proveden pokud o svafovani, aniz by byla nasunuta tvarovka. Zkontrolujte kontakty tvarovky
a zastréku, zda nejsou poskozeny nebo znecistény.

Tvarovka ma zkrat

Byl zjiStén zkrat na tvarovce. Zkontrolujte kontakty tvarovky a zastréku, zda nejsou poskozeny
nebo znedistény.

Prameér tvarovky > 400 mm

PFistroj ROFUSE 400 Turbo muze svafovat pouze tvarovky az do priméru 400 mm.

Ztrata dat — pamét’ je plna

Spusti-li se proces svafovani navzdory této zprave, dojde ke ztraté dat. Svarovani se
NEZAZNAMENAVA do protokolu. Pak uloZte data pomoci USB flash disku a pamét vymazte.
Nepfipustna okolni teplota

Okolni teplota je mimo pfipustny rozsah. Postavte pfistroj do stinu nebo zapnéte topeni.
Podpéti

PFi provozu v rezimu generatoru vyregulujte napéti na vyssi urovern.

Prepéti

Chyba kmitoctu

Kmito€et napajeciho napéti je mimo pfipustny rozsah.

Chyba systému

PFistroj obratem zaSlete k provedeni opravy. Neprovadéjte jiz zadné dal$i svafovani!
Preruseni

Bé&hem svarovani doslo k pferuseni pfivodu svafovaciho napéti.

Chybné svarovaci napéti

Bé&hem svarovani doslo k odchyleni svafovaciho napéti mimo pfipustny rozsah.

Program pro éteni a spravu dat RODATA 2.0

Cteci software, jakoZ i navod k instalaci a obsluze pro software, naleznete na USB flash disku,
ktery je soucasti dodavky. V pfipadé potfeby Ize software stahnout i z domovské stranky
www.rothenberger.com.

10 Udrzba

Podle DVS 2208, ¢ast 1, musi byt provadéna nejméné jednou v roce opakovaci zkouska
(udrzba).
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Prislusenstvi

Nazev prislusenstvi

Cislo dilu ROTHENBERGER

Skener ¢arového kodu 1500001316
Zastrcka 4,0 mm 1500001317
Zastréka 4,7 mm 1500001318

Zakaznické sluzby

K dispozici je sit servisnich stfedisek spole¢nosti ROTHENBERGER, ktera vam poskytnou
potfebnou pomoc a jejichz prostfednictvim jsou rovnéz dodavany nahradni dily a zajistovany

servisni zasahy (viz seznam v katalogu nebo na webovych strankach).

Prislusenstvi a nahradni dily mGzete objednavat prostrednictvim svého specializovaného
prodejce nebo RoService+ online sluzeb:

Telefon:  +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Likvidace

Casti tohoto zafizeni pFedstavuji zhodnotitelny material a mohou byt pfedany k recyklaci. K
tomuto Ucelu jsou k dispozici schvalené a certifikované recyklaéni zavody. K tomu, aby jste
mohli provést ekologicky pfijatelnou likvidaci ¢asti, které nelze zhodnotit (napf. elektronicky
$rot), je nutné provést konzultaci s Vasim uradem, ktery je kompetentni pro likvidaci odpadu.

Pouze pro zemé EU:

Neodhazujte elektrické nastroje do odpadu! Podle Evropské smérnice 2012/19/EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (OEEZ) a podle jejiho pfevedeni
do narodniho prava museji byt opotfebené elektronastroje sbirany oddélené a ode

vzdany do ekologicky Setrného zpracovani.
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V eam

Belli davranislar i¢in ¢agn

TURKGE 197



1 Givenlik Notlari

198

1.1

Usuliine uygun kullanim

ROFUSE TURBO {rinunde mobil yapi mekanizmasindaki galisma ile uyumlu isitici bobin kay-
nak cihazi bulunur. ROFUSE 400 TURBO ile plastikten ¢gapi 400 mm'e kadar ve ROFUSE 1200
TURBO ile gapi 1200 mm'e kadar olan elektrik eritmeli manson (8 V — 48 V) kaynak yapilabilir.
(bunun yani sira kaynaklanan mansonlarin ve ROFUSE TURBO kaynak aletlerinin bilgilerine de
dikkat edilmelidir). Barkod tarayici yardimiyla ISO 13950:2007-03 ile uyumlu 24-basamakli bar-
kod ile sifrelenmis kaynak bilgileri okutulabilir.

1.2

Genel giivenlik uyarilari

DIKKAT! Elektrikli cihazlarin kullaniminda elektrik carpmasi, yaralanma ve yangin
tehlikesine karsi korumak igin asagidaki temel gtivenlik 6nlemleri dikkate alinmalidir.

Elektrikli cihazlan kullanmadan 6nce tiim giivenlik uyarilarini dikkatlice okuyun ve ve bu
kilavuzu saklayin.

Bakim ve Onarim:

1

2

Diizenli temizlik, bakim ve yaglama. Tim ayarlama, bakim veya onarim islemleri
6ncesinde fisi prizden gekin.

Cihazinizi sadece kalifiye uzman personel tarafindan ve sadece orijinal yedek
pargalarla tamir ettirin. Boylelikle cihazin giivenliginin korunmasi temin edilmektedir.

Giivenli calisma:

1

2

w

n
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Calisma alaninizi temiz ve diizenli tutun. Calisma alanindaki diizensizlik kazalara yol
acabilir.

Cevresel etkileri dikkate alin. Elektrikli cihazinizi yagmura maruz birakmayin. Cihazinizi
nemli veya yas ortamlarda kullanmayin. Calisma alaninin iyi aydinlatiimis olmasi gerekir.
Yangin ve patlama tehlikesi bulunan alanlarda elektrikli cihazinizi kullanmayin.

Elektrik garpmasindan korunun. Boru, kalorifer, firin ve buzdolabi gibi toprakl yiizeylerle
vicut temasindan kaginin.

Diger insanlan uzak tutun. Diger insanlari ve 6zellikle de gocuklari cihazdan uzak tutun ve
kablolara dokunmalarina izin vermeyin. Cocuklari galisma alaninizdan uzak tutun.
Kullanilmayan elektrikli cihazlan giivenli bir sekilde muhafaza edin. Kullaniimayan
elektrikli cihazlar cocuklarin ulasamayacagi sekilde kuru, yiiksek ve kilitli bir yerde muhafaza
edin.

Elektrikli cihaziniza agir yiik bindirmeyin. Belirtilen kapasite araliginda daha iyi ve daha
guvenli gcaligirsiniz.

Dogru cihazi kullanin. Adir isler igin duslk kapasiteli cihazlar kullanmayin. Cihazi sadece
belirtilen amaglar ve isler igin kullanin. Ornegin, agag dallarini veya adag pargalarini kesmek
icin el devreli testere kullanmayin.

Uygun giysiler giyin. Bol kiyafet veya taki kullanmayin, bunlar hareketli pargalara
takilabilir. Agik alanda kullanirken, kaymayan bir ayakkabi giyilmesi énerilir. Saglariniz uzun
ise, bir sag filesi kullanin.

Koruyucu ekipman kullanin. Koruyucu gézlik takin. Toz olusan islerde solunum maskesi
kullanin.

Toz emici tertibatlati baglayin. Toz emici ve toz tutucu takilabiliyorsa, bunlarin baglanmis
oldugundan ve dogru kullanildigindan emin olun.

Cihazi sadece belirtilen amaglar ve isler i¢in kullanin. Fisi prizden cekmek igin elektrik
kablosunu kullanmayin. Elektrik kablosunu isidan ve keskin kenarlardan koruyunn.
Malzemeyi emniyete alin. Malzemeyi siki tutabilmek igin germe diizenegini veya civatayi
kullanin. Elle tutmaktan daha guvenli olacaktir.

Normal disi beden duruslarindan kaginin. Givenli bir konuma gegin ve daima dengede
durun.

Aletlerinizin temizligini dikkatli yapin. lyi ve giivenli bir galisma igin aletlerinizi keskin ve
temiz tutun. Yaglama ve alet degistirme islemlerinde talimatlara uyun. Elektrikli cihazinizin
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baglanti kablosunu diizenli olarak kontrol edin ve hasar durumunda uzman kisiler tarafindan
degistiriimesini saglayin. Uzatma kablolarini dizenli olarak kontrol edin ve hasarli olduklari
durumlarda degistirin. Ozellikle tutamaklarin kuru, temiz ve yagsiz olmasini saglayin.

15 Elektrik figini prizden cekin. Elektrikli cihazinizi kullanmadiginizda, bakim isleri 6ncesinde
ve alet degistirmelerde fisi prizden gekin.

16 Takim anahtarlarini takili birakmayin. Calistirmadan énce anahtarlarin ve ayar aletlerinin
uzaklastiriimis oldugunu kontrol edin.

17 Yanhlighkla caligtirmalan 6nleyin. Fisi prize takarken salterin kapali olmasina dikkat edin.

18 Dis mekanlar igin uzatma kablosu kullanin. Dis mekanlarda sadece onayli, hasar
gérmemis ve ilgili isaretlere sahip uzatma kablolari kullanin.

19 GCevresel etkileri dikkate alin. Ne yaptiginiza dikkat edin. Calisirken disilinerek hareket
edin. Konsantre olamadiysaniz cihazi kullanmayin.

20 Cihazda hasar olup olmadigini kontrol edin. Kullanmadan 6nce cihazin emniyet
dlzeneginin ve kuguk hasarli pargalarin kusursuzlugunu ve amacina uygun kullanimini iyice
kontrol edin. Hareketli pargalarin diizglin ¢alistiklarini, sikismadiklarini ve pargalarin hasar
gbrmediklerini kontrol edin. Cihazin sorunsuz bir sekilde isletilmesini saglamak igin tim
pargalar dogru monte edilmis olmali ve tim sartlari yerine getirmelidir.

Kullanim kilavuzunda aksi éngértilmemisse, hasarli pargalar ve hasarli emniyet dlizenegi
uzman yetkili servis tarafindan amacina uygun sekilde onarilmali veya degistirimelidir.
Hasarli salterler bir misteri yetkili servisinde degistirilmelidir.

Salter lizerinden agilip kapanabilen elektrikli cihazlari kullanin.
21 Dikkat. Bagka aparatlarin ve aksesuarlarin kullanimi yaralanma tehlikesi olusturabilir.

22 Cihazinizin onarimini sadece uzman bir yetkili serise yaptirin. Bu cihaz gegerli glivenlik
hukimlerine uygundur. Onarimlar, orijinal yedek parca kullanilarak yetkili bir elektrikgi
tarafindan yapilmalidir, aksi takdirde kazalar olusabilir.

1.3 Giivenlik Talimatlari

— Hatal yalitima ragmen kullanim nedeniyle elektrik carpma tehlikesi s6z konusudur.

— Uzun sureli ve yogun kaynak uygulamalarinda mahfazanin asiri isinmasina bagli olarak
yanik tehlikesi olusabilir.

Bu cihazi ¢ocuklar ile fiziksel, duyusal ve zihinsel yetenekleri
sinirli veya deneyimi yetersiz ve bilgisi olmayan kisiler tarafindan
kullanilmaz. Bu cihazi 8 yasindan itibaren ¢ocuklar ve fiziksel,
duyusal veya zihinsel yetenekleri sinirli ve yeterli deneyim ve
bilgiye sahip olmayan kisiler tarafindan ancak denetim altinda
veya cihazinin gluvenli kullanimi hakkinda aydinlatildiklari ve bu
kullanima bagh tehlikeleri kavradiklarn takdirde kullanilabilir. Aksi
takdirde hatal kullanim ve yaralanma tehlikesi vardir.

Cihazi kullanirken, temizlerken ve bakim yaparken ¢ocuklara g6z
kulak olun. Bu yolla ¢ocuklarin cihazi ile oynamasini énlersiniz.

2 Teknik veriler

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Baglanti voltaji .........cccceevciiiiiiiiee 230V

Frekans ......cooooveeeeeieieiiieieeeeee e 50 Hz; 60 Hz

GUG GIMISI e 3.000 VA, 70 % ED

Cikis akimi (Nominal akim) .............cccceeneee. 80 A

Kaynaklama voltajl ........cccccoviiiiiiiiiinenne 8-48V

Ortam sicakligl ......ooevvveveiiiieiiiececee, -10°Cila + 60 °C*
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Calisma araligi ROFUSE 400 Turbo ......... Aksesuar 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ......... Aksesuar 1200 mm

Koruma tlrli .....ccvvvveeeeeeeiee e

Aktarim kesit yeri

Kaydedici kapasitesi ...........ccccoceeriveeenineenne 2.000 Kaynak protokolu
TasimabelleGi .......cccooeveriiiiiie 47 Kaynak protokoli

Olgliler (L X B XH) coovvviieeieieieieeeeeeeee yak. 500 x 250 x 320 mm

Kaynak kablosu dahil agirlik

(Ana cihaz, yedek parga yok) .........cccceeeueee. yak. 21,5 kg

Baglantilar ... IEC 60529 uyarinca 4 mm ve 4,7 mm

* Sogutma sireleri ortam sicakligina gére degisir. Dogrudan glines isi1d1 kaginiimalidir.
2.1  Olgiim alanlan

SICAKIK et +5%
Gerilim i +2%
AKIM Lo +2%
DIreng ....oooeiiiiiii +5%

Aktif sogutma sistemi (ACS) ve is1 kontrolii (HC)

Cihazin donaniminda bir fan mevcuttur. Bu, cihaz ana salterden agildigi anda yurGtuldr.
Havalandirma, kaynaklama sirasinda cihazda olusan sicakligin iletimesine yardimci olur.
Cihazin sogumasini saglamak igin iki kaynaklama arasinda agik birakilimasini tavsiye ediyoruz.
Cihaz, sicaklik kontrol fonksiyonuna (HC - Heat Control) sahiptir. Cihaz her kaynaklamadan
once bir sonraki kaynaklamanin givenilir sekilde yuratilip yaratilmeyecegini kontrol eder.
Cihazin giincel sicakhgi, ortam sicakligi ve ek pargalarin kaynak bilgileri gibi faktorler etkilidir.
Cihazin o andaki sicakligi ¢ok yuksek ise ekranda 6ngoriilen bekleme siresi gosterilir. Vantilator
bu bekleme suresini belirli digtide azaltir.

4 Depolama / Tasima

Cihazin giris sistemini ve kaynak kablosunu sivri késelerden koruyunuz.
Kaynak cihazi, sert mekanik baskilar altinda olmamalidir.
Cihaz, - 30 ile + 70°C arasinda saklanmalidir.

5 Calisma Hazirhigi

Kaynak otomatinin galistirilmasi esnasinda guvenilir ylizeylere dikkat edin. Kaynak cihazi
sigramaya karsi korumalidir (IP54).

' Cihaz asla suya sokulmamalidir.

[ ]

Kaynaklama siirecinde kaymalara karsi mansonun emniyeti i¢in uygun bir sabitieme
mekanizmasi kullaniimalidir. iigili manson ureticisinin montaj kilavuzunun yani sira yerel veya
ulusal yonergeleri ve kurulum kilavuzlarini her zaman g6z énune aliniz.

Kaynak fisi ve mansonun temas bélgeleri temiz olmalidir. Kirli temas yerleri fisin asiri isinma
arizalarina yol acabilir. Hangi fis tiiri veya tirlerinin stiren kaynaklama icin gerekli oldugunu
kontrol ediniz. Fis kontaklarini degistirmeden énce mutlaka elektrik fisini prizden ¢ekin!

Uglari degistirmek igin bir kalem veya benzeri bir cisim
ile (@ 3mm) cihazin yan tarafinda bulunan delige batirin
ve sikica tutun. Tornavida yardimi ile Torx 15 adaptéri
sokun ve uzaklastirin.
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Kullanmak istediginiz yeni adaptori takin ve sonuna
kadar sikin ve bir tornavida yardimi ile Torx 15 sikica
vidalayin (15 Nm) ve bundan sonra pimi tekrar
uzaklastirin.

' Tim metal yiizeyler ortiilmelidir.
e

6 Elektriksel Baglanti

Yapim dagitimlarinda Fl-koruma salteri hakkindaki yonetmelikler géz 6niine alinarak kaynak
cihazi yalnizca Fl-salteri (Residual Current Device, RCD) Gizerinden galistirnimahdir.

Sebeke veya jeneratériin maksimum 20 A igin (yavas) sigortalanmis oldugundan emin olunuz.
Uygun, izin verilen ve isaretli uzatma kablolar yalnizca asagidaki gapraz kesit dlgileri ile
kullanilabilir.

20 m altinda: 1,5 mm? (tavsiye edilen 2,5 mm?); Tip HO7RN-F

20 m lzerinde: 2,5 mm? (tavsiye edilen 4,0 mm?); Tip HO7RN-F

Uzatma kablosu, asiri isinmayi énlemek igin tamamen ¢dzilmus ve uzatiimis halde kullanilabilir.

Gerekli olan nominal jenerator akimi yerlestirilen aksesuarin en blytik gug girisine baghdir.
Bundan sonraki dizenleme igin bulunulan yerdeki baglanti sartlari, ortam kosullarinin yani sira
jeneratorun kendi glg bilgilerine de dikkat edilmelidir.

Bir jenerat6riin nominal ¢ikis giicii, 1-fazli, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 KW mekanik deger
d>400.....ccccceeerennnen 5 kW elektronik deger

Kaynak cihazinin takilabilmesi igin 6nce jenerator agilmahdir. Agik devre gerilimi 240 volt
civarinda olmalidir.

' Uyari: Kaynaklama esnasinda higbir ek kullanici ayni jeneratérde calismasin!
e

Kaynaklama isleminin bittikten sonra cihaz fisi dnce jeneratérden cikartiimali daha sonra ise
kapatiimahdir.

7 Kullanima Agilmasi ve Cihazin Islevi
7.1 Cihazin Acilmasi / Baslama Ekrani

Cihaz ana salterdeki elektrige veya jeneratére baglandiktan sonra agilmalidir. Baslama ekrani
gOsterilir.

Kullanilan bellegin gosteriimesi (Bkz. Bolim 8)
Tarih ve Saat

Sonraki onarim tarihinin gésterilmesi

Cok fonksiyonlu butonlarin kullanimi

Cok Fonksiyonlu Butonlar:

KAYDET ............... Bu buton ile Setup-MenUstine ulasabilirsiniz. Orada saat, diller, bilgi akisi
turleri ve onarim tarihleri gibi ayarlari yapabilirsiniz.
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BILGI ..o Burada cihaz hakkinda genis kapsamli bilgi edinebilirsiniz, érn. seri
numarasi, sahibi, vb.

USB ...ooiiiiiiirieene USB menusuinde kaydedilen kaynaklama islemleri cihaz igi bellekten USB-
hafiza bellegine aktarilabilir.

KAYNAKLAMA ..... Bu ¢ok fonksiyonlu buton ile kaynada baslamak icin gerekli bilgi girisini
saglayabilirsiniz.

7.2 Bilgi Girisi (Genel Ozellik)

Bir ¢ok bilginin girisi ya manuel ya da bir barkod tarayici yardimiyla gergeklesmektedir.

Barkod Tarayici

Barkod tarayicinin gizgideki koda (barkoda) yaklasik 5 - 10 cm mesafede tutulmasi ile barkod
okutulur. Barkod tarayici beklemede bulunuyorsa tarayicinin tutacaktaki butona basin ve
tarayiciyi galistirin. Kirmizi gizgi okuma bolimuni gésteriyor. Yeniden tutacaktaki butona basin.
Barkod okunur. Bilgilerin dogru okunmasi ile bir sinyal sesi gelir ve okunan veriler agik metin
(Sayilar / Harfler) olarak kaynak cihazinin ekraninda gosterilir. Okunan beklenen barkoda
karsilik geliyorsa kaynak aleti barkodun dogrulugunu her zaman bir sinyal ile ayarlar ( Kaynak
aleti, 6rnegin kaynaklama surecinde manson barkodunun okunmasi yerine manson-izlenebilirlik
barkodunun okunmasini kabul etmez).

' Dikkat! Lazer sinifi 2 - Lazer 1sinina dogrudan bakmayin!
[ ]

Bilgilerin maniiel girisi (Harfler ve Rakamlar)

Mandel giris ile bilgiler, bunun okunabilir oilmadigi durumlarda veya barkod okuma cihazinin
arizal oldugu durumlarda 6érn. kaynak veya yapi ismi ya da barkoda karsilik gelen say: dizileri
de verilebilir. Harfler ve rakamlar gosterilen alfabe ile verilebilir. Harf veya sayi yon tuslari ile
yonetilebilir. OK tusu ile secim onaylanir. Girisin son bulmasindan sonra sirasiyla >Asagi yon<
ve >OKXx tuslarina basiniz. Harfler ve sayilar >DUR< diigmesine basilarak silinebilir.

Rakamlarin maniiel girisi

Bilgi girisi icin yalniz rakamlar gerekiyorsa (6rn. manson kodlarinin mandel girisi), yalnizca 0 — 9
arasindaki rakamlar gésterilir. >+< ve >-< tuslari ile rakamlar segilebilir. >Sol yon< ve >Sag
yon< tuslar ile tek rakamlar idare edilir. Son rakamin girisinden sonra her zaman >Sag yén<
tusu ile onay veriniz.

7.3 Kaynaklama isleminin yiiriitiilmesi

Baslama ekrani tizerinde gok fonksiyonlu >KAYNAKLAMA< tusunu onaylayin.
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>KAYNAKLAMA< menisu altinda kaynak islemi igin gerekli bilgiler veriimektedir. Bunun igin
barkod bir barkod okuyucu ile okunabilir veya ¢ok fonksiyonlu tuslar ile mantel olarak segilebilir.
Kaynakgi adi

"Kaynakg! kodu" secenegi etkin degilse bunun yerine kaynakgi adi segilebilir. Giris manuel veya
barkod Uzerinde gergeklesebilir. "Kaynakgi adi" ile maksimum 30-basamakli istege bagli girisi
yapilan isim s6z konusudur. Giris >OK< butonu ile gegilebilir. "Kaynakgi kodu" secenegi etkin
ise "kaynakgl ismi"nin ek olarak sorulmamasi gerekir.

Kaynakgi kodu

Parametrede "kaynakgi kodu" segenegi etkin ise (bkz. Bélim 7.5 "KAYDET") bu durumda
gegerli bir kaynakgi kodu verilebilir (Cihaz tarafindan yalnizca bir ISO-norma uygun kaynakgi
kodu kabul edilir).

Yapi projeleri

Bu giris, barkod tarayicisiyla manuel olarak yapilabilir veya >OK< digmesi marifetiyle atlanarak
bos birakilabilir.

Tarih

Burada giincel tarih ve saat ile ortam sicakligi gosterilir.

Ortam kosullar

"Ortam kosullar" segenegi etkin ise (bkz. 7.5 "KAYDET"), bu durumda kaynaklama yapildigi
andaki ortam kosullari (giinesli, kuru, yagisli, riizgarli, ¢adir, 1sitma) verilmelidir.

Manson kodu

Bu kisimda manson kodu verilmelidir. Bu, kaynak gerilimi, kaynak siresi ile (kismen) soguma
slresini igerir ve elektrofiizyon manson Uzerinde gizgi kodu formunda bulunur. Manson kodu
hatali ¢ikiyor ise manuel olarak da girilebilir.

izlenebilirlik

Parametrelerde "izlenebilirlik" segenedi mansonlar ve borular igin etkin ise (bkz. bélim 7.5
"KAYDET") bu durumda bir giris yapiimalidir. Bu giris, barkod tarayicisi ile veya mantel olarak
gerceklestirilir. "Izlenebilirlik" secmeli girise ayarliysa bir giris yapilabilir, "izlenebilirlik" uyarisi ise
>0OKX< ile atlatilabilir ve boylece bos kalir. "lzlenebilirlik" uyarisi etkin degilse ekranda gdsteriimez
ve sorulmaz.

Simdi kaynak girislerini manson ile birlestiriniz. Gerekirse uygun bir adaptér kullanin (bkz. Bolim
5). Kaynak fisi (veya adaptér) ile mansonun temas bdlgeleri temiz olmalidir.
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Barkod tarayici yardimiyla manson kodunu tarayiniz. Barkod tarayicisi arizali veya manson
kodu okunamiyorsa manson kodu maniiel olarak da girilebilir. Buna ilave olarak >MANUEL
GIRIS< butonuna basin. ("Giris" bélliimiine de bakiniz)

Mansonun barkodunda soguma siiresi yer almiyorsa oraya manson uzerine yazilan soguma
suresi girilebilir. Giris >OK< butonu ile gegilebilir.

Mansonun barkodunda bir soguma stiresi bulunuyorsa bu kaynak zamaninin kapanmasindan
sonra gosterilir, asag1 dogru sayarak kayda geger.

Barkodda soguma stiresi bulunmuyor ve bu manuel giriimigse kaynagin kapanmasindan sonra
soguma suresi gosterilir ve asagi dogru sayar. Soguma suresi kayda gegmez.

Soguma zamani

Barkodda soguma stiresi bulunmuyor ve bu maniel olarak da girilmemis ise kaynagin
kapanmasindan sonra soguma siresi gosterilmez. Soguma siiresi de kayda gegmez.

Basarili veri girisinden sonra ekran borunun Gretici bilgilerine gére mi galistigi sorusuna doner.
Bu >OK< ile onaylanmalidir.

Asil kaynaklama baslamadan 6nce cihaz yeniden tiim ilgili kaynak parametrelerini gosterir.

Cap e Manson koduna gére borunun ¢api

Enerji ....occcoeneee. Potansiyel enerji

Kaynaklama ....... Manson koduna gore kaynaklama, standart /gerekli-kaynak gerilimi, gtincel
kaynak akimi

Baglanti ............. Sebeke gerilimi ve sebeke frekansi

R o Isitici bobinin glincel direnci

Protokol ............. Protokol numarasi, cihazin toplam émru Uzerinde devam
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Cihaz iki glivenlik denetimi gergeklestirir:

Correct Fitting Connection (CFC)

Cihaz, bir aksesuarin takil olup olmadigini kontrol ediyor ve taranan bilgiler 1s1§inda verileri
dengeliyor. Degerler arasindaki farklilik kodda belirtilen toleranstan daha diisik ise kaynaklama
islemi baslar. Farklilik izin verilen toleransin disindaysa cihaz hata verir ve hatanin nerede
olduguna dair uyari verir (bkz."Hata Goriintileri" Bolim 8).

Heat Control Funktion (HC)

Cihaz (Kaynak parametreleri, glincel cihaz sicaklii ve ortam sicakligi temelinde)
kaynaklamanin tam olarak yiritilip yiritilmedigini hesaplar. Ozellikle yilksek dis sicaklik veya
blyuk mansonlarda cihazin asiri iIsinmasi ve bununla birlikte devam eden kaynak sirecinin acil
kapanmasi s6z konusu olur.

Cihaz kaynaklamanin tam olarak devam edebilecegi durumda ise yesil >SBASLAMA< butonu
yanar. Kaynaklama bu butona basarak baslatilabilir.

Eger o anki cihaz sicakhigi cok yiksek ise kirmizi > DUR< diigmesi yanar. Ekranda kaynaklama
baslamadan 6nce cihazin ne kadar siire sogumasi gerektigi uyarisi bulunur (burada bulunan
slirede yaklasik bir deger s6z konusudur).

Yesil >BASLAMA< butonu yandiginda bu butona basilmasi kaynaklama islemini baslatabilir.

Kaynaklama surecinde tum ilgili veriler ekran Gzerinde gosterilir. Kaynaklama sireci, toplam
kaynak suresi esnasinda manson kodu ile verilen kaynak parametresine gore gézlemlenir.
Kaynaklama islemi > DUR< butonuna basarak her an durdurulabilir.

Kaynak cihazi kaynaklama suresini ortam isisina gore diizenler. Boylece kaynaklama streleri
her manson icin farkhlik gésterir.

Kaynaklama stiresi statli birimine ek olarak basitlestirimis halde ifade edilir.

Kaynaklamanin son bulmasindan sonra sonug ekranda gésterilir. Soguma siiresi manson
ureticisinin verdigi bilgilerle uyumludur. Mansonun ¢izgi kodu soguma stiresinin bilgisini
iceriyorsa bu kaynak sturecinin bitiminden sonra gdsterilir. Kaynaklama suresi statl birimine ek
olarak basitlestiriimis halde ifade edilir.

Soguma siresi >DUR< butonu ile her an durdurulabilir. Soguma isleminin durdurulmasi
protokole kaydedilir. Giris baglantilarindan aksesuarin ayrilmasi da soguma stiresinin
kapanmasina yol agar.

Kaynaklama hataliysa ekranda "hata" bildirimi goriiniir. Buna ek olarak akustik ve gorsel sinyal
kirmizi LED 15181 seklindedir.

>Sol yon< ile yeni bir bilgi girisi baslatilabilir.
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7.4 Kaydedilen kaynaklama protokoliiniin aktarilmasi

Baslama ekrani tizerinde gok fonksiyonlu >USB< tusunu onaylayin.

"USB" menustiinde kaydedilen protokol cihaz i¢i bellekten harici bir USB-hafiza bellegine
aktarilabilir.

Bir USB bellegi USB girisine takin. Diskin dogru sekilde tanimasini bekleyin. Bu uygun bir ifade
ile gosterilir. >Baglama< butonuna basarak cihazda kayitl tim protokolleri USB bellege
aktarabilirsiniz. Cihaz USB bellek lzerine ,ROFUSE*" adinda yeni bir dosya acar. ,ROFUSE*
dosyasinin bir alt dosyasinda cihazin seri numarasini tasiyan baska bir dosya agilir. Iste bu
dosyanin igine protokol kaydedilir.

Protokol, okuma yazilimi RODATA 2.0 ile yonetilir ve devaminda islenir (Bkz. Bélim 9).
7.5  Cihazin konfigiirasyonu (,,KAYDET*)

Baslama ekrani lizerinde ¢ok fonksiyonlu >KAYDET< tusunu onaylayin.

Ortadaki yukari ve asagi oklari ile daha sonra >Sag-yon< ile onaylamak icin istenilen meni
segcilebilir.
>Sol-y6n< bu meniden ¢ikilmasini ve baslangi¢ gérintlisiine gecilmesini saglar.

Saat

Tarih ve saat ayarlari. Tarih ve saat dd.mm.yyyy hh:mm formatinda gériinmelidir. >Sol yon< ve
>8ag yon< tuslari ile degistirilen rakamlar segilir. Diizeltmeler >+< ve >-< butonlari ile yapilabilir.
>Sol yon< butonu ile meniiden cikilabilir.

Sebeke fisinin ¢cekilmesi ile devam ederek saat dahili bir bataryadan elektrik ile ¢alisir
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Dil
Dilin ayarlanmasi. >Yukari ok< ve >Asag@i ok< ile istenilen dil secilir ve >OK< butonu ile
ayarlanir.

Parametre

Sifre korumali alan. Bu mentiide cihaz 6zelliklerinin ve fonksiyonlarin etkisinde ayarlar esas alinir
(6rn. kaynakgi kodu, yapi projeleri, izlenebilirlik,...). Girisler ve fonksiyonlar kullanicilar igin
serbest birakilir veya engellenir ve yapi Gizerindeki siiregler belirlenir. Fabrika tarafindan PIN-
Kodu ,12345" olarak atanmistir. Lutfen sifreyi gerekli durumda degistiriniz ("Sifre" alt meni
basligina bakiniz). Meniniin bitin basliklari >CIK< butonu ile terkedilebilir.

Kaynakgi kodu

Kaynakgi kodunun girisi burada etkinlestirilebilir veya deaktife edilebilir (ifade igin Bélim 7.3).
Statli, >DEGISTIR< butonuna basilarak degistirilebilir.

"Kaynakge! kodu" etkinlestirilirse kaynagin baslamasi icin 1ISO-12176-3 uyarinca gegerli bir
kaynakgi kodu gereklidir.

izlenebilirlik manson

Mansonun izlenebilirligi burada etkinlestirilebilir, deaktife edilebilir ya da optimum bilgi olarak
ayarlanabilir (Ifade igin Béliim 7.3). Statii, >DEGISTIR< butonuna basilarak degistirilebilir.

izlenebilirlik boru

Borunun izlenebilirligi burada etkinlestirilebilir, deaktife edilebilir ya da optimum bilgi olarak
ayarlanabilir (Ifade igin Béliim 7.3). Statii, >DEGISTIR< butonuna basilarak degistirilebilir.

Sahibi

Burada cihazin sahibi (firma adi gibi) degistirilebilir. Bu degisiklik mantel yapilir ("Giris"
bolimine de bakiniz).

Kaydediciyi sil

Burada kaydedilen tim kaynaklar silinebilir.

Dikkat! Tam kaydedici silinir. Kaydedilen kaynaklarin bir kisminin silinmesi miimkiin
4 degildir.
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Cihaz 2.000 kaynaklamaya kadar otomatik degisiklik yapar. 2.000 kayit dolu ise cihaz ekran
Uzerinde buna uygun uyari isareti verir. Diger 47 kaynak ek bellege kaydedilir.

Dikkat! Bellegin dolu olmasina ragmen kaynak yapilmasi herhangi bir veri kaybina
neden olabilir. Protokoliin ayni zamanda USB-bellek yardimiyla sabitlenmesi ve cihaz
belleginin diizenli araliklarla silinmesi 6nerilir.

Sifre
Burada korumali "parametre" alani igin sifre degistirilebilir. Sifrenin degistirilebiimesi igin
>DEGISTIR< butonuna basiniz. Bu degisiklik maniiel yapilir ("Girig" bélimiine de bakiniz).

Bakim
Sifre korumali alan (yalnizca ROTHENBERGER Servis personeli ve yetkili uzman ortaklari igin).

Kontrast

Ekranin kontrasti burada ortam kosullarina uydurulabilir. Kontrast >+< ve >-< ok tuslari ile
degistirilebilir. Alt mentden >Sol yon< tusu ile gikilabilir.

8 Bilgi / Hata Tespiti

Baslama ekrani lizerinde ¢ok fonksiyonlu >BILGI< tusunu onaylayin.

Asagidaki bilgiler ifade ediimektedir:

Urlin oo Uriintin adi
Seri nuMarasl ..........cccocueene. Cihazin seri numarasi
TUrkodu .....oeeviiiiiiiiieien, ISO 12176-2 standardina gore cihazin tip kodu
orn. P24US2VAKDX
Sahibi .oooceeeiiiii Cihazin sahibi (bkz. B6lim 7.5)
Yazilim .o, devam eden yazilim versiyonu
Mutlak sayag .........cccceerrnnee Cihazin ¢alistig siirede ydritiilen tim kaynaklarin sayisi
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Onarim sayacl ........cccceeeennee Son onarimin yapiimasindan beri siren kaynaklarin sayisi

Sonraki bakim ..................... Sonraki bakimin tarihi dd.mm.yyyy

Dolu olan hafiza bellegi ....... Su anda cihaz iginde bulunan protokollerin sayisi
Hata girisleri ...........ccccceeee. Hata girislerinin sayisi

Hata listesi

Hata bildirimleri USB bellek lizerine aktarilabilir. Bu bilgiler daha sonra (6rn.Eposta ile)
ROTHENBERGER servis galisanlarina veya yetkili ortaklara génderilebilir. Cihaz arizali veya
cihazin fonksiyonu sinirli ise bir hata bildirimi yardimiyla muhtemel bir uzaktan teshis yapilabilir.

8.1 Hatanin Diizeltilmesi

Hatali gifre

Menude parametre veya onarim yapilmasi igin gegerli bir sifre girilmelidir. Litfen cihaz
sorumlusundan yetkisi ve gecerli sifre hakkinda bilgi edininiz.

Yanhs manson

Eger manson kodundan elde edilen manson parametresi gergekten 6lglim degerlerine uygun
degilse bu hata bildirimi ortaya gikar. Litfen taranan kodun mansona uygun olup olmadigini
kontrol ediniz.

Hasar verenin kodu
Taranan manson kodu ¢éziilemez. Liitfen kodu bozulma ve kirlere karsi kontrol edin.
Hic¢ bir manson takili degil

Takil bir mangon olmadan kaynaklamanin baslanmasi denendi. Litfen mansonun temas
bélgelerini ve prizin bozulma ve kirlere karsi kontrol edin.

Manson baglantisi kisa

Kisa bir manson baglantisi kesfedildi. Litfen mansonun temas bélgelerini ve prizin bozulma ve
kirlere karsi kontrol edin.

Manson ¢api >400 mm
ROFUSE 400 Turbo cihazi yalnizca en fazla 400 mm ¢apinda bir mansonu kaynaklayabilir.
Veri kaybi - Bellek dolu

Bir kaynaklama bu bildirime ragmen baslatilirsa veri kaybi s6z konusu olur. Kaynak kayit
EDILMIYOR. USB-bellek yardimiyla veriler emniyete alinir ve bellek silinir.

izin verilmeyen ortam sicakhg

Ortam sicaklidi izin verilen aralik disindadir. Cihazi goélgeye koyun ya da isitmayi agin.
Diisiik gerilim

Jeneratdr devredeyken gerilimi yUksek ayarlayin.

Asin gerilim

Jeneratdr devredeyken gerilimi diisiik ayarlayin.

Frekans hatasi

Besleme gerilimi frekansi izin verilen aralik disindadir.

Sistem hatasi

Cihazi hemen tamire yollayin. Kaynak yapmaya hemen son verin!
Kesinti

Kaynak yapilirken kaynak geriliminde bir kesinti meydana geldi.
Kaynak gerilimi hatah

Kaynak yapilirken kaynak gerilimi izin verilen araligin disina gikt.

9 Secgme ve Yonetme Programi RODATA 2.0

Yazilim icin okuma yazilimi ile kurulum ve kullanma kilavuzunu birlikte verilen USB bellekte
bulabilirsiniz. Ihtiyag oldugunda yazilim www.rothenberger.com sayfasindan indirilebilir.
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10 Bakim

DVS 2208 Bélum 1 uyarinca yilda bir defa yenileme testi (bakim) gergeklestirilir.
11  Aksesuarlar

Aksesuar Adi ROTHENBERGER Parga Numarasi
Barkod Tarayici 1500001316
Fis 4,0 mm 1500001317
Fis 4,7 mm 1500001318

12  Miisteri hizmetleri

ROTHENBERGER servis merkezleri size yardimci olabilir (katalogdaki listelere veya web
sitemize bakin) ve yedek parcalar ve servis hizmeti de bu servis merkezlerinde mevcuttur.

Aksesuarlarinizi veya yedek parcalarinizi uzman satis temsilcinizden veya RoService+ online:
Telefon:  +49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Faks: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491

Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

Makine terkibinde, atik degerlendirme yerlerine teslim edebileceginiz degerli maddeler
bulunmaktadir. Bulundugunuz yerde de yetkili atik degerlendirme isletmeleri olabilir. Yeniden
degerlendirilemeyecek atiklarin (6rn. elektronik ¢6p) cevre temizligine uygun sekilde
toplanmasiyla ilgili sorularinizi yerel atik toplama dairesine yoneltebilirsiniz.

Sadece AB iilkeleri icin:

Elektronik aletleri ev ¢bpuine atmayiniz! 2012/19/EU numaral Elektro ve Elektronik
Eski Cihazlar AB Yodnetmeligi ve bunun tye Ulkelerin hukukuna uyarlamasi geregince
artik kullanilamayacak durumda olan elektro cihaz ve aletlerin ev ¢éptinden ayri olarak
toplanmasi ve gevreye zarar vermeyecek bir sekilde geri ddnistime verilmesi
gerekmektedir.
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1 Utmutatasok a biztonsaghoz
1.1 Rendeltetésszerii hasznalat

A ROFUSE TURBO hordozhatd, épitkezési helyszineken hasznalhato fiit6 tekercses hegeszt®
késziilék. A ROFUSE 400 TURBO legfeljebb 400 mm atmérdig tud miianyag, elektromos he-
gesztésl karmantyukat (8 V — 48 V) hegeszteni, a ROFUSE 1200 TURBO pedig legfeljebb 1200
mm atmérdig (alapvetéen a hegesztend6 karmantyuk és a ROFUSE TURBO hegeszt6késziilék
adatait kell figyelembe venni.) A hegesztési adatok vonalkédd leolvaséval beolvashaték az ISO
13950 2007-03 szerinti kodolasu 24 jegyl vonalkédokrol.

1.2 Altalanos biztonsagi utasitasok

FIGYELEM! Az elektromos szerszamok hasznélata soran az elektromos aramiités,
baleset- és tlizveszély megel6zése érdekében be kell tartani a kévetkez6 alapvetd
fontossagu biztonsagi utasitasokat.
Az elektromos szerszam hasznalata elé6tt olvassa el az 6sszes utasitast, és drizze azokat
meg egy biztonsagos helyen.
Karbantartas és allagmegoévas:
1 Rendszeres tisztitas, karbantartas és kenés. Minden allitas, allagmegévo vagy
karbantarté mivelet el6tt huzza ki az elektromos csatlakozot.
2 Akésziiléket csak képzett szakemberrel javittassa, és csak eredeti alkatrészeket
hasznaljon. A késziilék (javitas utani) biztonsagos miikddése csak igy biztosithato.
Biztonsagos munkavégzés:
1 Tartson rendet a munkahelyen. A rendetlen munkahely balesetet okozhat.
2 Vegye figyelembe a kdrnyezetet is (annak befolyasol6 hatasat). Ne tegye ki az
elektromos szerszamot esének. Az elektromos szerszamot ne hasznalja nedves vagy
nyirkos kornyezetben. Biztositson megfelel6 megvilagitast a munkaterileten. Ne hasznaljon
elektromos szerszamot tliz- és robbanasveszélyes helyeken.
Védje magat az elektromos aramiités ellen. Kerlilje, hogy valamely testrésze foldelt
targgyal (pl. csévekkel, radiatorral, elektromos sutével, hiitészekrénnyel) érintkezzen.
Tartsa tavol a bamészkodokat (tobbi személyt). Ne engedje, hogy mas személy,
kuléndsképpen gyermek az elektromos szerszam kdzelében tartéozkodjon vagy megérintse
annak kabelét. Tartsa ket tavol a munkavégzés helyétdl.
A nem hasznalt elektromos szerszamokat biztonsagos helyen tarolja. A nem hasznalt
elektromos szerszamokat szaraz, magas (nehezen elérhetd) vagy zart helyen tarolja, ott,
ahol azokhoz a gyerekek nem férhetnek hozza.
Az elektromos szerszamokat ne terhelje tal. A megadott teljesitménytartomanyban a
szerszamok jobban és biztonsagosabban mikddnek.
A feladathoz megfelel6 elektromos szerszamot hasznalja. Ne hasznaljon gyenge
teljesitmény(i gépet nehéz (nagy teljesitményt igényld) feladatokhoz. Ne hasznalja az
elektromos szerszamot olyan célra, amelyre azt nem tervezték. Ne hasznaljon pl. kézi
korflirészt fatérzsek vagy fahasabok flirészeléséhez.
A munkavégzéshez megfelel6 oltozetet viseljen. Na hordjon olyan ruhat vagy ékszert,
amelyet a mozgo alkatrészek elkaphatnak. Ha szabadban végez munkat, akkor
csUszasgatlé labbeli hasznalata javasolt. Ha a haja hosszu, akkor hasznaljon hajhalét.
Hasznaljon védéfelszerelést. Hasznaljon munkavédelmi védészemiiveget. Poros, pornak
kitett munkahelyen hasznaljon védémaszkot.
10 Csatlakoztassa a porszivo(eszkoz)t. Ha a szerszamon van porszivo-csatlakozas vagy
felfogérendszer, akkor gy6z6djon meg ezek megfeleld csatlakoztatasardl, ill. hasznalatardl.
11 A kabelt csak rendeltetésszeriien, azzal ellentétesen ne hasznalja. A csatlakoz6dugot
az aljzatbdl ne a kabelt hizva huzza ki. Védje a kabelt a hétél, az olajtol és az éles élektdl.
12 Rogzitse a munkadarabot. Hasznaljon pillanatszoritét vagy mas rogzitéeszkdzt/satut a
munkadarab le- vagy befogasara. Ezek az eszkdzok biztosabban tartjak a munkadarabot,
mintha azt a kezében tartana.
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13 Keriilje a természetellenes testtartast. \Vegyen fel biztos tartast és folyamatosan 6rizze
meg az egyensulyat.

14 A szerszamot gondosan apolja. A vagoszerszamokat tartsa élesen és tisztan, hogy veliik
jobban és biztonsagosabban dolgozhasson. Kévesse a kenési és a szerszamcsere
utasitdsokat. Rendszeresen ellendrizze az elektromos szerszam vezetékét; ha a vezeték
megsérllt, akkor azt cseréltesse le képzett villanyszerelével. Rendszeresen ellenérizze a
hosszabbité vezetéket; ha az sériil cserélje le. Tartsa a fogantylkat szarazon, tisztan, zsir-
és olajmentesen.

15 A csatlakozodugot huzza ki az aljzatbol. Ha nem hasznalja az elektromos szerszamot, ill.
a karbantartasa és a szerszamcsere - pl. flrészlap, furéfej, maréfej - el6tt.

16 A szerszamkulcsot vegye le a szerszamrol. A bekapcsolas elétt a kulcsot, és az
allitoszerszamot vegye le.

17 Keriilje a véletlen (akaratlan) bekapcsolast. Gy6z6djon meg arrél, hogy a kapcsolot a
csatlakozodugo aljzathoz valo csatlakoztatasa el6tt kikapcsolta.

18 Kiiltéri hasznalatra valé hosszabbitokabelt hasznaljon. A szabadban csak erre
engedélyezett és megfeleléen megjeldlt hosszabbitékabelt hasznaljon.

19 Legyen o6vatos/figyelmes. Figyeljen arra, amit csinal. A munkat megfontoltan végezze. Ne
hasznélja az elektromos szerszamot, ha faradt, figyelme nem elég koncentralt.

20 Ellenérizze az elektromos szerszamot potencialis sériilésekre. Az elekiromos szerszam
hasznalata el6tt a véddeszkdzoket és az alkatrészeket ellendrizni kell - akadalymentes, a
rendeltetésiknek megfelel6 mikodésre. Ellenérizze, hogy a mozgo alkatrészek
akadalymentesen mikddjenek, ne szoruljanak, és az alkatrészek ne legyenek sérliltek.
Egyes alkatrészeket megfelel6en fel kell szerelni ahhoz, hogy minden elvarast
(kovetelményt) teljesitsenek, és biztositsak az elektromos szerszam problémamentes
hasznalatat.

A sérult védelmeket és alkatrészeket hivatalos szakszervizben meg kell javittatni vagy le kell
cseréltetni, kivéve, ha ezt a haszndlati Gtmutaté masképp definialja. A sériilt kapcsolét
mihelyben kell lecseréltetni.

Ne hasznaljon olyan elektromos szerszamot, amelyet a kapcsoléjaval nem lehet be- vagy
kikapcsolni.

21 Figyelem! Mas (gyarté altal gyartott) szerszam vagy tartozék hasznalata balesetveszélyes
lehet.

22 Az elektromos szerszamot csak képzett villanyszerel6vel javitassa. Ez az elektromos
szerszam megfelel a vonatkozé biztonsagi eléirdsoknak. Javitasat csak képzett
villanyszerel® végezheti, a javitashoz csak eredeti cserealkatrészeket szabad hasznaini,
kildnben a szerszam hasznaldja balesetet szenvedhet.

1.3 Biztonsagi utasitasok

— Ha hibas szigeteléssel hasznalja, akkor aramitést szenvedhet.

— Az intenziv hasznalat, ill. a hosszabb hegesztések miatt felforrésodd haz égési sérilést
okozhat.

Ez a késziilék nincs arra eléiranyozva, hogy gyerekek és
korlatozott fizikai, érzékelési vagy szellemi képességdi, illetve
kell6 tapasztalattal és/vagy tudassal nem rendelkez6é személyek
hasznaljak. Ezt a késziiléket legalabb 8 éves gyerekek és olyan
személyek is hasznalhatjak, akiknek a fizikai, érzékelési, vagy
értelmi képességeik korlatozottak, vagy nincsenek meg a
megfelel6 tapasztalataik, illetve tudasuk, ha az ilyen személyekre
a biztonsagukeért felel6s mas személy feliigyel, vagy a késziilék
biztonsagos kezelésére kioktatta 6ket és megértették az azzal
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kapcsolatos veszélyeket. Ellenkez6 esetben fennall a hibas
mikodés és a sérlilés veszélye.

Tartsa a gyerekeket a hasznalat, tisztitas és karbantartas soran
feliigyelet alatt. Ez biztositja, hogy gyerekek ne jatsszanak a

készulékkel.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Halozati feszUltség ........ccoveeviieiiiiiieiiiene 230V

Frekvencia .........cooovvvuieieeiiiiiiiieee e 50 Hz; 60 Hz
Teljesitményfelvétel ... 3.000 VA, 70 % ED
Kimend aramerdsség

(névleges aramer6sseg) .......cooveeenveeennnnen. 80 A

Hegesztd feszUltség ........ccccovvviiiieeiniineenne 8-48V

Kornyezeti hémérséklet ............ccoooeveiinenne -10°Cés + 60 °C*

Munkatartomany ROFUSE 400 Turbo ...... Szerelvényméretig 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ...... Szerelvényméretig 1200 mm

VEdettSEg ...ooovvviiiiiiiiiece e IP 54

Atviteli interfész ..........ocoovvveverreerieeieernn. USB v 2.0

Tarold kapacitas ........cccoeeevieeiiiiiiiiecee 2.000 Hegeszt6 jegyz6konyvek
Tulcsordulas tarold .........cccceveiiiiiiiniieeene 47 Hegeszt6 jegyz6konyvek
Méretek (H x SZE X MA) .....c.covvvvevrrrereen. kb. 500 x 250 x 320 mm

Suly hegesztékabellel egyditt

(alapkészulék tartozékok nélkl) ................. kb. 21,5 kg

ENKEZOK v 4 mm és 4,7 mm IEC 60529 szerinti

* Hités alkalommal valtozik a kdrnyezeti hémérséklet. Kozvetlen napfény keriini kell.

21 Mérési tiirések

5%
2%

Aramer8sség .........ccocvveeeeieieeeeeeeeena £2%
ENenallas .......ccooveiiiiiiiiicec e +5%
Aktiv hiit6- (ACS) és hészabalyoz6 rendszer (HC)

A készulék ventilatorral rendelkezik. Azonnal elindul, amikor a késziiléket a f6kapcsoldval
bekapcsoljak. A ventilator segit a készilékben hegesztés kdzben keletkezd hét elszallitani.
Javasoljuk, hogy a készilék hegesztések k6zott is maradjon bekapcsolva, hogy jobban hiiljén.
A készilékben hészabalyozo funkcié mikdédik (HC - Heat Control). A készilék hegesztés el6tt
mindig ellenérzi, hogy biztosan végig lehet-e vinni a hegesztést. Olyan tényez6k jatszanak
ebben szerepet, mint a készulék pillanatnyi hémérséklete, a kdrnyezeti hémérséklet és a
szerelvény hegesztési adatai. Ha a készilék hémérséklete tul magas, akkor a kijelzén a varhaté
varakozasi id6 lathatd. A ventilator ezt a varakozasi id6t jelentésen csdkkenti.

4 Szaillitas, tarolas

Eles szélektél dvni kell a késziilék csatlakozo vezetékét, a hegesztékabelt.
A hegesztbkésziiléket erés mechanikai igénybevételnek kitenni nem szabad.
Tarolasat - 30 és + 70°C kozotti hémérsékleten kell megoldani.
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5 A munka el6készitése

A hegeszt6késziiléket hasznalat soran biztos feliletre kell allitani. A hegesztékésziilék
froccsend viztdl védett (IP54).

' A hegesztokésziiléket vizbe meriteni tilos.

[ ]

Hegesztés kdézben a karmantyu elcsuszasat megakadalyozé megfelelé befogd szerkezeteket
kell hasznalni. Mindig figyelembe kell venni az adott karmantyu gyartéjanak szerelési utasitasat,
valamint a helyi, a nemzeti el6irasokat és a lefektetési utmutatokat.

A hegeszt6dugo és a karmantyu érintkezd fellletei legyenek tisztak. A szennyezédés miatti
tulmelegedés kart tehet a dugoban. Ellendrizze, milyen tipusu dugd szikséges a végzendd
munkahoz. A dugéérintkez6 cseréje elétt feltétleniil hizza ki a halézati csatlakozddugot!

A dugosérintkezd cseréjéhez hasznaljon egy csapot
vagy egy hasonlé (3 mm-es atméréjl); targyat, azt
helyezze oldalrél a dugdsérintkezd furataba és tartsa
meg. Torx 15 csavarhuzéval csavarja ki és tavolitsa el
az adaptert.

Az Uj adaptert tegye be kézzel, (itk6zésig csavarja be,
majd Torx 15 csavarhuzéval huzza meg (15 Nm
nyomatékkal), véglil vegye ki a rogzitécsapot.

' Minden fémfeliiletet teljesen le kell takarni.
®

6 Elektromos csatlakoztatas

Felvonulasi elosztoknal (épitkezésen) a hegeszt6késziiléket csak hibaaram védékapcsoloval
(Fl-relé) szabad hasznalni.

A halézatot, illetve a generatort feltétlentl védeni kell legfeljebb 20 A-es (lomha) biztositoval.
Csak a kovetkezd vezet6-keresztmetszeti, megfeleléen engedélyezett és jeldléssel ellatott
hosszabbitd kabelek hasznalhaték:

20 m alatt: 1,5 mm? (2,5 mm? ajanlott); tipusa: HO7RN-F

20 m felett: 2,5 mm? (4,0 mm? ajanlott); tipusa: HO7RN-F

A tulmelegedés elkerulése érdekében a hosszabbitd kabelt teljes egészében letekerve és
kinyujtva szabad csak hasznalni.

A generator sziikséges névleges teljesitménye fligg a hasznalt szerelvények altal felvett
legnagyobb teljesitménytdl. A kdrnyezeti viszonyokat, valamint maganak a generatornak a
teljesitményadatait is figyelembe kell még venni a csatlakozas helyszini kivitelezésekor.

Egyfazisu, 220 — 240 V, 50/60 Hz-es generator névleges leadott teljesitménye:

d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW mechanikus szabalyozasnal
d>400.....ccccciiennn 5 kW elektronikus szabalyozasnal

A hegeszt6készilék csak a generator bekapcsolasa utan csatlakoztathatd. Az Uresjarati
feszlltséget kb. 240 V-ra kell beszabalyozni.

Megjegyzés: Hegesztés kzben mas fogyasztét ne miikodtessen ugyanarrél a
e generatorrol!

A hegesztés befejezésekor el6szor huzza ki a készilék csatlakozédugot a generatorrél, majd
uténa kapcsolja le.
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7 A késziilék iizembe helyezése és kezelése
71 A késziilék bekapcsolasa, kezd6képernyé

A késziiléket a halozatra vagy a generatorra csatlakoztatasa utan lehet a fékapcsoléval
bekapcsolni. Megjelenik a kezdéképernyd.
A foglalt memoriahelyek kijelzése (lasd 8. pont)
Datum és pontos id6
A kovetkezd karbantartas idejének kijelzése
A funkciégombok kiosztasa

Funkciégombok:

SETUP ....cceeeee. A Setup meni megnyitasa. Itt olyan beallitasok tehet6k, mint példaul a
pontos idd, a nyelv, az adatbeviteli méd és a karbantartasi id6k megadasa.

INFO ...cooeiiiie A készulékrél lehet bévebb adatokat kérni, pl.: sorozatszam, tulajdonos stb.

USB ..o Az USB meniiben a készllék sajat memoriajaban tarolt hegesztési adatok

irhatok ki USB taroloeszkozre.
HEGESZTES ....... Hegesztés megkezdéséhez az adatbevitelre ugrik.
7.2 Adatbevitel (altalanossagban)

A legtobb adat kézzel vagy vonalkédolvaséval viheté be.
Vonalkédolvasé

Vonalkdd leolvasaskor a vonalkédolvasoét mintegy 5 - 10 cm-es tavolsagba kell tartani a
vonalkéd csikjaitol. Ha készenléti allapotban van, réviden nyomja meg a fogantydjan a gombot,
és a vonalkddolvaso bekapcsolédik. A piros vonal mutatja a leolvasas helyét. Nyomja meg a
gombot a fogantyun még egyszer. Megtorténik a vonalkéd beolvasasa. Hangjelzés kiséri, ha
sikerllt az adatokat jél leolvasni, a beolvasott adatok pedig sima szévegként (szamok, betiik)
lathatok lesznek a hegesztokészulék kijelz6jén. A j6 vonalkddot a hegesztékészulék akkor is
jelzi hanggal, ha a beolvasott vonalkdd nem egyezik a vart vonalkéddal (a hegeszt6készulék azt
példaul nem fogadja el, ha a hegesztéshez a karmantyu vonalkéd beolvasasa kdvetkezne és
helyette a karmantyl nyomonkdvethetéségi vonalkédot olvassak be).

' Figyelem! 2-es osztalyba tartozé lézer - Ne nézzen kozvetleniil a Iézersugarba!
[ ]

Adatok kézi bevitele (betiik és szamok)

Kézzel bevihetdk adatok is, példaul a hegeszt6 vagy az épitkezés neve, de bevihetd a vonalkéd
szamsora is, ha nem sikerulne beolvasni vagy meghibasodna a vonalkddolvasé készilék. A
megjelend billentylizeten irhatdk be a betlk és szamok. A betiik és szamok kdzétt a nyil
gombbal lehet valtani. A bevitelt az OK zarja le. A bevitel végén nyomja meg egymas utan a
>lefele nyilat< és az >OK<-t. A >STOP< gomb hasznalataval torélheti a betliket és a szamokat.
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Szamok kézi bevitele

Ha kizarélag szamokat kell bevinni (pl.: karmantyl kéd kézi bevitele), akkor csak a 0 - 9 kozotti
szamok kozil lehet valasztani. A szamjegyek kivalasztasara a >+< és a >-< szolgal. A >balra
nyil< és a >jobbra nyil< |ép az egyes szamjegyekre. Az utolsé szamjegy megadasa utan is
zarja még le a >jobbra nyil< gombbal.

7.3 Hegesztés végzése

Hasznalja a kezdSképernyén a >SHEGESZTES< funkcidgombot.

A >HEGESZTES< meniipont alatt adhaték meg a hegesztéshez sziikséges adatok. Ezt meg
lehet tenni a vonalkdd leolvasasaval vagy funkciégombbal térténd kézi bevitellel is.

Hegeszt6 neve

Ha ki van kapcsolva a "Hegeszt6 kdd" opcid, akkor itt adhaté meg a hegeszt6 neve. Bevitele
lehetséges kézzel vagy vonalkdd leolvasasaval. A ,Hegesztd neve” egy legfeljebb 30-jegyl
szabadon megadhato név. A bevitel az >OK< gombbal atugorhaté. Ha a ,Hegeszt6kdd” opcid
aktiv, a,Hegesztd nevet” kilén nem kérdezi meg.

Hegesztokod

Ha a ,Hegesztékdd” opcid aktiv (lasd 7.5 ,SETUP” pont), akkor itt meg kell adni egy érvényes
hegesztékddot (a késziilék csak ISO szabvanynak megfelelé hegesztékddokat fogad el.).
Epitési terv

A bevitel térténhet manualisan a vonalkédolvaséval, vagy az >OK< gombbal &t is ugorhatja,
Uresen hagyva azt.

Datum

Az aktualis datumot, pontos idét és a kérnyezeti hémérsékletet jelzi ki.

Kornyezeti feltételek
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Ha a ,Kdrnyezeti feltételek” lehetésége be van allitva (lasd 7.5 ,SETUP” pont), akkor itt meg kell
adni a hegesztés idépontjaban érvényes kdrnyezeti viszonyokat (napos, szaraz, es6, szél, sator,
fatés).

Karmantyu kéd

Itt kell megadni a karmantyu kédot. Ez a hegesztd fesziiltségre, a hegesztési idére és (részben)
a hilési idére vonatkozé adatokat tartalmaz az elektromosan hegeszthet6 karmantyun talalhaté
vonalkéd formajaban. Ha sérilt lenne, a karmantyu kodot kézzel is meg lehet adni.
Visszakovethetéség

Ha a paramétereknél a ,Visszakovethet6ség” lehetésége a karmantydra vagy a csére be van
allitva(lasd 7.5 ,SETUP” pont), akkor ennek megadasa kotelezd. A bevitelt el lehet végezni
vonalkddolvaséval vagy kézzel. Ha a ,Visszakdvethet6ség” valaszthatd bevitelként van
konfiguralva, akkor itt meg lehet adni, de a "Visszakovethetéség" az >OK< gombbal at is
ugorhato és igy ures marad. Ha a ,Visszakdvethetéség” bekérése ki van kapcsolva, akkor a
képernyén nem jelenik meg és nem is kéri be.

Kdsse Ossze a hegesztd érintkez6ket a karmantyuval. Szlikség esetén hasznaljon megfelel
adaptert (lasd 5. pont). A hegesztédugd, ill. adapter és a karmantyu érintkezd feliletei legyenek
tisztak.

A vonalkddolvasoval olvassa be a karmantyd kddot. Ha a vonalkodolvasé nem miikddne vagy
nem tudna a vonalkddot leolvasni, akkor kézzel is meg lehet adni. llyenkor a >KEZI BEVITEL<
gombot kell megnyomni (lasd még a ,Bevitel” pontot is).

Ha a karmantyu vonalkdd nem tartalmaz hiilési informaciokat, itt adhaté meg a karmantytra
nyomott hilési id6. A bevitel az >OK< gomb megnyomasaval atugorhaté.

Ha a karmantyu vonalkdd tartalmaz hiilési informaciét, akkor a rendszer a hegesztési idé letelte
utan arrdl inditja a visszaszamlalast és jegyz6konyvezi is.

Ha a vonalkéd hilési informaciét nem tartalmaz, de kézzel adnak meg hlési id6t, akkor az a
hegesztés végén megjelenik és elkezdédik a visszaszamlalas. A hiilési id6 nem keril a
jegyz6konyvbe.

Lehiilési id6

Ha a vonalkéd hlési informaciot nem tartalmaz, és kézzel sem adnak meg hilési id6t, akkor az
a hegesztés végén nem jelenik meg hilési id6. A hiilési id6 nem kerll a jegyz6kdnyvbe sem.

Sikeres adatbevitel utan a képernyd atvalt, és megjelenik a kérdés, hogy a csdévek gyartoi
adatok szerint vannak-e megmunkalva. Erre >OK<-t kell nyomni.

A tényleges hegesztés megkezdése el6tt a készilék még egyszer megjeleniti a hegesztési
paramétereket.
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Atmére .................. Cs6atméré karmantyl kéd alapjan

Energia .......c......... Raforditott energia

Hegesztés ............ Karmantyu kéd szerinti hegesztési idd, pillanatnyi, el6irt hegeszté
feszliltség, aktualis hegesztéaram.

Csatlakoztatas ...... Halozati feszlltség és frekvencia

R o Flt6tekercs aktualis ellenallasa

Jegyz8konyv ......... Jegyz6konyvszam, a késziilék teljes élettartama alatt folyamatosan

névekvé szam
A késziilék két biztonsagi ellenérzést hajt végre:
CFC, avagy j6 szerelvény csatlakozas

A készulék ellendrzi, hogy van-e csatlakoztatott szerelvény és 6sszeveti az adatokat az el6z6leg
leolvasott adatokkal. Ha a két érték eltérése a kddban szerepl6 tlirésen beliil van, a hegesztés
megkezdddik. Ha az eltérés a megengedett tliréshatarokon kivil esik, akkor a késziilék hibat
jelez és utal a hiba lehetséges okara (lasd 8. fejezet ,Hiba képernydk”).

HC, avagy hészabalyozé funkcié

A készilék (a hegesztési paraméterek, a készulék aktualis hémérséklete és a kdrnyezeti
hémérséklet alapjan) kiszamolja, hogy teljesen végig lehet-e vinni a hegesztést. A hegesztés
kdzben vészlekapcsolas a késziilék tulmelegedése miatt f6leg magas kiilsé hémérséklet és
nagy méreti karmantyuk esetén kdvetkezhet be.

Ha a hegesztés teljesen végigvihetd, akkor vilagit a zéld >START< gomb. A hegesztés a gomb
megnyomasaval indithato.

Ha a készulék pillanatnyi hémérséklete tul magas, akkor a piros >STOP< |ampa vilagit. A
kijelz6n lathatd, hogy mennyi ideig kell varni, amig a hegesztés folytatddhat (ez korilbelili id6t
jelent).

Ha vilagit a z6ld >START< gomb, akkor vele indithaté a hegesztés.

Hegesztés kdzben a kijelzé mutat minden Iényeges adatot. A hegesztést teljes id6 alatt figyeli a
rendszer a karmantyu kéd altal megadott hegesztési paraméter alapjan.

A hegesztést a >STOP< gombbal barmikor meg lehet szakitani.

A hegeszt6késziilék a hegesztési id6t a kdrnyezeti hémérsékletnek megfeleléen automatikusan
szabadlyozza. Emiatt a hegesztési idé azonos karmantyuk esetén is kiilonb6z6 lehet.

A hegesztési id6t egyszerisitve allapotsav is mutatja.
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A hegesztés befejezésekor a kijelz6n megjelenik az eredmény. A karmantyu gyarté altal mega-
dott hilési id6t be kell tartani. Ha a karmantyd vonalkéd tartalmaz hiilési informaciot, akkor az a
hegesztés végén megjelenik. A hiilési id6t egyszerisitve allapotsav is mutatja.

A hilési id6 a >STOP< gombbal barmikor befejezhetd. A hiilési id6 megszakitasa bekeril a
jegyz6konyvbe. A szerelvény levalasztasa a csatlakozasrdl és megszakitja a hilési idét.

Hibas hegesztés esetén a kijelzén a ,Hiba” lizenet jelenik meg. A rendszer ezt még
hangjelzéssel és a kijelz6n pirosan villogé LED-del is jelzi.
A >balra nyil< hasznalataval Uj adatbevitel indithaté.

7.4 A tarolt hegesztési jegyzokonyvek atvitele

Hasznalja a kezd6képerny6n az >USB< funkciégombot.

Az USB menupontban a késziilék sajat memoariajaban tarolt jegyz6kdnyvek irhatok ki kilsé USB
taroléeszkozre.

Csatlakoztassa a pendrive-ot az USB portra. Varja meg, amig a taroléeszkozt a rendszer
felismeri. Ezt a megfeleld abra jelzi. A >Start< gomb megnyomasakor a készilékben tarolt
minden jegyz&konyv kiirédik a pendrive-ra. A készilék a pendrive-on ehhez Uj mappat hoz létre
,ROFUSE” névvel. A ,ROFUSE"-on belll almappat hoz létre, amelynek neve a késziilék
sorozatszama lesz. Ebbe a mappaba helyezi a jegyz6kdnyveket.

A jegyz6konyvek kezelését, tovabbi feldolgozasat a RODATA 2.0 kezel6programmal lehet
elvégezni (lasd 9. pont).

7.5 Késziilék konfiguracié (,,SETUP”)

Hasznalja a kezd6képernyén a >SETUP< funkciégombot.

A két k6zéps6 fel és le nyillal lehet a meniipontot el6hivni, majd a >jobbra nyillal< kivalasztani.
A >balra nyil< kilép a menipontbdl és visszavisz a kezd6képernyére.
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kivant szam a >balra nyil< és a >jobbra nyil< gombbal valaszthato ki. Ezutan a lehet a >+< és
a >-< gombokkal elvégezni a valtoztatast. A >balra nyil< gombbal ujra ki lehet Iépni a menulbdl.
Az 6ra belsé elemrdl kap aramot, ezért a halozati csatlakozo kihlizésa utan is tovabb jar.

Nyelv
A nyelv bedllitasa. El6szor a beallitani kivant nyelvre kell alini a >balra nyil< és a >jobbra nyil<
gombokkal, majd beallitds az >OK< gombbal.

Paraméter

Jelszéval védett rész. Ebben a meniipontban a készulék tulajdonsagaira és funkciéra hatassal
levé beallitasokat lehet elvégezni (pl.: hegesztékdd, épitési terv, visszakdvethetéség stb. ...).
Bevitelt, funkcidkat lehet a felhasznalé eldl elzarni vagy szamara engedélyezni, ezaltal az
épitkezési folyamatokat meghatarozni. A PIN-kod gyarilag beallitott értéke ,12345”. Ha kell, a
jelszot valtoztassa meg (lasd ,Jelszd” almeni). A meniibél a >VEGE< gombbal barmikor ki lehet
Iépni.

Hegesztékod

Itt lehet a hegeszt6kod megadasat be- vagy kikapcsolni (leirasat lasd 7.3. pont). Az allapot a
>VALTOZTAT< gombbal médosithaté.

Ha a ,Hegesztékdd” opcid aktiv, akkor a hegesztés inditdsahoz 1ISO-12176-3 szerinti érvényes
hegeszt6kodot kell megadni.

Karmantyu visszakovethetésége

A karmantyu visszakovethet6ségének megadasat lehet itt engedélyezni, letiltani vagy opcionalis
lehet&ségnek bedllitani (leirast lasd 7.3. fejezet). Az allapot a >VALTOZTAT< gombbal
madosithato.
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Csovek visszakovethetésége

A csovek visszakévethetGségének megadasat lehet itt engedeélyezni, letiltani vagy opcionalis
lehetéségnek bedllitani (leirast lasd 7.3. fejezet). Az allapot a >VALTOZTAT< gombbal
maodosithato.

Tulajdonos

Itt a készllék tulajdonosa (pl.: cégnév) mddosithato. A valtoztatas kézzel torténik (lasd még
"Bevitel" fejezet).

Memoria torlése
Itt az dsszes tarolt hegesztést térolni lehet.

Figyelem! A teljes tarol6 torl6dik. A tarolt hegesztések csak egy részének torlése nem

e lehetséges.

A készulék automatikusan eltarol legfeljebb 2000 hegesztést. A készllék a kezddképernyén
figyelmeztet ra, ha a 2000 tarolohely betelt. A kdvetkezé 47 hegesztés a tulcsordulas taroldba
kerul.

Figyelem! Ha a betelt tarol6 ellenére is hegesztést végez, az adatvesztéshez vezethet.
Javasolt a jegyz6konyveket rendszeresen pendrive-ra kimenteni és a késziilék
taroléjat torolni.

Jelszo

A védett ,Paraméter” részhez adhaté meg a jelszé. A jelszé a >VALTOZTAT< gombbal

madosithatd. A valtoztatas kézzel torténik (lasd még "Bevitel" fejezet).

Karbantartas

Jelszdval védett rész (kizarolag ROTHENBERGER szervizesek vagy megbizott partnerek
szakemberei szamara).

Kontraszt

A Kijelz6 kontrasztot itt lehet a kbrnyezeti viszonyokhoz igazitani. A kontraszt a >+< és a >-<
gombokkal valtoztathatd. Az almentibél kilépni a >balra nyil< gombbal lehet.

8 Informaciok, hibakeresés

Hasznalja a kezd6képerny6n az >INFO< funkciégombot.
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A kovetkezé informaciok jelennek meg:

Termeék .....ocoeeevveereeeieenes A termék neve
Sorozatszam .................... A készlilék sorozatszama
Tipuskodd .....cocveviviiieen. Késziilék tipuskddja ISO 12176-2 szerint
pl.: P24US2VAKDX
Tulajdonos .......cccceeeeeeuenes A készllék tulajdonosa (lasd 7.5 pont)
Szoftver ....ccoccvveeeieeen a készilléken futd szoftver valtozata
Abszolut szamlalo ............. A késziilék élettartama alatt 6sszesen végzett hegesztések szama
Karbantartas szamlalé ...... A legutobbi karbantartas 6ta végzett hegesztések szama

Kovetkez6 karbantartas .... A kovetkez6 karbantartas formatuma: nn.hh.éééé.

Foglalt taroléhelyek .......... A készllék belsé taroldjan pillanatnyilag helyet foglald
jegyz6kdényvek szama.

Hiba Gzenetek .................. Hibalizenetek szama

Hibalista

A hibalizeneteket ki lehet irni pendrive-ra. Az adatokat utana (pl.: levélben) el lehet kiildeni a
ROTHENBERGER szervizes vagy a hivatalos partner szamara. Ha a késziilék meghibasodott
vagy egy funkcié csak korlatozottan miikddik, eléfordulhat, hogy a hibaképek alapjan sikeril a
hibat tavolrdl megtalalni.

8.1 Hibaelharitas

Rossz jelszo

A Paraméterek és a Karbantartas menube csak az érvényes jelsz6 megadasa utan lehet
belépni. Jogosultagat és az érvényes kdédot a késziilék felel6sétdl tudhatja meg.

Rossz karmantyu

A hibalizenet azt jelzi, hogy a karmantyu kodbdl kifejtett karmantyl paraméterek és a tényleges
mért értékekhez nem illenek dssze. Ellenérizze, hogy a leolvasott kdd az adott karmantyuhoz
tartozik-e.

A kod sériilt

A leolvasott karmantyukdd értelmezése nem sikerdllt. Ellenérizze a kod épségét, tisztasagat.
Nincs csatlakozé karmantyu

Hegesztési probalkozas tortént gy, hogy nem volt csatlakoztatva karmantyu. Ellenérizze a
karmantyu és a dugo érintkez6k épségét, tisztasagat.

Karmantyu révidzar

A karmantydn rovidzarat érzékelt. Ellenérizze a karmantyu és a dugo érintkez6k épségét,
tisztasagat.

Karmantyu atméré >400 mm

A ROFUSE 400 Turbo késziilékkel csak 400 mm-nél nem nagyobb atmérgji karmantyutk
hegeszthetdk.

A tarolé megtelt - adatvesztés

Ha az lzenet ellenére is inditanak hegesztést, adatok fognak elveszni. A hegesztés NEM lesz
naplézva. Mentse az adatokat pendrive-ra és t6rdlje a memoriat.

Nem engedélyezett kornyezeti hémérséklet
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A koérnyezeti hdmérséklet a megengedett tartomanyon kiviilre esik. Tegye a késziléket az
arnyékba vagy kapcsolja be a fiitést.

Alacsony fesziiltség

Generatoriizemben szabalyozza felfele a fesziiltséget.

Tulfesziiltség

Generatoriizemben szabalyozza lefele a fesziiltséget.

Frekvenciahiba

A betapfesziiltség frekvenciaja a megengedett tartomanyon kiviilre esik.
Rendszerhiba

A készuléket kiildje haladéktalanul szervizbe. Ne hegesszen vele tovabb!
Megszakitva

A hegesztés soran a betapfeszultség megszakadt.

Betapfesziiltség hiba

A hegesztés soran a betapfesziltség a megengedett tartomanyt elhagyta.
Az olvaséprogram, valamint a szoftverhez a telepitési és hasznalati utmutatd a hozza adott

pendrive-on talalhato. Szikség esetén a szoftvert a www.rothenberger.com honlaprol is le
lehet télteni.

10 Karbantartas
A DVS 2208 1. része értelmében legalabb évente egyszer ismételt vizsgalatot (karbantartast)
kell végezni.

11  Kiegészitok

Kiegészité6 megnevezése ROTHENBERGER alkatrészszam
Vonalkédolvasd 1500001316
Dugasz 4,0 mm 1500001317
Dugasz 4,7 mm 1500001318
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12  Ugyfélszolgalat
A ROTHENBERGER szervizhelyek a felhasznalé tamogatasat (lasd katalégus vagy online
adatok), a csere alkatrészek és szerviz lehetéség rendelkezésre allasat biztositjak.

A sziikséges kiegészitéket és potalkatrészeket rendelje meg a szakkeresked6tél vagy keresse
fel vasarloi forrédrétunkat:

Telefon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13  Artalmatlanitas

A készllék egyes részei hasznosithaté anyagbdl vannak, igy Ujrahasznosithaték. E célra
jovahagyott és tanusitott Ujrahasznosité Gzemek allnak rendelkezésre. A nem hasznosithato
anyagok (pl. elektronikai hulladék) kérnyezetkiméld artalmatlanitasaval kapcsolatban
érdeklédjon a terlletileg illetékes hulladékkezel6 hatésagnal.

Csak EU orszagoknak szdl:

Ne dobjon a szemetesbe elektromos szerszamokat! A kiszolgalt elektromos és
elektronikus késziilékekrél szo6lo, 2012/19/EU jell eurdpai iranyelv és a nemzeti jogba
Ultetett valtozata szerint a mar hasznalhatatlan elektromos szerszamokat a t6bbi
hulladéktdl elkuldnitve kell dsszegydjteni és kdérnyezetbarat modon kell Gjra
hasznositani.
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Nevarnost!
Ta znak opozarja pred poSkodbami ljudi.
Pozor!

Ta znak opozarja pred materialno Skodo in S§kodo v okolju.

V eam

Zahteve za ravnanje
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1 Pokyny k bezpecnosti prace
1.1 Uporaba v skladu z namembnostjo

Pri izdelku ROFUSE TURBO gre za varilni aparat z grelno spiralo, ki je primeren za uporabo pri
delu na mobilnih gradbiscih. Z ROFUSE 400 TURBO lahko varite cevne spojke za elektri¢no
varjenje (8 V —48 V) iz plastike do premera 400 mm, z ROFUSE 1200 TURBO pa do premera
1200 mm (ob tem je treba obvezno upostevati podatke za cevne spojke, ki se varijo in varilne
aparate ROFUSE TURBO). Z opti¢nim bralnikom értnih kod lahko preberete podatke za
varjenje, ki so Sifrirani s 24-mestno kodo po ISO 13950:2007-03.

1.2 Splosni varnostni napotki za elektricna orodja

POZOR! Pri uporabi elektricnega orodja je treba zaradi zas¢ite pred elektri¢nim
udarom, zaradi nevarnosti pred poSkodbami in pred pozarom, upostevati naslednje
temeljne varnostne ukrepe.

Pred zacetkom uporabo elektricnega orodja skrbno preberite ta varnostna opozorila in jih

dobro shranite.

Vzdrzevanije in servisiranje:

1 Redno ¢i$€enje, vzdrzevanje in mazanje. Pred vsakim nastavljanjem, servisiranjem ali
popravili, izvlecite elektricni vtic.

2 Orodje naj popravljajo izkljuéno strokovno kvalificirane osebe, ki uporablja originalne
nadomestne dele. Na ta nacin je zagotovljeno, da se bo ohranila tudi varnost aparata.

Varno delo:

1 Vzdrzujte red v delovhem obmocju. Nered v delovnem obmocju lahko povzro€i nesrece.

2 Upostevaijte vplive okolja. Elektricnega orodja ne izpostavljajte dezju. Elektricnega orodja
ne uporabljajte v vlaznem ali mokrem okolju. Poskrbite za dobro prezraevanje delovnega
obmocja. Elektricnega orodja ne uporabljajte tam, kjer obstaja nevarnost pozara ali
eksplozije.

3 Zascitite se pred elektricnim udarom. Izogibajte se stika telesa z ozemljenimi deli (npr.
cevmi, grelnimi telesi, pe¢mi, hladilniki).

4 Druge osebe naj bodo na varni razdalji. Ne dovolite, da se druge osebe, Se posebej
otroci, dotikajo elektri¢nega orodja ali kablov. Ne dovolite jim v blizino delovhega obmogja.

5 Varno shranite neuporabljena elektri¢na orodja. Ko elektricnega orodja ne uporabljate
priporo€amo, da ga hranite na suhem, vi$je leZze€em in zaklenjenem mestu, izven dosega
otrok.

6 Ne preobremenjujte elektricnega orodja. Orodje deluje bolje in zanesljiveje v nazivnem
obmogju modi.

7 Zadelo uporabljajte ustrezno orodje. Za tezka dela ne uporabljajte stroje z malo mocjo.
Elektricnega orodja ne uporabljajte v namene, za katere ni predvideno. Ro¢ne krozne zage
ne uporabljajte npr. za rezanje drevesnih vej ali polen.

8 Nosite ustrezna delovna oblacila. Ne nosite ohlapnih oblagil ali nakita, lahko jih zagrabijo
gibljivi deli stroja. Pri delu na prostem je priporo¢ljiva uporaba obutve, ki ne drsi. Ce imate
daljSe lase, uporabljajte mreZico za lase.

9 Uporabljajte zaséitno opremo. Nosite zas¢itna ocala. Pri delu kjer nastaja prah,
uporabljajte zas&itno masko.

10 Prikljuéite napravo za sesanje prahu. Ce obstaja prikljuéek za sesalno napravo in
napravo za prestrezanje, se prepricajte, da bosta priklju€eni in da ju boste uporabljali
pravilno.

11 Kabla ne uporabljajte v namene, v katere ni namenjen. Kabla ne uporabljajte za
odstranjevanje vti€a iz elektri¢ne vti€nice. Kabel za&¢itite pred vro€ino, oljem in ostrimi
robovi.

12 Zavarujte obdelovanec. Za pritrievanje obdelovanca uporabljajte vpenjalno pripravo ali
primez. S tem ga boste drzali varneje kot z roko.

13 lzogibajte se nenormalni drzi telesa. Zagotovite si varen polozaj in vedno ohranjajte
ravnotezje.
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14 Skrbno negujte orodje. Rezila naj bodo vedno ostra in Gista, ker s tem lahko delate bolje in
varneje. Upostevajte napotke za mazanje in zamenjavo orodij. Redno preverjajte prikljucni
kabel elektricnega orodja in, ¢e je poSkodovan, ga naj zamenja kvalificiran strokovnjak.
Redno kontrolirajte kabelski podaljSek in ga zamenjajte, ¢e je poSkodovan. Ro&aji naj bodo v
suhem stanju, Cista in brez masti in olja.

15 Izvlecite vtié iz vtiénice. Ce elektri¢nega orodja ne uporabljate, pred vzdrZzevanjem in pri
menjavi orodij, npr. lista Zage, svedra, rezkala.

16 Nikoli ne pus¢éajte nataknjenih klju¢ev orodij. Pred vklopom preverite, ¢e so odstranjeni
klju€i in orodja za nastavljanje.

17 Preprecite nehoten zagon. Ko v elektri¢no vtiénico priklapljate vti¢ se prepri¢ajte, ali je
stikalo izklopljeno.

18 Uporabljajte le kabelske podaljSke za uporabo na prostem. Na prostem uporabljajte le
kabelske podaljske, ki so odobreni in ustrezno oznaceni.

19 Bodite pozorni. Bodite pozorni na to, kaj delate. Dela se lotite pametno. Elektricnega orodja
ne smete uporabljati, Ce niste zbrani.

20 Preverite, ¢e elektriéno orodje ni morda poskodovano. Pred nadaljnjo uporabo
elektricnega orodja morate skrbno preiskati zas€itne naprave ali lahko poSkodovane dele, ¢e
delujejo brezhibno in namensko. Preverite, Ce vsi gibljivi deli stroja brezhibno delujejo, se ne
zatikajo in ali so deli morebiti poSkodovani. Da bi zagotovili brezhibno obratovanje elektricne
naprave, morajo biti vsi sestavni deli pravilno montirani in morajo izpolnjevati vse pogoje.

Poskodovane zas$citne priprave in dele mora strokovno ustrezno popraviti ali zamenjati
delavnica servisne sluzbe, ¢e to ni drugace navedeno v navodilih za uporabo. PoSkodovana
stikala mora zamenjati delavnica servisne sluzbe.

Elektricnega orodja ne uporabljajte, Ce stikala ni mogoce vklopiti ali izklopiti.
21 Pozor. Uporaba drugih obdelovalnih orodij in drugega pribora lahko pomeni nevarnost
poskodb.

22 Popravilo elektri€nega orodja prepustite strokovnjaku elektrikarju. To elektri¢no orodje
ustreza zadevnim varnostnim dolocCilom. Popravila sme opraviti le elektricno strokovno
osebje tako, da uporablja originalne nadomestne dele; v nasprotnem lahko pride do nesrece
za uporabnika.

1.3 Posebna varnostna navodila

— Kljub poSkodovani izolaciji obstaja ob uporabi nevarnost elektricnega udara.

— Ob intenzivni uporabi oz. dolgotrajnemu varjenju obstaja nevarnost opeklin zaradi visokih
temperatur ohisja.

Tega naprava ne smejo uporabljati otroci in osebe z omejenimi
fiziénimi, senzoriénimi ali duSevnimi sposobnostmi ali
pomanijkljivimi izkusSnjami in pomanjkljivim znanjem. Ta naprava
lahko otroci, stari 8 let ali ve¢, in osebe z omejenimi fizi€nimi,
senzoriénimi ali duSevnimi sposobnostmi ali pomanijkljivimi
izkuSnjami in pomanjkljivim znanjem uporabljajo pod nadzorom
odgovorne osebe, ki je odgovorna za njihovo varnost, ali ¢e so
seznanjeni, kako varno uporabljati naprava in se zavedajo s tem
povezanih nevarnosti. V nasprotnem primeru obstaja nevarnost
napacne uporabe in poskodb.

Med uporabo, ¢iSéenjem in vzdrzevanjem otroke strogo
nadzorujte. Poskrbite, da se otroci ne bodo igrali s naprava.
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2 Tehnicni podatki

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Napetost omrezZja .........occcoeeeeiiiiiiiiiiieieee 230V

Frekvenca ........ccccocviiiiiiiiis 50 Hz; 60 Hz

Sprejeta Mo ......ceeeiiiiiieiie e 3.000 VA, 70 % ED
I1zhodni tok (nazivni tok) ...........cccceeiiiiiennnes 80 A

Varilna napetost ... 8-48V

Temperatura okolja .........c.ccccceeiiiieiiiiiienen. -10°C do + 60 °C*

Delovno obmocje ROFUSE 400 Turbo
ROFUSE 1200 Turbo ...

Cevne spojke do 400 mm
.Cevne spojke do 1200 mm

Vrsta zaSGite .......ooovviiiiiie e IP 54

Vmesnik prenosa ........c.eeeeeeeeeiiciiieeeee s USBv 2.0

Zmogljivost pomnilnika ..........cccocoeiiiieieninenn. 2.000 Zapisniki varjenja
Prelivni pomnilnik ..o 47 Zapisniki varjenja

Mere (D XS X V) o pribl. 500 x 250 x 320 mm
Teza vkljuéno z varilnim kablom

(osnovni aparat, brez opreme) ..........cccceeenne pribl. 21,5 kg

StKi oo 4 mm in 4,7 mm po IEC 60529
* Hladilni €asi spreminjajo s temperaturo okolice. Neposredna son¢na svetloba se je treba
izogibati.

Temperatura ..........cccooeiiiiiiii e +5%

Napetost .......coooiiii 2%

TOK et 2%

5%
3 Active cooling system (ACS) in Heat Control (HC)

Naprava ima tudi ventilator. Ta se zaZene takoj, ko aparat vklopite z glavnim stikalom. Ventilator
pomaga bolje odvajati temperaturo, ki nastane med varjenjem v aparatu. Da bi optimizirali
ohlajanje aparata, priporo€amo, da napravo pustite vklopljeno tudi med dvema varjenjema.
Aparat ima funkcijo nadzora gretja (HC - Heat Control). Pred vsakim varjenjem preverja aparat,
ali lahko naslednje varjenje izvedete zanesljivo do konca. Ob tem imajo vlogo Stevilni dejavniki,
kot so trenutna temperatura aparata, temperatura okolja in podatki varjenja cevne spojke. Ce je
trenutna temperatura aparata previsoka, se na zaslonu pokaze pri¢akovan ¢as ¢akanja.
Ventilator ob&utno skrajSa ta ¢as ¢akanja.

4 Shranjevanje / transport

Priklju€ni kabel aparata in varilni kabel je treba S¢ititi pred ostrimi robovi.
Varilnega aparata ni dovoljeno izpostavljati mo€nim mehanskim obremenitvam.
Napravo shranjujte pri temperaturah od - 30 do + 70 °C.

5 Priprava dela

Ob obratovanju varilnih avtomatov pazite na varno stojno povrsino. Varilni aparat je zasc¢iten
pred brizgi vode (IP54).

' Naprave ni dovoljeno potopiti v vodo.
e
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Da cevna spojka ne bi zdrsnila med varjenjem, je treba uporabiti ustrezne vpenjalne priprave.
Vedno je treba upostevati navodila za montazo zadevnega proizvajalca cevne spojke ter
krajevne in drzavne predpise ter navodila za polaganje.

Sti¢ne povrsine varilnega vti¢a in cevne spojke morajo biti Ciste. Onesnazeni stiki lahko
povzrocijo Skodo zaradi pregretja vtica. Preverite, kakSen tip/tipe vti€a potrebujete za izvajano
varjenje. Pred zamenjavo vti¢nih stikov morate izvleci elektricni vtic!

Za menjavo vti€nih stikov vtaknite zati¢ ali podobno (J
3 mm) v izvrtino ob strani na vijaénem spojniku in trdno
drzite. Z izvijatem Torx 15 odvijte adapter in ga
odstranite.

Z roko namestite novi adapter in ga privijte do omejila
ter z izvijaéem Torx 15 trdno privijte (15 Nm) ter nato
zati¢ znova odstranite.

' Vse kovinske povrsine morajo biti pokrite.
o

6 Elektri¢na prikljucitev
Pri gradbid¢nih razdelilnikih morate upostevati predpise o zas¢€itnih stikalih FI in varilni aparat
uporabljati le prek stikala FI (Residual Current Device, RCD/Zas¢itno stikalo na diferenéni tok).
Zagotoviti je treba, da je omreZje oz. generator zavarovan z najve¢ 20 A (inertno).

Uporabiti je dovoljeno le ustrezno odobrene in oznacene kabelske podaljSke z naslednjimi
preseki kabla:

do 20 m: 1,5 mm? (priporo¢eno 2,5 mm?); tip HO7RN-F
ve€ kot 20m: 2,5 mm? (priporo€eno 4,0 mm?2); tip HO7RN-F
Da bi preprecili pregrejte, mora biti kabelski podaljSek v celoti odvit in raztegnjen.

Potrebna nazivha mo¢ generatorja je odvisna od najvecje vhodne moci uporabljene cevne
spojke. Ob tem je treba za konstrukcijo upostevati tudi prikljuéne pogoje na kraju uporabe,
pogoje okolja ter mo¢nostne podatke samega generatorja.

Nazivna oddajna mo¢ 1-faznega generatorja, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

d160-d400............ 4 kW mehansko reguliran

5 kW elektronsko reguliran

Preden lahko priklopite varilni aparat, je treba najprej vklopiti generator. Napetost prostega teka
je treba naravnati na pribl. 240 voltov.

Napotek: med varjenjem ne uporabljajte nobenih dodatnih porabnikov na istem
e generatorju!

Po koncu varjenja lo€ite od generatorja najprej prikljuéni vti¢ aparata, nato odklopite Se
generator.

7 Zagon in upravljanje aparata
71 Vklop aparata /zacetni zaslon

Aparat se po prikljucitvi na elektricno omrezje ali generator vklopi z glavnim stikalom. Prikaze se
zacetni zaslon.
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Prikaz zasedenih pomnilniski mest (glejte razdelek 8)
Datum in ura

Prikaz naslednjega termina vzdrzevanja

Zasedenost vecfunkcijskih tipk

Vecfunkcijske tipke:

NASTAVITVE ........ S to tipko pridete v meni Nastavitve. Tam lahko nastavljate uro, jezike,
nacine vnosa podatkov in roke vzdrzevanja.

INFORMACIJA ...... Tu lahko priklicete obsezne informacije o aparatu, kot npr.: serijska
Stevilka, lastnik itd.

USB ..o V meniju USB lahko prenesete shranjena varjenja z notranjega pomnilnika
aparata na pomnilniski medij USB.

VARJENJE ............ S to vecfunkcijsko tipko pridete do vnosa podatkov, da lahko nato
zazenete varjenje.

7.2 Vnos podatkov (sploSen opis)

Vecino podatkov lahko vnesete ro¢no ali z opti€nim bralnikom &rtnih kod.
Optic¢ni bralnik értnih kod

Crtno kodo lahko vnesete tako, da drzite opti¢ni bralnik &rtnih kod v razdaliji pribl. 5 - 10 cm od
&rtne kode (Barcode). Ce je optiéni bralnik &rtnih kod v stanju pripravljenosti, in po pritisku na
kratko tipko na ro€aju se bo opticni bralnik vklopil. Rde¢a ¢rta kaze obmocje branja. Znova
pritisnite tipko na roc¢aju. Crtna koda se vnese. Ce so podatki zajeti pravilno, se oglasi signalni
ton in vneseni podatki se lahko kot besedilo (Stevilke / érke) prikazejo na zaslonu varilnega
aparata. Ce vnesena értna koda ustreza pri¢akovani értni kodi, potrdi tudi varilni aparat
pravilnost ¢rtne kode s signalom (varilni aparat ne sprejme, ¢e je treba npr. na nekem mestu v
procesu varjenja opti¢no prebrati ¢rtno kodo cevne spojke, namesto teka pa je opti¢no prebrana
¢rtna koda za sledljivost cevne spojke.

' Pozor! Laser razreda 2 - ne glejte neposredno v laserski zarek!
[ ]

Roéni vnos podatkov (€rke in Stevilke)

Z ro¢nim vnosom lahko vnesete tako podatke kot npr. ime varilca ali gradbi$ce, ali pa tudi
Steviléno zaporedje, ki ustreza €rtni kodi v primeru, ¢e tega ni mogoce prebrati ali, Ce je opticni
bralnik &rtnih kod pokvarjen. Crke in $tevilke lahko vnesete s prikazano abecedo. Crke ali
Stevilke lahko izbirate s tipkami s puscico. Izbiro potrdite z OK. Po koncu vnosa pritisnite
zapored tipki >Puscica navzdol< in >OK<. S pritiskom tipke >STOP< lahko izbriSete ¢rke in
Stevilke.
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Ro¢ni vnos stevilk

Ce potrebujete za vnos podatkov le Stevilke (npr. roéni vnos kode cevne spojke), bodo kot izbira
prikazane le Stevilke od 0 - 9. S tipkama >+< in >-< lahko izberete Stevilke. S tipkama >Puséica
v levo< in >Pusc¢ica v desno< pridete do posameznih $tevilk. Po vnosu zadnje $tevilke tudi to
potrdite s tipko >Puscica v desno<.

7.3 lzvedba zvara

Na zacetnem zaslonu pritisnite vecfunkcijsko tipko >VARJENJE<.

V menijski tocki >VARJENJE< lahko vnesete podatke, potrebne za varjenje. Za to lahko z
opti€nim bralnikom vnesete €rtno kodo ali pa ro€¢no z vec¢funkcijskimi tipkami.

Ime varilca

Ce je moznost ,Koda varilca“ dezaktivirana lahko na tem medu vnesete ime varilca. Vnesete ga
lahko ro¢no ali pa prek €rtne kode. Pri ,Ime varilca“ gre za ime z najve¢ 30 znaki, ki ga vnesete
prosto. Vnos lahko preskogite s tipko >OK<. Ce je aktivirana moznost ,Koda varilca“, ne bo
dodatno zahtevano ,Ime varilca®.

Koda varilca

Ce je v parametrih aktivirana moznost ,Koda varilca“ (glejte razdelek 7.5 ,NASTAVITVE®) je
treba na tem mestu vnesti veljavno kodo varilca (na aparatu bo sprejeta le koda varilca, ki je
skladna s standardom 1SO).

Gradbeni projekt

Vnesete lahko neposredno z opti¢nim bralnikom €rtnih kod ali s tipko >OK< tudi preskocite, tako
ostane vnos prazen.

Datum
Tu so prikazani trenutni datum z uro in temperatura okolja.
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Okoljski pogoji

Ce je aktivirana moznost ,Okoljski pogoji“ (glejte razdelek 7.5 ,NASTAVITVE"), je treba na tem
mestu navesti okoljske pogoje v trenutku varjenja (son¢no, suho, dez, veter, Sotor, ogrevanje).
Koda cevne spojke

Na tem mestu je treba vnesti kodo cevne spojke. Ta vsebuje podatke za varilno napetost,
trajanje varjenja in (delno) Cas ohlajanja ter je na cevni spojki za elektri¢no varjenje v obliki Crtne
kode. Ce je koda cevne spojke poskodovana, lahko kodo cevne spojke vnesete tudi rocno.
Sledljivost

Ce je v parametrih aktivirana moznost ,Sledljivost” (glejte razdelek 7.5 ,NASTAVITVE®) je treba
podatke vnesti na tem mestu. Vnesete jih lahko ali z opti¢nim bralnikom ¢rtnih kod ali ro€no. Ce
je »,Sledljivost* nastavljena kot izbirni vnos, jo lahko vnesete, preverjanje ,Sledljivost* pa lahko
tudi preskocite s tipko >OK< in polje ostane tako prazno. Ce je preverjanje ,Sledljivost*
dezaktivirano, potem na zaslonu ne bo prikazano in ne bo tudi zahtevano.

Zdaj varilne stike poveZite s cevno spojko. Ce je treba, uporabite primerni adapter (glejte
razdelek 5). Sti¢ne povrsine varilnega vti¢a oz. adapterja in cevne spojke morajo biti Ciste.

Z optiénim bralnikom odgitajte kodo cevne objemke. Ce je optiéni bralnik &rtnih kod pokvarjen ali
ni mogoce vnesti kode objemke lahko to kodo vnesete tudi ro¢no. Za to pritisnite tipko >ROCNI
VNOS< (glejte tudi razdelek ,Vnos®).

Ce v &rtni kodi cevne spojke ni naveden &as ohlajanja, lahko na tem mestu vnesete &as, ki je
odtisnjen na cevni objemki. Vnos lahko preskocite tako, da pritisnete tipko >OK<.

Ce je v értni kodi cevne spojke naveden &as ohlajanja, bo ta prikazan po koncu &asa varjenja in
se bo zacel odStevati in bo zabelezen.

Ce v &rtni kodi ni ¢asa ohlajanja in ga boste vnesli ro&no, bo prikazan po koncu &asa varjenja in
se bo zadel odstevati. Cas ohlajanja ne bo zabeleZen.

Cas hlajenja
Ce v &rtni kodi ni éasa ohlajanja in ga ne boste vnesli rono, ne bo po koncu ¢asa varjenja
prikazan ¢as ohlajanja. Cas ohlajanja tudi ne bo zabelezen.

Po uspeSnem vnosu podatkov se zaslon preklopi na preverjanje, ali so cevi obdelane v skladu s
proizvajal¢evimi podatki. To morate potrditi z >OK<.

Preden zacnete z dejanskim varjenjem, bo aparat znova pokazal relevantne parametre varjenja.
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Premer .......... Premer cevi glede na kodo cevne spojke

Energijo ......... Preneseno energijo

Varjenje ......... Cas varjenja glede na kodo cevne spojke, dejansko/ciljno varilno napetost,
trenutni varilni tok

Prikljuek ....... Omrezno napetost in frekvenco

R s Trenutni upor na grelni spirali

Zapisnik ......... Stevilko zapisnika, zaporedno za celotno Zivljenjsko dobo aparata

Naprava izvede dve varnostni preverjaniji:

Correct Fitting Connection (CFC) / Pravilen priklop cevne spojke

Aparat preveri, ali je cevna spojka priklopljena in primerja te podatke s prej vnesenimi podatki.
Ce je odstopanje med obema vrednostma manj$e od navedenega v kodi, se zaéne varjenje. Ce
je odstopanje izven dovoljenega, sporo€i aparat napako in pokaze se napotek, kjer je lahko
napaka (glejte ,Slike napak®, poglavje 8).

Heat Control Funktion (HC) / Funkcija nadzora gretja

Aparat izra¢una (na osnovi parametrov varjenja, trenutne temperature aparata in temperature
okolja), ali lahko to varjenje izvede v celoti. Predvsem pri visokih zunanjih temperaturah ali
vecjih cevnih spojkah bi lahko priSlo do pregretja aparata in s tem do zasilnega izklopa med
potekajoCim varjenjem.

Ce lahko varjenja izvedete v celoti, sveti zelena tipka >START<. S pritiskom te tipke lahko
zazenete varjenje.

Ce je trenutna temperatura aparata previsoka, sveti rde¢a tipka >STOP<. Na zaslonu se pokaZe
napotek, kako dolgo je treba ohlajati aparat, preden lahko za¢nete z varjenjem (ob &asu, ki je
prikazan tu, gre za priblizen podatek).

Ce sveti zelena tipka >START<, lahko s pritiskom te tipke zaZenete varjenje.

Med varjenjem bodo na zaslonu prikazani vsi relevantni podatki. Varjenje bo med celotnim
¢asom varjenja nadzorovano v skladu s parametri varjenja, ki so dolo¢eni v kodi cevne spojke.
Varjenje lahko kadar koli prekinete s pritiskom tipke >STOP<.

Varilni aparat samodejno uravnava ¢€as varjenja v skladu s temperaturo okolja. Zato lahko pri
identi¢nih cevnih spojkah odstopajo €asi varjenja.

Cas varjenja se, za poenostavljen prikaz, pokaZe dodatno kot statusni stolpec.

Po koncu varjenja bo rezultat prikazan na zaslonu. Obvezno je treba upostevati podatke
proizvajalca cevne spojke o &asu ohlajanja. Ce so v &rtni kodi cevne spojke podatki o &asu
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ohlajanja, bo ta pokazan po koncu varjenja. Cas ohlajanja se, za poenostavljen prikaz, pokaze
dodatno kot statusni stolpec.

Cas ohlajanja lahko kadar koli prekinete s pritiskom tipke >STOP<. Prekinitev ohlajanja bo
zabelezeno v zapisniku. Tudi lo€itev cevne spojke od prikljuc¢kov povzro€i prekinitev ¢asa
ohlajanja.

Ce je varjenje z napako, se na zaslonu pokaze sporogilo ,Napaka“. Dodatno se izdata zvo&ni in
vidni signal v obliki rde€e utripajotega LED-a.

S >Puséico v levo< lahko zaZenete nov vnos podatkov.

7.4 Prenos shranjenih zapisnikov varjenja

Na zaéetnem zaslonu pritisnite veéfunkcijsko tipko >USB<.

V menijski tocki ,USB*" lahko prenesete zapisnike z notranjega pomnilnika aparata na zunanji
pomnilniski medij USB.

V prikljuéek USB vtaknite klju¢ USB. Po¢akajte, da bo pomnilniSki medij prepoznan. To bo
pokazano z ustreznim prikazom. S pritiskom tipke >Start< bodo na klju¢ USB preneseni vsi
zapisniki, ki so shranjeni v aparatu. Aparat ustvari na klju¢u USB novo mapo z imenom
,LROFUSE". V podmapi v ,ROFUSE" bo ustvarjena dodatna mapa s serijsko Stevilko aparata kot
imenom. Zapisniki bodo shranjeni v tej mapi.

Zapisnike lahko upravljate in dodatno obdelujete s programsko opremo za branje RODATA 2.0
(glejte razdelek 9).

7.5 Konfiguracija aparata (,NASTAVITVE")

Na zacetnem zaslonu pritisnite vecfunkcijsko tipko >NASTAVITVE<.

S srednjima od obeh puscic Gor in Dol lahko izberete Zeleno menijsko tocko in jo nato potrdite s
>Puséica v desno<.
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S >Puséica v levo< zapustite meni in se premaknete v zaetni zaslon.

Ura

Nastavitev datuma in ure. Datum ura sta prikazana v formatu dd.mm.llIl uu:mm. S tipkama
>Puscica v levo< in >Puscica v desno< izberite Stevilko, ki jo Zelite spremeniti. Popravite
lahko pozneje s tipkama >+< in >-<. S tipko >Pus¢ica v levo< lahko znova zapustite meni.

Ura se napaja s tokom s pomocjo interne baterije tako, da lahko ta te€e naprej tudi, Ce izvleCete
elektricni vtic.

Jezik
Za nastavitev jezika. S tipkama >Puséica zgoraj< in >Puscica spodaj< izberite Zelen jezik in
ga potrdite s tipko >OK<.

Parameter

Obmocje zas¢iteno z geslom. V tej menijski tocki lahko opravite nastavitve aparata, ki u¢inkujejo
na lastnosti in funkcije aparata (npr. koda varilca, gradbeni projekt, sledljivost, ...). Tu lahko za
uporabnika sprostite ali zaprete vnose in funkcije in tako dologite poteke na gradbis$cu.
Tovarnisko je dolo&ena koda PIN ,12345". Ce je treba, spremenite geslo (glejte todko podmenija
,Geslo®). Meni lahko na vsakem poljubnem mestu zapustite s tipko >KONEC<.

Koda varilca

Tu lahko aktivirate ali dezaktivirate vnos kode varilca (opis glejte v poglavju 7.3). Status lahko
spremenite s pritiskom tipke >SPREMENITI<.

Ce je aktivirana moznost ,Koda varilca“ je treba za zagon varjenja veljavna koda varilca po 1SO-
12176-3.

Sledljivost cevne spojke

Tu lahko Vnos za sledljivost cevne spojke aktivirate, dezaktivirate, ali nastavite kot izbirno
moznost (glejte opis v poglavju 7.3). Status lahko spremenite s pritiskom tipke >SPREMENITI<.
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Sledljivost cevi

Tu lahko Vnos za sledljivost cevi aktivirate, dezaktivirate, ali nastavite kot izbirno moznost (glejte
opis v poglavju 7.3). Status lahko spremenite s pritiskom tipke >SPREMENITI<.

Lastnik

Tu lahko spremenite lastnika aparata (npr. ime podjetja). Spreminjate ro¢no (glejte tudi poglavje
,Vnos").

Brisanje pomnilnika
Tu lahko izbriSete vsa shranjena varjenja.

' Pozor! Izbrisan bo celoten pomnilnik. Delno brisanje shranjenih varjenj ni mozno.
[ ]

Naprava shrani samodejno do 2.000 varjenj. Ko je pomnilniSki prostor za 2.000 varjenj poln, izda
naprava ustrezno opozorilno sporocilo na zaetnem zaslonu. Dodatnih 47 varjenj bo shranjenih
v prelivni pomnilnik.

Pozor! Ce kljub polnemu polnilniku opravite e eno varjenje, lahko pride to izgube
podatkov. Priporo¢amo, da na klju¢u USB naredite pravo¢asno varnostno kopijo
zapisnikov in redno briSete pomnilnik aparata.

Geslo

Tu lahko spremenite geslo za zas¢iteno obmocje ,Parametru®. Za spreminjanje gesla pritisnite

tipko >SPREMENITI<. Spreminjate ro¢no (glejte tudi poglavje ,Vnos*).

Vzdrzevanje

Obmocja, zas€itena z geslom (izklju¢no servisno osebje podjetia ROTHENBERGER ali
pooblascen specializirani partner).

Kontrast

Tu lahko prilagodite kontrast zaslona okoljskim pogojem. Kontrast lahko spremenite s tipkama
>+< in >-<. Podmeni lahko zapustite s tipko >Pus¢ica v levo<.

8 Informacija / Diagnoza napak

Na za¢etnem zaslonu pritisnite veéfunkcijsko tipko >INFORMACIJA<.
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Predstavljene bodo naslednje informacije:

1ZdeleK ....occuvveiiiiiiiiiee e, Ime izdelka
Serijska Stevilka .........cccccoieiiiinens Serijska Stevilka naprave
Koda tipa ....ccoevvvieiiiieecee, Koda tipa naprave po ISO 12176-2
npr.: P24US2VAKDX
LastniK ...oeeeereeeeiiieiee e Lastnik aparata (glejte razdelek 7.5)
Programska oprema .............c........ tekoCa razliica programske opreme
Absolutni §tevec ........ccccceeeeiiinnnenn. Stevilo vseh izvedenih varjenj v Zivljenjski dobi aparata
Stevec vzdrzevanja ........cccc.......... Stevil varjenj od zadnjega opravljenega vzdrzevanja

Naslednje vzdrzevanje . Datum naslednjega vzdrzevanja v formatu dd.mm.lllI

Zasedena pomnilniSka mesta ........ Stevilo zapisnikov, ki je trenutno v notranjem pomnilniku
naprave
VNosi Napak ........cccceeeeviiieiiieeennn, Stevilo vnosov napak

Seznam napak

Sporocila o napakah lahko prenesete na klju¢ USB. Te podatke lahko nato (npr. z e-posto)
posliete serviserju podjetia ROTHENBERGER ali poobla$éenemu partnerju. Ce je aparat
pokvarjen ali je delovanje aparata omejeno, se lahko s pomocjo slik napak morda izdela
diagnoza na daljavo.

8.1 Odpravljanje napak

Napacno geslo

Da bi prisli v menija Parametri ali Vzdrzevanje je treba vnesti veljavno geslo. Pri odgovornem za
aparat se pozanimajte o svoji pravici in veljavni kodi.

Napacna cevna spojka

To sporocilo o napaki se pokaze, ¢e se parametri cevne spojke, vzete iz kode cevne spojke, ne
ujemajo z dejansko izmerjenimi vrednostmi. Preverite, ali prebrana koda sodi k cevni spojki.

Poskodovana koda

Prebrane kode cevne spojke ni mogoc¢e dekodirati. Preverite, ali koda ni poSkodovana ali morda
onesnazena.

Nobena cevna spojka ni prikljucena

Prislo je do poskusa varjenja brez nataknjene cevne spojke. Preverite, ali stiki cevne spojke in
vti¢ niso poskodovani ali onesnazeni.

Cevna spojka ima kratek stik

Na cevni spojki je odkrit kratek stik. Preverite, ali stiki cevne spojke in vti¢ niso poSkodovani ali
onesnazeni.

Premer cevne objemke > 400 mm
Aparat ROFUSE 400 Turbo lahko vari le cevne spojke do premera 400 mm.
Izguba podatkov - pomnilnik je poln

Ce zadnete z varjenjem kljub temu sporogilu, lahko pride do izgube podatkov. Varjenje NE BO
zabeleZeno. Na klju¢u USB naredite varnostno kopijo in izbriSite pomnilnik.
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Nedovoljena temperatura okolja

Temperatura okolja je izven dovoljenega obmocja. Napravo postavite v senco ali vklopite
ogrevanje.

Podnapetost

V nacinu delovanja generatorja povecajte napetost.
Prenapetost

V nacinu delovanja generatorja zmanjSajte napetost.

Napaka frekvence

Frekvenca napajalne napetosti je izven dovoljenega obmocja.
Sistemska napaka

Napravo posljite takoj v popravilo. Prenehajte z varjenjem!
Prekinitev

Med varjenjem je priSlo do prekinitve varilne napetosti.
Napacna varilna napetost

Med varjenjem je varilna napetost zapustila dovoljeno obmocgje.

) Program za branje in upravljanje RODATA 2.0

Program za branje ter navodila za namestitev in uporabo za programsko opremo boste nasli na
prilozenem klju¢u USB. Ce je treba, lahko programsko opremo snamete tudi z domace strani
www.rothenberger.com.

10 Vzdrzevanje

V skladu z DVS 2208, 1. del, je treba najmanj enkrat v letu opraviti ponavljajoce se preverjanje

(vzdrzevanije).
11 prior |
Ime dela opreme Stevilka izdelka ROTHENBERGER
Opticni bralnik ¢rtnih kod 1500001316
Vti¢ 4,0 mm 1500001317
Vti¢ 4,7 mm 1500001318

12 Servisna sluzba

Lokacije servisov podjetia ROTHENBERGER so na voljo, da vam pomagajo (glejte seznam v
katalogu ali na spletu), tam boste dobili tudi nadomestne dele, na istih lokacijah pa ponujajo tudi
servis.

Opremo in nadomestne dele narocite pri specializiranem trgovcu ali prek RoService+ online:
Telefon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Telefaks: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

E-posta: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

13 Odstranjevanje med odpadke

Deli te naprave so sekundarne surovine in jih lahko odvedete ponovni predelavi. Za to so na
voljo odobreni in certificirani obrati za recikliranje. Za dele, ki jih ni mogoce reciklirati na okolju
prijazen nacin (npr. elektronski odpad), vprasajte svoje pristojne urade za odpadke.
Le za drzave, ¢lanice EU:
Elektricnega orodja ne odvrzite med gospodinjske odpadke! V skladu z evropsko
smernico 2012/19/EU o elektriénih in elektronskih starih napravah in prenosom v
nacionalno pravo, je treba izrabljena elektrina orodja zbirati lo€eno in jih odvesti
okolju primerni ponovni uporabi.
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V eam

Vyzva ku konaniu

240 SLOVENSKY



1 Pokyny k bezpecnosti

1.1

Pouzitie na ur¢eny ucel

Produkt ROFUSE TURBO je zvaracka s vyhrievacou Spiralou, ktora je vhodna na pouzitie pri
pohyblivych pracoviskach. S ROFUSE 400 TURBO je mozné zvarat armatury vhodné pre
elektrické zvaranie (8 V — 48 V) z plastu az do priemeru 400 mm a s ROFUSE 1200 TURBO az
do priemeru 1200 mm (pricom je bezpodmienec¢ne nutné reSpektovat Udaje o zvaranych
armaturach a zvarackach ROFUSE TURBO). Pomocou skenera ¢iarového kédu je mozné
nacitat zvaracie Udaje, ktoré su zakddované pomocou 24-miestného iarového kédu podla ISO
13950:2007-03.

1.2

VSeobecné bezpecnostné pokyny pre elektrické naradie

POZOR! Pri pouzivani elektrického naradia dodrziavajte nasledovné zakladné
bezpecnostné opatrenia na ochranu proti zasahu elektrického prudu, nebezpecenstvu
poranenia a poziaru.

Pred pouzitim tohto elektrického naradia si precitajte vSetky pokyny a bezpe¢nostné
pokyny dobre uschovajte.

Udrzba:

1

2

Pravidelné Cistenie, udrzba a mazanie. Pred kazdym nastavenim, udrzbou alebo opravou
vytiahnite sietovu zastrcku.

Vas pristroj nechajte opravovat’ len kvalifikovanym odbornym personalom alen s
originalnymi nahradnymi dielmi. Tymto je zabezpecené zachovanie bezpe¢nosti pristroja.

Bezpecna praca:

1

2

10

11

12

Vo vasom pracovnom priestore udrzujte poriadok. Neporiadok v pracovnom priestore
mdze mat’ za nasledok urazyn.

Berte do Uvahy vplyvy prostredia. Elektrické naradie nevystavujte dazdu. Elektrické
naradie nepouzivajte vo vihkom alebo mokrom prostredi. Zabezpecte dobré osvetlenie
pracoviska. Elektrické naradie nepouzivajte tam, kde hrozi nebezpec€enstvo poziaru alebo
explozie.

Chrante sa pred zasahom elektrickym pradom. Zabrarite kontaktu tela s uzemnenymi
dielmi (napr. rury, radiatory, elektrické sporaky, chladiace pristroje).

Ostatné osoby udrzujte vo vzdialenosti. Nedovolte inym osobam, najma nie detom, aby
sa dotykali elektrického naradia alebo kabla. Nedovolte im pribliZit sa k pracovnému
priestoru.

Nepouzivané elektrické naradie bezpecne uskladnite. Nepouzivané elektrické naradie
uskladnite na suchom, vysoko poloZzenom alebo uzavretom mieste, mimo dosahu deti.
Nepret'azujte elektrické naradie. LepSie a bezpecnejSie budete pracovat v danom rozsahu
vykonu.

Pouzivajte spravne elektrické naradie. Na tazké prace nepouzivajte pristroje so slabym
vykonom. Nepouzivajte elektrické naradie na také ucely, na ktoré nie je urcené.
Nepouzivajte napr. Ziadne ru¢né okruzné pily na rezanie vetiev stromov alebo drevenych
polien.

Noste vhodné oblecenie. Nenoste Ziadne volné oblecenie ani Sperky, pohyblivé diely by
ich monhli zachytit. Pri pracach na volnom priestranstve sa odporuca protiSmykova obuv.
DIhé vlasy noste v sietke.

Pouzivajte ochranné prostriedky. Noste ochranné okuliare. Pri pracach s tvorbou prachu
pouzivajte dychaciu masku.

Pripojte zariadenie na odsavanie prachu. Pokial su k dispozicii pripojenia na odsavanie
prachu a zachytavacie zariadenie, presvedcte sa, Ze tieto su zapojené a spravne pouzivané.
Nepouzivajte kabel na ucely, na ktoré nie je uréeny. Nepouzivajte kabel na vytiahnutie
zastréky zo zasuvky. Chrante kabel pred teplotami, olejom a ostrymi hranami.

Zaistite obrobok. Pouzivajte upinacie zariadenia alebo zverak na upevnenie obrobku.
Tymto drzi bezpecnejSie ako len VaSou rukou.
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13 Vyhnite sa abnormalnemu drzaniu tela. Dbajte na bezpeény postoj a vzdy udrzujte
rovnovahu.

14 Starajte sa o Vase naradie. Rezacie naradie udrZujte ostré a ¢isté, aby ste s nim mohli
lepSie a bezpecnejSie pracovat. Dodrzujte pokyny pre mazanie a vymenu nastroja.
Pravidelne kontrolujte pripojovaci kable elektrického naradia a v pripade poskodenia ho
nechajte vymenit uznavanym odbornikom. PredlZzovacie kable pravidelne kontrolujte a v
pripade poskodenia ich vymente. Rukovate udrzujte v suchu, Cistote a bez stép maziva
alebo oleja.

15 Vytiahnite zastrcku zo zasuvky. Ak elektrické naradie nepouzivate, pred udrzbou a pri
vymene nastrojov, ako napr. pilovy list, vrtak, fréza.

16 Nenechavajte zastréeny nastrojovy kl'aé. Pred zapnutim skontrolujte, &i je klG¢ a
nastavovaci nastroj vybraty.

17 Zabrante neumyselnému spusteniu. Pri zastréeni zastr¢ky do zasuvky sa ubezpecte, ze
vypinac je vypnuty.

18 Na voPnom priestranstve pouzivajte predlzovaci kabel. Na volnom priestranstve
pouzivajte len predlzovaci kabel, ktory je na to schvaleny a prisluSne oznaceny.

19 Bud'te sustredeni. Davajte pozor na to, €o robite. K praci pristupujte s rozvahou.
Nepouzivajte elektrické naradie, ak nie ste sustredeni.

20 Skontrolujte elektrické naradie na pripadne poskodenia. Pred dalSim pouzitim
elektrického naradia musia byt ochranné zariadenia alebo l'ahko po$kodené diely starostlivo
skontrolované, &i funguju bezchybne a podla uréenia. Skontrolujte, i pohyblivé diely
bezchybne funguju a nie su zaseknuté alebo ¢&i diely nie su poskodené. VSetky diely musia
byt spravne namontované a spifiat véetky podmienky, aby zabezpegili bezchybnu
prevadzku elektrického naradia.

Poskodené ochranné zariadenia a diely musi podla ur€enia opravit alebo vymenit uznavana
odborna dielfa, pokial nie je inak uvedené v navode na pouzitie. Poskodené vypinace
musia byt vymenené v zakaznickej dielni.

Nepouzivajte elektrické naradie, pri ktorom nie je mozné zapnut a vypnut vypinac.
21 Pozor. Pouzivanie inych vkladatelnych nastrojov a iného prislusenstva méze pre Vas
predstavovat nebezpecenstvo poranenia.

22 Nechajte Vas pristroj opravit' odbornym elektrikarom. Toto elektrické naradie spina
prislusné bezpecnostné ustanovenia. Opravy smie vykonavat len odborny elektrikar s
pouzitim originalnych nahradnych dielov, v opaénom pripade méze djst k urazom
pouzivatelan.

1.3 Specialne bezpeénostné pokyn
— 'V pripade pouZitia aj napriek chybnej izolacii hrozi nebezpecenstvo zasahu elektrickym
pradom.
— Hrozi nebezpecenstvo popalenia v dosledku vysokych tepldt skrinky pri intenzivnom
pouzivani prip. pri dlhom zvarani.
Tato zariadeni nie je uréena na to, aby ju pouzivali deti a osoby s
obmedzenymi fyzickymi, zmyslovymi alebo dusevnymi
schopnost’ami alebo nedostatoénymi skiusenost’ami a
znalost’ami. Tuto zariadeni mozu pouzivat’ deti od 8 rokov a
osoby s obmedzenymi fyzickymi, zmyslovymi alebo dusevnymi
schopnost’ami alebo s nedostatoénymi skisenostami a
vedomost’ami vtedy, ked' su pod dozorom osoby zodpovednej za
ich bezpecnost’ alebo ak ich tato osoba poucila o bezpe¢nom
zaobchadzani s zariadeni a chapu nebezpecenstva, ktoré su s
tym spojené. V opacnom pripade existuje riziko chybnej obsluhy a
vzniku poraneni.
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Pri pouzivani, isteni a udrzbe davajte na deti pozor. Zabezpeci sa
tym, Ze sa deti nebudu s zariadeni hrat!

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000

Sietoveé napatie ........ccccceeeviiiiiinee e, 230V

Frekvencia .........cocoovieiiiiiiis 50 Hz; 60 Hz

PrKON e 3.000 VA, 70 % ED

Vystupny prad (menovity prad) ..........cccoeeeeee. 80 A

Zvaracie NAPALIe .......cccveeeereiiiiiee s 8-48V

Teplota prostredia ........c.ccevveeviiiiiiiiiee s -10°C do + 60 °C*

Pracovny rozsah ROFUSE 400 Turbo ......... Armatary az do 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ......... Armatuary az do 1200 mm

Druh Krytia ..ooveeeeceeeee e IP 54

Prenosové rozhranie ..........c.cccccvieeviiiiiennnns USB v 2.0

Kapacita pamate ..........cccoeciiiiiiiiiiiies 2.000 Zvaracie protokoly

Pamat preplnenia ..........ccccoeeiiiiiiiiie 47 Zvaracie protokoly

Rozmery (DX S X V) cooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenns cca 500 x 250 x 320 mm
Hmotnost vratane zvéracieho kabla

(zékladné zariadenie bez prisluSenstva) ........ cca21,5kg

Kontakty ......coooiiiiiiiii s 4 mm a 4,7 mm podla IEC 60529

* Doba chladenia meni v zavislosti na teplote okolia. Je potrebné sa vyhnat priamemu
slne€nému Ziareniu.

2.1 Meracie tolerancie

BT o) (o) = SRR +5%
NaPALIE ..evveeeeeeieiiie e +2%
Prod oo 2%
[ o oo ) OSSR +5%

3 Active cooling system (ACS) a Heat Control (HC)

Zariadenie disponuje ventilatorom. Ten sa spusti, ked sa zariadenie zapne hlavnym vypinacom.
Ventilator pomaha lepSie odvadzat teplotu, ktora vznika po€as zvarania v zariadeni.
Odporu¢ame preto nechat zariadenie zapnuté aj medzi dvomi zvaraniami, aby sa optimalizovalo
chladenie zariadenia.

Zariadenie je vybavené funkciou Heat Control (HC). Pred kazdym zvaranim zariadenie testuje,
¢i je mozné nasledujuce zvaranie spolahlivo vykonat az do konca. Svoju ulohu tu zohravaju
faktory, ako je aktualna teplota zariadenia, teplota prostredia a zvaracie Udaje armatur. Ak je
aktualna teplota zariadenia prili§ vysoka, na displeji sa zobrazi potrebny ¢as ¢akania. Ventilator
vyznamne znizuje tento ¢as ¢akania.

4 Skladovanie/preprava

Pripojné vedenie zariadenia a zvaraci kabel je potrebné chranit pred ostrymi hranami.
Zvaracka sa nesmie vystavovat silnému mechanickému zatazovaniu.
Zariadenie je nutné skladovat pri teplotach od - 30 do + 70°C.
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5 Priprava na pracu

Pri prevadzke zvaracieho automatu je potrebné dbat na bezpe&nu opornu plochu. Zvaracka je
chranena pred striekajucou vodou (IP54).

' Zariadenie sa nesmie ponarat’ do vody.

[ ]

Na zaistenie armatury proti Smykaniu po¢as zvaracieho procesu je potrebné pouzit' prislusné
upinacie zariadenia. Vzdy je nutné dodrziavat montazny navod daného vyrobcu armatury i
miestne alebo narodné predpisy a pokyny na instalaciu.

Kontaktné plochy zvaracich konektorov a armatury musia byt ¢isté. Znecistené kontakty mézu
sposobit poskodenie konektorov prehriatim. Skontrolujte, ktory typ/typy konektora potrebujete
na realizované zvaranie. Pred vymenou konektorov najprv bezpodmienecéne vytiahnite sietovu
zastreku!

Pri vymene zasuvnych kontaktov zasurite do otvoru z
boc¢nej strany pri skrutkovej spojke ceruzku alebo
podobny predmet (d 3 mm) a pevne ho podrzte.
Pomocou skrutkovac¢a Torx 15 adaptér odskrutkujte a
odpojte.

Novy adaptér nasadte rukou a priskrutkujte ho az na
doraz a pevne ho utiahnite pomocou skrutkovaca Torx
15 (15 Nm) a nakoniec opatovne vytiahnite
zadrziavaciu ceruzku.

' Vsetky kovové povrchy musia byt’ zakryté.
[ ]

6 Elektrické pripojenie

Pri rozvadzacoch na pracovisku je potrebné dodrziavat predpisy o prudovych chrani¢och a
zariadenie prevadzkovat iba cez pridovy chrani¢ (Residual Current Device, RCD). Je potrebné
zabezpedit, aby bola siet alebo generator istené na maximalne 20 A (pomala poistka).

Je povolené pouzivat iba prisluSne schvalené a oznacené predizovacie kable s nasledujucimi
prierezmi vodi€a.

do 20 m: 1,5 mm? (odporucany 2,5 mm?2); typ HO7RN-F
nad 20 m: 2,5 mm? (odpord¢any 4,0 mm?); typ HO7RN-F

PredlZovaci kdbel sa musi pouzivat’ iba Uplne rozvinuty a vystrety, aby sa zabranilo
prehrievaniu.

Potrebny menovity vykon generatora zavisi od najvaésieho prikonu pouzitych armatdr. Dalej je
pri dimenzovani nutné zohladnit podmienky pripojenia na mieste prace, podmienky prostredia a
vykonové udaje samotného generatora.

Menovity vykon 1-fazového generatora, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW mechanicky regulovany

. 5 kW elektronicky regulovany
Generator je nutné zapnut este pred pripojenim zvaracky. Napéatie pri chode naprazdno je nutné
nastavit na cca 240 voltov.

Upozornenie: Pocas zvarania neprevadzkujte na tom istom generatore ziadne d'alSie

e spotrebice!
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Po ukonéeni zvaracich prac najprv vytiahnite pripojnu zastrcku zariadenia z generatora, az po-
tom vypnite generator.

7 Uvedenie do prevadzky a obsluha zariadenia

71 Zapnutie zariadenia/Uvodna obrazovka

Zariadenie sa zapina po pripojeni na sietovy prud alebo generator na hlavnom vypinaci. Zobrazi
sa Uvodna obrazovka.
Zobrazenie obsadenych paméatovych miest
(pozri ¢ast 8)
Datum a ¢as
Zobrazenie nasledujuceho terminu udrzby
Obsadenie multifunkénych tlacidiel

Multifunkéné tlacidla:

NASTAVENIE ...... Tymto tlagidlom prejdete do menu Nastavenia. Tam mézete vykonavat
nastavenia, ako ¢as, jazyky, typy zadavania udajov a terminy udrzby.

INFO ..o Tu mozete vyvolat podrobné informacie o zariadeni, napr. sériové ¢islo,
majitel atd'.

USB ...oooiiiieeiene V menu USB je mozné prenasat ulozené zvarania z internej pamate
zariadenia na pamatové médium USB.

ZVARANEE .......... Tymto multifunkénym tlacidlom prejdete na zadavanie udajov kvoli spusteniu
zvarania.

7.2 Zadavanie udajov (vSeobecny popis)

Zadanie vacsiny udajov je mozné vykonat bud ru¢ne alebo pomocou skenera Ciarového kédu.
Skener ciarového kédu

Ciarovy kod sa nadita, ked podrzite skener &iarového kédu vo vzdialenosti priblizne 5 - 10 cm
od Ciarového kodu (Barcode). Ked sa skener Ciarového kédu nachadza v stave pohotovosti,
kratko stladte tlagidlo na rukovéti skenera, skener sa zapne. Cervena &iara ukazuje &itaciu
oblast. Znova stladte tlagidlo na rukovati. Ciarovy kéd sa nagita. Pri spravnom zaznamenani
udajov zaznie signalny tén a nacitané Udaje sa zobrazia ako text (Cislice/pismend) na displeji
zvaracky. Ak naskenovany Ciarovy kéd zodpoveda oCakavanému Ciarovému kodu, zvaracka
potvrdi spravnost ¢iarového kédu takisto signalnym ténom (zvaracka napr. neakceptuje, ked sa
na mieste, na ktorom sa ma v zvaracom procese naskenovat €iarovy kod armatury, namiesto
neho naskenuje ¢iarovy kod pre sledovanie armatury).

' Pozor! Laser 2. triedy - nepozerajte sa priamo do laserového luca!
[ ]
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Ruéné zadavanie udajov (pismena a €islice)

Pri ruénom zadavani je mozné zadavat' Udaje, ako napr. meno zvaraca alebo pracovisko, ale aj
poradie ¢islic, ktoré zodpoveda ¢iarovému kédu, v pripade, Ze je tento kdd necitatelny alebo je
Citacka kodu pokazena. Pismena a Cislice je mozné zadavat pomocou zobrazenej abecedy.
Pismeno alebo €islo sa nastavuje pomocou tlacidiel so Sipkami. Vyber sa potvrdzuje pomocou
OK. Po ukonéeni zad4vania stlaéte zaradom tlagidla >Sipka dole< a >OK<. Stlagenim tlagidla
>STOP< je mozné mazat pismena a Cisla.

Ruc¢né zadavanie ¢islic

Ak su pre zadavanie Udajov potrebné vyluéne &islice (napr. ruéné zadanie kédu armatury),
zobrazia sa ako vyber iba Cislice 0 - 9. TlaCidlami >+< a >-< mdZete vyberat Cislice. TlaCidlami
>Sipka vlavo< a >Sipka vpravo< nastavite jednotlivé Cislice. Po zadani poslednej ¢islice tato
Cislicu takisto potvrdte pomocou >Sipka vpravo<.

7.3 Zvaranie

Na tvodnej obrazovke stladte multifunkéné tlagidlo >ZVARANIE<.

V menu >ZVARANIE< je mozné zadavat potrebné Gidaje pre zvaranie. Za tymto téelom je
mozné naskenovat Ciarovy kéd so skenerom €iarového kddu, alebo volitelne aj ru€ne pomocou
multifunkénych tlacidiel.

Meno zvaraca

Ak je moznost' ,Kod zvaraca“ deaktivovana, na tomto mieste je mozné zadat meno zvaraca.
Zadanie je mozné vykonat bud ruéne alebo pomocou Ciarového kddu. Pri ,Meno zvaraca® ide o
volne zvolitelné meno s dizkou maximalne 30 znakov. Zadanie je mozné presko it tlacidlom
>0KX<. Ak je aktivovana moznost ,Kod zvara¢a“, nepozaduje sa ,Meno zvaraca*“.

Kéd zvaraca

Ak je v parametroch aktivovana moznost ,Kéd zvarac¢a“ (pozri ¢ast 7.5 ,NASTAVENIE"), potom
je nutné na tomto mieste zadat platny kod zvaraca (zariadenie akceptuje iba kod zvaraca podla
normy ISO).

Pracovny projekt

Toto zadanie je mozné bud vykonat pomocou snimaca Ciarovych kodov alebo tiez preskogit
pomocou tladidla >OK<, a tym zostane prazdne.

Datum
Tu je zobrazeny aktualny datum s ¢asom a teplotou prostredia.
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Podmienky prostredia

Ak je aktivovana moznost' ,Podmienky prostredia“ (pozri ¢ast 7.5 ,NASTAVENIE"), potom je
nutné na tomto mieste zadat podmienky prostredia v ¢ase zvarania (slne¢no, sucho, dazd,
vietor, stan, vyhrievanie).

Kéd armatuary

Na tomto mieste je nutné zadat kéd armatury. Tento kdd obsahuje Udaje o zvaracom napati,
¢ase zvarania a (Ciasto¢ne) ¢ase chladenia a nachadza sa na armature uréenej pre elektrické
zvaranie vo forme ¢iarového kédu. Kéd armatury je takisto mozné zadat rucne, ak je tento kéd
armatury poskodeny.

Sledovatelnost’

Ak je v parametroch aktivovana moznost ,Sledovatelnost” pre armatury alebo rury (pozri ¢ast
7.5 ,NASTAVENIE®), potom je nutné na tomto mieste vykonat' zadanie. Toto zadanie je mozné
vykonat' bud' skenerom ¢iarového kédu alebo ruéne. Ak je ,Sledovatelnost” nastavena ako

volitelné zadanie, potom je mozné vykonat zadanie, ,Sledovatelnost” je vSak takisto mozné
preskocit stlaéenim tlacidla >OK< a potom zostane prazdna. Ak je moznost' ,Sledovatelnost

deaktivovana, na displeji sa nezobrazi a nevyzaduje sa.

Teraz spojte zvaracie kontakty s armaturou. V pripade potreby pouzite vhodny adaptér (pozri
Cast’' 5). Kontaktné plochy zvaracich konektorov alebo adaptéra a armatury musia byt Cisté.

s

s

Pomocou skenera €iarového kddu naskenujte kod armatury. Ak je skener Ciarového kédu
chybny alebo nie je mozné kod armatiry nacitat, je mozné kod armatdry zadat rucne. Stlacte
pritom tlacidlo >RUCNE ZADAVANIE< (pozri tiez ¢ast ,Zadavanie®).

Ak v ¢iarovom kode armatury nie je uvedeny Ziadny ¢as chladenia, na tomto mieste je mozné
zadat Cas chladenia, ktory je odtlateny na armature. Zadanie je mozné preskocit’ stlacenim
tla¢idla >OK<.

Ak ¢iarovy kod armatury obsahuje ¢as chladenia, tento ¢as sa po ukonéeni ¢asu zvarania
zobrazi, odpocitava a zaznamenava.

Ak ¢iarovy kod neobsahuje ziadny ¢as chladenia a ¢as chladenia sa zada ru¢ne, potom sa po
ukongeni &asu zvarania tento &as chladenia zobrazi a odpoéitava. Cas chladenia sa
nezaznamenava.

Cas chladenia

Ak ¢iarovy kod neobsahuje ziadny ¢as chladenia a ¢as chladenia nie je zadany ani ru¢ne, potom
sa po ukond&eni &asu zvarania nezobrazi Ziadny &as chladenia. Cas chladenia sa takisto
nezaznamenava.
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Po uspesnom zadani udajov obrazovka zobrazi otazku, &i su rury spracované podla udajov
vyrobcu. Je potrebnu ju potvrdit' s >OK<.

Skoér ako zaéne vlastné zvaranie, zariadenie eSte raz zobrazi vSetky dolezité zvaracie
parametre.

Priemer ........... Priemer rury podl'a kédu armatary

Energia ........... Odovzdana energia

Zvaranie ......... Cas zvéarania podra kddu armatury, aktualne/pozadované zvaracie napitie,
aktualny zvaraci prad

Pripojenie ....... Sietové napatie a sietova frekvencia

R o Aktualny odpor vyhrievacej Spiraly

Protokol .......... Cislo protokolu, priebezné podas celej Zivotnosti zariadenia

Zariadenie vykona dve bezpe€nostné skusky:

Correct Fitting Connection (CFC)

Zariadenie kontroluje, Ci je pripojena armatura a porovnava tieto udaje s predtym
naskenovanymi udajmi. Ak je odchylka medzi obidvomi hodnotami mensSia ako v kéde uvedena
tolerancia, za¢ne sa zvaraci proces. Ak je odchylka mimo pripustnej tolerancie, zariadenie hlasi
chybu a poskytne upozornenie, kde sa méze chyba nachadzat (pozri ,Chybova obrazovka“
kapitola 8).

Funkcia Heat Control (HC)

Zariadenie vypocitava (na zaklade zvaracich parametrov, aktualnej teploty zariadenia a teploty
prostredia), ¢i je mozné toto zvaranie Uplne dokongit. Hlavne pri vysokych vonkajsich teplotach
alebo velkych armaturach by inak mohlo déjst k prehriatiu zariadenia a tym k nidzovému
vypnutiu pocas prebiehajuceho procesu zvarania.

Ak je mozné zvaranie realizovat Uplne, svieti zelené tlagidlo >START<. Zvéaranie je mozné
spustit’ stlac¢enim tohto tlacidla.

Ak je aktualna teplota zariadenia prili§ vysoka, svieti Cervené tlacidlo >STOP<. Na displeji sa
zobrazi upozornenie, ako dlho sa musi zariadenie chladit, pred moznym spustenim zvarania (pri
tomto uvedenom case ide o priblizny udaj).

Ak svieti zelené tlagidlo >§TART<, je mozné stlaéenim tohto tladidla spustit' zvaraci proces.
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Pocas zvaracieho procesu sa na displeji zobrazuju vSetky délezité udaje. Zvaraci proces je
pocas celého ¢asu zvarania monitorovany podla zvaracich parametrov zadanych kédom
armatury.

Zvaraci postup je mozné kedykolvek prerusit stlacenim tlacidla >STOP<.

Zvaracka automaticky reguluje €as zvarania podfa teploty prostredia. Preto sa mézu Casy
zvarania pri rovnakych armaturach odliSovat.

Cas zvarania sa pre zjednodus$enie pridavne zobrazuje ako stavovy pruh.

Po ukond&eni zvarania sa vysledok zobrazi na displeji. Cas chladenia je potrebné dodrzat podia
udajov vyrobcu armatury. Ked Ciarovy kod armatury obsahuje udaj o ase chladenia, tento sa
zobrazi po ukonc&eni zvaracieho procesu. Cas chladenia sa pre zjednodu$enie pridavne
zobrazuje ako stavovy pruh.

Cas chladenia je mozné kedykolvek ukongit stlagenim tlagidla >STOP<. Prerusenie procesu
chladenia sa zaznamena v protokole. Odpojenie armatiry od pripojok takisto vedie k preruseniu
¢asu chladenia.

Ked je zvaranie chybné, na displeji sa zobrazi hlasenie ,Chyba“. Navy$e sa vyda akusticky a
vizualny signal vo forme Cervenej blikajucej LED kontrolky.

Tlagidlom >Lava Sipka< je mozné spustit nové zadavanie udajov.

7.4 Prenos ulozenych zvaracich protokolov

Na Uvodnej obrazovke stlacte multifunkéné tlacidlo >USB<.

V menu ,USB* je mozné prenasat protokoly z internej pamate zariadenia na externé pamatoveé
médium USB.

Zasunte USB klu¢ do USB konektora. Pockajte, kym nie je paméatove meédium Uspesne
rozpoznané. To sa zobrazi prislusnym zobrazenim. Stlatenim tlacidla >Start< sa vSetky
protokoly uloZzené v zariadeni prenesu na USB kl'G¢. Zariadenie pritom na USB kl'U¢i vytvori
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novy prie€inok s nazvom ,ROFUSE". V podprie€inku ,ROFUSE" sa vytvori dalsi priecinok so
sériovym Cislom zariadenia ako nazvom. V tomto prie€inku su uloZené protokoly.

Protokoly je potom mozné spravovat a dalej spracovavat pomocou prehliadacieho softvéru
RODATA 2.0 (pozri ¢ast 9).

7.5 Konfiguracia zariadenia (,,NASTAVENIE“)

Na Uvodnej obrazovke stlacte multifunkéné tlacidlo >NASTAVENIE<.

Obidvomi Sipkami hore a dole je mozné vybrat' Zelany bod menu, potom potvrdit s >Prava
Sipka<.
>l’ava Sipka< opusta toto menu a vedie naspat na Uvodnu obrazovku.

Cas

Nastavenie datumu a ¢asu. Datum a format st zobrazované vo formate dd.mm.rrrr hh:mm.
Pomocou tlagidiel >Lava Sipka< a >Prava Sipka< vyberte Cislice, ktoré chcete zmenit.
Korektury je mozné robit pomocou tlagidiel >+< a >-<. Tla¢idlom >Lava Sipka< je mozné opat
opustit menu.

Hodiny su napajané pradom z internej batérie, takze aj pri vytiahnuti sietovej zastrcky bezia
dalej.

Jazyk

Nastavenie jazyka. Pomocou tlagidiel >Sipka hore< a >Sipka dole< vyberte Zelany jazyk a
potvrdte ho tla¢idlom >OK<.

250 SLOVENSKY



Parametre

Oblast chranena heslom. V tomto bode menu je mozné vykonavat nastavenia na zariadeni,
ktoré maju vplyv na vlastnosti a funkcie zariadenia (napr. kéd zvarac¢a, pracovny projekt,
sledovatelnost, ...). Je mozné povolit alebo zablokovat zadavanie a funkcie pre uzivatela a tak
urCit pracovné postupy na pracovisku. Vo vyrobe je vopred nastaveny PIN kod na ,12345"
Heslo v pripade potreby zmerite (pozri bod podmenu ,Heslo®). Menu je mozZné opustit v
ktoromkolvek bode tlacidlom >KONIEC<.

Kéd zvaraca

Tu je mozné aktivovat alebo deaktivovat zadavanie kodu zvaraca (popis pozri v kapitole 7.3).
Stav je mozné zmenit stlatenim tlacidla >ZMENIT<.

Ak je aktivovana moznost' ,Kdd zvaraca®“, potom je na spustenie zvarania potrebny platny kéd
zvaraca podla ISO-12176-3.

Sledovatelnost’ armatury

Tu je mozneé aktivovat, deaktivovat alebo nastavit ako volitelné zadanie o sledovatelnosti
armatury (popis pozri v kapitole 7.3). Stav je mozné zmenit stlac¢enim tlacidla >ZMENIT<.
Sledovatelnost’ rary

Tu je mozne aktivovat, deaktivovat alebo nastavit ako volitefné zadanie o sledovatefnosti rary
(popis pozri v kapitole 7.3). Stav je mozné zmenit' stlaéenim tla¢idla >ZMENIT<.

Majitel

Tu je mozné zmenit majitela zariadenia (napr. meno firmy). Zmena sa vykonava ru¢ne (pozri
tiez kapitolu ,Zadavanie®).

Vymazat’ pamat’

Tu je mozné vymazat vSetky uloZzené zvarania.

' Pozor! Vymaze sa cela pamiat. Ciastoéné vymazanie ulozenych zvarani nie je mozné.
[ ]

Zariadenie automaticky uloZi az 2000 zvarani. Ked je 2000 pamé&tovych miest pinych,
zariadenie zobrazi na Uvodnej obrazovke prislusné vystrazné upozornenie. DalSich 47 zvarani
bude ulozenych do pamaéte preplnenia.

Pozor! Mé6ze viest’ k strate udajov, ked’ sa napriek plnej pamati vykonava zvaranie.
Odporuca sa véas zalohovat’ protokoly pomocou USB kli¢a a pamat’ zariadenia

b pravidelne mazat.
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Heslo

Tu je mozné zmenit heslo pre chranenu oblast' ,Parametre”. Ak chcete zmenit' heslo, stlaCte
tla¢idlo >ZMENIT<. Zmena sa vykonava ru¢ne (pozri tiez kapitolu ,Zadavanie").

Udrzba
Heslom chranena oblast' (okrem servisného personalu ROTHENBERGER alebo autorizovaného
odborného partnera).

Kontrast

Tu je mozné prispOsobit kontrast displeja podmienkam prostredia. Kontrast je mozné menit
pomocou $ipkovych tlacidiel >+< a >-<. Podmenu je mozné opustit' tlac¢idlom >Lava Sipka<.

8 Informacie/Chybova diagnostika

Na uvodnej obrazovke stlacte multifunkéné tlacidlo >INFO<.

Zobrazia sa nasledujlce informécie:

L 0T L] Nazov produktu

Seériové Cislo .......ccccevviieiiiiiienns Sériové Cislo zariadenia

Typovy KOd ..ccevvveiiiiiiiieccee Typovy kéd podfa ISO 12176-2
napr.: P24US2VAKDX

Majitel ....oooooiieiie e Maijitel zariadenia (pozri ¢ast 7.5)

SOftVET e Aktualna verzia softvéru

Celkové pocitadlo ........ccccccueenenne Pocet vSetkych doteraz vykonanych zvarani po€as Zivotnosti
zariadenia

Pogitadlo adrzby ..........cccceeennee. Pocet zvarani od vykonania poslednej udrzby

Nasledujuca udrzba .................... Datum nasledujucej udrzby v tvare dd.mm.rrrr

Obsadené pamatové miesta ....... Pocet protokolov, ktoré sa aktualne nachadzaju v internej

pamati zariadenia
Chybové zaznamy ........c.cccceene Pocet chybovych zdznamov
Zoznam chyb
Chybové hlasenia je mozné preniest na USB klU¢. Tieto Udaje je potom mozné odovzdat (napr.
mailom) servisnému technikovi ROTHENBERGER alebo autorizovanému partnerovi. Ak je

zariadenie chybné alebo funkcia zariadenia je obmedzen3d, je mozné na zéklade chybovej
obrazovky pripadne vykonat dialkovu diagnostiku.
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8.1 Odstranovanie portch

Nespravne heslo

Ak sa chcete dostat do menu Parametre alebo Udrzba, musite zadat spravne heslo. Informujte
sa u zodpovedného za zariadenie o vaSich opravneniach a plathom kéde.

Nespravna armattra

Toto chybové hlasenie sa zobrazi, ked parametre armatary ziskané z kddu armatury nesuhlasia
so skutoéne nameranymi hodnotami. Skontrolujte, ¢i sa naskenovany kéd zhoduje s armaturou.

Poskodeny kod

Naskenovany kéd armatiry nebolo mozné dekédovat. Skontrolujte, ¢i kéd nie je poskodeny
alebo znecisteny.

Nepripojena ziadna armatura

Doslo k pokusu o spustenie zvarania bez zasunutej armatury. Skontrolujte, ¢i kontakty armatury
a konektorov nie su poSkodené alebo znecistené.

Skrat armatury

Bol zisteny skrat na armature. Skontrolujte, ¢i kontakty armatury a konektorov nie st poskodené
alebo znecistené.

Priemer armatuary > 400 mm

Zariadenie ROFUSE 400 Turbo méze zvarat iba armatury do priemeru 400 mm.

Strata udajov — plna pamat’

Ak sa napriek tomuto hlaseniu spusti zvaranie, dojde k strate udajov. Zvaranie NEBUDE
zaznamenané. Udaje zalohujte pomocou USB klu¢a a pamat vymazte.

Nepripustna teplota okolia

Teplota okolia je mimo povoleného rozsahu. Zariadenie umiestnite do tiefia alebo zapnite ohrev.
Podpitie

V generatorovej prevadzke zvyste napatie.

Prepatie

V generatorovej prevadzke znizte napatie.

Chyba frekvencie

Frekvencia napajacieho napéatia je mimo povoleného rozsahu.

Systémova chyba

Zariadenie okamzite odoslite na opravu. Nevykonavajte Ziadne dalSie zvarania!
Prerusenie

Pocas zvarania méze dojst k preruSeniu zvaracieho napétia.

Nespravne zvaracie napatie

Pocas zvarania preslo zvaracie napéatie mimo povoleny rozsah.

Prehliadaci a administrativhy program RODATA 2.0

Prehliadaci softvér a navod na instalaciu a obsluhu pre tento softvér najdete na dodanom USB
klagi. V pripade potreby je mozné softvér stiahnut aj z domovskej stranky
www.rothenberger.com.

10 Udrzba

Podla DVS 2208 ¢ast 1 je nutné aspon jeden raz do roka vykonat pravidelnu kontrolu (4drzbu).
11  PrisluSenstvo

Nazov dielu prislusenstva Cislo vyrobku ROTHENBERGER
Skener ¢giarového kodu 1500001316
Konektor 4,0 mm 1500001317
Konektor 4,7 mm 1500001318
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13

Zakaznicka sluzba

Pracovnici na miestach, na ktorych sidli zakaznicka sluzba firmy ROTHENBERGER, su vam k
dispozicii a radi vam poskytnui pomoc (zoznam miest si pozrite v katalégu alebo online). Na tych
istych miestach mézete ziskat nielen nahradné diely, ale aj poradenstvo zakaznickej sluzby.
Objednaijte si vase prislusenstvo a nahradné diely u vasho Specializovaného obchodnika alebo
prostrednictvom nasej RoService+ online:

Telefon:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
E-mail: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Likvidacia

Casti pristroja st cenné druhotné materialy a mézu byt odovzdané na recyklaciu. Pre tento Géel
su k dispozicii schvalené a certifikované recyklaéné zavody. Ohladom ekologicky prijatelnej
likvidacie nerecyklovatelnych €asti (napr. elektronicky odpad) sa prosim informujte na
prislusnom urade pre likvidaciu odpadu.

Len pre krajiny EU:

Nevyhadzujte elektrické nastroje do domaceho odpadu! Podla eurdpskej smernice
2012/19/EU o odpadovych elektrickych a elektronickych zariadeniach a jej presadenia
do narodného prava musia byt nepouZzitelné elektrické nastroje osobitne zozbierané a
odovzdané na ekologicky Setrnu recyklaciu.
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MapKVIpOBKVI B TO3U AOKYMEHT:

OnacHocT!
To3u 3Hak NpegynpexaaBa 3a OnacHOCT OT NINYHU HapaHsIBaHUs.
BHumaHue!

To3u 3HaK npegynpexaasa 3a onacHoOCT OT WeTn Ha MMyLLeCTBO U yBpexXxaaHe Ha
OKOJHaTa cpepfa.

> Mpusue KbM aencTene
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1 Yka3aHusa 3a 6esonacHocT

256

1.1

YnoTtpe6a cnopen TexHuyeckute NanckeaHus

MpoayktbT ROFUSE TURBO € enektpo3aBapbyeH anapat ¢ OTONAmMTeNnHa cnupana, kKomTo e
noaxopasiy 3a ynotpeba B MobunHu ctpoutenyn nnowagku. C ROFUSE 400 TURBO wmorart ga
6baar 3aBapsiBaHu enektpomydum (8 V — 48 V) ot nnactmaca ¢ guametsp go 400 mm, a c
ROFUSE 1200 TURBO c guameTtsp o 1200 mm (npv ToBa NpuHLUMNHO TpsbBa aa ce cnassaT
[aHHUTE Ha MyduTe 3a 3aBapsiBaHe U Ha enekTpo3aBapbyHuTe anapatn ROFUSE TURBO). C
nomoLyTa Ha 6apkof ckeHepa moraTt Aa 6baaT NnpoveTeHn AaHHWUTE 3a 3aBapsiBaHe, KOMTO ca
KpunTupanu ¢ 24-nosmumoHeH 6apkog B cbotBetcTBume ¢ ISO 13950:2007-03.

1.2 06K ykazaHus 3a 6e3onacHoOCT

BHUMAHME! Npun ynotpebarta Ha enekTpoMHCTPYMEHTH, 3a 3aluuTa oT TOKOB YAap,
npegoTBpaTsABaHe Ha OMacHOCT OT HapaHsiBaHe W noxap, Tpsbsa Aa ce cnassat
cnefgHvTe ykasaHus 3a 6esonacHocCT.

ﬂpoqueTe BCUYKU Te3Un yKasaHusd, npeau Aa m3nofnisBarte TO3U eJIeKTPOUHCTPYMEHT U rm
cuxpaHaBaﬁTe Ha nogxogsawo MACTO.

TexHM4Yecka noaapbLKKA U PEMOHT:

1

2

PepnoBHO nouncTBaHe, TEXHUYECKa noaapbXKa u cMa3BaHe. I'Ipe,u,m BCAKa HaCTpOI?IKa,
noaapbXka Unu peMoHT, U3KINK4YeTe ypeda OT enekTpo3axpaHBaHeTo.

Heka BawmaTr ypeaa aa 6bae peMOHTUpaH camMo oT KBaﬂVI(bI/ILWIpaHVI cneyunanucTtm m
CaMoO C OpUrnHarnHu pes3epBHU HacTu. Taka ce rapaHTupa, 4ye 6e3onacHocTTa Ha ypena

e OCTaHe 3ana3eHa.

Be3onacHa pa6ora:

1

2

w

N

[$,]

D

~

©

[(e]

MopabpxanTte yncto BaweTto paboTHo MsicTo. besnopsaabka Ha paboTHOTO MSICTO MOXe
Aa posefie A0 3MOomnonyKu.

O6bpHeTe BHMMaHue Ha chakTopuTe Ha oKonHara cpepa. He usnaravite
€NeKTPOMHCTPYMEHTU Ha AbXA. He nanonaeaiite eNekTpOMHCTPYMEHTU BbB BNaXkHa Unv
Mokpa cpefa. [MorpuxeTe ce 3a AOCTaYbYHO OCBETIIEHME Ha paboTHOTO MsicTo. He
n3nonssavite enekTPOMHCTPYMEHTN Ha MeCTa, KbAEeTO MMa ONacHOCT OT noxap unu
eKcnnosus.

3awmTeTe ce OT TOKOB yaap. V36srsante KOHTAKT Ha TANOTO CbC 3a3EMEHN €NEMEHTU
(Hanp. TpBLOW, pagmaTopu, eNneKTPUYECKN NeYKn, XNagnnHILK).

He ponyckanTe apyru nuua B paboTHaTa 30Ha. He no3sonsBaliTe Ha Apyrv nuua,
ocobeHo fAeua, fa AOKOCBAT enNekTPOMHCTPYMeHTa unu kabena. JpwxTe rv gane ot
paboTHaTa 30Ha.

CbXxpaHsiBalTe eNeKTPOMHCTPYMEHTU U3BLH eKcnroaTtaumsi Ha 6e3onacHoO MACTO.
HeunsnonaeaHuTe eNeKTPOMHCTPYMEHTU TpsiGBa Aa ce CbXpaHsABaT Ha Cyx0, Ha BUCOKO UMK
n3onupaHe MSCTO, M3BBbH AOCTbMNAa Ha Aeua.

He npetoBapBaiTe Bawms enekTpouHcTpyMeHT. Bue pabotute no-gobpe u no-
6e3onacHo B 03HayeHaTa 30Ha.

W3non3BsaiTe npaBUNHUS eNeKTOUHCTPYMEHT. He nsnonssaite HUCKONPOU3BOANTENHN
MaLLMHK 3a Texkn paboTu.. He n3nonasaite enekTpoMHCTPyMeHTa 3a TakvBa Lenu, 3a
KOWUTO He e npeABuAeH. He nanonseaviTe, Hanp. pe3ayka 3a KMoHW 3a ps3aHe Ha AbpBeH
maTtepvan unu gbHepu.

HoceTe noaxopswo obnekno. He HoceTe LWMPOKN Apexv UK yKpalleHus, Te moraT aa
6baaT 3axBaHaT OT ABWXeLumTe ce YacTu. Mpm paboTn Ha OTKPUTO ce NpenopbYBaT
npoTuBonNnb3rawym ce obysku. Mpu 4bNrM KOCK, HOCETE Mpexa 3a koca.

W3non3BawiTe 3awmTHM cpepcTBa. HoceTe npeanastu ounna. Mpu paboTn ¢ Hanuyve Ha
npax, U3non3eanTe 3almuTHa Macka.

CBbpxeTe NnpucnocobneHneTo 3a U3CMyKBaHe Ha npax. B crnyyan, 4e nma Bpb3ku 3a
n3cMykBaHe U cbbrpaHe Ha npax, yBepeTe ce, Ye Te ca CBbp3aHu U ce 13nonssar
NpaBuWITHHO.
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11 He usnonsBauTe KabGena 3a Lenu, 3a KOUTO He e NpeaHa3Ha4YeH. He nsnonseante
kabena, 3a fa n3BaauTe Lencena oT koHTakTa. [aseTe kabena oT TonnuMHa, MasHUHA 1
ocTpu pbboBe.

12 OcwurypeTe MHCTpyMeHTa. /3nonseante ckobn nnu meHreme, 3a ga dukeupare geranna.
Taka Toln e no-ctabuneH, OTKONKOTO BLB Baluarta pbka.

13 He HapueHsiBanTe Bb3MOXHOCTUTE cU. [lorpuxeTe ce fa nmare curypHa nosvumsa n ga
nasute paBHOBECKE MO BCSIKO BPEME.

14 Mopabpxante rpmxknueo BawmTe nHcTpymeHTU. [NogabpxaiTte pexewmre
WHCTPYMEHTM BMHarn Jobpe 3aTo4eHn 1 YnCTK, 3a ga pabotat no-gobpe n no-6e3onacHo.
CnepaBaviTe MHCTPYKUMNTE 3a CMa3BaHe U 3a CMsiHa Ha AeTannu. PegoBHO npoBepsiBante
3axpaHBalLms kaben KbM enekTPpoMHCTPYMEHTa 1 Npu noBpeaa Heka 6bae NnogMeHeH oT
creuunanucT enekTpoTexHuk. MpoBepsiBaiTe Ha yaobIHKUTENUTE NEPUOANYHO U TV CMEHSIATE,
ako ca nospefenu. MNogabpxkanTe APBXKKUTE CyXU, YUCTU U Be3 OMasHSBaHuUS.

15 W3BapeTe wencena ot KOHTakTa. Korato He usnonseare enekTponHCTpyMeHTa, npeam
obcnyxBaHe 1 Npy CMsiHa Ha MHCTPYMEHTU, KaTo oCTpue, Byprusi, HOXoBe.

16 He ocTtaBsinTe knko4Ya Ha UHCTpPYMeHTa. [peau BkNOYBaHe, NPOBEPSIBANTE, Aanu Kno4va n
HCTPYMEHTa 3a perynmpaHe ca OTCTPaHEHMW.

17 WUsbsaresanTte ynotpeba 6e3 Han3op. YBepeTe ce, Ye NMPeKbCBaYbT € USKITIOYEH Npu
BKITIOYBAHE HA KOHTaKTa B LLencena.

18 WUsnonseanTe yabmxkuTten npu paboTtBa Ha oTkpuTo. [pun paboTa Ha OTKPUTO,
n3non3eanTe camo JOMNYCTMMUS 3a LienTa U CbOTBETHO 0603Ha4YeHUst yobimkuTeneH kaben.

19 BbaeTe BHUMaTenHu. CrnefeTte ToBa, KOETO NpasuTte. MoaxoxaanTte pa3yMHO KbM
paboTata. He nsnonssante enekTpOMHCTPYMEHTA, KOraTto He CTe KOHLEHTPUPaHW.

20 MpoBepeTe eNeKTPOMHCTPYMEHTA 3a eBeHTyarlHu noBpeaum. Npeay no-HatarbLliHa
ynoTpeba Ha enekTPOUHCTPYMEHTA, MpeanasHUTe NpMcnocobneHns nnm neko
noBpefeHnTe YacTu TpssibBa BHUMATESNHO [a Ce NPOBEPST 3a NpaBuIiHa n 6esynpeyHa
yHKuus. MNpoBepeTe, Aanu ABMXKELLUTE ce YacTu (OyHKUMOHMpaT 6e3ynpeyHo 1 He
3askaaT unu ca noBpefeHun. Beuyku yactu Tpsibea ga ce npaBuiHO MOHTMPaHU U Aa
M3NbIHABAT BCUYKM YCIOBUS, 3a a Ce rapaHTupa npaBuHaTa ekcrnnoaTaums Ha
€NeKTPOMHCTPYMEHTA.

MoBpeneHuTe NpeanasHu npucnocobneHns u enemMeHT TpsibBa ga 6bAaT peMOHTUPaHK
U1 NogMeHeHue OT crneumanmapaH CEPBU3EH LIEHTBbP, OCBEH ako HE € NMOCOYEHO APYro B
MHCTPYKUMUTe 3a ynotpeba MoBpeaeHnTe npekbeBayn TpsibBa ga 6baat nogMeHeHn B
CepBU3 Ha KINeHTa.

He n3nonseante MHCTPYMEHTH, NPV KOUTO NMPEKbCBAYBLT HE € BKITIOYEH MIN U3KITOYEH.

21 BHumaHume. YnotpebaTta Ha APYrn MHCTPYMEHTU 1 APYr1 MPUHAATEXHOCTN MOXe Aa
0O3Ha4yaBa OnacHOCT OT 3nornosnyka 3a Bac.

22 EneKTPOMHCTPYMEHTBLT TPA6GBa Aa Obae peMOHTUpPaH oT KBanuduumpaH
eNeKTPOTEXHUK. TO3U eNeKTPOMHCTPYMEHT OTroBapsi Ha BanuaHUTe npasuna 3a
6e3onacHocT. PeMoHTUTe TpsibBa Aa ce M3BBbPLUBAT Camo OT CNeLManucT enekTpoTeXHNK,
npu koeTo Aa 6bAaT U3Non3BaHy OpUrMHanH pe3epBHY YacTu, B NPOTUBEH Cnyyan morat
3a Bb3HWKHAT 3Mononyku 3a notpeburens.

1.3 CneumanHu ykasaHusi 3a 6e30nacHoCT

— ChbluecTByBa ONacHoOCT OT TOKOB yaap npu ynotpe6a nopaam HenpasumHa naonauus.

- C'bLLl,eCTByBa ONacHOCT OT U3rapsHUsa nopaan BUCOKM TeMnepaTypu Ha Kopnyca npu
WHTEH3UBHa yr|0Tpe6a Unn NpoabINKUTENHO 3aBapsAaBaHe.

ToBa HpMCHOCOGﬂeHMeyCTDOﬁCTBO He e NnpeAHa3HAa4eHOo 3a
non3BaHe OT Aeua un nuua c orpaHN4YeHu (bl/l3l/|‘-leCKM, CEeH30pPHHU
nnn gyueBHN Bb3MOXHOCTU UIMN 6e3 goctatbyHo onuT. ToBa
anCHOCOGﬂeHMeyCTDOﬁCTBO MOXe Aa ce uanoni3Ba oT geua oT
8-rognwHa BBb3pPacT U nmua c orpaHn4eHun (busuqecm, CEH30pPHMU
nnn gyueBHN Bb3MOXHOCTU UINMn 6e3 gocTaTb4YHO ONUT, aKo ca
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noa HenocpeacTBeH HaA30p OT Nuua, OTTOBOPHM 3a
6e3onacHoOCTTa UM, UNM ako ca 6MnM oby4eHun 3a cUrypHa
paboTa cbC NPUCNOCcCOGEeHNeyCTPONCTBO U pa3dbupar
CBbp3aHUTe € TOBa onacHOCTU. B npoTuBeH cnyyanm cbLiecTsyBa
OMacHOCT OT HEMPaBWITHO NOM3BaHe N TPYAO0BM 3M0MOMYKMN.
KoHTponupanTte geua npu nosniaBaHeTo, NOYUCTBAHETO U
obcnyxBaHeTo. Taka ce rapaHTupa, Ye geuara Hama a urpasit cbC
npucnocobneHne ycTponucTBeo.

No. ROFUSE 400 / 1200 TURBO

HanpexeHuve Ha mpexaTta 230V

HECTOTA ..o 50 Hz; 60 Hz

KOHCYMMPAHA MOLLHOCT ....vvveeeeeeiiiiieeeeeeennees 3.000 VA, 70 % ED

M3xoaeH TOK (HOMUHAMEH TOK) ..ccovveeerieeeeannns 80 A

3aBapBbUYHO HAMPEKEHUE ......ccouveeeeiieaaaiieeannns 8-48V

TeMnepatypa Ha OKonHaTa Cpeaa ................. -10 °C po + 60 °C*

Pa6oteH obxsat ROFUSE 400 Turbo ......... dutnirm go 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ......... dutnHrm go 1200 mm

BUA 3aLUNTA ..o IP 54

MHTepdelic 3a npepasaHe USBv 2.0

KanaumuteT Ha NaMET ......ccceeeeeeeiiiiiiieeee e 2.000 lNMpoTokonu 3a 3aBapsiBaHe

Pe3epBHA MaMET ........coociuieieiiiiiiiiieeee e 47 lMpoTokonu 3a 3aBapsiBaHe

Pasmepu (O x LW x B)

Terno Bkn. kaGen 3a 3aBapsiBaHe
(camo ypepna, 6e3 npMHaanNexHocTu) ............. ok. 21,5 kg

ok. 500 x 250 x 320 mm

00T =1 N 4 mm u 4,7 mm B cboTBeTcTBUE ¢ IEC 60529

* OxnaxaaHe MbTW BapupaT B 3aBMCMMOCT OT oKofiHaTta TemnepaTtypa. MNpsika cnbHYeBa
cBeTnvHa Tpsbea ga ce n3bsiraa.

2.1 TonepaHcu npv usmepBaHe

Temnepartypa .... +5%
HanpexXeHNe .........cococeiviiiiiiie s 2%
TOK e 2%
CBNPOTUBIIEHNE ..ot +5%

3 Active cooling system (ACS) n Heat Control (HC

YpenbT e cHabaeH ¢ BeHTMNaTop. Toi 3anoysa Aa paboTu, BegHara LWoM ypeabT 6bae
BKJTIOYEH KbM [MaBHWSA NpekbcBay. BeHTunaTopbT nognomMara pasceiBaHeTo Ha
TemnepaTtypaTta, KOSTO Bb3HUKBA B ypeaa Mo BpemMe Ha 3aBapsiBaHe. 3aToBa npenopbyBame Aa
OoCTaBWUTe ypeAa BKINOYeH Mexay ABe 3aBapsiBaHus, 3a Aa Ce ONTUMK3Vpa OXMaXaaHeTo My.
YpenbT pasnonara ¢ dyHkumsita Heat Control (HC). MNpeau Bcsiko 3aBapsiBaHe, ypeabT
npoBepsiBa, Aanu crneaBalloTo 3aBapsiBaHe Moxe Aa ObAe N3BbPLUEHO HaAeXAHO AOoKpaii.
dakTopuTe, KOUTO UrpasT pons TyK ca TekyluaTa TeMnepaTtypa Ha ypeaa, TemnepaTtypara Ha
oKofHaTa cpefa M AaHHWTe 3a 3aBapsiBaHe Ha huTuHrMTe. AKO TekyLiata Temneparypa Ha
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ypena e TBbpae BUCOKa, Ha gucnnes ce noka3sa 04akBaHOTO BpemMe Ha I'IpeCTOI;I.
BeHTVIJ'IaTOp'bT HamansBa TOBa BpemMme Ha I'IpeCTOIZ 3HaAYUTESTHO.

4 CbxpaHeHue /| TpaHcnopT

MpUCBHEANHUTENTHUST NPOBOAHUK U KaGenbT 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa ce NassT oT ocTpyu
pbbose.

EnekTposaBapbyHUAT anapaT He TpsibBa Aa ce u3nara Ha CUITHWU MeXaHUYHW HaToBapBaHusl.
AnapatbT TpAbBa Aa ce cbxpaHsaBa npu Temnepatypu ot - 30 go + 70°C.

5 NMoprotoBka 3a pabora

Mpu paboTta cbc 3aBapbyHMA anapaTt TpsbBa Aa ce BHMMaBa Aa 6bae pasnonoxeH Bbpxy
cTabunHa onopHa NoBbpXHUHA. ENekTpo3aBapbyHUAT anapar e 3aluTeH oT NPbCku Boda
(IP54).

' YpeanbT He Tpsi6Ba Aa 6bAe noTansiH BLB BoAa.
[ ]

3a ocurypsiBaHe Ha MydaTa cpeLly noaxiTb3BaHe Mo BpeMe Ha npoueca Ha 3aBapsiBaHe,
TpsGBa Aa ce U3Non3BaT NoAXoAsLLM 3aTaralum NpucnocobneHns. PbKOBOACTBOTO 38 MOHTaX
Ha CbOTBETHUS NPOU3BOAUTEN Ha MydH, KAKTO M MECTHUTE UMK HALMOHAIHMW pa3nopeadu u
PBbKOBOACTBA 3a nonaraHe TpsibBa BMHarU Aa ce cnassar.

KoHTaKTHWUTEe NMOBBPXHOCTM Ha KyniyHra Ha 3aBapsiBaHe U rHe3f0To TpsbBa Aa ca YNCTU.
3amMbpceHUTe KOHTaKTV MoraT Ja [AOBeAaT Aa LLeTu OT nperpsisaHe Ha wwekepa. Mposepere,
KOW BMZ LLEKep BU € HeoGX0AMM 3a U3BbPLLUBAHE Ha 3aBapsiBaHeTo. MNpeauy cMmsaHa Ha
LLIeKEPHUTE KOHTAKTV HENPEMEHHO NpeaBapuTENHO U3BaaeTe Luencena oT KoHTakTal

3a cMsiHa Ha LeKkepHUTe KOHTaKTu noctaeeTe WnudT
1nu nogo6bHo (G 3mm) cTpaHMYHO B OTBOPA Ha
KOHeKkTopa ¢ pe3ba n dukcupante. PassuHTeTte n
cBaneTe agantepa c nomoLyTa Ha otBepTka Torx 15.

MocTaBeTe HOBWS ajanTep Ha pbka U 3aBUHTETE
nokpai u 3aTterHete ¢ otBepTka Torx 15 (15Nm) n
Hakpasi OTHOBO cBarneTe uKcMpaLms WudT.

' Bcuukun meTtanHu NOBBPXHOCTU TPHSBa Aa ca NOKpUTU.
[ ]

6 Enektpuyecka Bpb3ka

Mpw pasnpepenutenHu Tabna Ha cTpouTenHaTa nnowagka Tpsbsa Aa ce cnassar npasunara
3a feheKTHOTOKOBM 3aLLMTU M eNEeKTpo3aBapbYyHUAT anapaT Aa paboTn camo 4pes npekbceay
3a AedeKTHOTOKOBa 3aLuuTa (YCTPOMCTBO 3a ocTaTbyeH Tok, RCD).

TpsibBa fa ce rapaHTupa, Ye Mpexara unm reHepaTopbT € 3awwuTeH/a ¢ makcumarnHo 20 A
(MHTEpTEH).

TpFIGBa Aa ce nsnonssaTt camo 4onyCTUMUN N O3HAYEHU yOBIDKUTENN CbC CnegHNTe HanpeyHn
CceYvyeHuna Ha nposogHUUnUTE.

0o 20 m: 1,5 mm? (npenopbunTtenHo 2,5 mm?2); Tun HO7RN-F
Hap 20 m: 2,5 mm? (npenopbuntenHo 4,0 mm?); Tun HO7RN-F

YabmkutenHuuat kaben Tpsabsa Aa ce M3nonasa caMo HambHO Pa3BUT M pa3nbHaT, 3a Aa ce
npeaoTBpaTh NperpsisaHe.

HeobxoaMMOTO HOMWHAMNHO HanpexeHune Ha reHepartopa 3aBucu ot Haw-ronsimarta Heobxogmma
MOLLHOCT Ha u3nonssaHuTe CbI/ITI/IHrI/I. OcBeH TOBa, 3a onpegenaHe Ha ycnosudaTa 3a CBbp3BaHe
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Ha MACTO, TpﬂﬁBa 0a ce HabnogaBa CbCTOSHMETO Ha OKONHaTa cpena v JaHHUTe 3a
MOLLHOCTTa Ha caMusa reHepartop.

HoMuHanHa MoLHOCT Ha n3xofa Ha reHepatop 1-caseH, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160... 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW mexaHun4HO perynupaH
d>400.....cccccviennns 5 kW enekTpoHHO perynupaH

Tpabsa Mbpeo Aa Gbae BKITIOYEH rEHEPaToPbT, MPEAN eNIeKTPO3aBaPbYHUAT anapar Aa MoXe
fa 6bae cBbp3aH. HanpexeHveTo npu npaseH xoa TpsibBa Aa e HacTpPoeHo Ha ok. 240 BonTa.

YkasaHue: Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe He NyckKaiTe APYr KOHCYMaTop Ha CbLUuA

1
e reHeparop!

Cneg NpuUKnioYBaHe Ha 3aBapbyHUTE OeriHOCTH, NbPBO M3BaAeTe Wencena Ha ypeaa ot
reHepartopa, cnen ToBa ro Uskrno4eTe.

7 BbBexaaHe B ekcnnoataumsa u o6cnyxBaHe Ha ypega
71 BkniouBaHe Ha ypeaa / HayaneH ekpaH

Cnen CBbp3BaHe KbM eJiekTpo3axpaHBaHe Unu reHepatop ypeabT Ce BKIoYBa Ypes rmaBHUA
npeKkbCcBad. [MokasBa ce HavanHUAT €KpaH.

[MokasaHue 3a 3aeTa nameT (BWkTe pasgen 8)
[aTa nyac
Moka3aHve 3a cnepBallaTta gata Ha nogapbXKa

PasnpeneneHnTe Ha yHKUMMTE Ha
MyNTUYHKLMOHANHUTE BYTOHM

MynTudyHKLUMOHaNHM 6yToOHM:

HACTPOWKA ....... C 1031 BYTOH BNM3aTe B MEHIOTO 3a HacTpolika. Tam Moxe Ja ce npaBsT
HacTPOWKW KaTo Yac, e3uLM, PeXUMU 3a BbBEXAAHE Ha AaHHW U CPOKOBE
3a TeXHMYecKa noaapbXkka.

NH®O ..o Tyk moxeTe Aa BuauTe pasHoobpasHa MHdopmaLuusi OTHOCHO ypeaa, Hanp.
cepueH Homep, COBCTBEHUK U T.H.

USB ....oooeeeeeeee B meHto USB 3anameTteHuTe 3aBapsiBaHus MoraT Aa 6baaT 3anucaHo ot
BrpageHata namet Bbpxy USB ycTpoiicTBo.

3ABAPABAHE ..... C 1031 MynTUdYHKUMOHanNeH ByTOH MOXeTe Aa 3anoyHeTe BbBeXaaHe Ha
AaHHW, 3a Aa cTapTvpaTe 3aBapsiBaHe.

7.2 BbBexaaHe Ha AaHHU (06O onucaHue)

BbBexaaHeTo Ha NoBeYeTO AaHHN MOXeE Aa CTaHe MMM PbYHO UNK ¢ nomoluTa Ha 6apkoa
CcKeHep.

Bapkop ckeHep

EnunH 6apkog moxe Aa 6bae npoyeTeH, kato 6apkof ckeHepbT ce AbpPXKK Ha pascTosHue 5 - 10
cM OT wWpuxkoaa (bapkoga). Ako 6apkoa CKeHepbT Ce HaMmMpa B PEXMM Ha FOTOBHOCT,
HaTuCHeTe 3a kpaTko ByTOHa Ha ApbXKaTa Ha ckeHepa, CKeHepbT ce BkoYBa. YepBeHaTa
NMHUA Noka3ea obXxBaTbT Ha YeTeHe. HaTucHeTe 0THOBO OyTOHa Ha ApbxKaTa. bapkoabT ce
yeTe. [Npu NpaBKIHO NpoYMTaHe Ha AaHHWTE NPO3BYYaBa CUrHamn U NPOYETEHUTE AaHHW ce
noka3BaT KaTo YMCT TEKCT (Yncna/byksun) BbpXy AMCTNEs Ha 3aBapbyHus anapat. AKO
CKaHMpaHuaT Gapkop oTroBaps Ha oyakBaHusi 6apkod, 3aBapbYHMST anaparT CbLlo
noTBbPXAaBa BEPHOCTTa Ha Gapkoaa CbC curHan (3aBapbyHUAT anapat Hanpumep He npuema,
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aKo Ha MSCTOTO, Ha KoeTo BapkogbT Ha MydhaTta Tpsibea Aa 6bae ckaHupaH B npoueca Ha
3aBapsiBaHe, BMECTO Hero 6be ckaHupaH GapkodbT 3a NpocneasBaHe Ha MyduTe).

' BHumaHue! Jlazep knac 2 — He rnepganTe AUPEKTHO B na3epHus nbu!
[ ]

PbyHO BbBexaaHe Ha AaHHU (GykBU U Lumndpm)

C pbYHOTO BbBEXAaHe MoraT Aa 6baaT BbBeXAaHW KakTo AaHHW, KaTo Hamnp. UMe Ha 3aBapyuka
Wnu cTpouTenHa nnowaaka, Taka v LudpoBm NOCrneaoBaTeNIHOCTH, Ha KOUTO OTroBapsi
GapkogbT, NpU cry4auTte, KoraTo Toi He ce YeTe unu Gapkoa YeTeubT e aedekteH. Bykeu n
umdcpm moraT aa 6baaT BbBeXaaHu Ypes nokasanara ce knaeuatypa ¢ asbyka. byksata unm
undpata ce ynpaensiat ¢ 6yToHuTe cbe cTpenku. M3bopbT ce notebpxaasa ¢ OK. Cnen
NpYKNIOYBaHe Ha BbBEXAAHETO HaTUCHeTe eauH cnep Apyr 6yToHnTe >CTpenka Hagony< u
>0K<. YUpes HaTuckaHe Ha byToHa >STOP< moraT ga 6baat ustpmsaxu bykeu 1 umdgpu.

Pb4yHO BbBexaaHe Ha undpum

AKO 3a BbBEXAaHETO Ha AaHHM ca HeobxoaMMK camo Lmdpy (Hanmp. pbYHO BbBEXAaHE Ha Kof,
Ha myda), kaTo n3bop ce nokaseaTt CbLLUo camo Ludpu ot 0 - 9. C ByToHuTe >+< 1 >-< morat Aa
6baaT n3bupanu umdpute. C ByToHUTE >CTpenka HanfABo< ¥ >CTperika HaAACHO< ce
ynpaenssar otaenHuTe umdpun. Cnea BbBexaaHe Ha nocnegHara umdpa s notebpaeTe ChLUo
¢ byToHa >CTpenka HagsaCHo<.

7.3 M3BbpluBaHe Ha 3aBapsiBaHe

Bbpxy HayanHusa ekpaH HaTUCHeTe MynTUdyHKUMoHanHusa 6yToH >3ABAPABAHE<.

Mopn Toukata oT meHio >3ABAPABAHE< morat aa 6baaTt BbBeeHn HeobxoanmuTe AaHHu 3a
3aBapsiBaHeTo. 3a uenTta moxe ga 6bae ckaHvpaH 6apkoa ¢ 6apkon ckeHep unm no n3bop
CbLLO U PBYHO C MYNTUPDYHKLMOHANHUTE BYTOHW.
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Ume Ha 3aBapuuk

Ako onuumsaTa "Koa Ha 3aBapyuk” e AeakTuBMpaHa, Ha HEMHOTO MSICTO MOXe Aa 6bae BbBeaeHO
MMETO Ha 3aBapuuka. BbBexaaHeTo Moxe a CTaHe UIn pbYHO, UIK ¢ MomoLuTa Ha bapkog,.
Mpu "Nme Ha 3aBapymK" cTaBa BbNPOC 3a MaKCMMarnHo nMve ¢ MakcumanHo 30 no3vuum, KoeTo
MoXe Aa ce BbBeae cBoboaHo. BbBexxaaHeTo Moxe Aa 6bae npeckoyeHo ¢ 6ytoHa >OK<. Ako
onuusnTa "Kopa 3a 3aBapsiBaHe" € akTuBUpaHa, "ViMe Ha 3aBapuunk” He ce U3BMKBa
OOMbIHUTESHO.

Kop Ha 3aBapuuk

Ako B napameTpuTe onuusita "Kog Ha 3aBapyuk” e akTuBupaHa (BwkTe pasgen
7.5,HACTPOUKA®), To Ha ToBa MACTO TpsibBa fa 6bae BbBeAEH BannaeH Kog Ha 3aBapuyuk (0T
ypeaa ce npvema caMo KO Ha 3aBapuuk, OTroBapsily Ha cTaHaapTta Ha ISO).

CTpouTeneH NpoexkT

ToBa BbBeX4aHe MOXe Ja CTaHe Unu ¢ 6apkod ckeHep pbyHO Unu ¢ ByToHa >OK< aa 6bae
MPECKOYEHO 1 Taka ocTaBa npasHo.

Oarta
Tyk ce noka3Ba TekyLlaTa AaTa ¢ Yac M TeMnepaTtypa Ha okonHaTta cpefa.

YcnoBusi Ha oKonHarta cpepa

Axo onumsTa "YcrioBusi Ha oKonHaTa cpeaa" e akTusupaHe (BuxTe pasgen 7.5, HACTPOMKA®),
TO Ha ToBa MSiCTO TpsibBa Aa 6bae BbBeAeHN aTMOCKEPHUTE YCNOBKUA KbM MOMEHTa Ha
3aBapsABaHETO (CMbHYEBO, CYX0, AbXA, BATHP, Nanartka, OTOMNeHne).

Kop Ha mydpa

Ha ToBa msAcTo TpsbBa Aa ce BbBede koabT Ha MydaTta. Ton cbabpxa fAaHHWUTE 3a 3aBapb4HO
HanpexeHue, NPOABLIMKUTENHOCT Ha 3aBapsiBaHe 1 (0TYaCTV) BPEMETO Ha OXNaxaaHe U ce
Hamupa BbpXy enekTposaBapbyHarta Myda nog dopmara Ha wpuxkod. KogbT Ha MmydaTta moxe
0a 6bae BbBedeH 1 pbyHO, B Cryyain, Ye KogbT Ha Mydhata e NnoBpeaeH.

Bb3MoXHOCT 3a npocneasBaHe

AKo B NnapameTpuTe e akTMBMpaHa onuusTa "Bb3MOXHOCT 3a npocrneasisaHe” 3a Mydu nnm
TpbOM (BWXTEe pasgen 7.5, ,HACTPOUKA®), To Ha ToBa MsACTO TpsbBa Aa ObaaTt BbBeaeHU
naHHu. To3n 3annc Moxe Aa ctaHe uiun ¢ 6apkog, CKkeHep unm pbyHoO. AKO ,BB3MOXHOCT 3a
npocneasBaHe” e 3agajeHa kaTo 3anunc no n3bop, To Moxe Aa 6bae HanpaBeH 3anuc Ha AaHHW,
"CTpouTteneH npoekT" Mmoxe Aa 6bae NPeckoveH CbLUo U ¢ HaTUckaHe Ha ByToHa >OK< 1 no
TO3M Ha4yuH ocTasa npaseH. Ako onuusTa "Bb3MOXHOCT 3a npocrieasBaHe” e AeakTuBupaHa, TS
He Cce Noka3sa Ha AuCnIest N He ce U3BWKBA.

Cera cBbpXeTe 3aBapbyHUTE KOHTaKTU ¢ MydaTta. [Npn Heo6XoAMMOCT N3non3sanTe NoAXoasLL
apanTep (BwkTe pasgen 5). KOHTaKTHUTE NOBBLPXHOCTM Ha KyMniyHra Ha 3aBapsiBaHe unu
apanTtepa n mydpata TpAbBa Aa ca Y1cTu.
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CkaHupaiiTe koga Ha MydaTa ¢ nomoLLTa Ha 6apkoa ckeHepa. Ako 6apkog CKeHepbT €
nedekTeH unm koabT Ha MydhaTa He Moxe Aa GbAe NpoYeTeH, KoabT Ha MydhaTa Moxe fAa 6bae
BbBeAEH CbLLO 1 pbyHO. 3a uenTa HaTucHeTe 6yToHa >PbYHO BBbBEXOAHE< (BMXTe CbLLO
v pa3gen ,BbBexaaHe").

Ako 6apkoabT Ha MydaTa He cbabpXxa Bpeme 3a oxnaxaaHe, Ha ToBa MACTO Moxe aa 6bae
BbBEAEHO BpeMe 3a oxNnaxaaHe, KoeTo Aa 6bae oTnevaTtaHo Bbpxy MydaTa. BveexaaHeTo
Moxe Aa 6bJe NpeckoyYeHo ¢ HaTuckaHe Ha byToHa >OK<.

Ako B bapkoga Ha MydaTta ce Cbabpka BpeMe 3a oxnaxaaHe, To ce nokassa crnep
NPpUKYBaHe Ha BPEMETO 3a 3aBapsiBaHe, 0TOposiBa ce 1 ce NpoToKonupa.

Ako 6apkoabT He CbAbpXKa BPEME 3a OXNaxaaHe U ce BbBexaa pbyHO BpeMe 3a oxraxaaHe,
TO crieq NpUKIiYBaHe Ha 3aBapsiBAaHETO BPEMETO 3a OxIaxJaHe ce Nnokasea 1 ce oToposiea.
BpemeTo 3a oxnaxgaHe He ce NpoToKonupa.

Bpeme 3a oxnaxpaHe

Ako GapkoabT He Cbbpxa Bpeme 3a oxnaxaaHe U He ce BbBexaa pbyHO BpeMe 3a
oxraxgaHe, TO crej NpuktoYBaHe Ha 3aBapsiBAHETO HE Ce NMoka3Ba BpeMe 3a oxJlaxaaHe.
BpemeTo 3a oxnaxgaHe CbLOo Taka He ce NpoToKonupa.

Cnep ycnewHo BbBexaaHe Ha faHHUW, ekpaHbT ce NPOMEHs Ha 3anuTBaHe, Janv TpbouTte ca
06paboTeHn B CbOTBETCTBME C MHCTPYKUMUTE Ha NpousBoauTens. Toa TpsioBa Aa 6bae
noTebpaeHo ¢ >0K<.

I'Ipe,u,m OEeNCTBUTENHOTO 3aBapsABaHe Aa 3arno4He, ypeabT Nokasea ouwle BeAHBbX BCUYKN
CbOTBETHU NapamMeTpun 3a 3aBapsBaHe.

OuameTsp ... [OnameTbp Ha Tpbba cbrnacHo kog Ha myda
EnektpoeHeprusi ..... MpeobpasyBaHa eHeprus
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3aBapsiBaHe ............ Bpeme 3a 3aBapsiBaHe CbrmacHo kofa Ha Mydara, peanHo/HOMUHaNHo
HarnpexeHue Npu 3asapsiBaHe, TeKyL TOK Ha 3aBapsiBaHe

MpucbeauHsiBaHe .... HommHanHO HanmpexeHWe 1 HOMWHaNHa YectoTa
R o TekyLLO enekTpMYecko CbNPOTUBIIEHNE HA OTONNUTENHATA cnvpana
MPOTOKOM ..cveevveneiee Homep Ha npoTokon, HenpeKkbCHAT Npes3 LenTa NpoabIKUTENHOCT Ha

XVBOTa Ha ypeaa
YpeabT n3BbpLUBa ABE NPOBEPKU HA CUTYpPHOCTTA:

Correct Fitting Connection (CFC)

YpenbT npoBepsBa, Aanu eavH MUTUHT € MPUCHEAVHEH U CPaBHSABa TE3U JaHHN C
npeABapuUTENHO CKaHMpaHUTe AaHHU. AKO OTKIOHEHWETO MexXay ABETe CTOWHOCTM € No-Mariko,
OTKOJIKOTO MOCOYEHNS B KOAa AOMYyCK, 3anoyBa NpoLechT Ha 3aBapsiBaHETO. AKO OTKIIOHEHUETO
€ M3BBH JOoNyCTUMKS AOMYCK, ypeabT cbobLlaBa rpeLuka 1 AaBa ykaszaHus, Kbae Moxe Aa e
rpewkata (Bwxte "®urypm Ha rpewwku” rnasa 8).

®dyHkuma Heat Control (HC)

YpenbT n3uncnsea (Ha 6a3ata Ha napameTpuTe 3a 3aBapsiBaHe, TekyLuaTa Temnepartypa Ha
ypeaa u TemnepartypaTa Ha OKkonHaTa cpefa), Aanu ToBa 3aBapsiBaHe Moxe fa bbae
U3NBbIHEHO Jokpai. Mpean BCMYKO, NPy BUCOKU BBHLUHU TEMNepaTypu Unm ronemm Mydgu Moxe
[a ce CTUrHe Aopu 40 NperpsiBaHe Ha ypeaa v no TO3W HauuH 40 aBapUHO U3KIoYBaHe Mo
BpEMe Ha TeKyLLMS NpoLiec Ha 3aBapsBaHe.

Ako 3aBapsiBaHeTO Moxe Aa 6bae nsnbNHEHO AoKpaK, cBeTBa 3eneHnaT 6yToH >CTAPT<.
3aBapsiBaHeTo MOXe fa Obae cTapTUpaHo Ype3 HaTUCKaHe Ha To3n ByTOH.

Ako TekyLlaTa TemnepaTypa Ha ypeaa e TBbpAe BMCOKa, CBeTBa YepBeHuAT 6yToH >CTOl<. Ha
aucnnes ce NosiBsiBa ykasaHue, KOMNKo AbMro TpsibBa Aa ce oxnaxaa ypeabT, Npeamn Aa Moxe
na 6bae cTapTupaHo 3aBapsiBaHETO (NpW NokasaHOTO TYK BpeMe cTaBa BbNpoc 3a
NpUBnNU3NTENHN AaHHW).

Axko cBeTHe 3eneHusaT 6ytoH >CTAPT<, ¢ HaTuckaHeTo Ha To3n BYTOH MpoLechT Ha
3aBapsiBaHe MOXe [a 3arnoyHe.

Mo BpemMe Ha npoLieca Ha 3aBapsiBAHETO BCUYKM CbOTBETHU AAHHU Ce NOSIBABAT BbPXY
avcnnes. MNpoueckT Ha 3aBapsiBaHETO Ce KOHTPONMpPa No BpeMe Ha LAnoTo BpeMe Ha
3aBapsiBAaHETO NOCPEACTBOM 3aAafeHnTe Ypes koda Ha MydaTa napameTpy 3a 3aBapsiBaHe.
MpouechT Ha 3aBapsiBaHe MoXe Aa 6bae npekpaTeH No BCSKO BpeMe Ype3 HaTuCcKaHe Ha
6yToHa >CTOI<.

EnekTposaBapbyHMAT anapat perynvpa BpemeTo 3a 3aBapsiBaHe aBTOMaTU4HO B 3aBUCUMOCT
OT TeMnepaTtypara Ha okornHaTa cpefa. lNopaau ToBa BpeMeHaTa Ha 3aBapsiBaHe MoraT Aa
Bapupart npu MAEHTUYHU Mydu.

BpemeTo 3a 3aBapsiBaHe ce NpeCcTaBs 3a yieCHeHWe JOMbIHUTENHO KaTo JieHTa 3a cTaTyc.

Cnen NpUKNYBaHe Ha 3aBapABaHETO pe3ynTaTbT Ce NokKa3Ba Ha gucnned. BpemeTo 3a
oxnaxgaaHe cnope[ ykasaHuaTa Ha NnponsBoguTena Ha MydoaTa Tpﬂ6Ba Aa ce cnassa. Ako
LLPUXKOOBT Ha MbeaTa CbAbpxXa AaHHU 3a BpeMe 3a oxnaXXaaHe, TO ce Nnokassa cnej
NpuknoyYyBaHe Ha npoueca Ha 3aBapAaBaHe. 3a ynecHeHne BpeMeTO 3a 3aBapsABaHe ce
npenctaBa AONbIIHUTENHO KaTo NieHTa 3a CTaTycC.
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BpemeTo 3a oxnaxagaHe Moxe Aa 6bae npekpaTeH no BCSKO BpeEMe Ype3 HaTuckaHe Ha GyToHa
>CTOI<. MpekbcBaHETO Ha Npoueca Ha oxnaxaaHe ce oTbensa3sa B npoTtokona. CbLyo u
OTAENSHETO Ha (OUTUHIA OT CbedVHEHVATa BOAM 40 NPEKbCBaHE Ha BPEMETO 3a OXIlaxaaHe.

AKO 3aBapsIBAHETO € MOrpeLlHo, Ha Ancnres ce noseaBa cbobLueHneTo "Mpeluka”.
[onbnHuTenHo ce u3gaBa eQuH 3BYKOB U eVH BU3yaneH curHan nog doopmarta Ha YepBeH,
muraly csetogmon.

Cbc >Crpenka HanABo< Moxe Aa 6bae cTapTMpaHo HOBO BbBEXAAHE Ha AaHHU.
7.4 MNpexBbpnsHe Ha 3anameTeHM NPOTOKONW 3a 3aBapsiBaHe

Bbpxy HayanHusa ekpaH HaTUCHeTe MynTUdYHKUMOHanHusa 6yToH >USB<.

B ToukaTa ot meHto "USB" npoTokonute moraT Aa 6baaT 3anucaHu oT BrpageHarta naMmeT Bbpxy
USB ycTpoincTtso.

Bkapaiite USB yctporictBo B crnota 3a USB. U3yakaiTe, gokato ycTpoicTBOTO 6bAe ycrnewHo
pasnosHato. ToBa ce nokasea 4pes cboTBeTHaTa uHavkaums. C HaTuckaHeTo Ha ByToHa
>CTapT< BCMYKM 3anameTeHu B ypeaa NpoTokonu ce npeHacst Bbpxy USB ycTpoicteoTo. 3a
uenTa ypeabT cb3faBa HoBa nanka ¢ umeTto ,ROFUSE" Bbpxy USB ycTpoiicTeoTo. B egHa
nognanka Ha ,ROFUSE" ce cb3gaBa Apyra nanka cbC CEpUEH HOMep Ha ypeaa kato ume. B
Tasu nanka ce 3anucear NpPOTOKONuTe.

Cneq ToBa NpoToOKONWUTE MoraT Aa ce ynpasnsBsaT 1 o6paboTeaT AOMbMHUTENHO CbC codTyepa
RODATA 2.0 (BuxTe pa3gen 9).

7.5  Koudurypaums Ha ypeaa (,HACTPOUKAY)

Bbpxy HauanHus ekpaH HaTucHeTe MynTUdyHKLMoHanHus 6ytod >SHACTPOMKAS.

Coe cpegHnTe aBe CTpesikn Harope n Haaony Moxe aa 6bae |/|36v|paHa XenaHaTta To4ka oT
MeHIo, 3a fa 6bae nocne noTBbpAeHa CbC >CTpenKa HaasiCHo<.
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>CTpenKa HansiBO< Hanycka ToBa MeHI0 1 BpbLUa O6paTHO KbM Ha4aliHUA eKkpaH.

Yac

HacTtpovika Ha aata u yac. [latarta n yacbT ce nokassat BbB hopmara dd.mm.yyyy hh:mm.
Upes OyToHMTe >CTpenka HansiBo< 1 >CTpenka HagscHo< n3bupare ungpute, KOUTo Aa
npomeHuTe. Cries ToBa KopekuuuTe MoraT fja ce U3BbpLuaT ¢ 6yToHnTe >+< 1 >-<. CbC
>CTpenka HanfABo< MOXeTe [a 13ne3eTe OTHOBO OT MEHIOTO.

YacoBHUKBT ce 3axpaHBa C TOK OT BbTpelluHa 6aTepM$|, TaKa 4e MoXxe fa paGOTVI CbLLO 1 npu
N3KNKYBaHe Ha ypeaa OT enekTpo3axpaHBaHETOo.

E3uk

3a HacTpolika Ha e3uka. YUpes 6yToHnTe >CTpenka Harope< 1 >CTpenka Hagony< nsbepete
XenaHusi eank U noTBbpaeTe ¢ 6yToHa >OK<.

MapameTbp

O6nacrT, 3awuTeHa ¢ napona. B Tasn To4ka OT MEHIOTO MoraT fja ce NMpPaBsT HAaCTPOMKK MO
ypena, KOUTo OKa3BaT BNMsiHME BbpXY KavyecTBaTa u yHKUMUTE Ha ypeda (Hanp. koA Ha
3aBapuvk, cTpouteneH obekT, npocneasBsaHe, ...) Moxe ga ce no3sonsisat unu 3abpaHssat
BbBEXAaHe Ha AaHHWU 1 YHKLMK 1 MO TO3M HAYMH Aa ce OnpeaensT npoueaypuTe Ha
cTpouTenHata nnowanka. ®abpuyHo e 3agageHo MNUH kogbT 12345. Mpu HeobxogmumocT
npoMeHeTe naponara (BUXTe To4ka no nogmerio "Mapona"). MoxeTte aa nsnesete oT MEHIOTO
BbB BCEKU €QNH MOMEHT ¢ ByToHa >SKPAN<.

Kopn Ha 3aBapuuk

Tyk Moxe Aa Gbae akTMBMPaHO UMM AeakTMBMPaHO BbBEXAAHETO Ha Koda Ha 3aBapyvka (3a
onucatve, BuxTe rnasa 7.3). CTaTycbT MoXe Aa 6ble NpOMeHeH Ype3 HaTvckaHe Ha GyToHa
>MPOMAHA<.
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Axo onupmsaTa "Kop Ha 3aBapuuk” € akTUBHa, TO 3a CTapTUPaHETO Ha 3aBapsBaHe e HeobXoauMm
BanuaeH Kop Ha 3aBapuuk B cboTBeTcTBUE C ISO-12176-3.

O6paTHO npocnegsBaHe Myda

BbBexaaHeTo Ha AaHHM 3a obpaTHO npocneassaHe Ha MydaTta Moxe Aa 6bae akTuBupaHo,
[eaKT1BMpaHO UnNn 3ajadeHo KaTo onuMoHanHu gaHHn Tyk (Onncaxune BukTe rmasa 7.3).
CratycbT Moxe Aa 6bae NnpoMeHeH Yypes HaTuckaHe Ha bytoHa >MTPOMAHA<.

O6paTHO npocnepsBaHe TPbL6U

BbBexagaHeTo Ha AaHHW 3a obpaTHO npocrneassaHe Ha TpbOUTe Moxe Aa 6bae akTMBMpaHo,
[eaKT1BMpaHO UNn 3agafeHo KaTo onuMoHanHu gaHHn Tyk (Onncanune BukTe rmasa 7.3).
CraTycbT Moxe Aa 6bae NnpoMeHeH Yypes HaTuckaHe Ha bytoHa >MTIPOMAHA<.

Co6cTBEeHUK

Tyk Moxxe Aa 6bae NpoMeHeH cOOCTBEHUKA Ha ypeaa (Hanp. ume Ha dupma). NpomsiHaTa cTaBa
pPBYHO (BWKTE ChbLLO rMasa "BbBexaaHe Ha gaHHN").

M3TpI/IBaHe Ha nameTt
TyK morat ga 6bvaat M3TPUTU BCUYKU 3anamMeTeHU 3aBapAaBaHuA.

' BHumaHue! M3TpMBa ce usnara nameT. He e Bb3MOXHO YacTU4YHO U3TpuBaHe Ha
® 3anaMeTeHUTe 3aBapsABaHuA.

YpenbT 3anameTsiBa aBTomatuyHo o 2000 3aBapsiBaHus. Ako 2000 mecTa oT nameTTa 3a
3anMbliHEHW, BbPXY eKpaHa Ha ypefa ce NnosiBsiBa CbOTBETHOTO MPeaynpexaeHue.
DonbnHutenHu 47 3aBapsiBaHUsi ce 3anameTsiBaTt B OydepHaTa namer.

BHumaHue! ToBa Moxe Aa AoBeAe A0 3ary6a Ha AaHHWU, aKo BbMNpPeKW NbiiHaTa nameT
6bAae n3BbLPLUEHO 3aBapsiBaHe. NpenopbuUTENHO e CBOeBPEMEHHO Aa npaBuTe
pe3epBHM KonusA Ha npoTokonuTe Ha USB ycTpoicTBO 1 Aa nstpmsBate pefoBHO
nameTTa Ha ypeaa.

Mapona

Tyk MOxe Aa 6bae NnpoMeHeHa naponara 3a 3awuteHara 3o0Ha "lMapameTpu”. 3a npomsiHa Ha

naponara HatucHeTe 6yToHa >MPOMAHAL. MNpomsiHaTa cTaBa pbYHO (BMXKTE CbLLO rnaBa

"BbBexaaHe Ha AaHHU").

TexHMYecka noaapbKKa

3oHa 3aluTeHa ¢ napona (npegHasHaveHa caMo 3a obcnyxsall, nepcoHarn Ha

ROTHENBERGER uvnu ynbnHomoLlLeHn napTHLopw).
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KoHTpacTt

TyK MoXe Aa 6bae HaCTpOﬁBaH KOHTPaCTbT Ha Aucnnea cnpamMo ycroBuAaTa Ha OKoJiHaTa
cpepa. KOHTpaCT'bT Moxe Aa 6bae NPOMEHSAH C 6yTOHI/1Te >+< 1 >-<. MoxeTe ga uanesete ot
NOOMEHIOTO C 6yTOHa >CTpenKa HansBoO<.

8 UHdopmaums / lmarHocTvMka Ha rpeLukm

Bbpxy HayanHusa ekpaH HaTUCHeTe MynTUYHKUMOHanNHWSA 6yToH >UHPO<.

MosiBABa ce cnegHata VIHd)OpMaLI,MﬂZ

MpogykT ... Mme Ha npogykT

CEePUEH HOMED ....eveieiiieeieee e CepvieH HoMep Ha ypeaa

Kof Ha MOZEI ..o, Koa Ha mogen Ha ypeaa B cboTBeTCTBME C ISO
12176-2 Hanp. P24US2VAKDX

COBCTBEHUK ... eaiiie e Cob6cTBEHUK Ha ypeaa (BwxTe pasgen 7.5)

COPTYEP weeeeiniiieeiiiee e TekyLla Bepcusi Ha coptyep

ABCOMIOTEH BPOAY ... Bpov Ha BCMYKM M3BBPLLEHW 3aBapsaBaHUs nNpes
usnarta NpPOABIMKUTENHOCT Ha XMBOTa Ha ypeaa

Bposiy TexHnyecka nogapbxKa ................ Bpov Ha 3aBapsiBaHMATa OT M3BbPLUBAHE Ha
nocrnegHata TexHnyecka nogapbxka

Cnepgpalua TexHuyecka nogapbxka ........ [aTta Ha cnepaBalla TexHn4ecka NoaapbXKKa BbB
dopmaTa dd.mm.yyyy

386Ta MAMET ...ooviiiiiieiieee e Bpoit Ha npoTokonMTe, KOUTO Ce HaMMpaT KbM
MOMEHTa BbB BbTpeLLHaTa nameT

CHOOLUEHMS 38 TPELLKM .o Bpoit cbobLyeHus 3a rpeLlku

CnUCBK C rpeLuku

Cbo0LLeHnATa 3a rpeLuky morat Aa 6baat npexebpnenu Bbpxy USB. Tesun gaHHn morat crieq
ToBa Aa 6baat nanpateHun (Hanp. No MMenn) Ha oTAaenHa 3a obecnyxXBaHe Ha KIMEHTN Ha
ROTHENBERGER uvnu Ha ynbnHomoLLeH napTHeOp. AKO YpeabT e AedekTeH unm dyHkumaTa
Ha ypeaa e orpaHuyeHa, Bb3 OCHOBa Ha CbOOLLEHNATa 3a rpeLlkn Moxe Aa 6bae HanpasBeHa
OVCTaHLMOHHA ANarHocTuka.

8.1 OTCcTpaHsABaHe Ha rpeLuKn

pewHa napona

3a na Bnesete B MeHto [MapameTpu nnm TexHndyecka noaapbxka, TpsioBa fa BbBeaeTe
BanugHa napona. Mons oceBegomMeTe ce Npu OTrOBOpPHWKA Ha ypeaa 3a BawweTo HMBO Ha focTbn
1 OTHOCHO BanuaHWs Ko/,

pewHa mycpa

ToBa cboblLeHVe 3a rpeLlka ce MosiBsBa, Korato B3eTuTe OT kofda Ha Mydarta napameTpu Ha
MydaTa He OTroBapsiT Ha AeNCTBUTENHO U3MepeHuTe cToMHoCcTU. Mons nposepeTe, Aanu
CKaHMpaHuUsAT KoA nacea Ha mydara.

MoBpeaeH kop

CkaHupaHusAT koA Ha MydhaTa He Moxe aa 6bae gekoanpaH. Mons npoBepeTe koga 3a noBpeau
U 3aMbpCABaHUS.
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Hsima cBbp3aHa myda

HanpaBeH e onut 3a 3aBapsiBaHe 6e3 cBbp3aHa Myda. Mons npoBepeTe KOHTaAKTUTE Ha
MydaTa v LekepuTe 3a NoBpeau Unm 3ambpcsiBaHUS.

MydcaTta uMma KbCO cbeauHeHue

OTKpPUTO € KbCo CheduHeHue no MydaTta. Mons npoBepeTe KOHTAKTUTE Ha MydaTa U LekepuTe
3a NMOBpPEeAV UMK 3aMbPCSABaHMSI.

[OnameTbp Ha myda > 400 mm
YpenbtT ROFUSE 400 Turbo moxe aa 3aBapsisa camo Mycdum ¢ anameTtsp fo 400 mm.
3ary6a Ha gaHHM - nameTTa e NbIHa

AKo 3aBapsiBaHETO 3amnoyHe BbMpeku ToBa CbobLLeHMe, TO MOXe [a ce cTUrHe o 3aryba Ha
naHHu. 3aBapsiBaHeTo HE ce npoTtokonupa. 3anuwete gaHHute Ha USB 1 nstpuiite nametTa.

Heponyctuma TeMnepaTypa Ha oKonHaTa cpefa

TemnepaTypaTa Ha OKkonHaTa cpefa e UsBbH AonycTumns obxsar. MNocTaBeTe ypeaa Ha CsHKa
UnK BKIlOYETE OTOMNNEHNE.

MoHuxeHo HanpexeHune

B pexwuM reHepaTop yBenmyeTe HanpexeHneTo.

MoBuweHO HanpexeHue

B pexwuM reHepaTop HamaneTe HanpexeHueTo.

Ipelwka B yecTtoTata

YecToTaTa Ha 3axpaHBaLLOTO HanNpexeHne e U3BbH AoNyCcTUMUA obxsar.
CucrteMHa rpeLuka

Hesa6aBHo n3npateTe ypeda Ha peMoHT. He u3BbpLuBaiiTe noeeye 3aBapsiBaHus!
MpekbcBaHe

Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe MOXe [ja Ce CTUrHe A0 MPeKbCBaHe Ha HanpeXeHneTo 3a
3aBapsBaHe.

I'Iorpel.uuo HanpexeHue Ha 3aBapsiBaHe
Mo BpemMe Ha 3aBapsBaHe HanpeXxeHWeTo Ha 3aBapsAaHe € HanyCcHano AonyctuMmna gmanas3oH.

9 lporpama 3a YyeteHe n ynpaBneHme RODATA 2.0

CodbTyepbT 3a pazumTaHe U MHCTPYKUMUTE 3a UHCTanaumsi U ekcnroaTtaumst Ha codpTyepa
MoxeTe Aa oTkpueTe Ha USB ycTpoiicteoTo. Npn HeobxoammocT codTyepbT Moxe Aa 6bae
usTterneH ot cTpaHnua www.rothenberger.com.

10 TexHuuyecka noafpbKKa
CwrnacHo DVS 2208 yacT 1 MyHMMYM BEOHBX roguLHO TpsibBa Aa ce n3BbpLUBa MOBTOPHA
npoBepka (TexHUYecKa NoaapbKKa).

11  TexHU4YeCKU NPUHAANIEKHOCTHU

Wme Ha pe3epBHa 4acT Ne Ha aptukyn ROTHENBERGER
Bapkoa ckeHep 1500001316
LLiekep 4,0 mm 1500001317
LLlekep 4,7 mm 1500001318
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12 Otaen 3a o6cnyxBaHe Ha KIMMEHTU

LleHTpoBeTe 3a obcnyxBaHe Ha knneHTM Ha ROTHENBERGER ca Ha Balue pasnonoxenue 3a
cbAeNCTBME (BUXKTE CUCHKA B KaTanora unm oOHNanH) U B TsX ce npeanarat pe3epBHU YacTu 1
obcnyxBaHe Ha KnueHTa.

MopbuariTe BawmTe npuHagnexHoCTH 1 pe3epBHU YacTu npu Bawuvs cneunanunsvpaH TbproeeLy
unun Ha RoService+ online:

Tenechon: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
dakc: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Umenn: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13 OrcTpaHsiBaHe Ha oTnagbLuuTe

YacTtu oT ypeaa ce CbCTOST OT LieHHW MaTepmanu, KOUTo MoraT a ce npedadaT Ha BTOpUYHa
npepaboTka. 3a uenTta ca Ha pasnonoxeHue ouuMantn n cepTudULMpaHn NpeanpUATAS 3a
npepaboTka Ha oTnagbumTe. 3a Ja ce M3BBLPLUN BCUYKO B CbIMACyBaHOCT C OKOMHaTa cpeaa, 3a
OTCTpaHsABaHe Ha 4YacTuTe, KOMTO He MoAnexar Ha BTopu4Ha npepaboTka kaTo Hamp.
oTnagbLMTe OT eNneKTpoHuKaTa, ce o6bpHeTe KbM OTroBopHaTa cnyx6a no Yuctota
Camo 3a cTpanu oT EC:
He xBbpnsiTe enekTponHCTPYMeHTMTE Npu AoMaluHuTe oTnagbum! CbrnacHo
Oupextua 2012/19/EU 0THOCHO OTNaabLM OT ENEKTPUHECKO UMW ENEKTPOHHO
obopyaBaHe 1 HEMHOTO NPUNOXEeHNe B HALMOHANHOTO 3aKOHOAATENCTBO,
HeunsnonssaemuTe enekTPoNHCTPYMeHTn Tpsabea aa ce cbbupaT pasgenHo u aa ce
peuvKnupaT B CbOTBETCTBUE C eKornornyHaTa cpeaa.
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1 IndicaRi privind securitatea

272

1.1

Utilizarea conforma cu destinaRa

Produsul ROFUSE TURBO este un aparat de sudura cu spirala de incalzire, adecvat pentru uti-
lizare in exploatarea mobila a santierului. Cu ROFUSE 400 TURBO se pot suda mufe sudate
electric din plastic (8 V - 48 V) pana la un diametru de 400 mm si cu ROFUSE 1200 TURBO pa-
na la un diametru de 1200 mm (in principal, se va Fnhe cont de datele mufelor de sudat si de
aparatele de sudura ROFUSE TURBO). Cu ajutorul scanerului de coduri de bare, pot fi citite
datele de sudare, care sunt codificate cu un cod de bare de 24 de cifre conform ISO
13950:2007-03.

1.2

IndicaRi generale de securitate

ATENTIE! Pentru protecRa impotriva curentarii, accident&rii sau incendiului, in timpul
utilizarii sculelor electrice se vor respecta totdeauna urmatoarele masuri de siguranf.

CitiR toate aceste indicaRi inainte de utilizarea acestei scule electrice si pastraR intr-un
loc sigur aceste indicaRi privind securitatea.

IntreRnerea curenti si intreRnerea generali:

1

2

CuraPRirea regulatd, intreRnerea curenta si lubrifierea. Inainte de orice reglare, intrefner-
ea generala sau reparaRe, trageP fisa de refea.

DispuneR repararea aparatului dumneavoastra numai de catre personal de speciali-
tate calificat si numai cu piese de schimb originale. Tn acest fel sunt asigurate condiFile
de menRhere a securitaf aparatului.

Lucrul in siguranf:

1
2

w

N

[$,]

D

~

©

©

PastraR ordinea in zona de lucru. Dezordinea la locul de lucru poate provoca accidente.
LuaR in considerare influenRle mediului. Nu expunePR sculele electrice la ploaie. Nu uti-
lizaP scule electrice Th mediu umed sau ud. AsiguraPR iluminarea suficienta a spaRului de lu-
cru. Nu utilizaP sculele electrice acolo unde exista pericol de incendiu sau pericol de ex-
plozie.

ProtejaR-va impotriva electrocutarii. EvitaP sa atingeR elemente legate la pamant (de ex.
Fevi, racitoare, plite electrice, racitoare).

"ineR celelalte persoane la distanR. Nu IasaP alte persoane sa intre in contact cu scula
electrica sau cablul de alimentare. PastraR distanf faf de zona de lucru.

PastraR in sigurank sculele electrice neutilizate. Sculele electrice nefolosite trebuie sa
fie depozitate intr-un loc uscat, la inalfme sau intr-un loc inchis, in afara zonei de acces a
copiilor.

Nu suprasolicitaR sculele electrice. VeRlucra mai eficient si mai bine in domeniul de pute-
re indicat.

UtilizaR scula electrica adecvata. Nu utilizaP aparate cu randament scazut pentru lucrari
dificile. Nu utilizaR scula electrica pentru alte scopuri decat cel destinat. Nu utilizaP de ex.
ferastraul circular manual pentru taierea crengilor de copac sau a bucaRor de lemn.
PurtaR imbracaminte adecvata. Nu purtaP imbracaminte larga sau bijuterii; acestea ar
putea fi captate de piesele mobile. La efectuarea lucrarilor in aer liber, este recomandata
purtarea incalmintei antiderapante. Daca aveP par lung, purtaR o plasa pentru par.
FolosiR echipament de protecRe. PurtaP ochelari de protecRe. PurtaP o0 masca respiratorie
la efectuarea lucrarilor care genereaza praf.

ConectaR instalaRa de aspirare a prafului. In cazul in care exista racorduri pentru
aspirarea si captarea prafului, asiguraf-va ca acestea sunt racordate si sunt utilizate corect.
Nu utilizaR cablul pentru alte scopuri in afara celui pentru care este destinat. Nu
folosiP cablul pentru a scoate fisa din priza. ProtejaR cablul de temperaturi ridicate, ulei si
canturi ascufte.

AsiguraR piesa de prelucrat. UtilizaR dispozitive de prindere sau o0 menghina, pentru a
imobiliza piesa de prelucrat. Este fixatd mai bine decat in mana dumneavoastra.
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13 EvitaR Rnuta nefireasca a corpului. AsiguraR-va o poziffe stabila si menfneR-va in orice
moment starea de echilibru.

14 ngrijiR sculele electrice cu atenRe. P&straR sculele aschietoare ascufte si curate, pentru
a putea lucra mai bine si mai sigur. RespectaP indicafle pentru lubrifiere si pentru inlocuirea
sculelor. ControlaR regulat conductorul de racord al sculei electrice si solicitaR inlocuirea sa
de catre un specialist autorizat, daca a suferit deteriorari. VerificaP periodic cablurile
prelungitoare si inlocuif-le daca sunt deteriorate. Pastra manerele in stare uscata, fara
urme de ulei si grasimi.

15 ScoateR fisa din priza. in caz de nefolosire a utilajului electric, inainte de intreRnere si la
nlocuirea sculelor ca de ex. panze de ferastrau, burghie, freze.

16 Nu lasaR niciodata cheile sculelor introduse in echipament. VerificaR inainte de pornire
daca au fost indepartate cheile si sculele pentru efectuarea reglajelor.

17 EvitaR pornirea involuntara. AsiguraR-va ca intrerupatorul de pornire este oprit inainte de
introducerea fisei in priza de alimentare.

18 FolosiR cabluri prelungitoare pentru exterior. in aer liber utilizaP numai cabluri
prelungitoare originale si insemnate corespunzator.

19 ProcedaR cu atenRe. ConcentraR-va la fiecare operaRune. Procedal in mod rezonabil in
timpul lucrului. Nu folosiP scula electrica daca nu aveP capacitate de concentrare.

20 VerificaR daci scula electrici prezinta eventuale deteriorari. Inainte de utilizarea in
continuare a sculei electrice, trebuie sa verifical riguros funcRonarea impecabila si conforma
cu destinaRa a dispozitivelor de protecke sau a pieselor cu deteriorari usoare. VerificaP daca
piesele In miscare funcRoneaza impecabil si nu se inpenesc sau daca exista piese
deteriorate. Piesele principale trebuie sa fie montate corect si sa indeplineasca toate
condiFile pentru a asigura funcRonarea impecabila a sculei electrice.

Dispozitivele de protecke si piesele deteriorate trebuie sa fie reparate sau inlocuite
corespunzator intr-un atelier de specialitate autorizat, daca in instrucRunile de utilizare nu
este prevazut altceva. Comutatoare defecte trebuie sa fie inlocuite intr-un atelier service
pentru clienP.

Nu folosiP scule electrice al caror intrerupator nu permite pornirea si oprirea.

21 Atentie. Utilizarea altor scule de intervenfe si altor accesorii poate constitui pericol de
accidentare pentru dumneavoastra.

22 incredinRaR scula electrica pentru reparaRi numai unui electrician specialist. Aceasta
scula electrica corespunde dispoziFilor de securitate in vigoare. ReparaRile pot fi efectuate
numai de catre un electrician specialist, folosindu-se piese de schimb originale; in caz
contrar, utilizatorul risca sa se accidenteze.

1.3 IndicaRi de securitate speciale

— Exista pericolul de electrocutare atunci la utilizarea in ciuda izolaRei defecte.

— Exista pericol provocat de arsuri din cauza temperaturilor ridicate ale carcasei in timpul
utilizarii intense resp. a sudarii lungi.

Acest dispozitiv nu este destinat utilizarii de catre copii si de
catre persoane cu capacitaR fizice, senzoriale sau intelectuale
limitate sau lipsite de experienFa si cunostinR. Acest dispozitiv
poate fi folosit de catre copiii mai mari de 8 ani si de catre
persoane cu capacitaR fizice, senzoriale sau intelectuale limitate
sau lipsite de experienR si cunostinR, numai daca acestea sunt
supravegheate sau sunt instruite privitor la folosirea sigura a
dispozitiv si inRleg pericolele pe care aceasta le implica. In caz
contrar exista pericol de manevrare gresita si raniri.

SupravegheaR copiii in timpul folosirii, curaRarii si intreRnerii.
Astfel veR avea siguranfa ca, copiii nu se joaca cu dispozitiv.
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2 Date tehnice

Art. Nr. ROFUSE 400/ 1200 TURBO .......... 1000000999 / 1000001000

Tensiunea dereRa..........ccccoooviiiiieeiiennnnne 230V

FrecvenR ... 50 Hz; 60 Hz

Puterea consumata .................cccoooeeeeel 3.000 VA, 70 % ED

Curent de iesire (curent nominal)................. 80 A

Tensiune de sudare.........cccccooviuiiieeeeeennnnne 8-48V

Temperatura ambianta ..............cccceeieeennne -10°Cla+ 60 °C*

Zona de lucru ROFUSE 400 Turbo ........... Fiting pana la 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo .......... Fiting pana la 1200 mm

Gradul de protecRe.........ccoovciviiieeeeniiiiiees IP 54

Interfal de transmisie..........c.ccccovieeiineen. USB v 2.0

Capacitatea de memorie...........ccccceevvennenenn. 2.000 protocol de sudura

Memorie de preaplin..........cccccceeevviiiiieeneenn. 47 protocol de sudura

Dimensiuni (L X I X H) .ooooiiiiiiiiecen, aprox. 500 x 250 x 320 mm

Masa inclusiv cablu de sudare

(Aparat de baza, fara accesorii) .................. aprox. 21,5 kg

Contacte........cccceiiiiiiiiicc 4 mm si 4,7 mm conform IEC 60529

* Timpii de racire variaza in funcRe de temperatura ambianta. EvitaP contactul direct cu razele

soarelui.

Temperatura...........cccoevciiiiiii e +5%

TenSIUNE ... +2%

CUIENE ..t +2%

RezistenF& ..........cccooviiiii +5%
3 Active cooling system (ACS) si Heat Control (HC)

Aparatul este echipat cu un ventilator. Acesta funcHoneaza, imediat ce aparatul este conectat de
la comutatorul principal. Ventilatorul ajuta la evacuarea mai buna a temperaturii generate in
timpul sudarii in aparat. De aceea, recomandam pastrarea aparatului pornit intre doua suduri
pentru a optimiza racirea aparatului.

Aparatul dispune de funcRa Heat Control (HC). Inainte de fiecare sudura, aparatul verifica daci
urmatoarea sudura poate fi efectuata fiabil pana la sfarsit. Factori, precum temperatura actuala
a aparatului, temperatura ambianta si datele de sudura ale fitingului joaca un rol aici. Daca
temperatura actuala a aparatului este prea mare, timpul de asteptare asteptat este afisat pe
display. Ventilatorul reduce semnificativ acest timp de asteptare.

4 Depozitare / Transport

Racordul aparatului si cablul de sudura trebuie protejate de marginile ascufte.
Aparatul de sudura nu trebuie expus unei sarcini de solicitare mecanice puternice.
Aparatul se depoziteaza la temperaturile de - 30 bis + 70°C.

5 Pregatirea de lucru

La exploatarea sistemului automat de sudura, acordaP atenfe suprafefi de susfhere. Aparatul
de sudura este protejat la stropirea cu apa (IP54).
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' Aparatul nu trebuie scufundat in apa.

[ ]

La siguranfa mufei impotriva alunecarii in timpul procesului de sudare, trebuie utilizate
dispozitive de tensionare corespunzatoare. Trebuie intotdeauna respectate manualul de montaj
al producatorului mufei respective, precum si prevederile locale si naRonale si manualul de
amplasare.

Suprafefele de contact ale fisei de sudura si ale mufei trebuie sa fie curate. Contactele murdare
pot duce la deteriorari de supraincalzire ale fiselor. VerificaRtipul(tipurile) de fise necesare
pentru efectuarea sudurii. Inainte de a schimba contactele tip fisa, deconectaRin prealabil fisa
de refea!

Pentru a schimba contactele tip fisa, introduceR un stift
sau un element asemanator (& 3mm) lateral in orificiul
de pe conectorul filetat si fneR-I ferm. Prin intermediul
surubelnif®i Torx 15, desurubaR si indepartaP adaptorul.

MontaPR noul adaptor cu méana si insurubaH-l pana la
opritor si ThsurubaF-I cu o surubelnif& (15Nm) Torx 15 si
apoi indepartaP stiftul de susfnere din nou.

' Toate suprafeRle metalice trebuie sa fie acoperite.
[ ]

6 Bransamentul electric

Tn cazul distribuitorilor de santier trebuie sa se respecte prevederile privind intrerup&torul
automat diferenRal de protecRe si aparatul de sudura sa fie exploatat numai prin intermediul
comutatorul cu declansator de supracurent (Residual Current Device, RCD).

Asiguraf-va ca reRaua resp. generatorul sunt protejate cu un maxim de 20 A (cu declansare
intarziata).

Pot fi utilizate numai cabluri prelungitoare avizate si marcate cu urmatoarele secRuni ale
conductorului.

pana la 20 m: 1,5 mm? (recomandat 2,5 mm?); tip HO7RN-F

peste 20 m: 2,5 mm? (recomandat 4,0 mm?); tip HO7RN-F

Cablul prelungitor poate fi utilizat numai complet desfasurat si intins pentru a evita
supraincalzirea.

Puterea nominala necesara a generatorului depinde de puterea consumata maxim a fitingului
utilizat. Tn continuare, trebuie respectate condiRile de racordare la faf locului, condiRile de
mediu si datele de putere ale generatorului pentru configurarea constructiva.

Puterea de disipare nominala a generatorului 1 faze, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW reglat mecanic
d>400.....ccccccnieannn 5 kW reglat electronic

Generatorul trebuie mai intai pornit inainte ca aparatul de sudura sa poata fi conectat.
Tensiunea de funcRonare in gol trebuie reglata la aprox. 240 volR.

' IndicaRe: Pe parcursul sudurii, nu este permisa exploatarea aceluiasi generator de
e catre consumatori suplimentari!

Dupa finalizarea lucrarilor de sudura, deconectal mai intai fisa de racordare la aparat de la
generator, apoi opriR-o.
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7 Punerea in funcRune si operarea

71 Conectarea aparatului / ecranul de start

Aparatul este conectat dupa conexiunea la reRaua electrica sau la generator de la comutatorul
principal. Ecranul de start este afisat.
Afisarea spaRului de memorie ocupat
(a se vedea paragraful 8)
Data si ora
Afisarea termenului urmator de intrefnere curenta
Alocarea tastelor multifuncHonale

Tastele multifuncRonale:

SETUP ........... Cu aceasta tasta ajungeP in meniul Setup. Acolo pot fi setate ora, limba,
moduri de introducere a datelor si termenul de intreffhere curenta.

INFO .............. Aici pot fi apelate informaR extinse despre aparat, de ex. numarul de serie,
posesorul, etc.

USB ..ccooiine n meniul USB, sudurile stocate pot fi transferate din memoria interna a

aparatului intr-un mediu de stocare USB.

Suduri.............. Cu aceasta tasta multifuncRonala ajungeP la introducerea datelor pentru a
incepe o sudura.

7.2 Introducerea de date (descriere generala

Introducerea celor mai multe date se poate face fie manual, fie prin intermediul unui scaner
pentru coduri de bare.

Scaner pentru coduri de bare

Un cod de bare se citeste prin menfnerea scanerului de coduri de bare in faRa codului constituit
din linii (cod de bare), la o distanf de aprox. 5 - 10 cm. Daca scanerul pentru coduri de bare
este In asteptare, apasaR scurt tasta de pe méanerul scanerului, scanerul se va aprinde. Linia
rosie indicd zona de citire. ApasaR din nou tasta de pe méaner. Codul de bare este citit. Tn cazul
datelor inregistrate corect, se va emite un semnal sonor si datele de citire vor fi afisate ca text
explicativ (numere / litere) pe display-ul aparatului de sudura. in cazul in care codul de bare
scanat corespunde codului de bare asteptat, aparatul de sudura confirma corectitudinea codului
de bare cu un semnal (de ex. aparatul de sudura nu va accepta in cazul in care codul de bare
pentru trasabilitatea mufei este scanat in locul unde va fi scanat codul de bare al mufei in
procesul de sudare).

' AtenRe! Laserul din clasa 2 - Nu priviR direct in fasciculul laser!
o

Introducerea manuala a datelor (litere si cifre)
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Cu introducere manuala, pot fi introduse date, cum ar fi denumirea aparatului de sudura sau a
denumirea santierului sau chiar ordinea numerelor corespunzatoare codului de bare in cazul in
care este ilizibil sau aparatul de citit al codurilor de bare este defect. Literele si cifrele pot fi
introduse folosind alfabetul afisat. Litera sau numarul poate fi comandat cu tastele sageata. Cu
OK se confirma selecRa. Dupa finalizarea introducerii, apasal succesiv tastele >Sageata in
jos< si >OK<. Prin acRonarea tastei >STOPX, literele si cifrele pot fi sterse.

Introducerea manuala a cifrelor

Daca sunt necesare exclusiv cifre pentru introducerea datelor (de ex. introducerea manuala a
codului mufei), numai cifre de la 0 - 9 sunt afisate ca selecH. Cu tastele >+< si >-< pot fi
selectate cifre. Cu tastele >Sageata spre stidnga< si >Sageata spre dreapta< sunt comandate
cifrele individuale. Dupa introducerea ultimei cifre, confirmaR-o, de asemenea, cu tasta
>Sageata spre dreapta<.

7.3 Executarea sudurii

AcHonaP tasta multifuncRonala de pe ecranul de start >Sudura<.

Sub punctul de meniu >Sudura< pot fi introduse datele necesare pentru sudura. in acest sens,
un cod de bare poate fi scanat cu scanerul pentru coduri de bare sau, opRonal, si manual cu
tastele multifuncRonale.

Denumirea sudurii

Daca opRunea ,Codul de sudare” este dezactivata, denumirea sudurii poate fi introdusa in acest
loc. Introducerea se poate realiza fie manuala fie prin intermediul codului de bare. ,Denumirea
sudurii” are cel mult 30 de caractere introduse liber. Introducerea poate fi omisa cu tasta >OK<.

Daca opRunea ,Cod de sudura” este activata, ,denumirea sudurii” nu este interogata
suplimentar.

Codul de sudura

Daca opRunea "Cod de sudura" este activata in parametri (a se vedea paragraful 7.5 ,SETUP”),
trebuie introdus in acest loc un cod de sudura valabil (aparatul acceptd numai un cod de sudura
conform normelor ISO).

Obiectivul

Aceasta introducere se poate realiza manual cu scanerul pentru coduri de bare sau cu tasta
>OK< poate fi omisa si ramane asadar gol.

Data

Aici este afisata data cu ora si temperatura ambianta.
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CondiRile de mediu

Daca este activata opRunea ,,Condif de mediu” (a se vedea paragraful 7.5 ,SETUP”), trebuie
indicate in acest loc condiiile ambiante Tn momentul sudarii (insorit, uscat, ploaie, vant, cort,
incalzire).

Codul mufei

n acest loc trebuie introdus codul mufei. Acesta confne datele referitoare la tensiunea de
sudare, durata sudurii si timpul de racire (parRal) si se afla pe mufa de sudura electrica sub
forma unui cod constituit din linii. Codul mufei poate fi introdus si manual, in cazul in care codul
mufei este deteriorat.

Trasabilitatea

Daca opRunea ,Trasabilitate” pentru mufe sau Revi este activata in parametri (a se vedea
paragraful 7.5 ,SETUP”), trebuie realizata in acest loc o introducere. Aceasta introducere poate
fi realizata fie cu scaner pentru coduri de bare fie manual. Daca ,Trasabilitate” este setat ca
introducere opRonald, se poate realiza o introducere, ,Trasabilitate” poate fi omisa cu >OK< si
ramane astfel gol. Daca interogarea ,Trasabilitate” este dezactivata, nu este afisata pe display si
nu este interogata.

RealizaR legatura dintre conturul de sudura si mufa. UtilizaR adaptor potrivit daca este necesar
(a se vedea paragraful 5). Suprafefele de contact ale fisei de sudura resp. adaptor si ale mufei
trebuie sa fie curate.

ScanaP cu ajutorul scanerului pentru coduri de bare codul mufei. Daca scanerul pentru coduri de
bare este defect sau daca codul mufei nu poate fi citit, codul mufei poate fi introdus si manual. In
acest sens, apasaRtasta >Introducere manuala< (a se vedea si paragraful ,Introducere®).

Daca nu exista timp de racire in codul de bare al mufei, timpul de racire tiparit pe mufa poate fi
introdus Tn acest loc. Introducerea poate fi omisa prin acRonarea tastei >OK<.

Daca in codul de bare al mufei exista un timp de racire, acesta va fi afisat, numarat si protocolat
dupa finalizarea duratei de sudare.

Daca nu exista timp de racire in codul de bare si timpul de racire este introdus manual, timpul de
racire este afisat si numarat dupa finalizarea sudurii. Timpul de racire nu este protocolat.

Timpul de racire
Daca nu exista timp de racire in codul de bare si timpul de racire nu este introdus manual, timpul
de racire nu este afisat dupa finalizarea sudurii. Timpul de racire nu este protocolat.
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Dupa introducerea in mod reusit a datelor, ecranul se modifica la interogarea daca Rvile au fost
prelucrate conform indicaHilor producatorului. Aceasta trebuie confirmata cu >OK<.

nainte de inceperea efectiva a sudérii, aparatul afiseaza din nou toR parametrii de sudare
relevanP.

Diametru ............ Diametru Rava conform codului mufei

Energie .............. Energie schimbata

Suduri ...occeeeins Timp de sudura conform codului mufei, tensiune reala / tensiune nominala,
curent de sudura actual

Racord ............... Tensiune reféa si frecvenfa refea

R Rezistenfa actuala si spirala de incalzire

Protocol ............. Numar protocol, consecutiv despre intreaga durata de serviciu a aparatului

Aparatul executa doua verificari de securitate:

Correct Fitting Connection (CFC)

Aparatul verifica daca este conectat fitingul si compara aceste date cu datele scanate anterior.
Daca abaterea dintre cele doua valori este mai mica decéat toleranfa numita in cod, incepe
procesul de sudare. Daca abaterea se afla in afara toleranfi admisibile, aparatul semnaleaza o
eroare si indica instrucRuni cu privire locul erorii (a se vedea ,Ecranele de erori, capitolul 8).
FuncRa Heat Control (HC)

Aparatul calculeaza (pe baza parametrilor de suduréd, a temperaturii actuale a aparatului si a
temperaturii ambiente) daca aceasta sudura poate fi executata complet. In caz contrar, aparatul
se poate supraincélzi si poate ajunge la o deconectare de urgenf in timpul procesului de
sudare in aflat in curs, in special in cazul temperaturilor exterioare ridicate sau al mufelor mari.
Daca sudura poate fi executata complet, tasta >START< se aprinde verde. Sudura poate incepe
prin acRonarea acestei taste.

Daca temperatura aparatului este prea ridicata, tasta rosie >STOP< se aprinde. Display-ul va
indica timpul de racire al aparatului inainte de pornirea sudurii (timpul afisat aici este indicat
aproximativ).

Daca tasta verde >START< se aprinde, sudarea poate fi pornitd cu acRonarea acestei taste.
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Pe parcursul procesului de sudura sunt afisate pe display toate datele relevante. Procesul de
sudura este monitorizat pe parcursul intregului timp de sudare, conform parametrilor de sudare
prestabili? prin codul mufei.

Procesul de sudura poate fi intrerupt in orice moment prin acRonarea tastei >Stop<.

Aparatul de sudura regleaza automat timpul de sudura in funcke de temperatura ambianta. De
aceea, timpii de sudura pot varia in cazul mufelor identice.

Timpul de sudura este afisat suplimentar ca o bara de stare pentru o reprezentare simplificata.

Dupa finalizarea sudurii, rezultatul este afisat pe display. Timpul de récire trebuie respectat
conform indicaHilor producatorului mufei. Daca codul de bare al mufei confhe o indicare a
timpului de racire, acesta este afisat dupa finalizarea procesului de sudura. Pentru
reprezentarea simplificata, timpul de racire este afisat suplimentar ca bara de stare.

Timpul de r&cire poate fi oprit in orice moment prin acRonarea >Stop<. intreruperea procesului
de racire este menfhuta in protocol. De asemenea, separarea fitingului de racorduri duce la
intreruperea timpului de racire.

Daca sudura este defecta, pe display apare mesajul ,Eroare”. Suplimentar, se emite un semnal
sonor si vizual sub forma unui LED rosu intermitent.

Cu >Sageata stanga< se poate porni o noua introducere de date.
7.4 Transmiterea protocolului de sudura salvat

AcHonaP pe ecranul de start tasta multifuncRonala >USB<.

In punctul de meniu ,USB”,protocoalele stocate pot fi transferate din memoria interna a
aparatului intr-un mediu de stocare USB extern.

IntroduceP un stick USB in fisa USB. AsteptaR pana cand mediul de stocare este detectat in
mod reusit. Aceasta este afisat cu reprezentarea corespunzatoare. Prin acRonarea tastei
>Start< sunt transmise toate protocoalele salvate din aparat pe stickul USB. Aparatul creeaza
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un nou director cu numele "ROFUSE" pe stick-ul USB. Tr]tr-un subdirector al ,ROFUSE” se
creeaza un alt director cu numele de serie al aparatului. In acest director sunt salvate
protocoalele.

Protocoalele pot fi apoi administrate si procesate in continuare cu software-ul de selecke
RODATA 2.0 (a se vedea paragraful 9).

7.5 ConfiguraRa aparatului (,,SETUP”)

AcHonaP pe ecranul de start tasta multifuncRonala >SETUP<.

Cu ambele sageP centrale Sus si Jos poate fi selectat punctul de meniu si apoi confirmat cu
>Sageata dreapta<.

>Sageata stanga< paraseste acest meniu si conduce fnapoi la ecranul de start.

Ora

Reglarea datei si orei. Data si ora sunt afisate in formatul dd.mm.yyyy hh:mm. Prin intermediul
tastelor >Sageata stanga< si >Sageata dreapta< selectaP cifra care urmeaza a fi modificata.
CorecHile pot fi efectuate cu tastele >+< si >-<. Cu >Sageata stanga<, meniul poate fi parasit.

Ora este alimentata de o baterie interna, astfel incat acesta sa funcRoneze chiar si cand fisa de
refea este deconectata.

Limba
Pentru setarea limbii. Prin intermediul tastelor >Sageata sus< si >Sageata jos< poate fi
selectata limba si cu tasta >OK< confirmata.
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Parametrul

Domeniul protejat cu parola. in acest punct de meniu pot fi efectuate setéri pe aparat cu efect
asupra caracteristicilor si funcHilor aparatului (de ex. codul de sudura, obiectivul, trasabilitatea,
etc.). Intrarile si funcHile pot fi validate sau blocate pentru utilizator si astfel, pot fi prestabilite
procesele de pe santier. Din fabricaffe codul PIN este preaplicat cu ,12345”. Va rugam,
modificaP parola daca este necesar (a se vedea punctul de submeniu ,Parola”). Meniul poate fi
parasit iTn mod arbitrar la fiecare loc cu tasta >FINAL<.

Codul de sudura

Introducerea codului de sudura poate fi activata sau dezactivata aici (descriere a se vedea
capitolul 7.3). Statusul poate fi modificat prin acHonarea tastei >modificare<. Daca opRunea
,Cod de sudura” este activata, este necesar un cod valid de sudura conform ISO-12176-3
pentru pornirea sudarii.

Trasabilitatea mufei

Introducerea pentru trasabilitatea mufei poate fi activata, dezactivata sau setata ca o introducere
opRonala aici (descriere a se vedea capitolul 7.3). Statusul poate fi modificat prin acRonarea
tastei >modificare<.

Trasabilitatea Rvii

Introducerea pentru trasabilitatea Fevii poate fi activata, dezactivata sau setata ca o introducere
opRonala aici (descriere a se vedea capitolul 7.3). Statusul poate fi modificat prin acRonarea
tastei >modificare<.

Posesorul

Aici se poate modifica posesorul aparatului (de ex, numele firmei). Modificarea se realizeaza
manual (a se vedea si capitolul ,Introducere”).

Stergerea memoriei

Aici se pot sterge toate sudurile salvate.

AtenRe! Se va sterge memoria completa. O stergere parRala a sudurilor salvate nu

e este posibila.

Aparatul salveaza automat pana la 2.000 sudura. Daca spaRful de memorie confne 2.000,
aparatul va afisa o indicaffe de avertizare pe ecranul de start. Vor fi stocate late 47 de suduri in
memoria de preplin.

AtenRe! Aceasta poate duce la pierderea de date daca se efectueaza o sudura in ciuda
memoriei pline. Este recomandat sa salvaR protocoalele la timp prin intermediul unui

®  stick USB si sa stergeR in mod regulat memoria aparatului.
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Parola

Aici se poate modifica parola pentru domeniul protejat ,parametrul”. Pentru modificarea parolei,
acHonaRtasta >modificare<. Modificarea se realizeazd manual (a se vedea si capitolul
sintroducere”).

IntreRnerea curenta

Domeniul protejat cu parola (exclusiv personalul de service ROTHENBERGER sau partenerul
de specialitate autorizat).

Contrastul

Contrastul display-ului se poate adapta aici cu condiflle ambiante. Contrastul poate fi modificat
cu tastele sageata >+< si >-<. Submeniul poate fi parasit cu tasta >Sageata stanga<.

8 InformaRa / diagnoza pe baza erorilor

AcRonaP pe ecranul de start tasta multifuncRonala >INFO<.

Urmatoarele informaH sunt reprezentate:
Nume produs
..Numar de serie al aparatului

Cod tip al aparatului conform ISO 12176-2
de ex.: P24US2VAKDX

Posesorul .......ccccceeeunes Posesor al aparatului (a se vedea paragraful 7.5)

Software ......ccccceeeeeeenenn versiune de software in curs
Tnregistrator absolut ..... Numarul tuturor sudurilor efectuate pe durata de activitate a aparatului
Tnregistratorul de

intrefnere curenta ....... Numarul sudurilor dupa efectuarea ultimei intreRheri curente
Urmatoarea

intreRfhere curenta ....... Data urmatoarei intrefneri curente in formatul dd.mm.yyyy
SpaRu de memorie Numarul protocoalelor aflate in prezent in memoria interna a
ocupat ....ccoeeeveeiiiinnes aparatului

Introduceri erori ........... Numarul introducerilor erorilor

Lista de erori

Mesaijele de eroare pot fi transmise pe stickul USB. Aceste date pot fi apoi transmise (de ex.
prin e-mail) unui angajat service ROTHENBERGER sau unui partener autorizat. Daca aparatul
este defect sau daca funcRa aparatului este restransa, se poate crea o telediagnoza pe baza
ecranelor de erori.
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8.1 Remedierea erorilor

Parola gresita

Pentru a accesa meniul parametrului sau meniului de intrefnere curenta, trebuie introdusa o
parola valabila. Va rugam contactaP persoana responsabila a aparatului cu privire la autorizarea
dumneavoastra si cu privire la codul valid.

Mufa gresita

Acest mesaj de eroare apare in cazul in care parametrii mufei preluaR din codul mufei nu se
potrivesc cu valorile efectiv masurate. Rugam verificaP daca codul scanat se potriveste mufei.
Codul deteriorat

Codul mufei scanat nu poate fi decodificat. Rugam verificaR deteriorarile sau impuritafle codului.
Nicio mufa conectata

S-a incercat pornirea unei sudari sau unei mufe introduse. Rugam verificaR deteriorarile si
impuritafle contactelor mufei si fisei.

Scurtcircuitul mufei

S-a detectat un scurtcircuit al mufei. Rugam verificaP deteriorarile si impuritafle contactelor
mufei si fisei.

Diametrul mufei > 400 mm

Aparatul ROFUSE 400 Turbo poate suda numai mufe pana la un diametru de 400 mm.
Pierderea de date - memorie plina

Daca in ciuda acestui mesaj este pornita sudarea, datele vor fi pierdute. Sudarea NU este
protocolata. AsiguraP datele prin intermediul stick-ului USB si stergeP memoria.

Temperatura ambianta inadmisibila

Temperatura ambianta este in afara domeniului admisibil. AsezaR aparatul la umbra sau
conectaP sistemul de incalzire.

Subtensiunea

ReglaR prin majorare tensiunea in regimul cu generator.
Supratensiunea

ReglaPR prin diminuare tensiunea in regimul cu generator.

Eroarea frecvenRi

FrecvenR tensiunii de alimentare este in afara domeniului admisibil.
Eroare de sistem

TrimiteP aparatul imediat la reparafe. Nu mai executaP nicio sudare!
intreruperea

Tn timpul sudrii, a existat o intrerupere a tensiunii de sudura.
Tensiunea incorecta a sudurii

Tn timpul sudarii, tensiunea de sudura a p&résit domeniu admisibil.

9 Program de selecRe si de administrare RODATA 2.0

Software-ul de selecke, precum si manualul de utilizare si de instalare al software-ului se gdsesc
pe stick-ul USB din pachetul de livrare. Daca este necesar, softul poate fi descarcat de pe
pagina de internet www.rothenberger.com.

10 IntreRnerea curenta

Conform DVS 2208 partea 1, o verificare periodica (intrefhere curenta) se realizeaza cel pufn o
data pe an.
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11  Accesorii

Numele accesoriului Numar articol ROTHENBERGER
Scaner pentru coduri de bare 1500001316
Fisa 4,0 mm 1500001317
Fisa 4,7 mm 1500001318

12  Serviciul pentru clienR

Amplasamentele serviciului pentru clien® ROTHENBERGER va stau la dispozife pentru a va
ajuta (consultaRlista din catalog sau online), si piesele de schimb si serviciul pentru clienP sunt
puse la dispozife de aceleasi amplasamente.

ComandaP accesoriile dumneavoastra si piesele de schimb la reprezentantul dumneavoastra
comercial sau la centrul nostru RoService+ online:

Telefon:  +49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13 Eliminarea ca deseu

Piesele aparatului sunt materiale valoroase si pot fi depuse la centrele de revalorificare. Tn acest
scop, aveR la dispozife centre avizate si certificate de valorificare. Pentru eliminarea ecologica a
pieselor nevalorificabile (de ex. deseuri electronice) rugam solicitaR relaRi |la autoritatea
dumneavoastra de competenR respectiva.

Numai pentru Ririle UE:

Nu aruncaP sculele electrice in gunoiul menajer! Conform directivei europene
2012/19/EU privind aparatele electrice si electronice vechi si transpunerii acesteia in
legislafa nafonala, sculele electrice devenite inutilizabile trebuie colectate separat si
depuse la centrele de revalorificare.
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AuTé TO OAF a TTpocIdoTrolEl yia UAIKEG 1) TrepIBaANOVTIKEG N ieG.

V eam

Napakivnon ot mpdaseig
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1 MapaTNPNOEIS OXETIKA PHE TRV OCPAAEIN

1.1 XpRon cUUPWVA PE TOUG KAVOVIOUOUG

To mpoiév ROFUSE TURBO ¢ivai t 1a gugkeur] ouykOAANGNG T € OTTEIPOEIBEG ATOIXEID

B¢pt avong, n otroia gival KATAAANAN yia XpAon o€ epyaaieg KivnTou gpyotagiou. Me To ROFUSE
400 TURBO T tropeite va oUYKOAAATETE TTAQOTIKOUG OUVOETT OUG NAEKTPIKAG OUYKOAANONG (8 V —
48 V) diaf étpou €wg 400 mm kai F € To ROFUSE 1200 TURBO diaf éTpou éwg 1200 mm (katd
TIG EPYQOiEG QUTEG TTPETTEI OTTWOONTIOTE VA TNPEITE T HEDOT £va YIa TOUG TTPOG CUYKOAANCN
ouvd£at oug Kal yia TIG ouokeuég ouykOAAnong ROFUSE TURBO). Me Tn BorB<ia Tou capwTnh
ypar F wTou Kwdika F TTopolv va avayvwaoTouv 0edor éva ouykOAANCONG Ta oTroia ival
KwAIKoTToINt éva T € ypar T wT6 KWiIKa 24 Béocwv oUf pwva T € To TTpdTUTIo ISO 13950:2007-03.

1.2 Ievikég utrodeifelg aopaAeiag

MPOZOXH! Katd 1n Xprion NAEKTPIKWYV epyaieiwv TTpéTrel va Aar Bavete Ta akdAouBa
Baoikd T £Tpa acgaAeiag yia TTpooTagia atmod Kivouvo nAeKTPOTTANEiag, Tpaut aTiot ol
Kal QWTIAG.
AiaBdoTe TARPWG TIG TTOPOUCEG UTTOBEISEIG TIPIV XPNOIMOTTOINOETE OUTO TO NAEKTPIKO
gpyaleio kal UAGETE KaAd TIg uTTOdEiSEIG doPaAeiag.
ZuvTtipnon kai oépRig:
1 ToKTIKéG epyaoieg KaBapiopoU, ocuvThpnong Kai Aitravong. MNpiv atmé k&Be pubF 10N,
o€pPIG N ETTIOKEUR, AQAIPEITE TO QI ATTO TNV TTPICA.
2 AVOOETETE TNV ETTIOKEUN TNG CUCKEUNG OGS MOVO O £EEIBIKEUPEVO TEXVIKO TTPOCWTTIKO
Tou XpnoipoTroigi pévo yvioia avraAAakTIKdG. ‘ETol e€ac@alifeTal n diatpnaon Tng
A0QAAEIAG TNG OUOKEUNG.

Ac@aling epyaoia:

1 AlaTnpEiTe TO XWPO EPYNCiAg 0AG TAKTOTTOINKUEVO. H aKaTAOTOCIO OTO XWPO EPYACiag
T 1Topei va gival atia atuynf aTwv.

2 Npooéxete TIg emMdpdoelg amd 1o TEPIBAAAOV. Mnv ekBETETE NAEKTPIKG EpyaAEia OTn
Bpoxn. Mn xpnoit otroigite NAEKTPIKG epyaleia o€ TTepIBAAAOV T € uypaaia f vepd. PpovrileTe
va uTTapxel KaAOG wTICT 6G TNG TTEPIOXAS Epyaciag. Mn xpnait oTroleiTe NAEKTPIKG epyaAeia
ae epIBAAAOV OTToU UTTAPXEI KivOUVOg QWTIAG 1 €KpNENG.

3 TMpo@uAdooeTe TOoV £aUTO 0ag aTd NAEKTPOTTANSia. ATTOPEUYETE TNV ETTAPA TOU OWF ATOG
T € yelwr éva eCopTAt ata (TT.X. CWARVEG, OWT ata KaAoPIPEP, NAEKTPIKEG KOudiveg, Wuyeia).

4 Kpartdre poakpid Ta dAAa dropa. Mnv agrivete dAAa GTof @, Kal KUpiwg TTaidid, va ayyifouv
TO NAEKTPIKO £pyaAgio A To KaAwdIio. KpaTdte Ta GAAa aTor a T akpid atrd Tnv meploxn
epyaoiag.

5 @uAdooeTe KOAG TO Jn XPNOIJOTTOIOUMEVO NAEKTPIKA gpyaleia. Ta T n
XPNOIF OTToI0UF eva NAEKTPIKA epyaAcia Ba TTPETTEl va TOTTOBETOUVTAI O€ T £€p0G ENPd, WNAG N
KAEIOWT éva, ekei 61TOoU dev Ta POBAVOUV TTaIdIA.

6 Mnv emBdaAAere uTTEPBOAIKO POPTiIO OTO NAEKTPIKO Epyaleio. EpyddeoTte KaAUTEPQ Kal
T € ¥ eyaAUTEPN ao@daAeia oTnv TTPORAETTOF £vn TTEPIOXA aTTOd00NG.

7 XpnoiyoTtrolgite TO oWOTO NAEKTPIKO gpyaAegio. Mn xpnaif otrolgite ¥ nxavf ata xar nAng
10XU00G6 yIa Baplég epyaaieg. Mn xpnoIFf OTToIEiTE TO NAEKTPIKO €PYAAEIO yia T n TTPOBAETTOF eveg
xpnoeig. MNa moapddelyt a, I n xpnoik oTToIEiTE BICKOTTPIOVO XEIPOG YIa Va KOWETE KAADIA
Oévdpwv A KoUTooUPa.

8 ®opdte katdAAnAo pouxiopo. Mn gopdre @apdid pouxa A Koot AF ata yiaTi auTd T TTopei
va maoToUVv o€ KIVOUT eva T €pr. KaTd TIG epyacieg o€ uTTaiBpio XWPo CuvIoTATaAI N XPrion
avTIoNGONTIKWYV UTTodNT ATwV. Av €XETE T akpId T aAAid @opdTe BixTu T aAAIWV.

9 Xpnoipotroigite e§omAIoo6 TpooTagiag. Popdre yuahid TTpooTaciag. MNa epyacieg Tou
Trapdyouv okévn QopdaTe F doKa TTPOCTACIOG TNG AVATIVONG.

10 ZuvdéeTe Tn di1dTagn avappo@nong TNG oKOvVNG. e TTEPITITWON TTou dIaTiBevTal CUVOEDEIG
yia avappdenon TG okdvng Kai didTtagn GUAAOYNG TNG, va BERaIVETTE OTI AQUTEG gival
ouvOEedET Eveg Kal XPNOIT oTToloUvVTal CWOTA.
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1.3

Mn xpnoiygoTroigite To KaAwSIo yia pn TTpoBAeropeveg Xpnoeig. Mn xpnoif otroigite To
KoAwdIo yia va apaipéoeTe To @I atd Tnv Tpida. MpoaoTtaTevete To KaAwdIO até Bepr 6TNTA,
A&dia kar aixf npég akr €G.
ITEPEWVETE KOAG TO QVTIKEIYEVO TNG EPyaoiag. Xpnaoir oTroigite diaTageig cuoPIEng A
T éyyevn yia va ouykpaTeite oTaBepd To avTIKEiT vo epyaaiag. ‘ETol ouykparteitai T €
T eyaAUTepn ao@aAeia atd OTI T € TO XEPI.
ATTOQEUYETE PN KAVOVIKH OTAOT TOU OWHATOG. PpovTileTe yia ao@aAf oTAon GWF 010G
KOl KPOATATE TTAVTA KaAr) 100pPOTTid.
PpovrieTe Ta epyaleia oag pe Tpoooxn. AlaTnpeiTe Ta KOTITIKG epyaAsia aixF npd kai
KaBapd, yia va T Tropeite va epydleoTte KaAUTEPa Kai T € T eyaAUTEPN aOQAAEID. TNPEITE TIG
utrodeigeig Aitravong kal aAAayAg epyaAeiwv. EAEyxeTe TaKTIKE TO KAAWDIO GUVOEONG TOU
NAEKTPIKOU epyaAeiou kal o€ TTePITTwaon ¢nf IGG avaBEéTeETE TNV AVTIKATAOTAON TOU O€
avayVWPIOT £VO TEXVIKO. EAEyXETE TOKTIKG Ta KAAWDIA ETTEKTACNG KAI AVTIKABIOTATE Ta Qv
€xouv utrooTei ¢nf 1d. Alatnpeite TIg Aaég oTeyvég, kaBapég kal atralhayt éveg atmd ypdoa
Kal Addia.
Bydadete 10 @Ig a1d TNV TRIda. Ze TTEPITITWON T N XPAoNG Tou NAEKTPIKOU epyaAgiou, TIpIvV
atrd Tn ouvTPNOoN Kal Katd TNV aAAayn epyalgiwy TT.X. diokou TTpioviol, TpuTtTaviol, @PECag.
Mnv agprivete ouvdedepéva KAEIB1G oTa epyaleia. Mpiv TNV evepyoTroinon, EAEYXETE OTI
€xouv aTror akpuvOei kAeIOIG Kal epyaAeia puBF 1IoNG.
Eptrodidete TRV aBEANTN évapén Aeitoupyiag. Na BefaiiveaTe 611 KaTG T oUVOECH TOU
@Ig 0TV TTpiCa gival aTTeEVEPYOTTOINF £VOG O BIOKOTITNG TOU EPYAAEiou.
Xpnoipotroigite KATAAANAO KOAWSIO ETTEKTAONG YIA EPYATia O€ UTTAiBpIO XWpo. Z€
UTTaiBpIEG EpYaTieg XPNOIF OTTOIEITE T OVO EYKEKPIT £va yia TO OKOTIO auTd KAl AVTIOTOIXO
XOPAKTNPIOT éva KaAwdIa TTEKTAONG.
Na gioTe TavTa TPooekTIKOI. MNpooéxeTe auTd TTou KaveTe. EpyddeoTe T € auveon. Mn
XPNOIF OTTOIEITE TO NAEKTPIKG EPYAAEIO OTAV DEV EXETE AUTOCUYKEVTPWON.
EA€yxeTe TO NAEKTPIKO epyaAEio yia evEEXOMEVES {NMIES. [TpIv aTTd TNV TTEPAITEPW XProN
TOU NAEKTPIKOU €PYOAEIOU TTPETTEI va ECETACETE TTIPOCEKTIKA TIG TIPOOTATEUTIKEG DIATAEEIG 1} TA
T €pn TToU T TTOpPOUV va UTTOOTOUV €UKOAQ ¢Nni 1A yia awoyn Kail evOedeIYF €vn AeiToupyia.
EAéyxete av Ta kivnTd T €pn Aeitoupyouv Xwpig TTpoBARF ata kai dev koAAoUv 1y av KaTtToia
T €pn €xouv utroaTei ¢t 1&. OAa Ta T £pn TTPETTEl va €ival CwWOTA ouvapr oAoynt éva Kai va
TTANPoUV 6Aeg TIg TIPoUTToBéCEIG Yia va eEac@aAileTal N dwoyn AsiToupyia Tou NAEKTPIKOU
epyaAeiou.
O1 diatdgelg TpoaTaaiag Kal Ta f €pn TTou £Xouv UTTOOTET ¢NT 1 TTPETTEI VO ETTIOKEUAOVTaI
KaTAAANAa ) va avTikaBioTavTal atré avayvwpioT £Vo TEXVIKO GUVEPYEIO, EKTOG avV
TTPOBAETTETAI KATI DIAPOPETIKO OTIG 0dnyieg Xpriong. O SIakOTITEG TToU £X0UV UTTOOTE ¢Nnit 14
TIPETTEI VO AVTIKABioTavVTal O GUVEPYEIO TOU TTEAGTN.
Mn xpnoit oTToIRoETE TTOTE NAEKTPIKG EPyaAEio OTO OTTOI0 BEV €ival EQIKTA N EvEPyOTTOiNGN N
ATTEVEPYOTTOINGN TOU OIAKOTITH.
Npoooxn. H xprion dAAwv Trpocaptni évwyv epyaieiwv kal GAAwv ageooudp T Topei va
onf aivel kivduvo Tpaur aTiot ou oag.
AvOOETETE TIG ETTIOKEUEG TOU NAEKTPIKOU 0aG epyaAeiou ag nAekTpoAdyo. AuTo To
NAEKTPIKO epyaheio aut T oppuiveTal T € TIG eQapr O0IF £G dlaTdgelg aopaleiag. O1 ETTIOKEUES
EMTPETTETAN VA YivovTal T 6vo atrd nAeKTPOAGYO T € Xprion auBEVTIKWY aVTAAAQKTIKWV.
Ala@OopETIKA T TTOPEI va TTPOKUWOUV aTuxiF aTta yia To XpARoTn.

0dnyieg aocpaAeiag
KivBuvog nAekTpoTrAngiag av n ouokeur Xxpnaoir otroinBei evw UTTapxel TTPORANTE a aTn
F ovwon.
KivBuvog eykaur dtwv atmd uynAég Bept okpaaieg Tou TTEPIBANF ATOG O€ TTEPITITWON EVTATIKAG
XPNOoNG i GUYKOAAATEWV TTOoU BIapKOUV TTOAAR wpda.

AuTOG 0 ouokeun dev TTPOBAETTETAI YIO Xprion a1Td TTaIdId Kal
dTopa PE TTEPIOPICHEVES QUOIKEG, aIoONTAPIES R SIAVONTIKEG
IKAVOTNTEG 1) ME EAAEIPN EPTTEIPIAG KAI AVETTAPKEIG YVWOEIG.
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AUTOG 0 OUOKEUR pTTOPEi va XpnoipoTtroindei amrd maidid amoé 8
ETWV Kal TTAVW KABwG Kal a1rd ATOHA UE TTEPIOPICHEVES PUOIKEG,
a1o0nNTAPIESG 1) BlavoNnTIKEG IKAVOTNTEG /| ME EAAEIYPN EUTTEIPIOG KA
OVETTAPKEIG YVWOEIG, OTav emIBAETTOVTAI ATTO éva UTTEUBUVO YIa
TNV Aao@AAEIG TOUG ATOHO 1 £XOUV aTTO aUTO KaBOodNyNOEi OXETIKA
ME TNV AO@AAN EPYACia HE TO CUGKEUNR KOl TOUG CUVUQOCHUEVOUG
ME auTh KIVOUVOUG. AIAQOPETIKA UTTAPXE! KivOuvog AaBeuévou
XEIPIOPOU Kal TpAUpaTIoPoU.

EmiBAéreTe Ta TTOUSIA KATA TN XPRON, TOV KOOAPICHO Kal TN
ouvtipnon. Etol egao@aliCetal, 611 Ta Taudid &€ Ba Taigouv Pe 10

OUOKEUN.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ......ccccccvevieeiieernnene 1000000999 / 1000001000

TAON PEUF ATOG BIKTUOU ...t 230V

ZUXVOTITO ottt 50 Hz; 60 Hz

KOTAOVAAWGN 1I0XUOG c.eeeiiieieee e eeiiviee e e e eeeee e 3.000 VA, 70 % ED

‘EvTaon peur atog e€6dou (ovor aoTikr éviaon

PEUT OTOG) 1.t eiiieeetiee e ettt ettt e et e et e et eeaneeee e 80 A

TAON CUYKOANNONG. .ttt 8-48V

Oepr okPAGTa TTEPIBAANOVTOG. ... eeeeeiiiieeiiee e -10 °C éwg + 60 °C*

Mepioxn epyaciog ROFUSE 400 Turbo .......c.cceeeee. E¢apTAt ata olvdeong éwg 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo .......cccceeueeee. E¢apTAt ata alvdeong éwg 1200 mm

BaBF 0G TTPOOTOAGIAG ...eviieieiiiiieiiiiiee e IP 54

AlagUvoeaN T ETAPOPAG OEDOT EVIIV ..o USBv 2.0

XWPNTIKOTNTA T VAT NG v 2.000 apxeia kaTaypa®ng CUYKOAARoEwY

MVAF N UTTEPXETAIONG -.eeeiiiiieiiiiee e 47 apxeia kataypagrig GUYKOAAATEWV

AIGTAGEIG (M X TTXY) o mep. 500 x 250 x 320 mm

Bdpog mrepiAar Bavor évou kaAwdiou cuyk6AAnong

(BaoIKr) CUOKEUT], XWPIG AEETOUAP) ... mep. 21,5 kg

ETTOPEG .. 4 mm ka1 4,7 mm katd IEC 60529

* 01 xpbvol yugng troikiAAouv avaloya T € Tn Bept okpacia TepIBAAAOVTOG. ATTOQUYETE TO AF €00
NAIOKS QWG.
2.1 Avoxég pétpnong

OEPT OKPOOTD .ttt +5%
TAON e +2%
‘EVTO0N PEUT ATOG oot 2%

AvrioTaon
3 Active cooling system (ACS) kai Heat Control (HC)

H ouokeun gival eE0TTAIGT évn T € avel I0TAPa e§aepIot oU. AuTdg apyidel va Asitoupyei T OAIg
evepyoTToiNBei N ouoKeUn T € TO yeviKO dIakOTITN. O aver I0TApag Bonbd oTnv KaAUTEPN aTTaywyn
NG Bept 6TNTAG TTOU TTAPAYETAI OTN GUOKEUN KATA TN SIdPKEIa TNG GUYKOAANong. ETror évwg
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ouvIoTOUF € va OQAVETE TN CUOKEUN EVEPYOTTOINT £vn T €TaEU dUO EpYaTIV GUYKOAANONG, yia va
BeATigToTrOIEITON N WUEN TNG GUOKEUNG.

H ouokeun diaBétel Tn Aeiroupyia Heat Control (HC, éAeyxog Bept 6TnTag). Mpiv atré kabe
OUYKOAANGN, N cuoKeur EAEyXEl v N €TTOF v GUYKOAANON T TTopei va TrpayF atotroindei
agIdmMOTa WOTToU Vo OAOKANPwWOEi. ZToV £AeyX0 auTd TTaifouv POAO TTAPAYOVTEG OTTWG N
TpEXOUOQ BepT oKpaaoia TNG CUCKEUNG, N Bept okpaaia TTepIBAAAOVTOG Kal Ta dedor Eva
OuUYKOAANCNG Tou €€apThf aTog olvdeong. Av n Tpéxouca Bepr okpaaia TNG GUOKEUNG gival TTOAU
uYnAn, F @avigetal atnv 086vn 0 xpdvog avar ovAg £wg TNV €TTOF €vn Xprion TneG. O aver 1I0TApag
e¢aepiot oU T €1L0VEl ONF AVTIKG AuTO TO XPOVO avar OvAg.

4 Atmolnkeuon / Metagopd

To kaAwdio gUvOEONG TNG CUOKEURG KAI TO KOAWDIO CUYKOAANCNG TTPETTEI va TTPOCTATEUOVTAI
atré TNV e1TaQn t € aixf npég ok £g.

H guokeur] ouykOAANONG Oev TTPETTEN VO EKTIBETAI O€ IGXUPEG T NXAVIKEG KATATIOVATEIG.

H ouokeur Tipétel va ammoBnkeleTal og Bept okpaoieg atd - 30 éwg + 70 °C.

5 MpogToipacia TNg epyaciag

Mpétrel va TTpooéxeTe N autdr atn cuokeur) GUYKOAANONG va BpiokeTal oe ao@AA ETTIPAVEIR
oTAPIENG KaTd Tn Asitoupyia Tng. H guokeun) ouykOAAnong d1abéTel TTpooTaacia EvavTi
Wekalor evou vepou (IP54).

' H ouokeun &ev emiTpémreral va BubioTei o€ vePO.

[ ]

lNa TV TTpooTacia Tou cuvdEoT ou atmd oAioBnan katd T diadikacia cuykOAANong Ba TTpéTrel va
XPNoit otrololvTal KATAAANAeG SiaTdelg ouaiEng. MpéTel va TnpouvTtal TTavTa ol 0dnyieg
ouvapr oAGynaong Tou eKACTOTE KATAOKEUAOTr OUVOEST OU KaBWG Kal Ol TOTTIKOI i} €BvIKOi
KQVOVIGT Of Kal 01 0dnyieg yKaTaoTaong.

O1 em@Aaveleg TTAPAG TwV BUCT ATwWV CUYKOAANONG Kal TOU GUVOEST OU TTPETTEN VA gival KOBApPEG.
O1 Aepwr éveg eTTAQEG T TTOPET va TIPOKAAETOUV N 1EG Adyw uTTEPBEPT avong. EAEyETe TToI0V
TUTTO (A TUTTOUG) BUCT ATWV XPEIAZETTE YIa TN CUYKOAANGN TTou BEAETE va TTpayT ATOTTOINTETE.
Mpiv TNV aAAayn Twv eTa@wy BUot aTwv, OTTWOBHATTOTE ATTOCUVOEETE TIPONYOUT VWG TO @IG ATTO
v Tpida!

la Tnv aAhayn Twv eTagwy Buot aTwv gi0dyeTe évav
meipo A KATI TTapor o1o (diar £Tpou 3 mm) TTAEUPIKG OTNV
ot a1o BIdwWTO CUVOEST 0 KaI KPATHOTE TOV OTABEPQ.
Me xprion katoaBidiou Torx 15 EeIOWOTE Kal
oQAIPECTE TOV AVTATITOPA.

TomroBeTAOTE VO avTdTmTopa I € To X€pI, BIOWOTE TOV

i éxp1 va Tept arioel, ogigte (15 Nm) xpnoif otTroivTag
katoaidl Torx 15 kal KAaTéTIV a@aipéaTe TTAAI TOV TTEIPO
OUYKPATNONG.

' ‘OAeg o1 HETOAAIKEG ETTIPAVEIEG TTPETTEI VA EiVal KAAUUPEVEG.
[ ]

6 HAekTpikn oUvdeon

MNa mivakeg kaTavor g epyoTagiwy TTPETTEI va TNPOUVTAI Ol KAVOVIOT Of OXETIKA T € JIOKOTITEG
TpooTaciag Fl kai n AeItoupyia TNG CUCKEUNG TTPETTEN va yiveTal T 6vo T €éow diakoTrTn Fl
(Residual Current Device, RCD).

Mpétel va diacahidetal 6T To IKTUO 1) N YEVVATPIA TIPOCTATEUETAI T € A0QAAEIa T £yIOTNG
ovor aoTIKAG évtaang peur atog 20 A (Bpadeiag THENG).
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EmTpémeTal va xpnaoit otrolouvTal F Gvo avTioToIXa £yKeEKPIT éva Kal ETTIONF Aot éva KaAwdia
ETMEKTAONG T € TIG EEAG DIATOT £G AYWYWV.

€wg 20 m: 1,5 mm? (ouvioTtdTail 2,5 mm?), T0trog HO7RN-F

Tavw atd 20 m: 2,5 mm? (cuviaTtdrai 4,0 mm?), T0rog HO7RN-F

To KaAwdIo ETTEKTACNG ETTITPETTETAI VA XPNOIF OTTOIEITAI T GvO TEAEIWG EETUAIYVE €VO Kal TEVTWT €VO,
yla TNV atmrouyr| uTTepBEPT avang.

H atraitour evn ovor aoTikn 10X0G yevvATpIag e€apTdTtal atod Tn F eyaAdTepn KaTtavaAwaon 10XU0g
TWV XpNOI otroloUr evwy e€apTni dtwv olvdeong. EmimAéov, Tpétrel yia Tn SlaoTaoioAdynaon va
Aar Bavovtal uttéyn o1 emTéTIEG GUVORKEG GUVOEDNG, Ol CUVONKEG TrEPIBAAAOVTOG KABWG Kal Ta
dedor £va amodoong TG idIag TNG YEVVATPIAG.

Ovor aoTikn 10XUG £€6d0U T 1ag yevvATpliag 1 @dong, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

d 160 -d 400.

d>400.......cccoereennn. 5 kW nAexTpovikd pubt ICOF evn

Mpétrel va evepyotroinBei n yevvATpia, Tipiv ouvdeBei n ouokeur) ouykdAAnong. H téon avoiktol
KUKAWT aTog TTPETTEN va puBt I0TEl TTEpiTTou 0€ 240 V.

4 kKW ¥ nxavikd puBr 1or evn

Ymwodeign: Kard tn didpkeia Tng oUuyKOAANong unv éxere oe Asitoupyia mpéobeToug
4 KAaTavaAwTég oTnv idla yevvATpial

MeTd 1O TEAOG TWV EPYACIWV GUYKOAANGNG, AQAIPETTE TIPWTA TO QIG OUVOEDNG TNG CUCKEUNG
aTrd TN YEVVATPIA, KOl KATOTTIV ATTEVEPYOTTOIOTE TN YEVVATPIA.

Ofon o€ AsiToupyia Kail XEIPIOPOG TNG CUCKEUNG

7.1 Evepyotroinon T1ng cuokeung / Apxiki 086vn
H ouokeun evepyoTtrolgital T €0w Tou YEVIKOU BIAKOTTTN, T TG TN oUVOEDON OTO BiKTUO PEUTF ATOG I
oTn yevvATpia. EF @aviletal n apyikr oBovn.
‘EvOeIgn Twv KateIAnt F évwyv Béoswv T VAT ng
(BAéTe evéTnTa 8)
HF epof nvia kar wpa
‘Evdeign Tng €1éF evng Ni €por nviag ouvtrpnong
AVTIOTOIXION TwWV TTARKTPWY TTOAAATTAWY AEITOUPYIWV

MAAKTPa TTOAAQTTAWYV AEITOUPYIWV:

PYOMIZEIZ Me auTtd 10 TTARKTPO T eTafaivete oTO T evou Pubt ioeig (Setup). Ekei T mopeite
(SETUP) ............ va TTpayF aToTroINoETe PUbF ioeIg, OTTWG WPA, YAWOTES, TPOTTOUG
KaTayxwpliong dedor Evwv Kal TTpoypar T aTiot €éveg nf epor nvieg ocuvirpnong.

NMAHPO®OPIEZ EJwW T Topolv va avakAnBoUv eKTEVEIG TIANPOPOPIEG OXETIKA T € TN CUCKEUN),

(INFO) T.X. GpIBF 6G O€IPAG, IBIOKTATNG KATT.

USB ..cooiieieien. 210 F evou USB T TopoUv o1 atroBnkKeut éveg oUYKOAANCEIG va T TapepBoUV
atrod TNV E0WTEPIKA T VAT N TNG OUOKEURG o€ éva T €00 ammobrkeuong USB.

2uykOAAnon Me autd 1o TTARKTPO TTOAAATTIAWV AEITOUPYIWV T TTOPEiTE Va POACETE OTNV

(Schweillung) .... kartaxwpion dedor Evwy, yia va EeKIVATETE T 1o oUyKOAANonN.

7.2 Karaxwpion dedouévwy (YEVIKA TTEPIYpA®N

H kataywplion Twv TePIcaOTEPWYV BedOT VWV T TTOPEI va Yivel €iTe xelpokivnTa €iTe F £0W £vOg
capwTh ypar F wTtol KWwoIKaA.
ZAPWTAG YPOUHWTOU KWAIKA
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‘Evag ypar F wtdg kwdikag diaBadetal 6Tav o capwTng Ypar I wTol KWdIKa diaTtnpeital o
améoTacn mepitou 5 - 10 cm ¥ TpoaTd a1d ToV ypar F wTé KWdIka (Barcode). Av o capwTig
ypar F wtou kwdika BpiokeTal o€ KATAOTOON avar OvAG, TIECTE GUVTOF a TO TTARKTPO aTn AaBn
TOU 0OPWTH Kal 0 CApWTAG evepyoTroigital. H KOKKIvN ypaf F ] uTTodEIKvUEl TNV TTEPIOXN
avayvwong. MéoTte A To TARKTPOo oTn AaBh. lMvetal n avdyvwaon Tou ypai | wtol Kwdika. Av
£X€l Yivel OwWOTA N Kataypa@r) Twv 8edor Evwy, akouyeTtal éva nxnTiIkG Oif a Kal Ta dedoF £va TTou
diapaoTnkav F avigovtal wg aTrAod Keit evo (apIBF oi / ypdr f ata) atnv 086vn TNG CUCKEURG
OUYKOAANGNG. Av 0 ypal T WTOG KWAIKAG TTOU GapWONKE avTioToIXEl OTOV avar evor evo

ypar F wTtd KWAIKA, N CUCKEUR OUYKOAANONG emBeRaiwvel kal TNV opBATNTA TOU ypar | wTou
KWOIKA T € éva ONAF a (T1.X. N OUOKEUr OUYKOAANCNG Ogv Tov KAVEl ATTOOEKTO, av aTn B£an OTTOU
mpétrel va dlaBaoTei T € To ocapwTr o ypar I wTdg kwdikag Tou guvdéat ou, avti autou SiaBddetal
0 yparf I wTdg KWAIKAG yia TNV IXVNAACIF 6TNTA TOU GUVOECT OU).

' Npoooxn! Aéilep kAdong 2 — Mnv koiTadeTe ameuBeiag oTnV akTiva Aéiep!
[ ]

XelpokivnTn KaTtaxwpeion Twv Sedopévwy (YPAaPMATWY Kal apifuwyv)

Me Tn xelpokivnTn kataxwpenaon ¥ mopolv va gloayxBolv kal dedor éva, OTTwG TT.X. OVOor a Tou
OUYKOAANTHA 1 Tou epyoTagiou, aAAG akdF a kal o akoAouBieg apiBF wv TTou avTioToIxouV T € TovV
ypar F wTtd KWAIKA, O€ TTEPITITWON TTOU auTog dev T TTopei va diaBaaTei ) Tou €xel BAGRN N
OUOKEUN avayvwong Tou ypar I wtol kwdika. Ta ypdr ¥ ata kai ol apibf oi f TTopolv va
€10ayBouv I éow Tou €F PaviCor evou aA@afnTou. MTTopeite va T eTakivnBeite oTo €IOUT NTO
ypPA4rF T a | apibf 6 xpnaoit otroivTag Ta TTANKTPaA BEAoug. Me OK emBeBalldveTe TNV ETTIAOY.
A@OU OAOKANPWOETE TNV KATaXWPEION, TECTE dladoxIKa Ta TTANKTPa >BEéAog KATw< kai >OK<.
Matwvtag 1o TARKTPOo >AIAKOMH (STOP)< ¥ Tropeite va diaypdweTe ypdr F ata kal apiBf oug.

XeipokivnTn Kataxwpeion apiépwv

Av xpeidgovTai I 6vov apiBF oi yia TNV KaTaxwpion dedor évwy (TT.X. XEIPOKIVNTN KATaXwpIoH Tou
KwdIKoU Tou Guvdéat ou), TOTE €F paviCovTal I dvo ol apibf oi 0 — 9 wg emmAoyr. Mmopeite va
eMIAECETE apIOT 0UG T € Ta TTAAKTPa >+< kal >-<. MTTopeiTe va T eTakivnOeite oTa €TIOUF NTd

T €f ovwr éva wnoia apibf wv xpnalif oTrolwvTag Ta TTARKTpa >BéAog apioTepd< kal >BéAog
8e€1a<. MeTd TNV KATAXWPEION TOU TEAEUTAIOU ApIBF 0U, emMBERAILOTE Kal AUTO T € TO TTAAKTPO
>BéAog degid<.

7.3 Aigvépyeia piag couykOAAnong

MatAoTe oTnVv apxikf 086vn 1o TTARKTPO TTOAAOTTAWY AgiToupyiwv >Zuyk6AAnon (Welding)<.
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210 oToIXEio T evou >ZuykOAAnon (Welding)< T TTopeite va KaTaxwpioeTe Ta atrapaitnta

0edor éva yia Tn ouykOAAnan. MNa 1o okoTrd auTd T TTopeiTe va diaBdoeTe éva ypar F wTd KWIIKA
I € TO oopwTA ypar F wTol KWOIKA, A av BEAETE va KaTaxwpioeTe Ta SedOF £va xeipokivnTa T € Ta
TIANKTPA TTOAAQTTAWY AEITOUPYIWV.

‘Ovopa ouykoAAnTA (Welder Name)

Av gival atrevepyotroint €vn n emmAoyr] "Kwdikdg ouykoAANnTA (Schweillercode)”, T mopeite o€
auTA Tn Bé0n va kaTaxwpioeTe To dvor a Tou auykoAANTA. H kataywpion T TTopei va yivel €ite
XEIpOKivNTa €iTe T 0w ypar F wTol kwdika. 210 "Ovorl a guykoAAnTr| (Schweillername)" ¥ Tropeite
Va KOTOXWPIOETE TO OVOT a TTou ETTIOUT E€iTe, T €xpl To 6pio Twv 30 xapakTipwyv. MTTopeite va
TTAPOKAT WPETE TNV KATAXWPIOT XPNOIF OTTOIWVTAG To TTARKTPo >0K<. Av gival evepyoTroint évn n
emAoyn "Kwdikdg ouykoAANTA (Schweillercode)", dev yivetal TpooBeTn epwyTnon yia 1o "Ovor a
ouykoAANT (SchweilRername)".

Kwd1k66 ouykoAAnTA (Welder Code)

Av oTIg TTapar éTpoug eival evepyoTroint £vn n emAoyn "Kwdikdg ouykoAANTA (Schweillercode)"
(BAétre evéTnTa 7.5 "PYOMIZEIX (SETUP)"), 161 TrpéTTel o€ auTh Tn B€0n va KaTaxwpioeTe £vav
£YKUPO KWBIKO GUYKOAANTH (N ouokeun dEXETal T OVO KwBIKO GUYKOAANTA TTOU OUT T op@uwveTal
T € T0o TTPoTUTIO ISO).

KaraokeuaoTiké épyo (Bauvorhaben)

AuUTA n KaTaywplon T TTopEi €iTe va yivel xeipokivnTa T € To 0apwTh ypar F wTou KWOIKa €iTe va
Trapakar @Bei I € To TTARKTPo >OK< woTe va TTapat givel To TedI0 KEVO.

Hpepopnvia (Date)

Edw €f @avideTal n Tpéxouaa nf €por nvia, ¥ adi F € TNV wpa kai Tn Bepf okpaaia TePIBAAAOVTOG.

TuvBnkeg epiBaAAovTog (Environmental Condition)

Av gival evepyoTroint évn n emmAoyr) "XuvOnkeg mepiBdAlovtog (Umgebungsbedingungen)” (BA.
evotnTa 7.5 "PYOMIZEIZ (SETUP)"), 161 TTpéTTEl o€ auTr TN B€0n va katayxwpnBouv ol
ouvOnkeg TEPIBAANOVTOG KaTd Tn OTIYF } TNG oUYKOAANONG (HAI0G (sunny), Enpdg kaipdg (dry),
Bpoxn (rain), aver og (wind), Tévta (time), B¢pf avon (heating)).

Kwdik6¢g ouvdéopou (Fitting Code)

2€ auTnh Tn B€0n TTPETTEI VO KOTAXWPIOTE 0 KWOIKOG TOU GUVOEDT ou. AUTOG TTEPIEXEI OTOIXEIQ VIO
TNV T1don cuykOAANong, Tn dIGpKeIa oUYKOAANONG Kai (v T €pel) yia To Xpdvo wigng, Kai
BpiokeTal TTAvw aTo oUVOEDT 0 NAEKTPIKAG OUYKOAANCNG T € TN T op@R ypar I wTol kwdika. O
KWOIKOG CUVOETT OU T TTOPEI VO KATaXWPICTEN KAl XEIPOKIVNTA OE TTEPITITWAN TTOU £XEl UTTOOTET
{nf 1& 0 KWAIKGG CUVOEST OU CAPWONG.

IxvnAaoipétnra (Traceability)
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Av oTIG TTapat €Tpoug gival evepyoTroint évn n emmAoyn "IxvnAacit étnta (Traceability)" yia
ouvdéot oug ) owAnveg (BA. evétnTa 7.5 "PYOMIZEIX (SETUP)"), 161 TrpéTTel O QUTO TO ONF €io
va yivel F 1o kataxwpion. AUuTA n kataxwpeion F TTopei va yivel €ite T € To capwTr ypar  wTtou
KWwdIKa giTe xeipokivnTa. Av n "IxvnAacit 6tnTa (Traceability)" €éxel pubt 10TEl WG TTPOAIPETIKA
KaTaywplon, TOTE T TTopEi va yivel T ia kaTaxwpion, aAAd kai eTriong T 1Topei n "IxvnAaoif 6tnta
(Rickverfolgbarkeit)" va mapokar ¢Bei I € >OK< kai €101 va Trapar givel To edio kevd. Av gival
atrevepyoTroint £vn n emAoyn "IxvnAacit 6tnta (Traceability)", T61e dev €F @avifeTar aTnv 006vn
Kal eV yiveTal OXETIKA EpWTNON.

Twpa ouvdEaTe TIG ETTAPEG CUYKOAANGNG T € TO GUVOEDT 0. Av XpelddeTal, Xpnaolt OTToINOTE TOV
kaTtdAAnAo avtamTopa (BA. evétnta 5). O emedveieg eTTa@AG Twv Buat dTwv ouykOGAANCNG r Tou
QVTATITOPA Kal TOU GUVOECT Ou TTPETTEN var €ival KaBapEg.

Me tn BorBeia Tou capwTh ypar ¥ IkoU Kwdlka diofdaaTe Tov KwdIkd Tou ouvdEat ou. Av o
OapwTAG YPar I wTou KWdIKa TTapouaiddel BAGBN A dev T TTopei va d1aBaoTei 0 KwdIKOG Tou
OuVvO£oT ou, TOTE T TTOPEITE VO KATAXWPICETE TOV KWAIKO GUVOEDT OU Kal XelpokivnTa. MNa To
OKOTTO auTdv TTATACTE TO TTAAKTPO >XelpokivnTn Katayxwpion (Data entry)< (BA. kai evotnTa
"Kataxwpion").

Av aT0 ypari I wT6 KWOIKA TOU OUVOEST OU BEV TTEPIEXETAI XPOVOG WUENG, T TTOpEiTE OE AUTO TO
onr €io va kaTaxwpeigeTe To Xxpovo Yugng TTou gival TUTTWI €vog TTavw oTo oUVOETT 0. MTTopeiTe
Va TTOPaKAF WETE TNV KATAXWPION XPNOIF OTToIwVTag To TTARKTPo >OK<.

Av oTov ypar T wT6 KWOIKA TTEPIEXETAI XPOVOG WUENG, AUTOG €F @avileTal T TG TO TEAOG TOU
XPOVOU OUYKOAANONG, yiveTal avtioTpo®n F €TpNCn Tou KAl Kataypdag@eTal.

Av OTO ypar I WTO KWIIKa eV TTEPIEXETAI XPOVOG WUENG KAI KATAXWPIOTEI XEIPOKIVNTA O XPOVOG
Wugng, TOTE T €1G TO TEAOG TNG OUYKOAANONG €F @avieTal o xpdvog Yugng Kal yiverar avrioTpogn
Tt é1pnon Tou. O Xpdvog Wigng dev KaTaypAPETaAl GTO APXEIO KATAYPAPAG.

Xpovog wigng (Cooling Time)

Av 0TO ypar I WTO KWIIKA eV TTEPIEXETAI XPOVOG WPUENG KAl ETTITTAEOV OEV KATAXWPIOTET
XEIPOKIVNTA 0 XpOVog YuEng, TOTE T €1G TO TEAOG TNG OUYKOAANGNG dev £F pavifeTal Xpovog yugng.
Kai TréAI dev kaTaypd@eTal Xpdvog wueng.

MeTd atmé TNV €mMITUXNA KOTaXWpPIon Twv 0edor évwy, N 086vn aAAGdel aTo epwTNE A, YIA TO AV EXEI
yivel eTregepyacia Tou owArva out wva T € Ta GToIXEi TToU Bivel 0 KATAOKEUAOTAG. AUTO TTPETTEI
va emReRaiwdei F € >SOK<.

Mpiv apyioel n kaBeauTr) GUyKOAANGON, N cuokeun Ogixvel GAAN T ia @opd OAEG TIG OXETIKEG

TTapar €Tpoug GUYKOAANGCNG.
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AIGF eTpog (Diameter) ... AIGF eTpog cwAAva oUF @wva T € Tov KwdIKO Tou ouvdEaT ou
Evépyeia (Energy) ........ Xpnait oTToIouT evn evEpyEIa

2uykOAAnon (Weld) ..... Xpdvog ouyk6AANong oUf pwva T € kwdlkd cuvdEot ou, TTpayr aTikn /
€MOUF N TAon CUYKOAANONG, TpExouoa éviaan PeUr aTog CUYKOAANCNG

>0vdeon (Supply) ........ Tdon kal ouxvéTnTa PeUt arog SIKTUoU
R o, Tpéxouoa avTioTaon Tng oTreipag B€pt avong

Apxeio kataypa@ng ApIBF 66 apyeiou KaTaypa@nig, I € apiBF 6 TTou audveral oe 0An TN

[( e ) I di1dpkela (WAG TNG CUCKEUNG

H guokeur] digvepyei 000 eAéyxoug aCPaAEiag:

Correct Fitting Connection (CFC, cwoTth ocUvdeon e§apTApATOG)

H guokeun eAéyxel av éxel ouvdeBei e€ApTNTF a olvdeang Kal ouykpivel autd Ta Oedor éva Tt € Ta
dedor éva Trou ixe dlafdael TTponyour évwg o oapwTAG. Av n amrékAion T eTagu Twv dUo TIF WV
gival T IKp&TEPN ATTO TNV AVOXH TTOU QVAPEPETAl OTOV KWBIKO, TOTE apxidel n diadikacia
ouykOAANong. Av n atrékAion ivai T eyaAlTepn atmod Tnv EMTPETTOF £V AvoxH, N CUOKEUR
TTapayel éva f AVUF a QAT atog kal TTapéXEl UTTODEIEEIG OXETIKA T € TO TTOU T TTOpEl va UTTAPXEl TO
OQAAT a (BA. "MoTiBa o@aAtl dTwv" oTo KEPAAaIo 8).

Aeitoupyia Heat Control (HC, éAeyxog BeppoTnTag)

H guokeur] uttoAoyilel (Bdoel Twv TTapar £ETpwv oUyKOAANONG, TNG TPEXOUTAG Bept okpaaiag TNG
OUOKEUNG Kal TNG Bept okpaaoiag Tou TrepIBAAAOVTOG), av auTh N guykOAAnan ¥ Tropei va
oAokAnpwBei. Kupiwg og TrepITTWoEelG uWnAng eEwTEPIKAG BepT okpaaoiag A T eyGAwv ouvdéat wv
T Topei va TTpokUWEl UTTEPBEPT avon TNG CUCKEUNG KAl ETTOT VWG OTTEVEPYOTTOINGT avAyKng KaTtd
Vv €£€AIEN TG Siadikaciag auykOAANGnG.

Av T TTopei va oAokAnpwBei n ouyk6AAnan, avdpel To mpdaivo TARKTpo >ENAP=H (START)<.
TéT1e ¥ TrOpEiTE Va EEKIVAOETE TN OUYKOAANGN TTATWVTAG AUTO TO TTARKTPO.

Av n Tpéxouaa Bepf okpaaia TNG CUOKEUAG gival TTOAU uwnAr, TOTE avAafel To KOKKIVO TTARKTPO
>XTOMN (STOP)<. Z1nv 006vn €F pavigeTal I 1o UTTOBEIEN, OXETIKA T € TOV ATTAITOUF EVO XpOVO
WUENG TNG CUCKEUAG WATE va gival EQIKTH N €KKivnon TNG uykOAANong (o avagepdr evog aTo
onf €io autdg XpOvog aTroTeAEi F 1o TTPOCEYYIOTIKA TIF ).

Orav avayel 1o rpdaivo TANkTpo >ENAPZH (START)<, | mopeite va gexivijoeTe Tn diadikaagia
OUYKOAANONG TTATWVTAG QUTO TO TTARKTPO.

Kartd tn didpkeia 1ng diadikagiag ouykOAANoNG, 0Aa Ta oXeTIka dedor éva eF @avifovTal aTnv
0086vn. H diadikagia cuykOAANonNG emitnpeital o€ 6An Tn diIdpKeIa Tou XpAvou OUYKOAANCNG
oUF wva T € TIG TTapar £Tpoug cuykdAAnong Trou kabopidovTal F 0w Tou KWOIKOU OUVOEDT OU.
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H diadikagia ouykOAANoNG T TTopei va SIOKOTTEI OTTOIAdATIOTE OTIVE A T € TTATNF & TOU TTARKTPOU
>Aioko1n (Stop)<.

H ouokeur ouykOAANong pubr iel To xpdvo auykOAANaNG auTor ata, avaAoya t € Tn

Bept okpaaoia epIBGAAovTOG. ETor évg yia akpIBwg idloug ouvdEéat oug ol Xpovol cuykdAAnong
T mopei va dila@épouv.

lNa atmAoTroint €vn atreikdvion, 0 XpOvog ouyKOAANGNG &F @avideTal Kal wg ypar ¥ A KatdoTaong.
MeTd TNV oAoKARpwon TNG CUYKOAANCNG, TO aTTOTEAETT a €F @avieTal oTnv 086vn. O xpdvog
Wueng TpéTTel va Tnpeital GUF wva T € Ta OTOIXEIO TOU KATAOKEUAOTH TOU OUVOEDT ou. Av O
ypar F wTdg KWAIKAG TOU GUVOECT OU TTEPIEXEI TN OXETIKA TTANPO®OpPIa, 0 xpdvog wuéng

€F @avigeTal T €7¢ TNV oAoKANpwon Tng diadikaciag auykoAAnang. MNa atrAotroint évn atreikovion,
0 Xpovog Wigng ef @avidetal eTITTAEOV Kal WG ypaf F ) kaTdoTaong.

O xpdvog Wuéng F Tropei va TePT aTiaTei oTroladATIOTE OTIYT ) T € TTATNF o Tou >AlakoTrr (Stop)<.
H diakoTrr Tng S1adikaciog Wugng kataypd@eTal aTo apxeio kataypaeng. Emiong n

aTTor AKPUVON TWV ££aPTNF ATWV OUVOEONG aTTO TIG CUVOECEIG TIPOKAAET SIOKOTTA Tou Xpdvou
wogng.

Av n ouykOAAnon dev gival owaoTn, €F avideTal oTnv 086vn 1o T AVUF a "Z@AAT a (Fehler)".
EmmmAéov TrapdyeTal éva nxnTiké onf a, KaBwg Kal oTITIKG OAF a T € k6kkivn LED trou
avafBoaBrvel.

Me 10 >BéAog apioTepd< T TTOpEiTE Vo EEKIVATETE T 1 véa KaTaywpion dedor Evwv.

7.4 MeTa@opd TWV aTTOONKEUPEVWYV APXEIWV KATAYPAPRSG CUYKOAANTEWV

MatAoTe oTnv apxik 086vn 1o TTARKTPO TTOAAATTAWY AglToupyiwv >USB<.

Me 1o T evol "USB" F TrTopoUv Ta apxeia kataypagng va i eTagepBouv atréd TNV ECWTEPIKN T VAT n
TNG OUOKEUNRG O€ éva eEwTePIKO T €00 atrobrikeuong USB.

>uvdéoTe éva USB oTik atn 80pa USB. Mepit éveTe va avayvwpioTei T € emiTuxia 1o T €00
atroBrikeuong. AuTo €F @avidetal T € TNV avtioToixn ateikévian. OTav TTATACETE TO TTAAKTPO
>Evapén (Start)<, 6Aa Ta apyeia karaypa@rg TTou €ival atroBnkeur éva oTn OUOKEUN

I etagépovral oto USB oTik. MNa va yivel autd, n ouokeur| dnt ioupyei oo USB oTIK £va vEo
@akeAo T € To Ovor a "ROFUSE". Z¢ évav utro@dkeAo Tou @akéAou "ROFUSE" dnfi ioupyeital évag
eTMITTAéOV QAKENOG T € GVOr a Tov apIBF 6 ogIpdg TNG CUGKEUAG. Z€ auTd To GAkeAo atroBnkedovTal
TO APXEia KATaYPAPAG.

3TN guvéxela I TTopeiTe va SIaXEIPIOTEITE KAl VA ETTEEEPYATTEITE TIEPAITEPW TO APXEIQ KATAYPAPAG
T € T0 Aoyiot k6 avayvwong RODATA 2.0 (BA. evétnTa 9).
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7.5 Alapépewaon 1nG cuokeung ("PYOMIZEIZ (SETUP)")

MatroTe oTnv apxik 086vn 1o TTANKTPO TTOAAATTAWY AeToupyiwv >PYOMIZEIZ (SETUP)<.

Me Ta dUo F eoaia BEAN TTAvw Kal KATW T TTOPEITE va €TTIAEEETE TO €TMIOUF NTO aTOIXEIO T €EVOU, Kal
KATOTIV va eTRERaIOETE T € TO >BEAog Seid<.
Me 1o >MNARKTPO apIoTEPA< ByaiveTe atTd auTd TO T EVOU KAl ETTIOTPEPETE OTNV ApXIKK 006vn.

PoAd61 (Clock)

PUBF 10N nf epof nviag kai wpag. H nif epof nvia kai n wpa &f avifovtal ¥ € TN F op®r Nn.F T .eeee
ww:A\. MTTopeiTe va €TTAECETE Ta Wn@ia apIBF wv TTou BEAETE va TPOTTOTTOINOETE,

XPNoIt oroiwvtag Ta TTANKTPpa >BéAog apioTepd< kal >BéAog degia<. Mropeite T61E va
OAAGEETE TIG TIF €G T € Ta TTANKTPa >+< kal >-<. Me 10 >B€A0og ap1oTEPA< T TTOpPEiTE Va ByEiTE TTAAI
a1ro TO T £voU.

To poAdI TpogodorTeital T € peUF a aTTd EOWTEPIKN T TTATAPIA, WOTE va T TTOPEi va AEITOUpYEi Kal
a@oU aTTOCUVOETETE TO PIG ATTO TNV TTIPICa.

F\wooa (Language)
[Na pUBF 1Ion TNG YAwooag. EMAEETE TNV emOUF NTA YAwooa T € Ta TTARKTpa >B&Aog TTaAvw< Kal
>BéAog kaTw< Kal emPBeRaIOTE T € TO TTAAKTPO >OK<.
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Napdperpol (Parameter)

Mepioxn TPOOTATEUSTE €vn T € KWOIKG TTPOCRACNG. Z€ AUTO TO GTOIXEIO TOU T €voU T TTOPEITE Va
TIPAYF ATOTIOINCETE PUBF IOEIG OTN CUOKEUN Ol OTTOIEG €XOUV ETTITITWOEIG OTIG IBIOTNTEG KAl TIG
AeIToupyieg TNG GUOKEUNG (OTTWG KWBIKG CUYKOAANTH, KATAOKEUAOTIKO £pyo, IXvnAacoit é1nTa, ...).
Mrropeite va eTPEWETE i va PAEETE KATAXWPIOEIG KAl AEITOUPYiEG Kal T € auTd Tov TPATTO Va
KaBopioeTeE TIG POEG epyaciag aTo epyoTagio. O epyoaTaciakd TTPoppubt 1ot évog Kwdikd PIN
eival "12345". AANGETe Tov KwdIKS TTpdofaang av xpeiddetal (BA. To aToIXEio UTTOF evoU "KwdIkog
mpdoBacng (Passwort)"). Mmopeite va Byeite ammd omroiodAToTe onf €io0 autoUu Tou T evou

XPNoIt otrolwvTag 1o TTARKTpo >TEAOZX (END)<.

Kwdikég ouykoAAnTr (Welder code)

Edw T mropei va evepyotroinBei f} va atrevepyoTroinBei N KaTaxwpion Tou KwdIKoU Tou GUYKOAANTA
(yia Tepiypa®n BA. ke@daAaio 7.3). H evaAAayn KataoTaong gival €QIKTA T € TIATNF a Tou TTARKTPOU
>1potmrotroinon (CHANGEK<). Av ival evepyoTroint évn n emmAoyr] "KwdIk6g GuykoAANTr
(SchweilRercode)", T6T€ yia TNV €kkivnan T 1ag cuykdAAnong atraiteital évag £ykupog KwdIKOG
OuykoAANTA oUFf pwva T € To TTpéTUTTO 1ISO-12176-3.

IxvnAaciyétnTa cuvdéopou (Traceability Fitting)

Edw ¥ Tropei va evepyotroinBei, va atrevepyoTroinBei 1 va OpIoTEl WG TTPOAIPETIKA N KATAXWEION
yla TNV IxvnAaoit é1nta Tou ouvdéot ou (yia Tnv TTeplypa®n BA. kepdhaio 7.3). H evaAiayn
KoTdoTaong eival eQIKTA T € TTATNT a Tou TTARKTpou >TpoTtrotroinon (CHANGEKS).
IxvnAaciyétnta cwAnva (Traceability Pipes)

Edw T Tropei va evepyoTroinBei, va atrevepyoTroinBei 1 va opIoTEl WG TTPOAIPETIKA N KATAXWPEION
yla TNV 1xvnAaoit 61nTa Tou cwArfva (yia Tnv mepiypadr BA. kepdAaio 7.3). H evalhayn
KaTdoTaong eival EQIKTA T € TTATNT a Tou TTARKTpou >TpoTtrotroinon (CHANGEKS).

I1310kTATNG (OwWner)

Edw T Tropeite va TpoTToTroINgETE TOV IOIOKTATN TNG CUCKEUNG (TT.X. OVOT a eTaipeiag). H
TpoTToTToinan yiveral xeipokivnta (BA. kai kepdAaio "Kataywpion").

Ailaypagn pviung (Erase ALL Logs)

Me auTn T TTopouv va diaypa@olv OAEG o1 aTToBNKeUT £vEG GUYKOAAATEIG.

Mpoooxn! Alaypd@etal TTARPpwWG N UVAUN. Agv gival EQIKTA N HEPIKA Siaypa@n Twv

4 OTTOUVNHOVEUPEVWY GUYKOAAROEWV.

H guokeun ammoBnkeuel auTor ata €éwg 2.000 ouykoAAnoelg. Av yer ioouv ol 2.000 Béacig T viT ng,
n ouokeun divel T 1a OXeTIKA TTpogIdoTroinan aTnv ApxIkr 086vn. O1 eTTOF eveg 47 GUYKOAANOEIG
atroBnkelovTal aTn T VAF n utrepxeiliong.
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' Mpoooxn! Mmropei va TpokAnBei arwAsgia dedopévwy av TpaypaTtotroinei
ouyKOAAnon Tapd To yeyovog 611 N uvAUN ival TTARPNG. ZUVIOTATAI VA SnpIoUpYEiTE
o éykaipa avtiypag@a ac@aAgiog Twv apxeiwv kataypagng oe USB oTik Kal va
S1aypAPETE TAKTIKA TN MVAMN TG OUCKEUNG.

Kwdikég mpéopaong (Password)

Edw T Tropeite va TpoTroTroIfgeTe Tov KWdIKG TTPOaRaoNG yia TNV TTPOCTATEUT v TTEPIOXN
"Mapdr eTpol (Parameter)". MNa Tnv TpoTTOTTOINCN TOU KW3IKOU TTPOCRACNG TTATACTE TO TTARKTPO
>1potrotroinon (CHANGE)<. H tpotrotroinan yivetar xeipokivnTa (BA. kai Ke@aAaio
"Karaxwpion").

XuvtiApnon (Maintenance)

Mepioxn TPOOTATEUSTE £vn T € KWOIKG TTPOCRACNG (ATTOKAEIOTIKA YIa TTPOCWTTIKO O¢pRIG TNG
ROTHENBERGER n g£ouoiodotnf évo Texvikd auvepydTn).

AvTifzon (Contrast)

Me Tn pUBF 10N auTA T TTopEiTE Va TTpocapt 6oeTe TNV avTiBean TnG 086vng avaloya T € Tig
ouvBnikeg Tou TTepIBAAAovTOG. H avTiBeon T Tropei va TpotroTroinei ¥ € Ta TTANKTpa BEAoUG >+<
Kal >-<. M1ropeite va Byeite atrd T0 UTTOF £vOU T € TO TTANKTPO >B€AOG apioTEPA<.

8 MAnpo@opieg / AiIdyvwon o@aAUaTWY
MatAoTe oTnv apxikf 086vn 1o TTAAKTPO TTOAATTAWY Asitoupyiwv >MAHPO®OPIEZ (INFO)<.

EF @avidovTal o1 €€¢ TTAnpogopieg:
Mpoidv (Product) ........cccccvevennnnee. ‘Ovor a Tou TTpoidvTog
ApIBF 66 oeipdg (Serialnumber) ... ApIBF 6 O€IpAG TNG CUCKEUNG

Kwdikog tutou (Typecode) ........ KwdIk6g TUTTOU TNG CUOKEUNG KaTd ISO 12176-2
m.X.: P24US2VAKDX

I810KTATNG (OWNEer) ....cocvevevieene I810KTATNG TNG OUOKEURG (BA. evéTnTa 7.5)

Noyiot K6 (Software) ................. EkTteAoUr evn ékdoan Aoyiot Ikou

OAIKOG T eTpnTriG (Total Log ApIBF 66 AWV TwV CUYKOAAATEWYV TTOU £XOUV

CoUNtEr) ..ooviiiiiiiiieeeiee e Tpayt atotroinBei otn didpkeia WG TNG CUCKEUAG

MeTpnTtAg cuvTAPNONGg ApIBF 66 Twv GUYKOAAAGEWV TTOU €XOUV TTPaYT aToTroInBdei

(Maintenance Counter) ............... T €16 TN TeEAeuTaia oUVTAPNON

Emor evn ouvirpnon (Next HF epof nvia Tng edr evng ouvtApnong o€ t open

Maintenance) .........c.ccceeevieeennnen. nn.r T .ecee

KateIAnt ¥ éveg Béoeig T vAF ng ApIBF &G Twv apxeiwv KaTaypapng TTou UTTAPXOUV TN
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(Logs on Flash) ......ccccceiiiiiennns dedor £vn OTIYF ] OTNV ECWTEPIKN T VAT N TNG CUOKEURG
Kataywpioeig o@aAt dtwv (Error  ApiBF 6¢ kataxwpioewv GQaAF aTwv

eNntries) ..ceeiiiiiieiiiee e

Aiota o@aAudTwy (Error list)

Mrropeite va T eTapépeTe Ta T NvUF ata o@aAT dtwv oe éva USB oTik. KatoTmv T TropeiTe va

T eTaiBdoeTe autd Ta dedor €va (T1.x. T éow e-mail) og éva auvepydtn oépPIig ) o€
e¢oualodotni évo eTaipo TN ROTHENBERGER. Av n ouokeur| rapouaidoel BAGBN f n
Aerroupyia TnG eival TepIOPICT €vn, gival SuvaTov evieXor évwg va yivel diIdyvwaon oQaAl dtwv
T 0w Twv T oTiBwv OQOAT dTwv.

8.1 AvTipeTwmion mpoBAnudTwyv

AavBaopévog kwdikég TpéoBaong (Wrong password)

lMNa v €icodo oTo Tt evou Mapdr eTpol (Parameter) A o1o ¥ evol Zuviripnon (Wartung) mpérrel va
KATaXWPIoETE Evav €yKupo KwOIKO TTpoaBaaong. MAnpogopnBeite atéd Toug utreUBuUvVOUG TNG
OUOKEUNG OXETIKA T € Ta SIKAIWT ata TTpdoRaong TTou EXETE KAl TOV £YKUPO KWJIKO.
AavBaopévog ouvdeopog (Wrong Fitting)

AuTé TO T AVUTF a0 OQAAT atog € pavieTal 6Tav ol TTapdr £Tpol TTou AfeBnKav aTé Tov KwdIKO
OuVvOEDT ou BeV OUF WVOUV T € TIG T €TPOUF eveg OTNV TTPAEN TIF £€G. EAEYETE av 0 KWBIKOG TToU
dloBdaoTnke ¥ € adipwaon avTIoToIXEl 0TO GUVOETT 0.

AAMNoiwpévog kwdikég (Corrupt Fitting Code)

O kwdIkdG ouvdEDT ou TTou dIABACTNKE T € odpwan dev ATAV EPIKTO VO ATTOKWIIKOTTOINOE.
EAéy&te Tov KWwdIKOG yia N 1€G 1) pUTTavon.

Aev ouvdébnke ouvdeopog (No Fitting Detected)

‘Eyive TpooTrdBela va EekivAoel T 1o ouykOAANGN Xwpig va éxel ToTToBeTnOei 0 oUVdEDT OG.
EAéyEre TIG eTTa@EG TOU OUVOEDT ou Kal Tou BUCT aTog yia ¢ni I€G 1) pUTTavan.

2uvdeopog BpaxukukAwpévog (Fitting Shortcircuit Detected)

AvixveUTnKe BPaXUKUKAWF a 0To GUVOEDT 0. EAEYETE TIG ETTAPEG TOU TUVOEST OU KOl TOU

Buat atog yia ¢t 1€g ) pUTTavan.

AiapeTpog ouvdéopou > 400 mm (Fitting diameter> 400 mm)

H ouokeury ROFUSE 400 Turbo | mropei va ouykoAAfoel auvdéot oug diar éTpou éwg 400 mm.
AmrwAsgia dedopévwy — MvAun TARpng (Dataloss at Start - Memory Full)

Av EekIVAOETE T 10 guyKOAANGN ayvowvTtag auTd 1o T AVUF a Ba uttdpéel ammwAeia dedor Evwv. H
OUYKOAANGDN BV KaTaxwpeiTal aTo apyeio kataypa@ng. Anf 1I0UpyAOTE avVTiypapo aoPAAEING TwV
Oedor évwv og USB oTik kal diaypdyTe Ta dedor éva atd Tn T vAF n.

Mn emiTpemmopevn Beppokpacia mepiBadAAovrog (An impermissible ambient temperature)
H Bept okpacia TTepIBAAAOVTOG gival EKTOG TNG ETTITPETTOF EVNG TTEPIOXNG. TOTTOBETAOTE TN
OUOKEUR OTn OKIA 1] EvepyoTTOINOTE To oUOTNT a B¢pT avong.

Yméraon (Undervoltage)

AugnoTe Tn pUBF 10N Tdong KaTd TN A&IToupyia TNG YEVVATPIAG.

Ymépraon (Overvoltage)

MeiwoTe Tn pUBT 10N Tdong KaTtd Tn AsIToupyia TNG YEVVATPIAG.

Z@daApa ouxvoTntag (Frequency error)

H guxvéTtnTa TG Tdong TPopodoaiag ival EKTOG TNG ETTITPETTOF EvNG TTEPIOXNG.

Z@dApa ouoTiparog (A system error)

ATrooTEIAETE GF €00 TN OUOKEUN YIa €TTIOKEUN). MV KAVETE Kal ia GAAn ouykOAAnon!

AilakoTrA (Interruption)

Mpoékuwe BIOKOTTT TNG TAONG CUYKOAANONG KaTtd Tn dIGPKEIa TNG GUYKOAANONG.

Mpo6BAnpa Tdong ouykoAAnong (The welding voltage is faulty)

Katd tn didpkeia Tng ouykOAANong n Tédon cuykOAANGNG BYrKeE EKTOG TNG ETTITPETTOF EvNG
TIEPIOXNG.
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Mpoypappa avayvwong kai diaxeipiong RODATA 2.0

Mrropeite va Bpeite To AoyIoT IKO avayvwaong Kabwg Kai TiIg 0dnyieg EyKATAGTAONG KAl XEIPIOT 0U
yla 1o Aoyiot 1ké oTo USB oTik TTou Trapadidetal T adi f € TN ouokeur). Av XpelaoTei T TTopeiTe va
KOTEBAOETE TO AoyIOT IKO KOl aTTd TNV apXIkA oeAida www.rothenberger.com.

ZUF wva T € Tov kavoviat 6 DVS 2208 Mépog 1, TTpéTrel va yiveTal eTTavaAnTITIKOG EAEyX0G
(ouvtrpnon) TouAdyioTov T ia @opd To XPdvo.
11 ASeocoudp

Ovopa agecoudp Ap. avraAAakTikoU ROTHENBERGER
ZapwTAG ypar I wTol KWOIKa 1500001316
Buot a 4,0 mm 1500001317
Buot a 4,7 mm 1500001318

12 ESumrnpétnon meAarwv

E€utinpétnon meAatwy Ta onf gia oépBic ROTHENBERGER e¢ival a1 816001 0ag yia va oag
eEuttnpeTAcouy (BeiTe Tov KaTdAoyo A oTo TvTepVeT) Kal avTaAAOKTIKG Kal oépPig gival diaBéait a
atré Ta idia onf gia o€pPIg.

Mapayyeilete Ta a&eooudp kal Ta avTAAAOKTIKG 00G aTTO TO ouvepyaldr evo eEeIBIKEUT évo
KOTAoTNF O ) T €0w TNG AVOIKTAG TTIKOIVWYViaG yia RoService+ online:

TnAépwvo: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Das: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

13  AmoppippaTiki Siaxeipion

Kdatrola Tef dx1a TNG GUOKEUNG gival aglotroifoll a UAIKG Kal ¥ TTopolv va TTEpAcouV o€
avaokUKAwGn. M autév To OKOTTO UTTAPXOUV TTICTOTTOINT £VEG ETAIPEIEG AVAKUKAWONG T € EIOIKNA
adeia. MNa 1o cwoTr Kal QIAIKT TTpog To TTEPIBAAAOV B1GBeon atToBARTWY TwV T N agloTToINCIF wv
UNIKWV (TT.X. NAEKTPOVIKWYV aTToppIf | dTwv) atreubuvBeite oTnv apr 6810 UTTNPETia aTTOBAATWY.
Moévo yia xwpeg E.E.:

Mnv atmrooUpeTe NAEKTPIKEG GUOKEUEG OTA OIKIAKA aTroppil F atal ZUF wva F € Tnv
Eupwtraikr) Odnyia 2012/19/EU trepi NAEKTPIKWV Kal NAEKTPOVIKWY TTAAIWY GUOKEUWV
KQI TNV €QApF oyr) TNG o€ €BvIKG dikalo TTPETTEI 01 AXPNOTEG TITAEOV NAEKTPIKEG CUOKEUEG
va guMéyovTal EEXwPIoTA KAl VA KATAARyouv 0€ avakUKAwaon QIAIKA TTPog TO
TepIBAAAOV.
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1 lMpaBuna TexHUKn 6e3onacHoCcTn

1.1

lMpumeHeHne No Ha3Ha4YeHUIo

M3penne ROFUSE TURBO npeacrtasnseT cobon annapar Ansi 3anekrpoMydTOBOV CBapKy,
KOTOPbIN NOAXOAUT AN UCNONb30BaHWSA B MOBUNBHOM pexume Ha cTpouTenbHou nnowaaku. C
nomouybto ROFUSE 400 TURBO MOXHO BbINOMHATL CBapKy MIaCTUKOBBIX 311EKTPOCBAPOYHbIX
Myt (8 B — 48 B) anameTtpom go 400 mm, a ¢ nomolubio ROFUSE 1200 TURBO — gnameTpom
0o 1200 mm (Npu 3TOoM HeoBX0AMMO CTporo cobnoaaTte NapameTpbl cCBapuBaemblx MydT 1
cBapoyHbIx annapatoB ROFUSE TURBO). C nomOLLbio YCTPOWCTBA CYATBIBAHWS LUTPUXKOAOB
MOXXHO CKaHMpOBaTb NapameTpbl CBapKM, 3andpoBaHHbIe NOCPEACTBOM 24-3Ha4YHOro
LITpMxkoda cornacHo ctaHgapty ISO 13950:2007-03.

1.2 O6LmMe yKa3aHusa No TexHuke 6e3onacHoCcTu

BHumanue! I'IpM MCcnonb30BaHNN ANEKTPONHCTPYMEHTOB A4 3aWKThbl OT yaapa
ANEKTPUYECKMM TOKOM, pUCKa NnonyyeHna TpaBM U BOSHUKHOBEHUA NOXKapa
Heobxoaumo cobnogaTb crneayrlwine oCHoBHble npasuna TeEXHUKN 6e3onacHocTy.

I'Iepe.q ucnosib3oBaHnemMm AaHHOro ANIeKTPOMHCTPYMEeHTa Heo6xoaMmMo npo4yecTb BCe
AaHHble YyKa3aHUA U COXpaHUTb nNpaBuna TeXHUKu 6e3onacHocTu B Xopowem mecTe.

TexHu4eckoe o6CnyKMBaH1Me U PEMOHT:

1

PerynsipHasi ouncTKa, TeXxHM4Yeckoe o6cnyxuBaHue U cMmaska. Nepes npoeeaeHneM
ntoGLIX paboT No PerynpoBke, Hanaake U PEMOHTY MHCTPYMEHTa HEOGXOAMMO BbIHYTb
13 PO3eTKM CETEBOW LUTEMNCEb.

Annapart paspeluaeTcs peMOHTUPOBAaTb TONbKO KBanuuLMpoBaHHOMY NepcoHany 1
TONbLKO C UCMOJIb30BaHWEM OPUIMHANbHbIX 3anacHbIX AeTtaneu. Takum o6pasom
rapaHTupyeTcsi HeuameHHasi 6e3onacHOCTb annapara.

BesonacHocTb NpoBeAeHus paboT:

1

2

Pa6oyee mecTo Heo6xoanMO copepxaThb B nopsake. becnopsgok Ha paboyem mecTe
MOXeT CTaTb NPUYNHON HECHACTHOrO Cryyas.

YuutbiBaTb BNUsiHWE OKpYXatolien cpeabl. He gonyckatb nonagaHus
3MEeKTPOUHCTPYMEHTa NnoA AoxAb. He ncnonb3oBaTb 3NeKTPOUHCTPYMEHTbI BO BMNaXHOW Unn
MokpoW cpefe. Heobxoammo obecneunTb xopollee ocBelleHne paboyeit 30HbI. He
MCMONb30BaTh 3MEKTPOUHCTPYMEHTbI TaMm, rae CyLLEeCTBYEeT ONacHOCTb NnoXapa unv B3pbisa.
Heo6xoanmo 3awmTtnTh Ce65 OT ONacHOCTU yaapa 3NeKTpU4eckuM Tokom. Vsberatb
COMPUKOCHOBEHUS YacTel Tena ¢ 3a3eMneHHbIMU AeTanamMu (Hanpumep, Tpybamu,
paguaTtopamMu, 3aNeKTPUYECKUMI NNUTaMu, XONoannbHUKaMK).

3anpeTuTb AocTyn Ans Apyrux nuu. HeobxoamMmo 3anpeTuTb MOCTOPOHHUM NnLaMm, B
0CcoBeHHOCTUN JeTsM, NprKacaTbCs K ANeKTPOUHCTPYMEHTY nnu kabento. He no3sonsatb um
BXOAMUTb B pabouyto 30HY.

XpaHuUTb He ncnonb3yeMble 3NIEKTPOUHCTPYMEHTLI B 6e3onacHoM mecTte. He
ncnonb3yemble 31eKTPOMHCTPYMEHTBI HEOOXOAMMO XpaHWUTb B BbICOKO PacronoXeHHOM vnu
3aKpbITOM MeCTe BHe AOCAraemMocTv AeTEN.

3anpelyaeTcs npeBbIlWAaTbh Harpy3Ky Ha 3NEeKTPOUHCTPYMEHT. PaboTta B ykazaHHOM
AvanasoHe Harpy3ku siBrisieTcst 6onee 6e3onacHol n 3 HeKTUBHON.

Ucnonb3oBaTtb NpaBunbHbIA 3NIEKTPOUHCTPYMEHT. He ucnonb3oBaTb ManoMoLLHble
CTaHKV AN BbINOMHEHNS Tsxenbix paboT. He ncnonb3oBartk 3MEKTPOMHCTPYMEHT B LieNsX,
AOns KOTOPbIX OH He NpedHasHaveH. He ncnonb3oBatk, HAaNPUMeEp, PYYHYIO AUCKOBYIO NIy
NS pe3ku BeTBeW AepeBa U NoneHbLeB.

HapeBatb nopxoaswyto ogexay. He HagesaTb CBOGOAHYIO OAEXAY UNW YKpaLUeHWs), Tak
KaK X MOXeT 3aTsiHyTb B NoABwxHble AeTanu. MNpu paboTe BHe NomMeLLeHui
pekomeHayeTcs HageBaTb 00yBb C HECKOMb3siLLEN NOAOWBON. [ANMHHbIE BOMOCHI
HeobxoaMMo NpsiTaTe NoA CETKY.

Wcnonb3oBaTk cpeacTBa MUHAUBMAYaNbLHON 3awWwmnThl. HagesaTb 3alwmTHbIe oukn. Ecnn
BO BpeMs npoBefeHns pabot obpasyeTcs Mbinb, HaAeBaTb pecnmpartop.
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10 MopkniouuTb YCTPOMCTBO acnupauumn. Ecnu ctaHok ocHalleH pa3beMamu Ansi
MOAKMHYEHNs YCTPOMCTBA acnvpaummn 1 yCTpocTBa yrnasnmBaHusi, HEO6XoaAMMO
ybeanTbCs, YTO AaHHblEe YCTPOMCTBA NOAKIIOYEHb! Y MPaBUMBHO UCMONb3YTCS.

11 He ucnonb3oBaTtb kabenb B Liensx, AN KOTOPbIX OH He NpeAHa3HayeH. He TaHyTb 3a
kabernb, 4TOObI BbIHYTb LUTENCENb U3 Po3eTkN. bepeyb kabenb OT BbICOKOM TemnepaTypsl,
OT nonagaHus macna v oT OCTPbIX KPaes.

12 3acbukcupoBaTtb 3aroToBKy. [1ns dukcauum 3arotoBkm HEO6X0AMMO UCMONb30BaTb
3aXVMHble npucrnocobnexns nnv ctpybuuHy. B aTom cnyyae oHa yaepxusaeTcs bonee
HafeXHO, YeM BPYYHYHO.

13 WU3beraTb HaxoxaeHUsi B HenpaBUIbHOW no3e. Becerga BeinonHaiTe paboThbl, yaepxusas
Teno B HafleXXHOM MONoXeHUn 1 cobnogasi paBHoOBECUE.

14 Heob6xoaumo TwaTenbHO yXxaXuBaTb 3a UHCTPYMEHTOM. YToObl NOBLICUTL Ka4eCTBO U
6e3onacHocTb paboThl, HEO6X0ANMO coaep)aTb PEXYLLUME UHCTPYMEHTbI OCTPLIMU 1
yncTbiMu. Cobntoaath ykazaHusl No cMaske 1 CMEHEe MHCTpyMeHTa. PerynsipHo npoBepsitb
COEAVHUTENbHBIN Kabenb 3NeKTPONHCTPYMEHTA, NPU €ro NOBPEXAEHNN MOPYYUTb €ro
3aMeHy KOMMNETEHTHOMY cneuuanucty. PerynsipHo npoBepsTb YANUHUTENbHBIA Kabenb 1
3aMeHsiITb ero B crnydae nospexaeHusi. CogepxaTb pyKOSITKM CyXUMU U YnucTbiMu, 6e3 crnost
CMa3sku n macrna.

15 BbIHMMaTb WITENcenb U3 po3eTKU. Ecnv anekTpoMHCTPYMEHT He ncnonb3yeTcs, nepea,
npoBefeHeM paboT No TEXHNYECKOMY ODCIYXXMBaHMWIO N NPU CMEHE MHCTPYMEHTA,
Hanpumep, NonoTHa Nunbl, ceepna, dpesbl.

16 3anpeluaeTcsa ocTaBnNATbL B UHCTPYMeHTe kntouu. MNepen BkntoyeHWeM anekTponpubopa
HeobxoanMo ybeanTbCs, YTO U3 HErO BbIHYThI KIMHOUN U PEryNMPOBOYHBIA UHCTPYMEHT.

17 WU3beraTb camonpou3BonbLHOro 3anycka. Y6eamTbcsi, 4To BO BpeMsi BCTaBKU LUTENCENS B
PO3eTKy BbIKIOYEH BbIKMoYaTernbs npubopa.

18 [OnsA paboTbl BHe NOMELLEHUs UCNONb30BaTh YANUHUTENbHbIN kabensb. MNpu
MCMorb30BaHMN BHE NOMELLEHNA He0BX0AMMO UCNONb30BaTh AONYCTUMBINA YANUMHUTENBbHBIV
kabernb C COOTBETCTBYOLLEN MapKUPOBKOWA.

19 Cobnioaatb OCTOPOXKHOCTL. Heobxoammo cneantb 3a cBonMy AeicTBUsIMU. MNoaxoamTb K
paboTe oTBeTCTBEHHO. OnepaTtopy 3anpeLiaeTcs UCMOoMb30BaTb MHCTPYMEHT, ECIN OH He
MOXET CKOHLIEHTPVPOBATLCS.

20 MNpoBepsATb 3NMIEKTPOMHCTPYMEHT Ha Hann4ne BO3MOXHbIX NoBpexaeHui. MNMepen
nocneayoLWwmuM NCNonb30BaHWEM 3NEKTPONHCTPYMEHTa He0BX0AMMO TLUaTEeNbHO NPOBEPUTL
3alUUTHbIE NPUCNOCOBNEHUSI UMW HE3HAYUTENBHO NOBPEXAEHHbIE AeTanu Ha npeameT
6e3ynpeyHoro 1 Haanexaluero pyHKLUMOHUMPOBaHUS. Y6eanTbCs, YTO NOABWXKHbIE AeTanu
6e3ynpeyHo pyHKLMOHMPYIOT, He 3aedatloT 1 He NoBpexaeHbl. Bce aetany AomkHbI ObITh
npaBUNbHO CMOHTUPOBAHbI 1 BbINOSHATL BCE YCNoBUS Ans obecneveHuss 6e3ynpeyHoro
(PYHKLMOHNPOBAHUS 3NEKTPOUHCTPYMEHTA.

MoBpexaeHHble 3alLMTHbIE NpycnocobneHus u aetann HeobxoanMo nepeaaTbe Ha PEMOHT
KOMMETEHTHOMY CreuuarnucTy Unu 3aMeHuTb, eCNv B PyKOBOACTBE MO 3KcniyaTaumum He
ykasaHo nHade. MNoBpexaeHHble BbIKMioYaTen HeoOX0AMMO 3aMeHATb B MacTepCKoM
LeHTpa no obCnyXnBaHM KIMEHTOB.

3anpeLuaeTcs NCNonb30BaTh ANEKTPOMHCTPYMEHTbI, BbIKIIOYaTENb KOTOPbIX HE NMO3BONSET
BbIMOMHUTb UX BKITKOYEHWE U BbIKITIOUYEHNME.

21 BHuMaHue. Vcnonb3oBaHne NoCTOPOHHUX BCTABHbIX MHCTPYMEHTOB U aKCECCyapoB MOXET
npeAcTaBnsiTb ONACHOCTb MOyYEHNUS TPaBM.

22 PeMOHT 3NeKTPOUHCTPYMEHTa Heo6XoAMMO NopyYaTb KOMMNETeHTHbLIM 3MeKTPUKaM.
[aHHbIA 3NEKTPOMHCTPYMEHT COOTBETCTBYET NPUMEHUMbBIM MOJIOXEHUSIM MO TEXHUKE
6€e30MacHOCTW. PEMOHT UHCTPYMEHTA pa3peLLaeTcsi BbINOMHSATL TONbKO
npodeccrMoHanbHOMy 3MeKTPYKY C UCMOMb30BaHMEM OPUrMHAIbHBIX 3anacHbIX YacTen, B
NMPOTMBHOM CIly4ae C OnepaTtopoM MOXeT NPOU3OWTUN HECHACTHbIN Cryyai.

1.3 lNpaBuna TexHMku 6e3onacHocTn

— [Npv ncnonb3oBaHUM YCTPOWCTBA C NOBPEXAEHHOW U30MALMeEN CyLLEeCTBYET p1CK yaapa
3NEeKTPUYECKUM TOKOM.
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- I'Ipvl WHTEHCUBHOM MCMOMb30BaHUM NN JONTon CBapke CyLecTByeT PUCK NOJTYHUTb OXOru
Mn3-3a ropa4ero Kopnyca.

OTO YyCTPOMCTBO He NnpeaHa3Ha4YeHo Ansi UCNONb30BaHUA
OeTbMM 1 NMLaMU C OrpaHUYEeHHbIMU PU3NYECKUMM,
CE@HCOPHbLIMU U YMCTBEHHbIMU CNOCOBGHOCTAMMU UNKU
He4oCTaTOUYHbIM ONbITOM U 3HaHUAMM. Monb3oBaTbLCA 3TUM
YCTPOWMCTBO AeTAM B Bo3pacTte 8 neT u nuuam ¢ orpaHU4eHHbIMU
¢hpn3nyecKkMmMmn, CEHCOPHbLIMMU U YMCTBEHHbLIMU CMOCOBHOCTAMM
WIN C HeJOCTaTOUYHbIM ONbITOM U 3HAHUSIMU pa3peluaeTcs
TONbKO Nog4 NPUCMOTPOM OTBETCTBEHHOro 3a ux 6e30MacHoOCTb
nvua UM ecriv OHWU NPOLLIN UHCTPYKTaX Ha NpeaAMeT HaAeXHoro
MCMNONb30BaHUs 3apAAHOro yCTPOMCTBA U MOHMMAIOT, Kakue
OMacHOCTU UCXOAAT OT Hero. VlHaye cyllecTByeT OnacHOCTb
HenpaBUNbHOIO UCNONb30BaHMS U NOSy4YEHMS TPaBM.

CMOTpVITe 3a AeTbMU Npu Nosfib3oBaHNUN, OYUCTKE U
TeXHN4YeCKoOM OGC.Hy)KMBaHMM. [eTn He OOMmKHbI urpatb €

YCTPOMCTBO.

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO .......cccoevieeniienieens 1000000999 / 1000001000

CEeTEBOE HAMPSKEHME ...convvvieiiieeeiiieeaiieeeeiieaeaneeaa s 230V

HACTOTA ..o 50 Hz; 60 Hz

[MOTPEBNEHNE MOLLHOCTY ...eieieeeiieae e 3.000 VA, 70 % ED

Tok Ha BbIXoAe (HOMUHAMBHBIA TOK) ....ccevuveeeeriieaanees 80 A

CBapPOYHOE HAMPSIKEHME .....eeeeviieeiiiiieaiieeeeieeaaaeeeend 8—-48V

TeMnepaTtypa OKPYKAOLUEN CPEABI .......ccveeeeruveeaannnss -10 °C po + 60 °C*

Pa6ouunit gnanasodH ROFUSE 400 Turbo .................. dutuHrm go 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo .................. duTnHm go 1200 mm

TUM BALUMTDBL vevvvvvvrerererererereeeseeesessssssssssesssessssnssnneneaene. IP 54

MepenaToUHbI MHTEPMENC .....oeveereieiiiieeriiee e USBv 2.0

EmkocTb 3anomuHatowero yctponctaa (3Y) ............... 2.000 lNpoTokonkl cBapku

OBNACTb MEPEMOITHEHMIS ...t AT MNpoToKonbl cBapKu

Fabaputbl (O X W X B) oo npubn. 500 x 250 x 320 mm

Macca BmecTe co cBapoyHbIM kabenem

(oCcHOBHOE yCTpONCTBO, 6€3 NPUHaAANEXHOCTEN) ........ npubn. 21,5 kg

oL o =1 ) 4 mm 1 4,7 mm cornacHo IEC 60529

* Bpemsi oxnaxaeHusi UaMeHsieTCs B 3aBUCUMOCTYM OT TeMrepaTypbl OKpyxXatoLLen cpeabl.
[MpsiMoii conHeuYHbIN cBeT, crneayeT usberatb.

2.1 [donycku nsmepeHumn

TEMNEPATYPA ..ooviiiiiiiiiiiie et +5%
HaMPHKEHNE ... 2%
TOK e 2%
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COMPOTUBIIEHME ....evvvieeeeeeeeiiiireeeeeenneneeaeeeanneneeeeaeaaaes +5%
3 Active cooling system (ACS) u Heat Control (HC)

YCTPONCTBO OCHaLLEeHO BEHTUNSATOPOM. OH 3anyckaeTcs, Kak TOSbKO YCTPOMCTBO BKITKOYaeTCs
rMaBHbIM BbIKIo4aTenemM. BeHTUnaTop nomoraeT aghekTUBHeE OTBOAMTL TEMMEPATYPY,
NOAHMMAIOLLYHOCS B YCTPOCTBE BO BPEMS CBapku. M03TOMY Mbl pEKOMEHIYEM OCTaBMSATb
BEHTUMSATOP BKIOYEHHLIM MEXAY ABYMSI COCEAHUMM CBapKamu, YTobbl ONTUMM3NPOBaTh
OXMaXaeHue yCTponcTBa.

YcTpoiicTBO ocHalleHo dyHkumen «Heat Control» (HC). Mepen Havanom kaxaomn ceapku
YCTPOICTBO NPOBEPSIET, MOXET NN criefytoLlas cBapka 6biTb HaAeXHO JoBeaeHa A0 KoHLa.
34eck BaXkHy0 porb UrpatoT Takue hakTopsl, kak dakTuyeckasi Temnepatypa yCTPOMCTBa,
TemnepaTypa OKpyxatoLLei cpeabl U napameTpbl cBapkv duTuHra. Ecnv temnepatypa
YCTPOMCTBA CMULLKOM BbICOKA, Ha AMCTnee oTobpaxaeTcs TpebyeMoe Bpemsi OXUAaHMS.
BeHTUNATOp 3HaunTeNbHO CokpallaeT AaHHOe BpeMs OXUAAHMS.

4 XpaHeHue/TpaHCNOPTUPOBKA

CoeaunHnTENbHBIN NPOBOA YCTPONCTBA N CBAPOYHbIN Kabenb HeobxoamMMo 6epeyb OT OCTPbIX
Kpaes.

CBapouyHbIi annapart 3anpeLLaeTcs noAeepraTb BO3AENCTBUIO CUMBHBIX MeXaHUYeCKUX
Harpy3ok.

Temnepatypa xpaHeHus yctpoictea coctasnset ot -30 °C go +70 °C.
5 MogroToBka k paboTte

Mpw akcnnyaTaumMm cBapoYHbIX aBTOMaTOB Heo6XoaMMO 06ecneumnTb HadeXHY0 ONMOpPHYO
noBepxHocTb. CBapOYyHbIN annapar 3alumLLeH OT BOoASAHbIX 6pbI3r (IP54).

' 3anpelaeTcs norpyxartb yCTPOUCTBO B BOAY.

®

[ns 3awmThl MydThl OT COCKarnb3blBaHWS B NpoLiecce cBapku HeobxoaMmo Mcnonb3oBaTh
COOTBETCTBYIOLLME 3aKUMHbIE YCTpoicTBa. Beerga Heobxoammo cobntogate MHCTPYKUMIO MO
MOHTa)y OT COOTBETCTBYHIOLLErO U3roTOBUTENSI MyddThl, @ TAKKEe MECTHbIE MU HaLMOHamNbHbIE
npeanMcaHns MHCTPYKLWK MO NPOKNagkKe.

KoHTaKTHble NOBEPXHOCTU CBAPOYHbIX LUTEKEPOB U MydThl AOMKHbI BbITb YUCTHIMMU.
3arpsi3HeHUst Ha KOHTaKTax MOryT BbI3BaTb NMOBPEXAEHWS LUTEKEPOB OT neperpesa.
Heobxoammo npoBepuTtb, kakon(ue) Tun(bl) WTekepoB TpebyoTca Ans BbINONHEHWS KOHKPETHOW
cBapku. Mepen 3aMeHOl KOHTaKTOB LUTekepa 0bs13aTerbHO 3apaHee BblHYTb CETEBON LUTENCesb
13 poseTku!

[Ons 3aMeHbl KOHTAKTOB LUTEKepa BCTaBUTb U
yaepXuBaTh WTUGT nnu apyro nogobHbln npegmeT
(9 3 Mm) cOOKY B OTBEPCTME BUHTOBOIO COEAMHEHUS.
OTBWHTWTb 1 CHATb adanTep C NOMOLLbIO
3Be340006pa3Hoi otBepTky Torx 15.

BpyuHyto yCTaHOBUTL HOBLIV aganTep v NPUBUMHTUTL
ero o ynopa, 3atem 3apuKcUpoBaThb C MOMOLLbIO
3Be3foobpasHoi otBepTky Torx 15 (15 Hm) u yoanute
CTOMOPHbBIA WTUT.

' Bce meTannuyeckue noBepxXHOCTU [OMKHbI ObITb 3aKPbITbI.
[ ]

306 PYCCKUNH



6 AnekTponoaknyeHne

Mpwn ycTaHOBKe pacnpeaenMTesibHoro yCTponcTea Ans CTpoUTENbHbIX NoWafok HE06XxoaMMo
cobnopath NpeanucaHus kacaTenbHO YCTPOWCTB 3aLUMTHOIO OTKITIOYEHNS W 3KCMyaTMpoBaTh
CBapOYHbIV annapaT UCKITIYUTENBHO Yepe3 YCTPONCTBO 3aLUMTHOro oTkmtoveHus (Residual
Current Device, RCD).

Y6enutbes, 4To obecneunBaeTcs 3awmTa CeTu Unm reHepaTopa npeaoxpaHnTens MM Makc. Ha
20 A (MHEPLIMOHHBIMK).

Pa3speLuaeTcsa ncnonb3oBaTh TOSbKO UMEIOLLMIA COOTBETCTBYHOLLME AOMYCK U MApKMPOBKY
YANMHUTENbHBbIA kaberb C NPOBOAAMM CIEAYIOLLErO CeYeHUs..

OnvHa oo 20 m:

1,5 mm? (pekomeHayeTcs 2,5 mm?); Tun HO7RN-F.

OnuHa 6onee 20 m: 2,5 mm? (pekomenayetcs 4,0 mm?); Tun HO7RN-F.

Bo n3bexaHue neperpeBa yanuHUTENbHbIV kabenb paspeluaeTcs pa3MaTbiBaTh U pacnpaMisaTh
TOMNbKO Ha BCIO ANUHY.

Tpebyemas HOMUHaNbHas MOLLHOCTb reHepaTopa 3aBUCHUT OT MaKCUMaribHOrO 3HaYeHUst
noTpebrsemMoii MOLLHOCTU UCNosb3yeMbix pUTUHIOB. Kpome Toro, Ansi pacyeta Heobxoanmo
YYUTbIBATb MECTHbIE YCIIOBUS MOAKITOYEHUS, YCIOBUSI OKpY>KatoLLel cpeapl, a Takke
MOLLIHOCTHblE XapaKTepUCTMKN CaMoro reHepaTopa.

HomuHanbHas oTgaBaemasi MOLLHOCTb 0fHOa3Horo reHepaTopa, 220 — 240 B, 50/60 Iu:

d20-d160...

3,2 kBT

........ 4 kBT ¢ MexaHu4ecKow perynmpoBKon
........ 5 KBT € 9neKTpOHHOW perynMpoBKon

Mepen Tem Kak CMOXeT ObITb MOAKMIOYEH CBAPOYHbINA annapar, HeobXoANMO BHaYane BKMYUTb
reHepatop. Hanpsi»keHne xonocToro xoaa HeE06X0AMMO YCTaHOBUTL NMpUMepHO Ha 240 B.

Ykasanue: Bo Bpemsi cBapku 3anpeLjaeTcsi IMTaTb AONOMHUTENbHbIE NOTPe6UTenm
@ ©OT TOro xe reHeparopal

Mo OKOHYaHWK CBAPOYHbLIX PaboT BHavYarne Heo6XoaAMMO OTKITOUUTL COEANHUTENbHBIN
LITencernb yCTPOMCTBA OT reHepaTopa, a 3aTeM BbIKIIOUYUTL cam reHepaTop.

7 BBog B 3KCNNyaTauuio U 3KCniyarauusi yCTpoucTBa

7.1

BkntoyeHue ycTponcTBa/HavanbHbIW 3KpaH

YCTpONCTBO BKIIOYAETCS rMaBHbIM BbIKMoYaTenem nocre noacoeMHEeHUs K 3NeKTPOCeT! Uim K
reHepatopy. OTobpaxkaeTcsa CTapTOBbIN 3KpaH.

WHankaumsa 3aHaTbIX s4eek namaTh (cM. pasgen 8)
[ata n Bpems

WHankaums crneqytoLlero cpoka TEXHUYECKOro
obcnyxumBaHusi

Packnapka MHOrodyHKUMOHAIbHBIX KraBuLL

MHorodyHKUMOHanbHbIE KNnaBULLIN:

ﬂpw HaXkaTum JaHHOW KNaBuLLN OTKpbIBae€TCA MEHIK0 HAaCTpOeK. B HEM MOXHO
3ajaBaTb BpeMd, A3blKKU, TUMNbl BBOAA AaHHbIX U CPOKM NpoBeaeHnA
TeXHU4eckoro 06CJ'Iy)KVIBaHI/1$|.

34ecb MOXHO MPOCMOTPETL pa3HOOOpa3sHyr MHopmaumio 06 yCTponcTBe,
Hanpumep, CepuiHbIi HOMep, Briagenbua v T. 4.
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USB ...cocvviee B meHio USB MOXHO BbINOMHUTL NEPEHOC COXPAHEHHbIX BO BHYTPEHHEM 3Y
CBapOK Ha BHELUHWI HOCUTENb AaHHbIX USB.

CBAPKA ......... Mpy HaxxaTum faHHON MHOTOMYHKLMOHANBLHOW KNaBuULLWN OTKPbIBAETCS OKHO
BBOZA AaHHbIX A1 Havana cBapKu.

7.2 BBopa AaHHbIX (06Lee onucaHue)

BBoa GonblIMHCTBA AAHHBIX MOXKET BbIMOSHATL MO0 BPYYHYHO, MO0 C MOMOLLbIO YCTPOWCTBO
CUMTbIBAHUSI LUTPUXKOAOB.
YCTPOWCTBO CUUTBIBAHUA LWUITPUXKOAOB

LUTpuxKoZ CUMTBLIBAETCS, KOrAA YCTPOWCTBO CUYMTLIBAHUS LUTPUXKOAOB YAEpXKMBaeTcs Ha
paccTosiHUM NpuMepHo 5 — 10 cM oT Hero. Ecnv yCTPONCTBO CUUTLIBAHUS LUTPUXKOLOB
Haxo4uTCs B PE3ePBHOM PEXMME, HEOBXOAMMO KOPOTKO HaXaTb Ha KHOMKY B €ro PyKOSITKE:
YCTPOWCTBO CUUTLIBAHUA BKMoYaeTcs. KpacHas NuHus ykasblBaeT 06nactb cunTbiBaHus. CHoBa
HaXKaTb Ha KHOMKY B PYKOATKE. BbINOMHSAETCS CKaHUpoBaHve WwTpuxkoaa. Ecnv aaHHble
pacno3HaHbl NpaBuIbHO, PAa3AaeTcs 3BYKOBOW CUTHar, v CYMTaHHble AaHHble oToBpakaroTcs Ha
Jucnree CBapoYHOro annapara B Buae Tekcta (Uidpbl/GykBbl). ECriv cockaHMpoBaHHbIi
LUTPUXKOZ COOTBETCTBYET OXMAAEMOMY, CBAPOYHbI annapat NoATBEPXKAAeT NPaBUNbHOCTb
LITPUXKOZA NOBTOPHBIM curHanom. (Hanpumep, cBapouHblii annapaT MOXeT He NPUHSTb
COCKaHMPOBaHHbIii LUTPUXKOA, ECIIM B MOMEHT MpoLiecca CBapku, Koraa oXvaaeTcs LUTPUXKOA
MYThI, CKAHUPYETCS LUTPUXKOA, OTCIEXMBAHUSA MYdTHL.).

' BHumaHume! Jlazep 2 knacca — He CMOTPETb HANPAMYIO Ha Na3epHbIn ny4!
[ ]

BBoA AaHHbIX BPY4HYHO (6yKBbI U LU pbI)

C nomoLLblo py4YHOro BBOAA MOXHO BBOAUTbL HE TONBKO AaHHbIE, HAanpumep, aMmunmio
CBapLLMKa UNn Ha3BaHWe CTPOUTENbHOW NMOLLAAKN, HO U COOTBETCTBYHOLLME LUTPUXKOAY
YMCNOBbIE NOCNEe0BATENBHOCTM B TOM CIly4ae, eCriv OH Hepa3bopyuB U NOBPEXAEHO
YCTPONCTBO CYMTbIBaHUS. BykBbl 1 LMcppbl MOXXHO BECTM MOCPEACTBOM OTOOpaaeMoro Ha
akpaHe andaswuTa. YnpasneHue BBOAOM GYKB Unu LMdp OCyLLECTBNASIETCS KNaBuaMm co
cTpenkamu. [ina nogTeepxaeHns Bbibopa Heobxoaumo Haxatb knasuwy OK. o okoH4YaHuM
BBOJa HaxaTb ApYyr 3a APYroM KnaBuLLKn >cTpenka BHU3< n >OK<. HaxaTtuem knasuin
>CTOIl< MoXHO yaanaTb 6ykBbl 1 LdpbI.

BBoa uudp BpyUHyro
Ecnu gns BBoga AaHHbIX TpebytoTcsa Tonbko umndpel (Hanpumep, Ans BBoAa koga MydThbl
BPYYHYI0), ANS Bbibopa oTobpaatoTcst Tonbko umdpsl 0 — 9. KnaBuwamm >+< 1 >-< MOXHO
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BbIGUpaTh UMdpbl. HaxaTuem knasul >cTpenka BneBo< 1 >CTpenka BnpaBo<
OCyLLecTBNsIETCS ynpaBneHue oTaenbHbIMU Uudpamu. MNocne BBoga nocneaHen umgps ee
TaKkke HeobXxoaUMo NOATBEPAUTL HAXKATUEM KNaBWULLIM >CTperika BNpaBo<.

7.3 BbinonHeHne cBapku

HaxaTb Ha cTapTOBOM 3KpaHe MHOroyHKLMOHanbHyt knasuwy >CBAPKA<.

B nyHkTe meHio >CBAPKA< MOXHO BBECTU HEOOXOAMMbIE ANsi CBApKu AaHHble. [nsi aToro
MOXHO COCKaHMPOBaTb YCTPONCTBOM CHUTbIBAHWS LUTPUXKOS MU BBECTM EM0 BPYUHYHO
MHOTOYHKLMOHANbHBIMU KINaBuLLaMM.

damunusa ceBapLymKa

Ecnu onumsa «Kop ceapLmka» oTKNoYeHa, 3Aecb MOXHO BBECTV hamunuio ceapluyvka. Beog
MOXXHO BbIMOSTHUTb BPYYHYO UMM NOCPEACTBOM LUTpUxkoga. B none «damunusi ceapLimka
MOXXHO BBECTU NPOM3BOSIbHLIE UMS U/UNK hammnuio AnvHon He 6onee 30 cumBonos. Beog
MOXHO NPOMyCTUTb HaxaTnem knaesuwm >0OK<. Ecnu onuus «Kopg ceapLumka» akTvBHa, TO
«damunusi cBapLmKka» AONONHUTENbHO He 3anpallMBaeTCs.

Kop cBapuuka

Ecnu B napameTtpax aktveHa onuus «Kog ceapiuuka» (cM. pasgen 7.5 «SETUP»), 3gecb
Heobx0aMMO BBECTM AENCTBYIOLLMIA KOA cBapLUyKa (YCTPOMCTBO BOCMPUHMMAET TOMBbKO
cooTBeTCTBYOWMIA cTaHaapTy ISO koa ceaplyymka).

CTpouTenbHbIA 06BLEKT

[aHHyto MHOPMaLMIO MOXHO BBECTU BPYYHYIO NMPY NOMOLLM CKaHepa LTpuxkoaa, nnbo
NponycTUTb U OCTaBUTL Mone NycTbiM, Haxas knasuwy >OK<.

OaTa

3peck oTobpaxaeTcs Tekyllas Aata BMECTe C BpEMEHEM U TeMNepaTypo OKpyXatoLen
cpeabl.

YcnoBus okpyxatowen cpeabl

Ecnun aktnBHa onuus «YcnoBust okpyxatowlen cpeabl» (cM. pasgen 7.5 «SETUP»), 3agecb
Heobx0aMMO yka3aTb YCIOBUsI OKPY>KatoLLel Cpefibl HA MOMEHT CBapKu (CONHEYHO, CyXo,
OOXONMBO, BETPEHO, NanaTka, OToMnneHue).

Kon myd bl

3pecb Heobxoammo BBecTu kod MydhTel. OH COAEPXKUT CBEAEHNS O CBAPOYHOM HaMpPSBKEHUN,
NPOAOIIKUTENBHOCTU CBAPKM U (4aCTUYHO) O BPEMEHM OXNaXOEHUSI U HAHECEH Ha
3MNeKTPOCBapoyHyto MydTy B hopMe wTpmxkoaa. Ecnu kog MydTbl NOBpexaeH, ero MOXHO
BBECTU BPY4HY!IO.
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OTcnexuBaeMocTb

Ecnu B cnncke napameTpoB akTvBHa onuusi «OTcnexxmBaemoctb» Ans Myt n Tpyb (cm.
pasgen 7.5 «SETUP»), To 3gecb He06X04MMO BbINOSHUTL COOTBETCTBYIOLLMIA BBOA. OTOT BBOA
MOXeT OCYLLECTBMATLCA Kak C MOMOLLbIO YCTPOMNCTBA CHUATLIBAHWS LUTPUXKOAOB, TaK U BPYUHYHO.
Ecnu «OTcnexvBaemocTb»3aaHa B kKa4ecTBe OMLMOHANbHOro BBOAA, TO MOXHO 6o
BbIMOMHUTbL BBOA, NGO nponycTuth none «OTcnexuBaeMocTb» HaxaTneMm knasuiwm >0K<,
ocTaBumB ero nycTelM. Ecnu 3anpoc «OTcnexnBaemMocTb» He akTUBEH, OH He oTobpaxaeTcs Ha
Oucnnee v He 3anpaluvBaeTcs.

CoeanHNUTb CBApOYHbIE KOHTAKTbI C MydpTOM. [MMpn HEOBXOANMOCTM UCMOSb30BaTh NOOXOASALLMA
nepexoOHvK (cM. pasaen 5). KOHTaKTHbIe NMOBEPXHOCTY CBAPOYHOTO LLUTEKepa U NepexoaHuKa,
a TaKKe MydThl JOMKHbI ObITh YNCTBIMM.

CockaHunpoBaTb kof MydTbl C MOMOLLIbIO YCTPOWCTBA CHUTLIBAHWSA LUTPUXKOJOB. Ecnn
YCTPOWCTBO CHUTBIBAHWS LUTPUXKOLOB NOBPEXAEHO UMK KOA MydTbl HEBO3MOXHO CHUTATb, €ro
MOXXHO BBECTU Bpy4Hyto. [1ns aToro Heobxoammo HaxaTtb knasuwy >BBOO BPYYHYHO< (cwm.
Takke pasgen «Beog»).

Ecnun wrpuxkon MydTbl HE COOEPXKUT CBEAEHUI O BPEMEHUN OXNAXAEHUS, 30eCb MOXHO BBECTU
BpeMS OXNaXaeHus, ykazaHHoe Ha camon mydte. BBog MOXHO NponycTuTb Haxatuem
knaeuwmn >0OK<.

Ecnn LUTPUXKOA Myd’)TbI COAEePXUT BpeMA oxXnaKgeHud, oHO 0T06pa>|<aeTcs1 NoO OKOHYaHuUn
BpeMeHU CBapKW: BbIMNOJTHAETCA ero 06paTHbIl7I OTCYET U nocneayrouiee 3aHeceHne B NPOTOKOJ.
Ecnn LUTPUXKOA HE COOEPXKUT cBedeHun o BpeMeHU oxnaxgeHna n 3To 3Ha4yeHne sBeleHO
BPY4HYIO, TO NO OKOH4YaHUWX CBapPKU BpeMa oxnaxaeHus 0T06pa>KaeTc;|, W BbINOSTHAETCA ero
OﬁpaTHbIﬁ OTCHeT. BpeMﬂ oxnaxaeHna He 3aHOCUTCA B NPOTOKOI.

BpeMﬂ oxnaxaeHus

Ecnn LUTPUXKOA HE COOEPXKUT cBedeHu o BpeMeHU oxnaxgeHna U 3To 3Ha4YeHne TaKkke He
BBE€OEeHO BPY4HYIO, TO NO OKOHYaHMM CBapKN BpeMsA oxnaxaeHua He 0To6pa>KaeTc;4. BpeMﬂ
oxnaxaeHua Takke He 3aHOCUTCA B NMPOTOKOI.

[Mocne ycnelwHoro BBoAa AaHHbIX Ha 3KpaHe MosiBNSeTCA 3anpoc 0 ToM, 0bpaboTaHbl nn TpyObl
B COOTBETCTBMU C YKa3aHusIMK OT npoussoautens. Ecnu HeobxoamMmo noaTBepauTb HaxaTuem
knaeuwmn >0OK<.

Mepen Hayanom camoli CBapkM YCTPOICTBO elle pa3 oToGpaxkaeT BCce HeobxoauMble
napamMeTpbl CBapKy.
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OuameTp ............ [OuameTp TpyGbl B COOTBETCTBUU C KOAOM MY(ThI

OHEpIust ............ Mpeobpa3zoBaHHasi aHeprusi

CBapKa .............. Bpems cBapku cornacHo kogy MydThl, hakTuyeckoe/3agaHHOe CBapoyHoe
HanpsbkeHue, TeKYLLMIA TOK CBapKu

CoeauHeHrve ...... CeTeBoe HanpshxeHune 1 YyactoTa cetu

R o, TekylLee conpoTUBNEHUe HarpeBaTenbHOWM cnupanu

Homep npoTokona, npucBanBaeTcs Mo NOPSAKY Ha NPOTSXKEHWUU BCEro Cpoka
cnyx6bl ycTponcTBa

YCTpoWCcTBO NPOBOAUT ABE NPOBEPKM Ge3onacHoCTu:

MpaBunbHoe npucoeguHeHue cdutuHra (Correct Fitting Connection — CFC)

YCTpocTBO NPOBEPSIET, MOAKITOYEH NN DUTUHT, U CBEPSIET 3TY MHpopMaLIMIO C
npeaBapuTenbHO COCKAHNPOBaHHLIMU AaHHbIMU. Ecnu oTknoHeHne mexay obovrmm
3HaYeHNsSIMU MeHbLUE 3a1aHHOTO B KOAe A0rycka, HaumHaeTcs npouecc ceapku. Ecnn
OTKIIOHEHWE BbIXOAWT 3a A0MNYCTUMbIE Npeaenbl, yCTPOUCTBO coobLaeT 06 owmnbke u BblgaeT
ykasaHus, rae owmbka morna npousontn (cm. «KapTbl owmnboky, rmasa 8).

DYHKUUA KOHTPOIsi 3bbiTouHOM TemnepaTtypbl (Heat Control — HC)

YCTpONCTBO paccunTbiBaeT (Ha OCHOBaHWM NapameTpOB CBapKM, TEKyLLEeH TemnepaTypsbl
YCTpOWCTBa M TemnepaTypbl OKpyKatoLLen cpeabl), MOXeT N AaHHas cBapka ObiTb
npousseaeHa 4o kKoHua. MNpexae BCero, Npy BbICOKOW Hapy>KHOW TemrepaTtype unu
“cnonb3oBaHnM GonbLUMX MyddT MOXET NPOM30WTY NEPErPEB YCTPOWCTBA U, KaK CNeACTBUE,
aBapuUHOE OTKIMIYEHME B NPOLIECCE TEKYLLEN CBAPKU.

Ecnu cBapka MoxeT GbITb BbINOMHEHa 0 KOHUA, ropuT 3eneHas knasuwa >MYCK<. Ceapky
MOXHO 3anyCTUTb, HaXXaB AaHHYI0 KNaBuLLy.

Ecnu TekyLlan TemnepaTtypa yCTPOWCTBa CINMLLKOM BbICOKA, ropuT KpacHasi knasuwa >CTOMN<.
Ha gucnnee nosiBnsieTcs ykazaHue o TOM, Kak AOJr0 AOIMKHO OCTbIBaTh YCTPOWCTBO, A0 TOMO Kak
cMoXeT BbITb 3anyLeHa cBapka (ykazaHHOe 3[1eCb BpeMsi IBMSIETCS YCPeAHEHHbIM 3HAYEHUEM).
Ecnu roput 3enenas knasuwa >MYCK<, HaxaTvem aTow KrnaBuLLM MOXHO 3anyCTUTb NpoLiecc
CBapkKw.

B npouecce ceBapku BCe BaXKHble aHHble OTOGpa)KaFOTCﬂ Ha gucnnee. I'Ipouecc CBapku
KOHTPONMpYeTCA Ha NPoTAXEeHUN BCEro BpemMeHU ceBapky B COOTBETCTBMU C NapamMeTpamMu,
3ajaHHbIMW B KOOE MbeTbI.

CBapoyHbIi NpoLecc MOXHO B Nobo MOMEHT npepBaTh HaxaTtnem knasuiwm >CTOI<.
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CBapoyHbI annapaTt aBTOMaTUYeCKM PerynupyeT Bpemsl CBapkun B 3aBUCMMOCTU OT
TemnepaTtypbl OKpyxatoLlen cpeabl. [10sToMy BpemMs Npu cBapky OAMHAKOBbIX MydpT MOXeT
pasnuyaTbcs.

[ns obneryeHuss BOCNpUSITUS BPEMsi CBapKu AOMOMHUTENBHO OTOOpaXaeTcsi C MOMOLLbIO
NoI0OCOBOW MHAUKALMM COCTOSIHUS.

Mo okoH4YaHUM cBapku pe3ynbTaT oTobpaxaeTcs Ha aucnnee. Heobxoaumo cobniogaTe nepuog
OCTbIBaHMS B COOTBETCTBMU C YKa3aHUsIMU OT NpousBoguTens MygTbl. Ecnv wrpmxkog MydTbl
COLEPXUT CBELEHMS O BPEMEHM OXINaXAEHWs, OHO OTobpaXkaeTcs MO OKOHYaHUM npouecca
cBapku. [ins obneryeHns BOCNpUSTUS BPEMST OXNaXAEeHNUs AONONHUTENbHO oTobpaxaeTcs ¢
NMOMOLLIbHO MOSIOCOBOWM MHAMKALMN COCTOSHUS.

Bpems oxnaxaeHus B Ntob6o MOMEHT MOXHO 3aBepLUNTb HaxkaTuem knasuwn >CTOMM<.
MpepbiBaHWe npouecca oxnaxaeHus 3aHocuTca B npoTokon. OTcoeanHeHne puTtunHra ot
naTpyoKoB Takke NPUBOAUT K NPEPbIBAHMIO BPEMEHWN OXITAXAEHUS.

Ecnu cBapka cogepxut owmnbku, Ha aucnnee nosensietcsa coobeHme «Owmnodkar.
[ononHWTEenNbHO NOSIBSIETCS! 3BYKOBOW WM 3pUTENbHBIA CUTHAN B BUAE MUratoLLEro KpacHbIM
ceeToavopa.

Haxatvnem knasuwm >CTpenka BrieBo< MOXHO HayaTb HOBbI BBOA, AAHHbIX.

7.4 lNepegaya coxpaHEeHHbIX NPOTOKONIOB CBapPKu

HaxaTb Ha cTapTOBOM 3KpaHe MHOrodyHKLMOHanbHyt0 knasuwy >USB<.

B nyHkTe meHio «USB» MOXHO BbINOMHUTL NEPEHOC COXPAHEHHBIX BO BHYTPEHHEM 3Y
NPOTOKOSIOB Ha BHELUHWI HOCUTENb AaHHbIX USB.

BcraButb USB-HocuTenb B USB-pasbem. MogoxaaTe, noka HocMTenNb AaHHbIX He ByaeT
YCMeLHO pacno3HaH. Ha aTo ykasbiBaeT COOTBETCTBYOLLEee n3obpaxeHue. Mpu HaxaTum
knaBuwm >MNyck< BCe COXpaHEHHbIe Ha YCTPOMCTBE NPOTOKOSbI NepeHocATcst Ha USB-
HocuTenb. [ina aToro ycTporcTBo co3gaeT ra USB-Hakonutene HOBYHO Manky ¢ Ha3BaHUeM
«ROFUSE». B nognanke «ROFUSE» co3naeTtcst 4ONONHUTENbHAs Narnka, Ha3saHue KOTOpoW
COCTOUT U3 CEPUIAHOIO HOMEepa YCTporcTBa. B AaHHOW narnke coxpaHstoTCcs NPOTOKONbI.
3aTem C MOMOLLbIO CYUTBIBatOLLEro nporpammHoro obecneveHnss RODATA 2.0 MOXHO
OCYLLEeCTBNATL yNpaBrieHne NpoTokonaMm n ux nocnegytoLlyto obpaboTky (cm. pasgen 9).

7.5 KoHdmrypauus yctporctea («SETUP»)

HaxaTb Ha cTapTOBOM 3KpaHe MHOrodyHKLUMOHanbHyto knasuwy >SETUP<.
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C nomotupto 06emnx LeHTpanbHbIX KnasuLl CO CTpesikaMun BBEPX U BHNU3 MOXHO BbI6paTb Hy)KHbII;1
MYHKT MEHI0 1 3aTEM NOATBEPAUTb Ero HaxaTuem >CTpesiku BnpaBo<.

Mpy HaxxaTum >CTpernkn BrneBo< BbIMOJHAETCS BbIXOA VU3 JaHHOIO MEHI0 1 BO3BpaT K
CTapTOBOMY 3KpaHy.

Yachbl

Hactpoiika gatbl u Bpemenn. [lata u Bpemsi oTobpaxatotcs B oopMaTe A4.MM.ITIT Y4:MM.
Knasuwwamu >CTpenka BneBo< u >CTpernka BnpaBo< BbiGpaTh Ludpy, nognexatiyto
U3MEHEHMIO. VCNpaBneHnst MOXXHO NMPOU3BOAUTL HaXaTUEM KIaBuL >+< 1 >-<, HaxaTtvem
knasuwwu >CTpenka BNeBo< MOXHO CHOBA BbINTU U3 MEHIO.

OrnekTponuTaHue YacoB OCYLLECTBNSETCS OT BHYTPEHHel akkyMynsTopHoii 6aTapen, NoaTomy
OHV NpofomKkalT paboTaTb Aaxe Nocne OTKMOYEHWsI CETEBOTO LUTENCENS OT PO3ETKU.

A3bIK

[ns HacTpovikv a3bika. BeibpaTk knaBuwamu >Ctpernka BBepx< n >CTpernka BHU3< HYXHbI
A3bIK M NOATBEPANTL HaxaTuem >OK<.
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MapameTpbl

O6nacTb, 3awyeHHas naponem. B 4aHHOM MyHKTE MEHIO MOXET BbIMNOMHATL TaKMe HacTPONKM
YCTPONCTBA, KOTOPbIE BAMSIIOT HAa €r0 XapaKTepPUCTUKM U PYHKLMKN (HanpyMep, KoA CBapLUuKa,
CTpoUTEnbHBIA 06BEKT, OTCNEXNBAEMOCTb U T. A.). 30eCb MOXHO OTKpbIBaTb U GrioknpoBaThb
ONs nonb3oBaTtens pasnuyHble aHHbIe U (DYHKLUMK, Takum 0Bpa3oM, BNMSS Ha NpOLEecChbl Ha
cTpouTenbHou nnowagke. Ha 3aBoge-nponssoagutene 3agaH PIN-kog «12345». Mpu
HeobxoaMMOCTM U3MEHUTbL Napornb (CM. NOAMNYHKT MeHto «[Maponby). N3 MeHo MoXxHO B oo
MOMEHT BbIATK, HaxaB knasuwy >KOHELI<.

Kop cBapuwuka

34ecb MOXHO akTMBMPOBaTb U Ae3aKTMBUPOBAaTh BBOA KoAa CBapLiMKa (onucaHue cMm. B rnaBse
7.3). CocTosiHME MOXHO M3MEHUTb HaxkaTuem knasuwn >U3MEHUTb<.

Ecnu onums «Kog cBaplumka» akTuBHa, TO Afsi Ha4Yana cBapku HeobXo4MMOo BBECTU
OelcTByOLWMIA koA cBapLymka cornacHo 1SO-12176-3.

OTcnexuBaeMocTb My Tbl

34ecb MOXHO aKTMBMPOBaTb M 4e3aKTMBMPOBaTb BBOA AN OTCMEXMBAEMOCTM MyddThl UNn
HaCTPOUTb €ro B KAa4eCTBE OMuUMOHarbHOro BBOAA (onvcaHune cM. B maee 7.3). CocTosiHne
MOXHO U3MeHUTb HaxxaTuem knasuwn >U3MEHUTb<.

OTcnexuBaeMocTb TPYObI

34ecb MOXHO aKTMBMPOBaTb M 4e3aKTUBMPOBaTb BBOA AJ1S1 OTCMEXMBAEMOCTM TPYObl 1nn
HaCTPOUTb €ro B Ka4eCTBE OMUMOHarNbHOro BBOAA (onvcaHune cM. B maee 7.3). CocTosiHne
MOXHO U3MeHUTb HaxxaTnem knasuwmn >U3MEHUTb<.

Bnapenen

34ecb MOXHO U3MEHUTL Brafenbla YCTPoNCTBa (Hanpumep, Ha3BaHue KoMnaHuu). ameHeHne
NpoV3BOANTCH BPYYHYIO (CM. Takke rnasy «Beoay).

YaaneHue AaHHbIX U3 NamMATH

34ecb MOXHO yaanuTb BCE COXpaHEHHbIE CBApKU.

' BHumaHue! BoinonHseTcs nonHas o4McTka namMsaTu. YactuyHoe yAaneHue
® COXpPaHeHHbIX CBAapPOK He BO3MOXHO.

YcTporicTBO aBTOMatudeckn coxpansieT go 2 000 ceapok. Ecnu 2 000 syeek namsatun
3anorHeHbl, yCTPOMCTBO BbIBOAWT Ha CTApPTOBLIN 3KpaH COOTBETCTBYIOLLEE NpeaynpexaeHue.
Cnepytowume 47 cBapok COXpaHsAoTCA B 06nacTu nepenosiHeHus.
BHumaHue! Ecnu cBapka BbINONHAETCS NPY 3anosIHEHHOM NaMATU, MOXET NMPOU30ONTH
noteps AaHHbIX. Mbl pekomMeHayeM CBOeBPEMEHHO COXpaHAaTb NpoTokonbl Ha USB-
HaKonuTenb M PerynspHo oymiiaTh NamsaTbL YCTPOUCTBA.
Maponb
3aecb MOXHO M3MEHWTL Naposb Ans 3aluuiieHHon obnacTtu «MapameTpbl». [ns nameHeHus
napons Haxatb knasuwy >U3MEHUTb<. MameHeHne npon3BoaunTCs BPYYHYHO (CM. Takke rmasy
«BBogy).
TexHu4yeckoe obcnyxuBaHue
O6nacTb, 3almLleHHas naponem (UCKMYnTenbHO Anst paboTHUKOB CEPBUCHOW CryKObl
komnanun ROTHENBERGER wvnu aBTopu3oBaHHOI KOMNaHUuu-napTHepa).
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KoHTpacTHoCTb

3aecb MOXHO afanTupoBaTb KOHTPACTHOCTb AgMcnnesa K ycnosnam 0pr>|<arou.1e|?1 cpeabl.
KOHTpaCTHOCTb MO>XHO U3MEHUTb KraBuLLaMU CO CTpenkamn >+< n >-<, YTt06b! BLIATU 13
nogmeHto, HeobxoanMo HaxaTb Knasuwly >CTpenKa BneBo<.

8 WUHdopmauus/gnarHoctuka owmo60ok

HaxaTb Ha cTapTOBOM 3KpaHe MHOrogyHKLMOHanbHyt knasuwy >INFO<.

OTobpaxxaeTcs cnegyrowas nHopmauus:

N3penwve .................

CepuitHbIi HOMep

TunoBon Kog ...........

Bnapeney ..............

MporpammHoe obecneyeHue ...

ABGCOMIOTHBINA CHETUUK ...............

CYeTUnK TEXHUYECKOTro

obcnyxuBaHus. ......

Cne,qyrouJ.ee TEeXHU4eckoe

obcnyxuBaHue .......

3aHATble AYENKM NAMATH ..........

3anncn 06 owmnbkax
MepeyeHb owmnb0K

HassaHue nsgenus
CepuitHbIi HOMEp yCTpoiicTBa

TunoBon koA ycTpoicTea B cooTBeTcTBUM C ISO 12176-2
Hanpumep, P24US2VAKDX

Bnapgeney yctponcTea (cM. pasgen 7.5)
Tekywias Bepcusi nporpaMMHoro obecneyeHms

KonuyecTBo Bcex korga-nnGo BbINOMHEHHbIX CBAPOK 3@ CPOK
cnyxbbl ycTponcTea.

Konunyectso CBapPOK C MOMEHTa BbIMNOJIHEHUA NocnenHero
TEXHUYeCKOoro OGCJ'Iy)KVIBaHI/IFI

[aTa cnegytoLero TexHu4eckoro o6cnyxvsaHus B oopmare
A0.MM.ITIT

KonnyecTBo NpoTOKOMNOB, HAXOAALMXCSA B AaHHbLI MOMEHT
BO BHYTPEHHEN NaMsATn yCTPONCTBa

KonunyecTBo 3anuceit 06 owwmbkax

CoobLeHuns 06 owmbkax MoxHo nepeHectn Ha USB-HakonuTenb. 3aTtem 3Tu AaHHbIE MOXHO
nepepatb (HanpyMep, No 3MIEKTPOHHOW NOYTE) COTPYAHUKAM CEPBUCHOW Cry>Obl KOMNaHUM
ROTHENBERGER vnu ee aBTopnsoBaHHOMy napTHepy. Ecnu ycTpoiicTBO noBpexaeHo nnm
ero pyHKUMOHAaNbHOCTb OrpaHnyeHa, no kapTam OLMGOK MOXHO BbIMOMHUTb ANArHOCTHUKY.
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8.1 YcTpaHeHue ownbok

HenpaBunbHbIN naponb

YT106bI NEPenTM B MEHIO NapamMeTPOB NN TEXHNYECKOrO OBCMYXNBaHNS, HEO6XOAUMO BBECTH
gevcTeyoWwmnin naponb. MNoxanyicta, yaHante y OTBETCTBEHHOIO 3a YCTPOMCTBO Balll YPOBEHb
[OCTyna u AeNCTBYHOLLMIA KOZ,.

HenpaBunbHasa mydTa

[aHHoe cooblLueHre 06 omnbke NosBNSETCS, €CNY CHMTaHHbIE U3 KoAa MydTbl NapaMeTpbl He
COOTBETCTBYIOT (DAKTUYECKNM U3MEPEHHBIM 3Ha4YeHUaM. MNpoBepuTb, NOAXOANT N
COCKaHVPOBaHHbIN KOA KOHKPETHOW MydiTe.

MoBpexaeHHbIN Kop,

HeBO3MOXHO AexkoampoBaTb COCKaHI/IpOBaHHbIVI Koa MbeTbI. Ybeputbcs, 4TO KOg He nospexneH
nnn He 3arpAsHeH.

MydTa He nogcoeanHeHa

MpeanpuHsiTa NonbiTka HavaTk cBapky 6e3 noacoeaAMHeHHOW MydThbl. [PpoBEpUTL KOHTaKThI
MydThl U LUTEKEPLI HA HAaNUYMe NOBPEXAEHWI U 3arpsi3HEHWIA.

KopoTkoe 3ambikaHue Ha MydTe

Ha MycTe KoHCTaTUpOBaHO KOPOTKOe 3aMblkaHue. MpoBEPUTL KOHTaKTbl My Tbl U LLITEKEPbI Ha
Hanuuve NOBPEXAEHUI 1 3arpsi3HEHNIA.

Onametp mydTbl > 400 MM
Yctporicteo ROFUSE 400 Turbo MoxeT BbINONMHATL cBapKy MydT anameTtpom o 400 mm.
MoTepsA AaHHbIX — NaMATb 3anofHeHa

Ecnn CBapka Ha4MHaeTCa BONpekn oaHHOMY coobLieHunto, nponcxoauTt noTepsa AaHHbIX. CBapKa
HE 3aHocutcs B NPOTOKOI. COXpaHVITb OaHHble Ha USB-Hakonuternb U 04UCTUTL NamsiTh.

Heponyctumas TemnepaTypa OKpyXatowen cpeabl

TemnepaTypa okpyKatoLLen cpeabl BHe AOMYCTUMOro Auana3oHa. [MomMecTuTb YCTPOMCTBO B
TEHb UMW BKIIOYUTL OTOMMEHME.

«Unterspannung» (HeqoctatoyHoe HanpsxeHue)

YBennunTb HanpshkxeHve B pexvme reHepartopa.

«Uberspannung» (U36bITouHOe HanpsixeHue)

YMEeHbLUNTL HanpskeHne B peXuMe reHepartopa.

«Frequenzfehler» (Owmnbka YacToThl)

YacToTa nuTatoLero HanpsXxeHns BHe JOMNYyCTUMOro AuanasoHa.
«Systemfehler» (CuctemHas own6ka)

HesameanutensHO oTNpaBUTL YCTPOWCTBO B PEMOHT. He BbINONHATL cBapky!
MpepbiBaHue

Bo Bpems cBapky BO3MOXHO NpepbIBaHWE CBAPOYHOIO HaMpsiKeHUs!.
HeBepHoe cBapo4Hoe HanpsikeHue

Bo Bpems cBapku 3Ha4yeHne CBapoOYHOro HaNpsHKeHWs okasanocb BHe AOMyCTMMOro Auana3oHa.

9 MNporpamma ansi cunTbiBaHMA U ynpaBneHuss RODATA 2.0

I'Iporpamma CHMTbIBAHUA, a TakKe pyKOBOACTBO MO ee yCTaHOBKE U 3KcnnyaTaununm Haxoautca
Ha USB-HakonuTene n3 KoMmnnekTa nocTaBku. |_|pI/1 HeobxoanMocTn nporpamMmmHoe obecneyeHve
MOXHO Takxe 3arpys3uTb C JomatuHen CTpaHuLbl www.rothenberger.com.

10 TexHuyeckoe obcnyxmBaHue

CornacHo TpeboBaHuam DVS 2208, yacTb 1, He pexe ofHOro pasa B rog Heob6xoanmo
NpPOBOAMTL NOBTOPHYIO NMPOBEPKY (TEXHUYECKOe 0BCNyX1BaHWE) YCTPOMCTBa.
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11 TpuHagnexHocTn

HanmeHoBaHue npuHaanexHocTn Homep aetanu ROTHENBERGER
YCTPOWCTBO CUNTBIBAHUS LLUTPUXKOOOB 1500001316
LLitekep 4,0 mm 1500001317
Ltekep 4,7 mm 1500001318

12 O6cnyxuBaHUE KIMEHTOB

CepsucHble LeHTpsl ROTHENBERGER npefoctaBnsioT nomoLLb KnMeHTam (CM. Cncok B
Katanore unu B IHTepHeTe), a Taloke npeanaratoT 3anacHble 4acTu n obcnyxvBaHue.
3akasbiBaiiTe NPMHAANEXHOCTM M 3anacHble YacTh y PO3HUYHOIO TOProBOro NpeAcTaBuTens
unu no RoService+ online obcnyxusBaHus:
TenecboH: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
dakc: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
e-menn: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

13  Ytunusauusa

Yactu npubopa siBMsTCS BTOPUYHBIM ChIPbEM M MOTYT GbITb OTNPaBMeHbl Ha NOBTOPHYHO
nepepaboTky. [ins aToro B Bawwem pacrnopspkeHnv nMetoTcs JonyLWEHHbIE 1
CcepTUMULMPOBaHHbIE YTUNM3ALMOHHbIE NPeanpUATUS. [iNst 9KONOMMYHON YTURU3aLMK YacTei,
KOTOpble HE MOryT GbITb NepepaboTaHbl (Hanpumep, SMEKTPOHHbIE YacTw)
NPOKOHCYNbTUPYNTECH, NOXanyicTa, B Ballem koMneTeHTHOM BeAOMCTBE MO YyTUnM3auum
OTXO[OB.
Tonbko ansa cTpaH EC:
He BbIGpacbiBanTe aneKTpouMHCTPYMeHThI B 6biToBOM Mycop! CornacHo EBponerickon
Oupektuee 2012/19/EU 06 ncnonb3oBaHMM CTapbix 3MeKTponpubopoB 1 3NeKTPOHHOIO
obopyaoBaHnsa 1 ee peanvsaumum B HaLMOHaNbHOM NpaBe CTaBLUME HEMPUTOAHLIMU K
MCMONb30BaHMI0 3MEKTPOUHCTPYMEHTbLI HAAMEXUT cOBUpaTh OTAENBHO U NoaBepraTtb
3KOMOMMYHOMY NOBTOPHOMY UCMONb30BaHWIO.
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ROTHENBERGER Worldwide

Australia ROTHENBERGER Australia Pty. Ltd.

Unit 6 « 13 Hoyle Avenue » Castle Hill » N.S.W. 2154
Tel. +612/9899 7577 - Fax +612/989976 77
rothenberger@rothenberger.com.au
www.rothenberger.com.au

Austria ROTHENBERGER Werkzeuge- und Maschinen
Handelsgesellschaft m.b.H.

GewerbeparkstraRe 9 « A-5081 Anif

Tel. + 43 62 46 / 7 20 9145 « Fax + 43 62 46 / 7 20 91-15
office@rothenberger.at » www.rothenberger.at

ROTHENBERGER Benelux bvba
Antwerpsesteenweg 59 « B-2630 Aartselaar

Tel. +323/8772277 -Fax+323/877 0394
info@rothenberger.be « www.rothenberger.be

Belgium

ROTHENBERGER do Brasil LTDA

Av. Fagundes de Oliveira, 538 - Galpdo A4
09950-300 - Diadema / SP - Brazil

Tel. + 55 11 /40 44- 4748 - Fax + 55 11/ 40 44- 5051

Brazil

spacente@rothenberger.com.br « www.rothenberger.com.br

Bulgaria ROTHENBERGER Bulgaria GmbH

Boul. Sitnjakovo 79 « BG-1111 Sofia

Tel. +359/2946 14 59  Fax + 359/29 46 12 05
.bg

info@rothenb bg » www.roth

China ROTHENBERGER Pipe Tool (Shanghai) Co., Ltd.

D-4, No.195 Qianpu Road,East New Area of Songjiang
Industrial Zone, Shanghai 201611, China

Tel. + 86 21 /67 60 20 61 - + 86 21 / 67 60 20 67

Fax + 86 21/ 67 60 20 63 - office@rothenberger.cn

ROTHENBERGER CZ

Prumyslova 1306/7 « 102 00 Praha 10

Tel. +420 271 730 183 - Fax +420 267 310 187
prodej@rothenberger.cz « www.rothenberger.cz

Czech
Republic

ROTHENBERGER Scandinavia A/S
Smedevasnget 8 « DK-9560 Hadsund

Tel. + 4598/ 15 75 66 » Fax + 45 98 / 15 68 23
roscan@rothenberger.dk

Denmark

ROTHENBERGER France S.A.

24, rue des Drapiers, BP 45033 « F-57071 Metz Cedex 3
Tel. +333/87 749292 - Fax + 33 3/87 74 94 03
info-fr@rothenberger.com » www.rothenberger.fr

France

ROTHENBERGER Deutschland GmbH

IndustriestraRe 7 » D-65779 Kelkheim/Germany

Tel. + 49 61 95/ 800 81 00 » Fax + 49 61 95/800 3739
verkauf-deutschland@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Germany

ROTHENBERGER Plastic Technologies GmbH
LilienthalstraBe 71- 87 « D-37235 Hessisch-Lichtenau
Tel. + 49 56 02 / 93 94-0 - Fax + 49 56 02 / 93 94 36

ROTHENBERGER Hellas S.A.

Agias Kyriakis 45 » 17564 Paleo Faliro « Greece
Tel. + 30 210 94 02 049 - +30 210 94 07 302/ 3
Fax + 30210/ 94 07 322

ro-he@otenet.gr - www.rothenberger.com

Greece

Hungary ROTHENBERGER Hungary Kift.
Gubacsi (it 26 » H-1097 Budapest
Tel. + 36 1/347-50 40 - Fax + 36 1/347 - 50 59

info@rothenb hu « www.rothenb hu

ROTHENBERGER India Pvt. Ltd.

Plot No 17, Sector - 37, Pace city-|
Gurgaon, Haryana - 122 001, India

Tel. 91124- 4618900 - Fax 91124- 4019471
contactus@rothenbergerindia.com
www.rothenberger.com

India

Italy

Nether-
lands

Poland

Russia

South
Africa

Spain

Sweden

Switzerland

Turkey

UAE

UK

USA

ROTHENBERGER |taliana s.r.l.

Via G. Reiss Romoli 17-19 - I-20019 Settimo Milanese
Tel. + 39 02/ 33 50 601 * Fax + 39 02/ 33 50 0151
info@rothenberger.it - www.rothenberger.it

ROTHENBERGER Nederland bv

Postbus 45 ¢ NL-5120 AA Rijen

Tel. +31161/293579 « Fax+31161/29 3908
info@rothenberger.nl « www.rothenberger.nl

ROTHENBERGER Polska Sp.z.0.0.

Ul. Annopol 4A « Budynek C » PL-03-236 Warszawa
Tel. +4822/2 135900 « Fax + 48 22 /2 13 59 01
biuro@rothenberger.pl « www.rothenberger.pl

ROTHENBERGER Russia

Avtosavodskaya str. 25

115280 Moscow, Russia

Tel. +7 495/ 792 59 44 » Fax + 7 495 / 792 59 46
info@rothenberger.ru « www.rothenberger.ru

ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

P.O. Box 4360 » Edenvale 1610

165 Vanderbijl Street, Meadowdale Germiston
Gauteng (Johannesburg), th Africa

Tel. +2711/37296 31« Fax+2711/3729632
mfo@rothenbergerco za « www.rothenberger.co.za

ROTHENBERGER S.A.
Ctra. Durango-Elorrio, Km 2 « E-48220 Abadiano
izcaya
P.O. Box) 117 « E-48200 Durango (Vizcaya)
Tel. +34941621 0100« Fax+3494/621 01 31
export@roth es *« www.roth

ROTHENBERGER Sweden AB

Hemvarnsgatan 22 - S- 171 54 Solna, Sverige
Tel. + 46 854 60 23 00 - Fax + 46 8./ 54 60 23 01
roswe@rothenberger.se » www.rothenberger.se

ROTHENBERGER (Schweiz) AG

Herostr. 9 « CH-8048 Ziirich

Tel. + 41 44/ 435 30 30 » Fax + 41 44 / 401 06 08
info@rothenberger-werkzeuge.ch

ROTHENBERGER TURKIYE

ROTHENBERGER Center, Barbaros Bulvari No:9
TR-34775 Serifali / Omraniye-lstanbul

Tel. + 90/ 216 449 24 85 - Fax + 90 / 216 449 24 87
rothenberger@rothenberger.com.tr
www.rothenberger.com.tr

ROTHENBERGER Middle East FZCO

PO Box 261190 » Jebel Ali Free Zone

Dubai, United Arab Emirates

Tel. + 971/48 83 97 77 » Fax + 971/ 48 83 97 57
office@rothenberger.ae

ROTHENBERGER EQUIPMENT TRADING &
SERVICES LLC

PO Box 91208 - Mussafah Industrial Area
Abu Dhabi, United Arab Emirates

Tel. + 971/ 25 50 01 54 » + 971/ 25 50 01 53
uaesales@rothenberger.ae

ROTHENBERGER UK Limited

2, Kingsthorne Park, Henson Way,

Kettering + GB-Northants NN16 8PX

Tel. + 44 15 36 / 31 03 00 « Fax + 44 15 36 / 31 06 00
info@rothenberger.co.uk

ROTHENBERGER USALLC

7130 Clinton Road - Loves Park, IL 61111, USA
Tel. +1/80 05 45 76 98 - Fax + 1/81 56 33 08 79
pipetools@rothenberger-usa.com
www.rothenberger-usa.com

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
IndustriestraBBe 7

D- 65779 Kelkheim / Germany
Telefon + 49 (0) 61 95/800 - 0

Fax + 49 (0) 6195 / 800 - 3500
info@rothenberger.com

www.rothenberger.com

1300002460-i2/0518/F&E





