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Intro

DEUTSCH - Originalbetriebsanleitung! Seite 1
Bedienungsanleitung bitte lesen und aufbewahren! Nicht wegwerfen!
Bei Schaden durch Bedienungsfehler erlischt die Garantie! Technische Anderungen vorbehalten!

ENGLISH page 17
Please read and retain these directions for use. Do not throw them away! The warranty does not cover
damage caused by incorrect use of the equipment! Subject to technical modifications!

FRANCAIS page 30
Lire attentivement le mode d’emploi et le ranger a un endroit sr! Ne pas le jeter ! La garantie est
annulée lors de dommages dds a une manipulation erronée ! Sous réserve de modifications techniques!

ESPANOL pagina 45
iPor favor, lea y conserve el manual de instrucciones! jNo lo tire! jEn caso de dafios por errores de
manejo, la garantia queda sin validez! Modificaciones técnicas reservadas!

SVENSKA sida 60
L&s igenom bruksanvisningen och férvara den val! Kasta inte bort den! Garantin upphér om apparaten
har anvants eller betjanats pa ett felaktigt satt! Med reservation for tekniska andringar!

POLSKI strony 74
Instrukcjé obslugi prosze przeczytac i przechowac! Nie wyrzucac!
Przy uszkodzeniach wynikajacych z blédéw obslugi wygasa gwarancja! Zmiany techniczne zastrzezone!

PYCCKWMA ) CrtpaHuua 89
MPOUTUTE UHCTPYKLMIO N0 SKCITyaTaLWM U COXpaHRiiTe eé NSt AanbHeiiLLero cnonb3oBanus! B cnyuae NofoMKi MHCTpYMEHTa
W3-32 HECOBIIOAEHNS MHCTPYKLIMM KIIMEHT TepseT NpaBo Ha 0BCIyKMBAHYE N0 rapaHT/! BOSMOKHb! TEXHWYECKVE aMeHeHNs!

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.

EU-FORSAKRAN

Vi forsakrar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller de angivna normerna och riktlinjerna.
DEKLARACJA ZGODNOSCI EU

Oswiadczamy z petng odpowiedzialnoscia, ze produkt ten odpowiada wymaganiom nastepujacych norm i
dokumentéw normatywnych.

OEKINAPALIMA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM EU.

MbI 3aaBnsemM 4TO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET CNeAyoLWMM CTaHAapTaMm.

2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU,
EN 61000-6-2, EN 61000-6-3, EN 60335-1,
EN 60529, ISO 12176-2

pa. Thorsten Biihl Kelkheim, 21.11.2016
Director Corporate Technology

Technical file at:

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH Art. no. 1500000856
Spessartstralie 2-4, ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0, Typ C
D-65779 Kelkheim/Germany

Art. no. 1500000906
ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0, Typ J
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Sehr geehrter Kunde,

wir danken fir das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und wiinschen lhnen einen
zufriedenen Arbeitsablauf. Der SchweiRautomat ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 dient
ausschlieBlich der Verschweiflung von Elektroschweififittings aus Kunststoff bis Durchmesser
450 mm. Er stellt die nachste Generation der bewahrten ROWELD ROFUSE dar, mit
erweitertem Funktionsumfang.

Das Produkt ist nach dem Stand der Technik und nach anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gebaut und mit Schutzeinrichtungen ausgestattet. Es wurde vor der Auslieferung auf
Funktion und Sicherheit gepriift.

Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen jedoch Gefahren fur

« die Gesundheit des Bedieners,

 das Produkt und andere Sachwerte des Betreibers,

« die effiziente Arbeit des Produkts.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des
Produkts zu tun haben, missen

« entsprechend qualifiziert sein,

« das Produkt nur unter Beaufsichtigung betreiben

« vor Inbetriebnahme des Produkts die Bedienungsanleitung genau beachten.

Vielen Dank.

2 Sicherheitshinweise

Dieses Gerit ist nicht vorgesehen fiir die Benutzung durch
Kinder und Personen mit eingeschrankten physischen, senso-
rischen oder geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung
und Wissen. Dieses Gerat kann von Kindern ab 8 Jahren und
Personen mit eingeschrankten physischen, sensorischen oder
geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung und Wissen
benutzt werden, wenn sie durch eine fiir ihre Sicherheit ver-
antwortliche Person beaufsichtigt werden oder von dieser im
sicheren Umgang mit dem Gerat 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
spielen!

2.1 Benutzung des richtigen Fitting-Adapters

Verwenden Sie die fiir die jeweiligen Fitting-Typen passenden Anschlusskontakte. Achten Sie
auf festen Sitz und verwenden Sie keine verbrannten Anschlusskontakte oder Fitting-Adapter
sowie keine, die nicht fiir die vorgesehene Verwendung bestimmt sind.

2.2 Zweckentfremdung des Schwei- oder Netzkabels

Tragen Sie das Produkt nicht an einem der Kabel und benutzen Sie das Netzkabel nicht, um
den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Schiitzen Sie die Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

2.3 Sicherung des Fittings und der Verbindungsstelle

Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock, um den Fitting und die
Verbindungsstelle zu sichern. Die Montageanleitung des betreffenden Fittingherstellers sowie
ortliche oder nationale Vorschriften und Verlegeanleitungen sind stets zu beachten.

Der Schweil3vorgang an einem Fitting darf nicht wiederholt werden, weil dadurch unter
Spannung stehende Teile berlihrbar werden kénnen.
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24 Reinigung des Produkts
Das Produkt darf nicht abgespritzt oder unter Wasser getaucht werden.
2.5 Offnen des Gehiuses

Das Produkt darf nur vom Fachpersonal der Firma ROTHENBERGER oder einer
von dieser ausgebildeten und autorisierten Fachwerkstatt ge6ffnet werden!

2.6 Verlangerungskabel im Freien

Es durfen nur entsprechend zugelassene und gekennzeichnete Verlangerungskabel mit
folgenden 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 abgewickelt und ausgestreckt verwendet
werden!

2.7 Kontrolle des Produkts auf Beschadigungen

Vor jedem Gebrauch des Produkts sind die Schutzeinrichtungen und eventuell vorhandene
leicht beschadigte Teile sorgfaltig auf ihre einwandfreie und bestimmungsgemafie Funktion
zu Uberpriifen. Uberpriifen Sie, ob die Funktion der Steckkontakte in Ordnung ist, ob

sie richtig klemmen und die Kontaktflachen sauber sind. Samtliche Teile missen richtig
montiert sein und alle Bedingungen erfiillen, um den einwandfreien Betrieb des Produkts zu
gewahrleisten. Beschadigte Schutzvorrichtungen und Teile sollen sachgemaR durch eine
Kundendienstwerkstatt repariert oder ausgewechselt werden.

2.8 Schutzkappe fiir Datenschnittstelle

Die Schutzkappe fir die Schnittstelle muss wahrend des Schweillbetriebs aufgesetzt sein,
damit keine Verunreinigungen und Feuchtigkeit an die Kontakte gelangen.

2.9 Anschlussbedingungen

2.9.1 Am Netz

Die Anschlussbedingungen der Energieversorger, Unfallverhiitungsvorschriften, anwendbare
Normen und nationale Vorschriften sind zu beachten.

f Bei Baustellenverteiler sind die Vorschriften iliber FI-Schutzschalter zu beachten

und der Automat nur tiber Fl-Schalter (Residual Current Device, RCD) zu
betreiben.

Die Generator- bzw. Netzabsicherung sollte 16 A (trage) betragen. Das Produkt muss vor
Regen und Nasse geschutzt werden.

2.9.2 Bei Generatorbetrieb

Die entsprechend dem Leistungsbedarf des groRten zum Einsatz kommenden Fittings
erforderliche Generator-Nennleistung ist abhangig von den Anschlussbedingungen, den
Umweltverhaltnissen sowie vom Generatortyp selbst und dessen Regelcharakteristik.
Nennabgabeleistung eines Generators 1-phasig, 220 - 240 V, 50/60 Hz:

d 20 ..o d 160 3,2 kW
d 160 .............. d 450 4 kW mechanisch geregelt

5 kW elektronisch geregelt
Starten Sie erst den Generator und schlieBen Sie dann den SchweilRautomaten an.
Die Leerlaufspannung sollte auf ca. 240 Volt eingeregelt werden. Bevor der Generator
abgeschaltet wird, muss zuerst der SchweilRautomat getrennt werden.

Die nutzbare Generatorleistung vermindert sich pro 1000 m Standorth6henlage um
10 %. Wahrend der SchweiBung sollten keine zusétzlichen Verbraucher an
® demselben Generator betrieben werden
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3 Wartung und Reparatur
3.1 Allgemeines

Da es sich um einen im sicherheitsrelevanten Bereich eingesetzten Schweilautomaten
handelt, darf die Wartung und Reparatur nur vom Hersteller bzw. von Partnern, welche von
ihm speziell ausgebildet und autorisiert sind, durchgefiihrt werden. Dies garantiert einen
gleichbleibend hohen Gerate- und Sicherheitsstandard lhres Schweiflautomaten.

Bei Zuwiderhandlung erlischt die Gewahrleistung und Haftung fiir das Gerét,

® einschlieBlich fiir eventuell entstehende Folgeschaden.

Bei der Uberpriifung wird lhr Gerat automatisch auf den jeweils aktuellen technischen
Auslieferstandard aufgerustet, und Sie erhalten auf das lberprifte Gerat eine dreimonatige
Funktionsgarantie.

Wir empfehlen, den Schweilautomaten mindestens alle 12 Monate einmal Uberprifen zu
lassen.

Den Kunden in Deutschland steht dafiir der unkomplizierte und zuverlassige
ROTHENBERGER-Service zur Verfligung.

3.2 Transport, Lagerung, Versand

Die Anlieferung des Produkts erfolgt in einer Transportkiste. Das Produkt ist in dieser Kiste vor
Feuchtigkeit und Umwelteinflissen geschiitzt aufzubewahren.

Der Versand des Produkts sollte nur in der Transportkiste erfolgen.

4 Funktionsprinzip

Mit dem ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 konnen Elektroschweil-Fittings verschweifdt
werden, die mit einem Strichcode versehen sind. Jedem Fitting ist ein Aufkleber mit einem
oder zwei Strichcodes zugeordnet. Die Struktur dieser Codes ist international genormt.
Der erste Code, fur die VerschweiBungskenndaten, entspricht ISO 13950, der zweite
Code, falls vorhanden enthalt Daten fir die Bauteilriickverfolgung, von denen einige im
Schweillautomaten hinterlegt werden kénnen.

Die Verschweilungsparameter kdnnen auch manuell eingegeben werden. Der
mikroprozessorgesteuerte SchweilRautomat ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0

« regelt und Uberwacht vollautomatisch den Schwei3vorgang,
* bestimmt die Schweilzeit je nach Umgebungstemperatur,
« zeigt alle Informationen im Display im Klartext.

Alle fir die Schweilung bzw. Riickverfolgung relevanten Daten werden in einem Festspeicher
abgespeichert und kénnen an einen USB-Stick ausgegeben werden.

Fur die Datentibertragung stellt das Gerat eine USB-Typ A-Schnittstelle zur Verfligung. In sie
passt z. B. ein USB-Stick.

Weiteres optionales Zubehdr
» PC-Software zum Auslesen und Archivieren der Daten direkt auf Inrem PC (mit allen
gangigen Windows-Betriebssystemen)

» USB-Stick flr den Transfer der Daten vom Schweif3gerat auf der Baustelle zum Drucker
oder PC in Ihrem Biro (s. Einzelheiten am Ende dieser Anleitung)

5 Inbetriebnahme und Bedienung

= Beim Betrieb des SchweilRautomaten ist auf sichere Standflache zu achten.
Es ist sicherzustellen, dass Netz bzw. Generator mit 16 A (trage) abgesichert ist.

>

= Stecken Sie den Netzstecker in die Netzanschlussdose bzw. verbinden Sie ihn mit dem
Generator.

>

Die Betriebsanleitung des Generators ist ggf. zu beachten.
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5.1 Einschalten des SchweiBautomaten

Der Schweilautomat wird nach dem Anschluss des

Roweld
Versorgungskabels ans Netz oder an einen Generator am O S ——
Hauptschalter eingeschaltet und zeigt neben stehendes Display.
ROFUSE BASIC 48
AnschlieBend erscheint Anzeige 2. Version 2.0
Anzeige 1

Einschalten durchfiihrt, ein Fehler festgestellt, so erscheint ,,Systemfehler® in
der Anzeige. Der Schweifautomat muss dann sofort von Netz und Fitting
getrennt werden und zur Reparatur ins Herstellerwerk zuriick.

i ACHTUNG bei Systemfehlern! Wird beim Selbsttest, den der Automat nach dem

5.2 Eingabe des Schweiercodes

Der Schweilautomat kann so konfiguriert werden, dass vor dem Einlesen des Fittingcodes der
Schweilercode einzulesen ist. Im Display erscheint die Abfrage ,Schweil3ercode eingeben®.
(Dieser Bildschirm ist auch spater tber einen Schnellzugriff aufrufbar; vgl. Abschn. 6.1.) Die
Eingabe der Codezahl erfolgt entweder durch Einlesen des Strichcodes mit dem Handscanner
oder mit den ¢, =, ¢+, 4 -Tasten.

Ob der SchweilRercode einzulesen ist und wenn ja, wann genau bzw. wie oft, wird im Einstell-
Mend unter ,Einstellungen® festgelegt (vgl. Abschn. 10.1).

Nach dem Einlesen des SchweilRercodes von einem Strichcode Sl ehesee=Tsnahe
ertont ein akustisches Signal, die Anzeige zeigt den

eingelesenen Code an und springt auf die nachste I§:32:11 2l otlode
Eingabeabfrage um. Bei manueller Eingabe werden die Daten Versorg. 230V 50Hz
durch Betatigen der START/SET-Taste Ubernommen. Bei Kein Kontakt
fehlerhafter Eingabe erscheint die Meldung ,Eingabefehler®; die
Zahlenfolge ist dann zu prifen und zu korrigieren. Bei korrekter
Eingabe wird der Code abgespeichert und im Protokoll mit
ausgedruckt.

Anzeige 2

Nur ein ISO-normkonformer Schweillercode wird vom Gerat akzeptiert. Die Schweilercode-
Eingabe wird tbersprungen, wenn die Eingabe des Schweillercodes nicht aktiviert ist.

5.3 AnschlieBen des Fittings

Die Schweiflkontakte sind mit dem Fitting zu verbinden und auf
festen Sitz zu achten. Eventuell sind passende Aufsteckadapter
zu verwenden. Die Kontaktflachen der Schweilstecker bzw.
Adapter und des Fittings mussen sauber sein. Verschmutzte FIRHTBIDLD
Kontakte flhren zu Fehlschweillungen, aul3erdem zu
Uberhitzung und Verschmorung der Anschlussstecker. -
Grundsatzlich sind Stecker vor Verschmutzung zu schitzen. Anzeige 3
Kontakte und Aufsteckadapter sind Verschleifteile und missen

vor Gebrauch Uberprift und bei Beschadigung oder

Verschmutzung ausgetauscht werden.

Nach dem Kontaktieren des Fittings erlischt die Meldung ,Kein Kontakt* (vgl. Anzeige 2) und
die nachste Protokoll-Nr. wird angezeigt, z.B. ,Prot.-Nr.: 0015

5.4 Einlesen des Fittingcodes mit einem Handscanner

Es ist ausschlieBlich das auf dem angeschlossenen Fitting aufgeklebte Fittingcode-Etikett zu
verwenden. Es ist unzulassig, ersatzweise das Fittingcode-Etikett eines andersartigen Fittings

** Schweissercode **
khkhkkkkkkhkhkkkkkkhkkhkk*k

einzulesen.

Der Fittingcode wird eingelesen, indem der Scanner mit einer Start ?

Entfernung von etwa 5 - 10 cm vor das Codeetikett gehalten wird; | remp.: 20°c

die rote Linie zeigt den Lesebereich an. Dann driicken Sie auf den| s 315mm 585
Scanndruckknopf. Bei korrektem Erfassen der Daten gibt der . 40.00V 0.800
Schweillautomat ein akustisches Signal und zeigt die decodierten . :

Daten auf dem Display an (vgl. Anzeige 4). Anzeige 4
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Angezeigt werden die im Fittingcode enthaltenen Soll-Daten fiir die SchweiBung. Die
Anzeige erfolgt im Ubrigen vor der Messung des tatséchlichen Fittingwiderstands.

® Auch wenn der angezeigte Ohm-Wert in Ordnung ist, kann es daher noch zu einem
Widerstandsfehler kommen (vgl. Abschn. 9.2). Erst mit Beginn der SchweifRung
werden deren Ist-Daten angezeigt.

Die Anzeige ,Start ?* signalisiert die Bereitschaft des Schweilfautomaten, den
Schweillvorgang zu starten. Die eingelesenen Daten sind zu priifen und kénnen bei
Fehlbedienung mit der STOP/RESET-Taste geldscht werden. Ebenso werden die
eingelesenen Daten geldscht, wenn die Verbindung des SchweiRautomaten mit dem Fitting
unterbrochen wird.

5.5 Starten des Schweivorgangs

Nach dem Einlesen des Fittingcodes werden zunéachst alle
Riickverfolgbarkeitsdaten abgefragt, deren Protokollierung im Einstell-Menii
® cingeschaltet ist (vgl. Abschn. 10.2).

Nach Einlesen oder Eingabe des Fittingcodes kann der Schweilvorgang mit der START/SET-
Taste gestartet werden, wenn im Display ,Start ?* erscheint und keine Stérung angezeigt wird.

Das Driicken der START/SET-Taste I6st die Sicherheitsabfrage ,Rohr bearbeitet? aus, die
ihrerseits durch erneutes Driicken der START/SET-Taste bestatigt werden muss. Daraufhin
beginnt die eigentliche Schweilung.

5.6 Schweilprozess

Der Schweilprozess wird wahrend der gesamten Schweil3zeit nach den durch den Fittingcode
vorgegebenen SchweilRparametern tberwacht. In der unteren Zeile des Displays werden
SchweiRspannung, Widerstand und Schweif3strom angezeigt.

5.7 Ende des Schweillvorgangs

Der Schweil3prozess ist ordnungsgemal beendet, wenn die Ist-Schweifl3zeit der Soll-
Schweilzeit entspricht und das akustische Signal doppelt ertont.

5.8 Abbruch des Schweivorgangs

Der Schweil3prozess ist fehlerhaft, wenn eine Stérungsmeldung im Klartext angezeigt wird und
das akustische Signal im Intervall-Ton ertdnt. Ein Fehler lasst sich nur mit der STOP/RESET-
Taste quittieren.

LX) Abkiihlzeit

Die Abkuhizeit ist nach den Angaben des Fittingherstellers
einzuhalten. Wenn der Strichcode des Herstellers des Fittings
eine Angabe zur Abkiihlzeit beinhaltet, wird diese am Ende des | Sollzeit : 90sec
Schweilvorgangs im Display angezeigt und riickwarts gezahlt.
Das Herabzahlen der Abkuhlzeit kann jederzeit mit der STOP/ 35.00V 1.57Q 22.29A
RESET-Taste bestatigt und so abgebrochen werden. Zu -
beachten ist, dass wahrend dieser Zeit keine duReren Krafte Anzeige 5
auf die noch warme Rohr-Fitting-Verbindung wirken durfen. Die

Anzeige der Abkuhizeit fehlt, wenn der Strichcode des Fittings

keine Angabe zur Abkuhlzeit enthalt.

5.10 Riickkehr zum Beginn der Eingabe

Nach dem SchweiRvorgang wird der Schweiflautomat durch Unterbrechung der Verbindung
zum Schweilfitting oder durch das Betatigen der STOP/RESET-Taste wieder zurlick zum
Beginn der Eingabe der Schweiflungskenndaten geschaltet.

Istzeit : 56sec
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5.11 Verwaltung von aufgezeicheten SchweiBBprotokollen, Druck von Etiketten

mit ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform der wahrend der 0015 24.02.13 09:33
Schweillung aufgezeichneten Protokolle anzuzeigen und als M/B  MON HST 315
Etikett fUr die ElektroschweilRverbindung auf dem optionalen

Etikettendrucker auszudrucken. Die ViewWeld-Zusammenfassung VOSEs 025,07 1372
zeigt Protokollnummer, Schweiungsdatum und -uhrzeit sowie die | Kein Fehler

Kenndaten zur Verschweiung und eine Beurteilung der Naht-/ Anzeige 6
Schweillungsgute (vgl. Anzeige 6) und zwar zunachst fur die letzte

zuvor durchgefiihrte Schweiung.

Das ViewWeld-Kurzprotokoll wird vom Strichcodebildschirm (vgl. Anzeige 2) durch Driicken
der {*-Taste aufgerufen. Dann lasst sich in den gespeicherten Kurzprotokollen mit den
Pfeiltasten < und = blattern. Um ein Etikett derjenigen SchweilRung, die aktuell angezeigt
wird, auszudrucken, muss der Etikettendrucker angeschlossen sein. Driicken Sie dann im
ViewWeld-Bildschirm auf die START/SET-Taste.

6 Zusatzinformationen im SchweiRprotokoll

Jedes im Geratespeicher abgelegte Schweillprotokoll, das sich als PDF-Bericht

oder im DataWork-Format ausgeben lasst, umfasst eine Reihe von Schweif3- und
Ruckverfolgbarkeitsdaten, deren Erfassung vom Nutzer im Einstell-Menu einzeln zu- und
abgeschaltet werden kann.

6.1 Eingabe von normierten und frei definierbaren Riickverfolgbarkeitsdaten

Alle im Einstell-Menu unter ,Protokollierung” (vgl. Abschn. 10) eingeschalteten
Rickverfolgbarkeitsdaten zur Schweiung sind vor der Schweiung einzugeben. Das
Schweilgerat fragt sie entweder vor oder nach dem Einlesen des Strichcodes auf dem
Schweil¥fitting (vgl. Anzeige 2) ab. Je nach der einzelnen Angabe ist entweder die Neueingabe
zwingend erforderlich (z. B. beim SchweilRercode; vgl. Abschn. 5.2) oder kann eine zuvor
bereits eingegebene Angabe geandert und bestatigt oder unverandert bestatigt werden (z. B.
bei der Kommissionsnummer; vgl. Abschn. 6.2).

Bestimmte Rickverfolgbarkeitsdaten lassen sich auch durch die | ** Protokollierung**

Pfeiltaste < Uber einen Auswahlbildschirm direkt aufrufen (vgl. >Schweissercode
Anzeige 7), zur blolen Anzeige oder zur Eingabe bzw. e sl OnemE ..
Bestatigung/Anderung.

Anzeige 7

(A Eingabe oder Anderung der Kommissionsnummer

Die Kommissionsnummerneingabe wird vom Geréat vor der
SchweilBung oder vom Nutzer tber die Schnellauswahl

(Anzeige 7) aufgerufen. Die Eingabe erfolgt entweder mit den <,
=, {t, §-Tasten oder durch Einlesen eines Strichcodes mit dem
Scanner. Die maximale Lange betragt 32 Stellen. Die Eingabe ist
mit der START/SET-Taste zu bestatigen. Die
Kommissionsnummer wird abgespeichert und im Protokoll mit
ausgedruckt.

7 Manuelle Eingabe der VerschweiBungsparameter

Zur manuellen Eingabe der Verschweilungsparameter ist
zunachst der Fitting mit dem Schweilkabel zu kontaktieren. Die
manuelle Eingabe kann dann mit der Pfeil-Taste { aufgerufen
werden, und es erscheint die in Anzeige 9 wiedergegebene >Eing. Spannung/Zeit
Mentiauswahl, vorausgesetzt die manuelle Eingabe istim Einstell-| gming. Fittingcode
Men aktiviert (vgl. Abschn. 10.1). Mit anderen Worten erfolgt die
manuelle SchweilRkenndateneingabe anstelle des Einlesens des
Fitting-Strichcodes mit einem Scanner.

Mit den Pfeil-Tasten ¥ und & kann zwischen ,Eingabe Spannung/Zeit* und ,Eingabe
Fittingcode® (d.h. die Zahlenfolge, die den Code des zu verwendenden Elektroschweilfittings
reprasentiert) gewahlt werden. Mit START/SET ist die Auswahl zu bestatigen.

8 \(BROTHENBERGER DEUTSCH
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71 Manuelle Eingabe von Spannung und Zeit

Nach der entsprechenden Auswahl im Meni der manuellen
Schweillparametereingabe erscheint das neben stehende
Display. Mit den <, =, ©, 0-Tasten kdnnen hier die
Schweillspannung und die Schweil3zeit nach Angaben des Fitting-
Herstellers vorgewahlt und mit der START/SET-Taste bestatigt
werden. Die Anzeige ,Start ?“, die nach der Bestatigung mit der
START/SET-Taste wieder erscheint, signalisiert die
Schweillbereitschaft.

7.2 Eingabe Zahlenfolge

Nach der entsprechenden Auswahl im Menu der manuellen Schweifparametereingabe
erscheint im Display ,Fittingcode eingeben®. Die 24 Stellen des Fittingcodes, der nun

manuell einzugeben ist, sind als Asterisken ( * ) dargestellt. Die Eingabe geschieht mit der
alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) und wird mit der START/SET-Taste
bestatigt und decodiert. Bei einer falschen Eingabe erscheint die Meldung ,Eingabefehler und
die Zahlenfolge ist zu prufen und zu korrigieren. Bei korrekter Eingabe werden die decodierten
Daten angezeigt und die Anzeige ,Start ?* zeigt die Bereitschaft des Gerats.

8 Ausgabe der Protokolle

Schnittstelle
USB A-Schnittstelle
fur den Anschluss von USB-Speichermedien (z.B. USB-Stick)
Die Schnittstelle entspricht der USB Version 2.0-Spezifikation (d.h.
maximale Datenrate von 480 Megabit pro Sekunde).
Vor dem Ubertragen von SchweiRdaten sollten Sie den SchweiRautomaten aus- und
wieder einschalten. Geschieht dies nicht, kann es zu fehlerhafter Dateniibertragung
® kommen und die Protokolle im SchweiRautomaten kénnen unlesbar werden.

Wenn Sie SchweiRprotokolle an einen USB-Stick ausgeben, warten Sie stets bis die
Meldung ,,Ausgabe beendet* auf dem Display des Produkts erscheint, bevor Sie die

® Verbindung zum USB-Stick trennen. Trennen Sie die Verbindung vorher, kann es
vorkommen, dass das Schweilgerat Ihnen das Loschen der Protokolle im Speicher
anbietet, obwohl sie nicht ordnungsgeman iibertragen wurden. Falls Sie dann den
Speicherinhalt 16schen, gehen die Protokolle unwiderruflich verloren, obwohl sie
nirgendwo sonst gespeichert sind.

8.1 Wahl des Dateiformats

Nach AnschlieRen des Speichermediums erscheint der Bildschirm zur Auswahl des Formats,
in dem die Daten ausgegeben werden: PDF-Datei mit Kurz- oder Langbericht oder Datei im
Schweiungsdatenbankformat DataWork. Mit den Pfeiltasten £ und ¢ kann das Gewiinschte
gewahlt werden. Die Wahl muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Die Option eines Service-Protokolls ist fiir den Normalbetrieb ohne Belang. Dieser Bericht gibt
im Rahmen der computergestutzten Geratewartung Auskunft Gber die Ereignisse, die mit der
Instandhaltung des Gerats zu tun haben.

8.2 Ausgabe aller Protokolle

Nach der Wahl des Dateiformats kann im nachsten Bildschirm die Option ,Alle Protokolle
drucken® gewahlt werden. Dadurch werden alle im Protokollspeicher befindlichen Daten im
zuvor gewahlten Format ausgegeben.

8.3 Ausgabe von Kommissionsnummer, Datums- oder Protokollbereich

Nach dgr Wahl des Dateifqrmgts kénnen im nachsten Bildschirm *Dateityp auswihlen*
die Optionen ,Nach Kommissionsnummer®, ,Nach -
Datumsbereich* und ,Nach Protokollbereich“ gewahlt werden. Je

nach Auswahl kann dann mit den Pfeiltasten @ und & aus der PRI e ZPEG RO
Liste aller gespeicherten Kommissionen die gewiinschte, deren PDF-Langprotokoll
Protokolle ausgegeben werden sollen, ausgewahlt werden, oder

Spannung/Zeit

U= 40 V t= 1000 s

Anzeige 10

Anzeige 11
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es kann durch Eingabe mit den <, =, ©, § -Tasten eines
Anfangs- und Enddatums bzw. des ersten und letzten Protokolls
ein Datums- bzw. ein Protokollbereich bestimmt werden, dessen
Protokolle ausgegeben werden sollen. Durch Driicken der
START/SET-Taste wird die Ausgabe der ausgewahlten Protokolle
Speichermedium gestartet.

8.4 Ablauf der Protokollausgabe

Nach der Auswahl unter den Optionen wird der Ausgabevorgang automatisch gestartet.
Warten Sie, bis die gewahlten Protokolle tibertragen sind und am Bildschirm der Hinweis
L+Ausgabe beendet” erscheint.

Sollte wahrend der Ausgabe ein Problem entstehen, erscheint die Fehlermeldung ,Nicht
bereit‘. Nach Beseitigung des Problems wird die Ausgabe automatisch wieder aufgenommen.

Falls wihrend der Ubertragung der SchweiBdaten ein Problem auftritt, das sich
nicht beheben ldsst, nimmt das SchweiBgerét den die Ausgabe nicht wieder auf und

b zeigt die Fehlermeldung ,,Ausgabe abgebrochen* an. Diese Meldung ist durch
Driicken auf die Taste START/SET zu quittieren.

8.5 Loschen des Speicherinhalts

Der Speicherinhalt kann erst nach der Ausgabe aller Protokolle geléscht werden. Dies wird
mit dem Hinweis ,Ausgabe beendet” angezeigt. Nach dem Entfernen des Speicher-Sticks
kommt die Abfrage ,Protokolle I6schen. Bei Bestatigung mit der START/SET-Taste erscheint
die Sicherheitsabfrage ,Protokolle wirklich I6schen, die nochmals mit der START/SET-Taste
bestatigt werden muss. Daraufhin wird der Speicherinhalt geléscht.

8.6 Erhalt des Speicherinhalts

Nach dem Entfernen des Kabels oder Sticks kommt die Abfrage ,Speicher I6schen®. Durch
Driicken der STOP/RESET-Taste wird der Speicherinhalt erhalten und der Druckvorgang kann
nochmals wiederholt werden.

Beachten Sie unbedingt die Hinweise eingangs von Abschn. 8 zur Datenintegritat,
@ um das versehentliche Loschen der Protokolle im Speicher zu vermeiden.

9 Geratespezifische Informationen

9.1 Anzeige der Geratekenndaten

Die Kenndaten zum SchweiRautomaten werden angezeigt, wenn bei der Anzeige
LStrichcode-Eingabe*“ die Taste = gedrlckt wird. Es handelt sich um die Softwareversion,
die Seriennummer des Gerats, das Datum der nachsten falligen Wartung und die Anzahl der
derzeit nicht belegten Protokolle im Speicher. Mit der STOP/RESET-Taste kann die Anzeige
wieder geschlossen werden.

Ist das empfohlene Wartungsdatum Uberschritten, erscheint beim AnschlieRen ans Netz oder
den Generator ein Wartung-fallig-Hinweis auf dem Display und muss mit der START/SET-
Taste quittiert werden.

9.2 Widerstandsmessung

Nach Betatigen der START/SET-Taste am Beginn einer SchweiRung wird der Fitting-
Widerstand gemessen und mit den eingelesenen Werten des Fittingcodes verglichen.

Ist die Abweichung zwischen beiden Werten kleiner als die im Code benannte Toleranz,
beginnt der Schweillvorgang. Ist die Abweichung groRer als die Toleranzvorgabe, stoppt der
Schweilautomat mit der Meldung ,Widerstandsfehler®. Zusatzlich erscheint in der Anzeige der
gemessene Ist-Wert fir den Fitting-Widerstand.

Ein Widerstandsfehler kann durch schlecht sitzende und/oder verschlissene
Anschlusskontakte hervorgerufen werden. Daher sind diese bei Auftreten der Fehlermeldung
zu prifen und, falls verschlissen, gegen neue zu ersetzen.

9.3 Thermischer Uberlastschutz

Eine zu hohe Trafo-Temperatur im Schweilautomaten fuhrt zum Schweiltabbruch. Der
Uberwachungsschalter fur die Temperatur des Transformators bricht bei einem zu hohen
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Temperaturwert die Schweilung ab, wenn die noch verbleibende Schweilzeit groRer als 800
Sekunden ist. Im Display und im Protokoll erscheint die Meldung ,Gerat zu heil*.

9.4 Hinweis auf Netzunterbrechung bei der letzten SchweifRung

Der Hinweis ,Netzunterbrechung letzte Schweilung“ zeigt an, dass der vorangegangene
Schweillvorgang durch einen Netzausfall unterbrochen wurde. Die Ursache kann ein zu
schwacher Generator oder ein zu langes oder zu diinnes Verlangerungskabel sein. Oder aber
der Sicherungsautomat des SchweiRautomaten hat ausgeldst. Ein neuer Schweillvorgang ist
dennoch madglich. Dazu ist zunachst die Stérung mit der STOP/RESET-Taste zu quittieren.

Konfiguration des SchweifRautomaten

Der Schweiautomat kann mittels Operator-Ausweis neu
konfiguriert werden. Nach Betétigen der MENU-Taste erscheint
die Abfrage ,Meniicode eingeben®. Nach dem Einlesen des
Operator-Codes erscheint das in Anzeige 12 wiedergegebene
Auswahlmend.

>Einstellungen -M-
Protokollierung -M-

Unter ,Einstellungen lassen sich die Einstellungen zum Gerat Anzeige 12
selbst und seinem Betrieb definieren. Unter ,Protokollierung*

werden die Ruckverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausgeschaltet, die in den Schweil3protokollen
erscheinen oder nicht erscheinen sollen. Die Auswahl geschieht mit den Pfeiltasten + und &.
Um das jeweilige Untermenii aufzurufen, ist dann die MENU-Taste zu driicken.

Mit den Pfeiltasten &+ und 4 wird in beiden Teilen des Einstell-Menus der gewlinschte
Konfigurationspunkt gewahit. Mit der Pfeiltaste = wird die gewahlte Konfigurationseinstellung
von ,ein“ auf ,aus” geschaltet und umgekehrt.

Steht bei einer Konfigurationseinstellung ein ,M“, so kann durch Driicken der MENU-Taste ein
Untermenu aufgerufen werden.

Mit der START/SET-Taste wird die eingestellte Konfiguration bestatigt und abgespeichert.

10.1  Erlduterungen zum Untermenii ,,Einstellungen*

~SchweilRercode prifen ein“ bedeutet, dass der Schweillercode

noch gliltig, nicht ausgelaufen sein muss (normale o .
Giiltigkeitsdauer 2 Jahre ab Kartenausgabe) und sonst das EINSTELL_MFNUE
SchweiRen nicht gestartet werden kann, ,aus®, dass die >Schw.Code prif. aus
Gliltigkeit des Codes nicht Uberprift wird. Speicher-Kontr. ein
,Speicher-Kontrolle ein“ bedeutet, dass bei vollem Manuelle Eingabe-M-

Protokollspeicher der Schweilautomat blockiert ist, bis die
Protokolle ausgedruckt oder Ubertragen werden, ,aus”, dass
er nicht blockiert ist und das alteste Protokoll Gberschrieben
wird.

,Manuelle Eingabe ein“ bedeutet, dass die manuelle Eingabe der
VerschweiBungskenndaten (vgl. Abschn. 7) méglich ist, ,aus”,
dass diese Eingabe nicht verfigbar ist.

~Schweillercode-Optionen — M — “ bedeutet, dass durch

Betatigen der MENU-Taste das Untermenii aufgerufen wird, in
dem bestimmt wird, wie oft der Schweillercode, wenn er unter

Anzeige 13

** EINSTELL-MENUE **
Schw.Code Opt. -M-

Protokollierung* eingeschaltet ist, eingegeben werden muss: | >Sprache -M-
immer, d.h. vor jeder SchweilRung, nur nach Einschalten des Datum/Uhrzeit -M-
Gerats oder nur bei der ersten Schweifung eines neuen Tags/ ;
Datums Anzeige 14

,Sprache — M — “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Unterment zum Auswahlen der Bedienersprache
aufgerufen wird (vgl. Abschn. 10.1.1).
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,Datum/Uhrzeit —M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der
MENU-Taste das Untermenu zum Stellen der Uhr aufgerufen | <« p1NSTRLL-MENUE **
wird (vgl. Abschn. 10.1.2).

~Summer Lautstarke —M - “ bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermenu zum Einstellen der
Summerlautstarke aufgerufen wird (vgl. Abschn. 10.1.3).

~Temperatureinheit — M —* bedeutet, dass durch Betétigen der Anzeige 15
MENU-Taste das Unterment zur Wahl von Celsius oder
Fahrenheit als Temperatureinheit aufgerufen wird.

+Anzahl Etiketten —M —*“ bedeutet, dass durch Betatigen der
MENU-Taste das Untermenii zur Eingabe der Anzahl Etiketten
aufgerufen wird, die nach einer SchweilRung Etiketten
automatisch Uber den optionalen Etikettendrucker ausgegeben
werden sollen, falls ein solcher angeschlossen ist.

10.1.1 Wahl der Anzeige-Sprache

Nach Wahl des Untermen(s ,Sprache wahlen® erscheint das in kxkxk GPRACHE  *** %%
Anzeige 16 wiedergegebene Display.

Summer Lautst. -M-
>Temp.-Einheit -M-
>Anzahl Etiketten-M-

>Deutsch
Mit den Pfeiltasten © und & wird zwischen ,Deutsch*, ,English*, English
und ,Frangais” gewahlt und mit der START/SET-Taste die Premea i

Auswabhl bestatigt.

Anzeige 16

10.1.2 Stellen von Datum und Uhrzeit

Nach Wahl des Untermen(s ,Uhr einstellen® erscheint das in
Anzeige 17 wiedergegebene Display.

Die Uhrzeit und das Datum kdnnen unter Verwendung der 21.06.13

Datum/Uhrzeit

14:28
Tastatur gedndert werden. Dabei werden die Abschnitte ,Stunde®,
+Minute®, ,Tag", ,Monat” und ,Jahr” je einzeln eingestellt. Mit der
START/SET-Taste werden die Einstellungen bestatigt. Anzeige 17

10.1.3 Einstellen der Summerlautstarke
Nach Wahl des Untermenis ,Lautstarke einstellen* erscheint das

in Anzeige 18 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der Cunmer Lantstacrke
Summer zu héren. Die Lautstarke des Summers wird mit den @ e P S
Pfeiltasten <, = wie gewunscht eingestellt (zwischen 0 und 100)
und die Einstellung mit der START/SET-Taste bestatigt.

Anzeige 18

10.1.4 Wahl der Temperatureinheit

Die Einheit fir Temperaturangaben (Celsius oder Fahrenheit) Iasst sich in einem Untermeni
gleich dem fir die Sprachwahl (vgl. Abschn. 10.1.1) auswahlen.

10.2  Erldauterungen zum Untermenii ,,Protokollierung*

»Schweillercode ein” bedeutet, dass je nach Einstellung unter
~Schweillercode-Optionen® der Schweiflercode eingelesen
werden muss, ,aus”, dass das nicht moglich ist.

,Kommissionsnummer ein“ bedeutet, dass vor jeder Schweiung
die Kommissionsnummer neu eingegeben oder bestatigt werden
muss, ,aus”, dass sie nicht abgefragt wird. Anzeige 19

,Etiketten drucken —M — “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste das Untermenii
zum Ausdruck eines/mehrerer Etikett(en) zu einer Schweilung mit dem optionalen
Etikettendrucker aufgerufen wird.

Protokollierung
Schweissercode ein

>Kommissionsnr. ein

Etiketten drucken-M-

Alle Daten kénnen auch mit dem Scanner von einem Strichcode eingelesen werden,
M falls ein solcher Code vorhanden ist.
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11 Auflistung der Uberwachungsfunktionen

1.1 Fehlerarten wahrend der Eingabe
» Codefehler

Es liegt eine falsche Eingabe, ein Fehler am Codetrager, im Codeaufbau oder
unsachgemales Einlesen vor.

« Kein Kontakt

Es besteht keine vollstandige elektrische Verbindung zwischen dem Schwei3automaten
und dem Fitting (Steckverbindung zum Fitting Gberprifen) bzw. eine Unterbrechung im
Heizwendel.

« Unterspannung

Die Eingangsspannung ist kleiner als 175 Volt. Generator-Ausgangsspannung nachregeln.

« Uberspannung

Die Eingangsspannung ist groRer als 290 Volt. Generator-Ausgangsspannung herunterregeln.
» Gerat zu heil}

Die Temperatur des Transformators ist zu hoch. Den SchweiRautomaten ca. 1 Stunde
abkuhlen lassen.

» Systemfehler

ACHTUNG! Der SchweiBautomat muss sofort von Netz und Fitting getrennt werden.
Der Selbsttest hat Fehler im System gefunden. Der Schweifautomat darf nicht mehr
® verwendet werden und muss zur Reparatur eingeschickt werden.

« Temperaturfehler

Gemessene Umgebungstemperatur ist auerhalb des Arbeitsbereiches des Gerates, niedriger
als —20°C (-4°F) oder hoher als +60°C (+140°F).

« Temperaturmessung defekt

Der Temperatur-AuRenfiihler am SchweilRkabel ist beschadigt oder defekt.

» Uhr defekt

Die interne Uhr ist gestért oder defekt. Bitte die Uhr neu einstellen. Sonst den
Schweiautomaten ins Werk zur Wartung und Uberpriifung einsenden.

» Gerat zur Wartung

Der empfohlene Wartungstermin des SchweilRautomaten ist Gberschritten. Die Meldung ,Geréat
zur Wartung“ muss mit der START/SET-Taste quittiert werden. Den Schweilautomaten ins
Werk oder zu einer autorisierten Servicestelle zur Wartung und Uberprifung einsenden.

« Eingabefehler

Ein Code wurde falsch eingegeben. Es wurde bei der manuellen Schwei3parametereingabe
keine Schweifl3zeit vorgewahlt. In der Datumseinstellung wurde ein ungiiltiger Bereich
vorgewahlt.

« Protokollspeicher voll

Der Protokollspeicher ist voll. Die Schwei3protokolle ausgeben oder die Speicherkontrolle
ausschalten. Bei ausgeschalteter Speicherkontrolle Uberschreibt ein neues Protokoll das
alteste vorhandene.

« Ausgabe abgebrochen

Wiahrend des Ausdrucks oder der Ubertragung von SchweilRdaten ist ein Fehler aufgetreten,
der nicht behoben werden konnte.

11.2  Fehlerarten wiahrend des Schweilvorgangs

Alle Fehler, die wahrend des Schweillvorgangs auftreten, werden mit einem akustischen
Signal gemeldet.

» Unterspannung
Die Eingangsspannung ist kleiner als 175 Volt. Steht der Fehler langer als 15 Sekunden
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an, wird der SchweilRvorgang abgebrochen. Sinkt die Spannung unter 170 Volt, so wird der
Schweillvorgang sofort abgebrochen.

+ Uberspannung

Die Eingangsspannung ist groRRer als 290 Volt. Steht der Fehler langer als 15 Sekunden an,
wird der Schweil3vorgang abgebrochen.

« Widerstandsfehler

Der Widerstandswert des angeschlossenen Schweil¥fittings liegt auRerhalb der eingelesenen
Toleranz.

« Frequenzfehler
Die Frequenz der Eingangsspannung liegt nicht innerhalb der Toleranz (42 Hz - 69 Hz).
« Spannungsfehler

Generatorspannung und -leistung Uberprifen. Die Ausgangsspannung entspricht nicht dem
eingelesenen Wert; der SchweilRautomat muss zur Uberpriifung ins Werk.

+ Strom zu niedrig

Diese Meldung erscheint bei momentaner Unterbrechung des Stromflusses oder wenn der
Stromfluss in 3 Sekunden um mehr als 15 % pro Sekunde absinkt.

« Strom zu hoch

Der Wert des Ausgangsstromes ist zu grof3; Fehlerquellen: Kurzschluss im Heizwendel oder in
der Schweillleitung. Wahrend der Anlaufphase betragt der obere Abschaltwert das 1,18-fache
des Anfangswertes, ansonsten ist die Obergrenze lastabhangig und liegt 15 % uber dem
Anlaufstrom.

* Not-Aus
Der Schweillvorgang wurde mit der STOP/RESET- Taste unterbrochen.
* Windungsschluss

Der Stromverlauf weicht wahrend der Schweifung um 15 % vom Sollwert ab, bedingt durch
Kurzschluss im Heizwendel.Netzunterbrechung bei der letzten Schweilung

Die vorherige Schweilung ist unvollstandig. Der Schweilautomat wurde wahrend ihr von
der Versorgungsspannung getrennt. Um weiter arbeiten zu kdnnen, muss die Meldung durch
Driicken der STOP/RESET-Taste quittiert werden (vgl. auch Abschn. 9.4).

12  Technische Daten

Arbeitsbereich ... Fittinge bis 450 mm
Nennspannung .......cccccoceevveniieennennnn. 230V

Frequenz .......coccveeeiee e 50 Hz / 60 Hz
Leistung ........... .... 2800 VA, 80 % ED
Schutzklasse .........ccccooviiiiiiciiiiiis IP54

Strom Primar ........cccoeveieiiieieeieceee 16 A
Umgebungstemperatur .... .... —=20°C bis +60°C (—4°F bis +140°F)
AusgangsspannUNG ........cccceeeereeeeannes 8V-48V

max. Ausgangsstrom .........c.ccccceevniene 95A

Protokollplatze ........ccccoveviiiieeiiiiines 5000 Protokolle
Ubetragungsschnittstelle .................... USB v 2.0 (480 mbit/s)

(vgl. auch die Angaben zu den Schnittstellen anfangs Abschn. 6)
Messtoleranzen:

Temperatur .......ccooceeeiiiieeiiieeeeeee +5%
SPANNUNG ..oeeiiieiicieeeeee e +2%
SrOM oo +2%
Widerstand ........cccciiiiiiiii +5%
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13 Kundendienst

Die ROTHENBERGER Kundendienst-Standorte stehen zur Verfliigung, um lhnen zu
helfen (siehe Liste im Katalog oder online), und Ersatzteile und Kundendienst werden
durch dieselben Standorte angeboten.

Bestellen Sie Ihre Zubehor- und Ersatzteile bei Ihrem Fachhandler oder iber unsere
Service-After-Sales-Hotline:

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

14  Entsorgung

Teile des Gerates sind Wertstoffe und konnen der Wiederverwertung zugefihrt werden.
Hierflr stehen zugelassene und zertifizierte Verwerter-betriebe zur Verfugung. Zur
umweltvertraglichen Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen
Sie bitte lhre zustandige Abfallbehorde.

Nur fiir EU-Lénder:

! Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull! Gemaf der Europaischen

Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in
nationales Recht missen nicht mehr gebrauchsféhige Elektrowerkzeuge getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden.

DEUTSCH \ROTHENBERGER '



Contens

Introduction
2 Safety Instructions
21 Using the Correct Connection Terminal
2.2 Improper Use of the Welding and Power Supply Cables
2.3 Securing the Fitting and the Joint
2.4 Cleaning the Product
2.5 Opening the Unit
2.6 Extension Cables on the Worksite
2.7 Checking the Product for Damage
2.8 Data Interface Cover Cap
29 Power Supply Specifications
2.9.1 Mains Power Supply
2.9.2 Generator Power Supply

3 Service and Repair

3.1 General

3.2 Transport, Storage, Shipment
4 Principles of Operation

) Check-out and Operation

5.1 Turning the Welding Unit On

5.2 Entering the Welder ID Code

5.3 Connecting the Fitting

5.4 Reading the Fitting Code with a Handheld Scanner

5.5 Starting the Welding Process

5.6 Welding Process

5.7 End of Welding

5.8 Aborted Welding Process

5.9 Cooling Time

5.10 Returning to the Start of Parameter Input

5.11 Using ViewWeld to Manage Logged Welding Reports, Print Tags
(] Additional Information in the Welding Report

6.1 Entering Preformatted and User-defined Traceability Data

6.2 Entering or Changing the Job Number

~

N
N

N
(2]

Entering Welding Parameters Manually
71 Manually Entering Welding Voltage and Time
7.2 Entering the String of Numbers

6 \(ROTHENBERGER ENGLISH

-
"
)
iy E§ JEY Y pEY pEY Ry Ry Ry Ry Ry Ry Y ((]
OCROBORNONOIEONOINCNCONOCONC NN (]

-
©

-
©

N
o

N
o

N
o

N
o

N
-

N
-

N
-

NENEN NENMNEMNMDENDENDEN
WENEN NENMNENMNENENDE -

N
[2X]

N
w



‘ ‘

N
(3]

Downloading the Reports
8.1 Selecting the File Format
8.3 Downloading by Commission Number, Date or Report Range
8.4 Understanding the Report Download Process
8.5 Deleting Data from Memory
8.6 Keeping Data in Memory
9 Dedicated Welding Unit Information
9.1 Displaying Characteristics of the Welding Unit
9.2 Measuring Resistance
9.3 Overheating Switch
9.4 Indication of Power Supply Failure at the Last Welding
10 Configuring the Welding Unit
10.1  Understanding the “Settings” Sub-menu
10.1.1 Selecting the Display Language
10.1.2 Setting the Clock
10.1.3 Setting the Buzzer Volume
10.1.4 Selecting the Temperature Unit
10.2 Understanding the “Recording” Sub-menu
1 Self-Monitoring Functions Overview
1.1 Errors During Data Input
11.2  Errors During Welding
12  Technical Data
13  Customer service

14 Disposal

Markings in this document:

A Danger!
This sign warns against the danger of personal injuries.
' Caution!
[

This sign warns against the danger of property damage and damage to the
environment.

v

Call for action

ENGLISH \ROTHENBERGER

NENMENMENMDENMDENDENENDEN
(30 0 B EY EY B B

NENMEDMDENDENOMENENONMENDENENDENDENDENEN
ocpogOoEOOENE~NENEOEOEOEOROIEOIRE O

1

~



1 Introduction

Dear Customer,

The ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0 Welding Unit is designed exclusively for welding
plastic pipe fittings according to the electrofusion process, up to diameter 450 mm. It
represents the next generation of the tried and tested ROWELD Rofuse series, featuring a
broader range of functions.

The product was manufactured and checked according to state-of-the-art technology and
widely recognized safety regulations and is equipped with the appropriate safety features.
Before shipment, it was checked for operation reliability and safety.

In the event of errors of handling or misuse, however, the following may be exposed to
hazards

« the operator’s health,

« the product and other hardware of the operator,

« the efficient work of the product.

All persons involved in the installation, operation, maintenance, and service of the product
have to

 be properly qualified,

« operate the product only when observed

« read carefully and conform to the User’s Manual before working with the welding unit.
Thank you.

2 Safety Instructions

This device is not intended for use by children and persons
with physical, sensory or mental limitations or a lack of experi-
ence or knowledge. This device can be used by children aged 8
and above and by persons who have physical, sensory or men-
tal limitations or a lack of experience or knowledge if a person
responsible for their safety supervises them or has instructed
them in the safe operation of the device and they understand
the associated 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.

21 Using the Correct Connection Terminal

Use the appropriate connection terminal that is compatible with the fitting type used. Be sure
the contact is firmly established and do not use connection terminals or terminal adapters that
are burnt or not designed for the intended use.

2.2 Improper Use of the Welding and Power Supply Cables

Do not carry the product by its cables and do not pull the power cord to unplug the unit from
the socket. Protect the cables against heat, oil, and cutting edges.

2.3 Securing the Fitting and the Joint

Use positioner clamps or a vice to secure the fitting and the joint to be made before welding.
The fitting manufacturer’s installation instructions, local and national regulations have to be
respected in all cases.

A welding process must never be repeated with the same fitting, since this may cause parts
under power to be accessible to the touch.

2.4 Cleaning the Product
The product must not be sprayed with or immersed in water.
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2.5 Opening the Unit

The cover of the product may be removed only by specialized staff of the
Amanufacturer or of a service shop properly trained and approved by it!

2.6 Extension Cables on the Worksite

To extend power cord length, use exclusively properly approved extension cables that are
labeled as such and have the following conductor sections.

up to 20 m: 1,5 mm? (2,5 mm? recommended); Typ HO7RN-F
over 20 m: 2,5 mm? (4,0 mm? recommended); Typ HO7RN-F

When using the extension cable, it has always to be rolled off completely and lie
fully extended!

2.7 Checking the Product for Damage

Before every use of the product, check safety features and possibly existing parts with minor
damage for proper function. Make sure that the push-on connection terminals work properly,
that contact is fully established, and that the contact surfaces are clean. All parts have to be
installed correctly and properly conform to all conditions in order for the product to function as
intended. Damaged safety features or functional parts should be properly repaired or replaced
by an approved service shop.

2.8 Data Interface Cover Cap

The dust cap for the interface has to cover the port during operation, in order to keep humidity
and contaminations away.

29 Power Supply Specifications

2.9.1 Mains Power Supply

Utility suppliers’ wiring requirements, occupational safety rules, applicable standards, and
national codes have to be respected.

When using power distributions on the worksite, rules for the installation of
Aearth-leakage circuit breakers (RCD) have to be respected, and operation
requires an installed breaker.

Generator or mains power fuse protection should be 16 A (slow blow). The product has to be
protected against rain and humidity.

2.9.2 Generator Power Supply

The required nominal generator capacity as determined by the power supply requirement of
the largest fitting to be welded depends on the power supply specifications, the environment
conditions, and the generator type itself including its control/regulation characteristics.
Nominal output power for a generator 1 phase, 220 - 240 V, 50/60 Hz:

d 20 .o d 160 3,2 kW
d 160 ....cceee.e d 450 4 kW mechanically regulated
5 kW electronically regulated
Start the generator first, then connect the welding unit. The idle voltage should be set to
approx. 240 volts. When turning the generator off, disconnect the welding unit first.
The working output power of the generator decreases by about 10% per 1,000 m of
altitude. During the welding process no other device connected to the same
L4 generator should be operated.

Service and Repair

As the product is used in applications that are sensitive to safety considerations, it may be
serviced and repaired only by the manufacturer or its duly authorized and trained partners.
Thus, constantly high standards of operation quality and safety are maintained.
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Failure to comply with this provision will dispense the manufacturer from any
@ Warranty and liability claims for the product, including any consequential damage.

When serviced, the unit is upgraded automatically to the technical specifications of the product
at the moment it is serviced, and we grant a three-month functional warranty on the serviced
unit.

We recommend having the product serviced at least every twelve months.

In Germany,we recommend using ROTHENBERGER-Service.

3.2 Transport, Storage, Shipment

The product ships in a transport box. The product should be stored in this box, protects the
product from humidity and environmental agents.

When sending the product, it should be placed into the transport box at all times.

4 Principles of Operation

The ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0 allows welding electrofusion fittings that feature a

bar code. Every fitting is provided with a tag with one or two bar codes on it. The structure of

this code is internationally standardized. The first code, encoding the data on proper welding,

complies with ISO 13950, the second code, if present, encodes component traceability data,

some of which are managed by the welding unit.

The welding parameters can also be entered manually. The microprocessor-controlled

ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0 Welding Unit

« controls and monitors the welding process in a fully automated fashion,

« determines welding duration depending on ambient temperature,

« shows all information on the display in plain text.

All data that are relevant for the weld or for traceability are saved to the internal memory and

can be sent to a USB stick.

Welding data transfer is enabled through an interface of the USB A type, which is compatible

with a USB stick.

Further Optional Accessories

» PC software for downloading and archiving data on PC (for all common Windows operating
systems)

» USB stick for data transfer from the welding unit on the worksite to the printer or PC in your
office (see details at the end of this booklet)

5 Check-out and Operation
= To operate the welding unit, be sure that it is set on a proper, level surface.
= Be sure that power supply/generator protection is 16 A (slow blow).
= Plug the power supply cord into the mains power supply or the generator.
= Read and comply with the User’s Manual of the generator, if applicable.

5.1 Turning the Welding Unit On

After connecting the power supply cable to mains power or a Roweld
generator, turn the welding unit on using the On/Off switch. This Welder
Display 1 to show
causes ’ ROFUSE BASIC 48
Then the screen changes to Display 2. Version 2.0
Display 1

at start-up, an error is detected, a “System Error” message shows on the
display. When this happens, the welding unit has to be disconnected
immediately from the power suppy and the fitting, and it has to be shipped to
the manufacturer for repair.

: CAUTION in case of System Errors! If during the auto-test that the unit performs
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5.2 Entering the Welder ID Code

The welding unit can be configured to ask for the welder identification code before the fitting
code is entered. The display screen then shows the message “Enter Welder Code.” (Later
this screen can be accessed by a quick access routine; see Sect. 6.1.) The numeric code can
be entered either by reading it from a tag with the scanner or by using the <, =, ¢+, { keys.
Whether the welder identification code has to be entered and if so, when or how often, is
determined in the “Settings” sub-menu of the configuration menu (see Sect. 10.1).

When the welder code is read from a bar code using the scanner, .
an audible signal confirms this and the screen shows the read Enter Fitting Code
code and switches to the next input display. When the code is lagdzelll 2100042
entered manually, it is saved by pressing the START/SET key. If | Inp.Volt. 230V 50Hz
the code entered is not correct, a “Input Error” message appears; |No Contact

check the sequence of numbers and correct as needed.

Display 2

If the code entered is correct, it is saved to system memory and inserted into the welding
reports to be printed.

Only an ISO standard-compliant welder identification code is accepted by the unit. If the
welder code feature is disabled, the input screen for the welder code will not show.

5.3 Connecting the Fitting

Connect the connection terminals to the fitting and check for
proper contact. Use terminal adapters if needed. The contact
surfaces of the cable connection terminals or adapters and the
fitting have to be clean. Dirty terminals may lead to improper R
welding and also to overheated and fused connection terminals.
Protect the cable connectors against getting dirty at all times. -
Terminals and push-on adapters should be considered Display 3
consumables and, therefore, have to be checked before every

welding operation and replaced if damaged or dirty.

When the fitting is connected, instead of the “No Contact” message (see Display 2) the
number of the next welding report appears, e.g., “Prot. No.: 0015.”.

5.4 Reading the Fitting Code with a Handheld Scanner

Only the bar code on the tag sticking on the fitting to be welded may be used. It is not
acceptable to read the fitting code tag of a fitting of a different kind if the intended one is
damaged or unreadable.

** Welder Code **
khkhkhkkhkkkkkkkkkkkkhkkhkkk*k

Read the fitting code by holding the scanner in front of the bar Start ?

code at a distance of 5 to 10 cm (2 to 4 inches), where the red Temp.: 20°C

line indicates the reading area. Then push the reading button. If HST 315mm 585
the fjata are correctl_y read, the welding unit confirms this by an SAT 40.00V 0.80Q
audible signal and displays the decoded data on the screen (see

Display 4). Display 4

The displayed values are the nominal welding parameters contained in the fitting
bar code. They are displayed before the actual resistance of the electrofusion fitting
@ is measured. This means that even when the showing ohm value is o.k., a
resistance error may still be detected (see Sect. 9.2). Only when the welding process
starts, the display shows the actual, measured welding parameters.
The “Start ?” message means that the unit is ready to start the welding process. Check the
read data and if you see that they are erroneous, delete them by pressing the STOP/RESET
key. The read data are also deleted if the welding unit is disconnected from the fitting.

5.5 Starting the Welding Process

After the fitting bar code was read, the input of all traceability data that were enabled

M in the configuration menu (see Sect. 10.2), is requested by the system.

After reading or entering the fitting code, the welding process can be started using the START/
SET key, when the “Start ?” message is displayed and there is no indication of a problem.
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Pressing the START/SET key will trigger a confirmation message “Pipe treated?,” which in turn
requires a confirmation with the START/SET key to start the welding proper.

5.6 Welding Process

The welding process is monitored for its entire duration applying the welding parameters
contained in the fitting code. The welding voltage, the resistance, and the welding current are
displayed in the lower line of the screen.

5.7 End of Welding

The welding process ends successfully if the actual welding time corresponds to the nominal
welding time and the buzzer can be heard twice.

5.8 Aborted Welding Process

The welding process has failed if a plain-text error is displayed on the screen and the audible
signal is in the interval. An error has to be acknowledged by pressing the STOP/RESET key.

5.9 Cooling Time

The cooling time as given in the fitting manufacturer’s
instructions has to be respected. If the bar code provided by the
fitting manufacturer contains cooling time data, it will be
displayed at the end of the welding process and will be counted
down to zero. This countdown can be acknowledged and 35.00v  1.57Q 22.29A
canceled at any time by the STOP/RESET key. However, note
that for that time the pipe fitting joint which is still warm must not
be subjected to an external force. No cooling time is displayed if
the fitting code does not contain any such information.

Act. Time: 56sec
Nom. Time: 90sec

Display 5

5.10 Returning to the Start of Parameter Input

After welding is finished, disconnecting the welded fitting from the unit or pressing the STOP/
RESET key will reset the unit back to the start of entering the welding parameters.

5.11 Using ViewWeld to Manage Logged Welding Reports, Print Tags

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted version ofthe | 015 24.02.13 09:33
welding reports recorded during the welding processes and M/B MON HST 315
printing it as a label tag to be affixed to the joint on the optionally 0058s 025.0V 1.570
available tag printer. The ViewWeld abstract shows the report

number, the date and time of the welding and the welding No Error
parameters along with an evaluation of the quality of the joint/ Display 6
welding operation (see Display 6) where the first displayed

abstract is that of the last performed welding operation.

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the {t key in the bar code input screen
(see Display 2). Browsing through the saved welding reports is then possible by pressing the
< or = cursor keys. To print a tag of the welding operation of which the abstract is currently
displayed, the label tag printer has to be connected to the welder. Then press the START/SET
key in the ViewWeld screen.

Additional Information in the Welding Report

Every welding report saved to system memory, which can be downloaded as a PDF report file
or in the DataWork format, contains a number of welding and traceability data that the operator
can decide to enter or not to enter in the set-up menu.

6.1 Entering Preformatted and User-defined Traceability Data

All traceability data enabled in the configuration menu at “Data Recording” (see Sect. 10) have
to be entered before the welding process. The welding unit prompts the user to enter them
either before or after entering the fitting bar code (see Display 2). Depending on what data

is entered, either its repeated input is mandatory (e.g., the welder ID code; see Sect. 5.2) or
previously entered data can be changed and confirmed or confirmed without changes (e.g. the
commission number; see Sect. 6.2).
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Certain traceability data can also be accessed quickly, via a -
selection screen, by pressing the < cursor key (see Display 7),
either for viewing or for entering or changing/confirming them.

Recording ****
>Welder ID Code
Enter Job No.

Display 7

6.2 Entering or Changing the Job Number

The commission number input screen is shown by the unit before
welding or accessed by the user in the quick access screen Tacer Jolb We.
(Display 7). It can be entered using the <, =, 1, ¥ keys or by
reading it from a bar code using the scanner. The maximum
length is 32 characters. Confirm your input by pressing the
START/SET key. The job number will be saved to memory and
will appear in the printed welding report.

Kk Kk XKk XXk Ak Ak xkhkxkxkx*k

kKK kKk kK kK kKK

Display 8

7 Entering Welding Parameters Manually

To be able to enter the welding parameters manually, you have

first to connect the fitting to the welding unit with the welding %% MANUAL INPUT **
cable. The manual input of the parameters can then be accessed
by pressing the U arrow key. The screen will show a menu as ;
reproduced in Display 9, provided manual input is enabled in the | Enter Voltage/Time

configuration menu (see Sect. 10.1). In other words, the manual Enter Fitting Code
parameter input replaces reading the bar code of the fitting with Display 9
a scanner.

Using the arrow keys ©+ and ¢ you can select “Enter Voltage/Time” or “Enter Fitting Code”
(i.e., the numbers that represents the code of the fitting to be used). Confirm your selection by
pressing the START/SET key.

71 Manually Entering Welding Voltage and Time

If this option was chosen in the manual parameter input menu, a -
display like the one to the right appears on the screen. Use the <, | Voltage/Time
=, {t, dkeys to set the welding voltage and the welding time,
according to the fitting manufacturer’s instructions, then press the |U= 40 Vv t= 1000 s
START/SET key to confirm your input. The “Start ?” message

displayed after the confirmation by START/SET indicates that the -
unit is ready for welding. Display 10

7.2 Entering the String of Numbers

If this option was chosen in the manual parameter input menu, the “Enter Fitting Code”
display shows. The 24 characters of the fitting code to be entered display as asterisks ( *).
Use the alphanumeric keypad (see Info in Sect. 5.2) to enter the code and press START/SET
to confirm your input and have it decoded. If the code entered is not correct, an “Input Error”
message appears; check the string of numbers and correct as needed. If the code is correct,
the decoded data is displayed, and the “Start ?” message indicates that the unit is ready to
start welding.

8 Downloading the Reports

Interface
USB A-Interface Port
for connecting USB mass storage media (such as a memory stick)

The interface port complies with the USB version 2.0 specification (i.e., maximum data rate of
480 megabits per second).

Before transferring data, it is highly recommended to switch the welding unit off and
' on again. If this fails to happens, there is a risk of data transfer failure, or reports in
® the welding unit may be corrupted.
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When transferring welding reports to a USB stick, always be sure to wait until the
display shows the “Download finished” message before you disconnect the USB

@ stick from the product. If you disconnect it too early, the unit may ask you whether
you want to delete the reports in memory, although they were not properly
transferred. In this case, if you delete the contents of the report memory, the
welding reports would be irrevocably lost and would not be available elsewhere
either.

8.1 Selecting the File Format

Connecting the storage media causes the the screen to appear in which the format of the
output file with the welding reports can be selected: a PDF file with an abstracted or extended
version of the report or the format of the welding data management application DataWork.
Using the 4+ and & arrow keys, select the file type you need and confirm your selection by
pressing the START/SET key.

The Service Report option is not important for normal operation. In the scope of computer-
assisted unit service, this report lists the events related to the maintenance of the welding unit.

After the file type was selected, the next screen offers a “Print All Reports” option. Selecting
it will download all welding reports currently in system memory in the previously selected file
format.

8.3 Downloading by Commission Number, Date or Report Range

After the file type was"selected, the next screen offers a “By * gelect File Type *
Commission Number,” a “By Date Range,” and a “By Report .
» . . . DataWork File
Range” options. Depending on the selection, the #+ and & arrow
keys can be used to select from the commissions currently in >PDF Abstract
system memory the desired one, of which the reports should be PDF Ext'd Report
downloaded, or the <=, =, &, & keys can be used (see Info in
Sect. 5.2) to enter a start date and an end date, or the first and
the last report, that define a range of dates or a range of reports
of which the reports should be downloaded. When you press the
START/SET key, you cause the selected reports to be transferred
to the storage media.

Display 11

8.4 Understanding the Report Download Process

The download starts automatically after a selection was made among the options. Wait for

all the selected reports to transfer and the “Download completed” message to appear on the
screen.

If a problem occurs while the download is in progress, a “Not ready” message shows. After the
problem condition is cleared, the download resumes automatically.

If the welding unit recognizes a problem that cannot be cleared while the data
transfer is in progress, it does not resume the process and displays a “Download
cancelled” error message. To acknowledge this error, press the START/SET key.

8.5 Deleting Data from Memory

The report data in memory can be deleted only after all welding reports were transferred,
which is indicated by the “Download completed” message. When the storage media is
unplugged, a “Delete Memory” message appears. If the START/SET key is pressed at this
point, a further confirmation message “Delete Memory, sure?” is shown, which has to be
confirmed by pressing the START/SET key once again. Then, the report data in memory are
deleted.

8.6 Keeping Data in Memory

When the cable or storage media is unplugged, a “Delete Memory” message is displayed.
Press the STOP/RESET key to keep the current report data in memory. They can then be
printed off once again.

Make a habit of handling the internal storage as described at the beginning of
Sect. 8, to maintain data integrity and avoid any inadvertent deletion of the reports
@® in memory.

24 \ ROTHENBERGER ENGLISH



9 Dedicated Welding Unit Information

9.1 Displaying Characteristics of the Welding Unit

The key technical information on the welding unit itself is displayed by pressing the = key at
the “Enter Fitting Code” screen. They are the software version, the serial number of the unit,
the date of the next scheduled maintenance, and the number of currently available, unused
reports. To quit this screen, press the STOP/RESET key.

If the scheduled service is overdue, a service due message appears on the screen as soon
as the unit is plugged into the mains or generator power supply. This message has to be
acknowledged by pressing START/SET.

9.2 Measuring Resistance

When the START/SET key was pressed to initiate a welding process, the resistance value of
the fitting is measured and compared to the value entered as part of the read fitting code. If
the gap between the two values is smaller than the acceptable tolerance given in the code,
the welding process starts. If the gap is greater than the preset tolerance, the welding unit
aborts welding and displays a “Resistance Error” message. Furthermore, it displays the actual
resistance value measured for the connected fitting.

The reason for a resistance error may be poorly contacting and/or worn connection terminals.
Therefore, if this error occurs, check them for proper fit and, if worn, replace them with new
ones.

9.3 Overheating Switch

The welding process aborts if the temperature of the transformer in the welding unit is too
high. The overheating circuit breaker for the transformer stops the welding if the temperature
reading is too high and the remaining welding time is longer than 800 seconds. The display
and the welding report will show an “Overheated” message.

9.4 Indication of Power Supply Failure at the Last Welding

The message “Power Supply Failure Last Welding” indicates that the previous welding aborted
because of a power supply failure. The reason may be too weak a generator or too long or too
thin an extension cable, or a tripped cut-out in the mounting box. The next welding operation is
still possible after acknowledging the message by pressing the STOP/RESET key.

10 Configuring the Welding Unit

With the operator identity card, the welding unit can be

reconfigured. When the MENU key is pressed, the “Enter Menu
Code” message appears on the screen. After the code was read
from the operator card, the selection menu in Display 12 shows.

At “Settings,” the parameters related to the welding unit itself and
its operation can be set. At “Recording,” the traceability data that Display 12
have to or need not be recorded and written into the reports can

be enabled or disabled. The desired sub-menu is selected using the ¢+ and Jarrow keys.
Then to access that sub-menu, press the MENU key.

In both parts of the configuration menu, use the &t , & arrow keys to select the desired set-up
option. Use the = arrow key to toggle between “on” and “off” for that set-up option.

If a “M” is shown next to a set-up option, this indicates that a sub-menu is accessible here by
pressing the MENU key.

Press the START/SET key to confirm the set-up and save it to memory.

10.1  Understanding the “Settings” Sub-menu

“Check Code Expiry on” means that the welder identification code [, SET-UP MENU ***
has to be current and not expired (default period of validity }
2 years from code issuance), or the welding operation cannot | ~Cleck Cd Expiry off
be started, “off,” that the validity of the code is not checked at | Memory Control on
all. Manual Input -M-

>Settings -M-
Recording -M-

Display 13
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Memory Control on” means that when the system memory is full
of reports, the unit will be blocked until the reports are printed
or downloaded, “off,” that it works but that the oldest report will
be overwritten.

“Manual Input on” means that the manual input of welding
parameters (see Sect. 7) is possible, “off,” that the manual
input is not allowed.

“Welder Code Options — M — " means that by pressing the MENU
key, the user can access a sub-menu that allows determining
when the welder code, if it is enabled at “Recording,” has to
be entered:always, i.e. before evey single welding operation,
only before the first welding operation after switching the unit
on or only after the first welding operation of a new day/date.

“Language —M —" means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for selecting the display and
report language (see Sect. 10.1.1).

“Date/Time — M —" means that by pressing the MENU key,the
user can access a sub-menu for setting the clock (see
Sect. 10.1.2).

“Buzzer Volume — M —" means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for setting the volume of the
status buzzer (see Sect. 10.1.3).

“Temperature Unit — M — " means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for selecting centigrade or
Fahrenheit as the unit for the temperature.

“Number of Tags — M —” means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for entering the number
of tags that are printed automatically after welding with the
optional label tag printer if such a printer is connected.

* Kk Kk

SET-UP MENU ***
Wldr Code Option-M-

>Language -M-
Date/Time -M-
Display 14

* kK

SET-UP MENU ***

Buzzer Volume -M-
>Temp. Unit -M-
Number of Tags -M-

Display 15

10.1.1 Selecting the Display Language

When the “Select Language” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 16 appears.

Use the arrow keys ©t and ¥ to select one of the options,
“Deutsch,” “English,” and “Francgais” and confirmby pressing the
START/SET key.

* Kk k x Kk LANGUAGE * ok Kk k%
>Deutsch

English

Francais

Display 16

10.1.2 Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 17 appears.

The time of day and the date can be set using the keypad. The
portions “Hour,” “Minute,” “Day,” “Month,” and “Year” are set
separately. Press the START/SET key to confirm your settings.

Date/Time

21.06.13 14:28

Display 17

10.1.3 Setting the Buzzer Volume

When the “Set Volume” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 18 appears. The
buzzer can also be heard. Turn the buzzer volume up or down to
the desired value using the ¢, = arrow keys (from 0 to 100) and
confirm your setting by pressing the START/SET key.

Buzzer Volume

A

Display 18

10.1.4 Selecting the Temperature Unit

The unit of temperature values (Centigrade or Fahrenheit) can be selected in a sub-menu

similar to the language selection (see Sect. 10.1.1).
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10.2 Understanding the “Recording” Sub-menu

“Welder Code on” means that the welder identification code has
to be entered as set with “Welder Code Options,” “off,” that this is.

Data Recording

" . Welder Code on
impossible. o
« . M . >Commission No. on
Commission Number on” means that the commission number )

Print Tags -M-

(job number) will have to be entered or confirmed before every
new welding, “off” that the user is not prompted to enter it. Display 19

“Print Tags — M —” means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for starting to print (a) label(s) with
reference to a given welding operation, with the optional label tag
printer.

All data can also be read from a bar code with the scanner, provided such a bar
° code is available.

1 Self-Monitoring Functions Overview

11.1  Errors During Data Input

» Code Error

An erroneous input has occurred, a code tag is poor or has an error in code symbology or
code reading was improper.

* No Contact

There is no properly established electric contact between the welding unit and the fitting
(check push-on terminal on fitting), or the heater coil is defective.

* Low Voltage

The input voltage is below 175 volts. Adjust generator output voltage.

» Overvoltage

The input voltage is over 290 volts. Decrease generator output voltage.

» Overheated

The transformer temperature is too hot. Let the welding unit cool down for about 1 hour.
» System Error

CAUTION! The welding unit has to be disconnected immediately from both the
power supply and the fitting. The auto-test has detected an error in the system. The

@ unit must no longer be operated and has to be sent to an approved shop for check
and repair.

» Temperature Error

The ambient temperature measured is outside the operating range of the welding unit, i.e.,
below —20°C (—4°F) or over +60°C (+ 140°F).

« Temperature Sensor Defective

The ambient temperature sensor on the welding cable is damaged or defective.

* Clock Error

The internal system clock works improperly or is defective. Reset it, or send the welding unit to
the manufacturer for check and service.

» Unit to Service

The recommended next service date for the welding unit is overdue. The service due message
has to be acknowledged by pressing the START/SET key. Send the welding unit to the
manufacturer or an approved service point for service and check-up.

* Input Error

A code that was entered is incorrect. At manual welding parameter input, no welding time was
entered. An incorrect value was selected in the date setting.

* Memory Full
The system memory is full of welding reports. Print or download the reports in memory or
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switch memory control off. Without memory control, a new report overwrites the oldest existing
one.

* Download Cancelled
During data transfer or printing, an error condition occurred which could not be cleared.

11.2  Errors During Welding

All errors that occur while welding is in progress are also indicated by an audible alarm.
« Low Voltage

The input voltage is below 175 volts. If the error condition persists for longer than 15 seconds,
the welding process will be aborted. If the voltage goes down below 170 volts, the welding
process will abort immediately.

» Overvoltage

The input voltage is over 290 volts. If the error condition persists for longer than 15 seconds,
the welding process will be aborted.

* Resistance Error

The resistance value of the connected fitting is out of the read tolerance.
* Frequency Error

The frequency of the input voltage is out of tolerance (42 Hz - 69 Hz).

« Voltage Error

Check generator voltage and current. The output voltage does not correspond to the value
previously read; the welding unit has to be sent to the manufacturer for check-up.

« Low Current

The message is displayed if the there is a momentary current failure or if the current
decreases by more than 15% per second for 3 seconds.

» Excess Current

The output current value is in excess; possible causes: short-circuit in the heater coil or the
welding cable. During the start stage the upper abort threshold equals 1.18 times the value
at start, in any other case the upper limit depends on the load value and is calculated as the
current at start plus 15%.

» Emergency Off
The welding process has been interrupted by pressing the STOP/RESET key.
 Heater Coil Error

The dynamic current value during welding differs by more than 15% from the required value,
indicating a short-circuit in the heater coil.

* Power Supply Failure at Last Welding

The last welding is incomplete. The welding unit was disconnected from the power supply
voltage while it was in progress. To go on using the unit, this error has to be acknowledged by
pressing the STOP/RESET key (see also Sect. 9.4).
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12 Technical Data

Operating Range .... .... Fittings up to 450 mm

Nominal Voltage .........ccceeeiiieeiiiieenns 230V
Frequency ... 50 Hz / 60 Hz
Power .......cccce.. .... 2800 VA, 80% duty cy
Protection Index ..........cccccoeiiiiiiiinn. IP54
Primary Current .........ccocooiiiiiiiiin. 16 A
Ambient Temperature ............c..cccceeee. —20°C to +60°C (—4°F bis +140°F)
Output Voltage ........ccceevveiveiieiiiciiiens 8V-48V
Max. Output Current ...........cccoceeiennee. 95A
Memory for Welding Reports ............... 5000 reports
Data Interface Port .........cccccoveviieieenn. USB v 2.0 (480 mbit/s)
(see also the information on the data ports in Sect. 6)
Tolerances:
Temperature ........ccccceeevveeencieeennns +5%
Voltage 2%
Current ... 2%

Resistance ......ccccccovviieiiieeninee +5%

13  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 our
service-after-sales hotline:

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

14  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
environmentalfriendly disposal of the non-recyclable parts (e.g. electronic waste) please
contact your local waste disposal authority.

For EU countries only:
= Do not dispose of electric tools with domestic waste. In accordance with European
W | Directive 2012/19/EU on waste electrical and electronic equipment and its
implementation as national law, electric tools that are no longer serviceable must be
collected separately and utilised for environmentally compatible recycling.
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Danger!
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Attention!
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pour I'environnement.

Nécessité d’exécuter une action
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Cher Client,

Vous venez d’acquérir un de nos produits et nous vous en remercions. Nous sommes
confiants qu’il vous donne entiére satisfaction. Le poste de soudage ROWELD ROFUSE
Basic 48 V2.0 sert exclusivement a I'électrosoudage par fusion des manchons de tuyauterie
en plastique destinés a cette méthode, d’un diamétre maximal de 450 mm. C’est la derniére
génération the de la série ROWELD ROFUSE éprouvée, avec plus de fonctionnalités.

Lors de la fabrication du produit, nous avons tenu compte des derniéres innovations
techniques. L'appareil est conforme aux normes de sécurité technique et construit de maniére
a assurer une protection maximale. Les essais effectués aprés fabrication ont prouvé le bon
fonctionnement et la sécurité de I'appareil.

Le mauvais usage ou I'utilisation abusive de I'appareil sont cependant susceptibles
+ de nuire a la santé de l'usager,

» d’endommager le produit et d’autres matériels du propriétaire,

+ de faire obstacle au bon fonctionnement du produit.

Toutes les personnes responsables de la mise en service, de la manipulation, de I'entretien, et
de la maintenance du produit doivent,

« étre diment habilitées,

« travailler avec le produit seulement quand il est surveillé,

« respecter les consignes données dans le manuel utilisateur du poste de soudage.
Merci beaucoup.

2 Consignes de sécurité

L‘appareil n’est pas prévu pour étre utilisé par des enfants ni
par des personnes souffrant d’un handicap physique, sensori-
el ou mental ou manquant d’expérience ou de connaissances.
L‘appareil peut étre utilisé par les enfants (4gés d’au moins 8
ans) et par les personnes souffrant d’un handicap physique,
sensoriel ou mental ou manquant d’expérience ou de con-
naissances, lorsque ceux-ci sont sous la surveillance d’une
personne responsable de leur sécurité ou aprés avoir regu des
instructions sur la fagon d’utiliser I‘appareil en toute sécurité et
aprés avoir bien compris les dangers inhérents a son utilisati-
on. Sinon, il existe un risque de blessures et d’utilisation inappropriée.

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.

2.1 Choix du bon adaptateur de raccordement

Toujours choisir des fiches de contact qui conviennent au type de manchon utilisé. Vérifier
que le contact est bien établi et ne jamais utiliser des fiches de contact ou des adaptateurs de
raccordement bralés ou non destinés a I'intervention prévue.

2.2 Mauvais usage des cables d’alimentation et de soudage

Ne jamais porter le produit suspendu au cable ; ne pas débrancher I'appareil en tirant sur le
cable d’alimentation. Veiller a protéger les cables des effets de la chaleur, du contact avec
I'huile et des objets coupants ou acérés.

2.3 Serrage du manchon et piéces a assembler avant le soudage

Utiliser des dispositifs de serrage adaptés ou un étau pour bien maintenir en position le
manchon et les piéces avant le soudage. Les instructions pour le montage fournies par le
fabricant du manchon, les reglements normes locaux ou nationaux ainsi que les indications
relatives a l'installation des tuyauteries doivent toujours étre respectées.
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Le soudage ne doit pas étre répété sur le méme manchon, car des piéces sous tension
pourraient étre dénudées et étre accessibles au toucher.

2.4 Nettoyage du poste de soudage
Le produit ne doit jamais étre lavé au jet d’eau ni immergé.

2.5 Ouverture de I‘appareil

L’appareil ne doit jamais étre ouvert sauf par les spécialistes de la société
fabricante ou des ateliers spécialisés agréés et formés par ses soins!

2.6 Rallonges pour utilisation a I’extérieur

Utiliser uniquement des rallonges prévues a cet effet et signalées comme telles, dont le
conducteur présente I'une des sections suivantes.

Moins de 20 m : 1,5 mm? (2,5 mm? conseillé) ; type HO7RN-F
Plus de 20 m : 2,5 mm? (4,0 mm? conseillé) ; type HO7RN-F

ﬁ Toujours dévider complétement la rallonge et I’allonger avant I'usage!

2.7 Vérification de I’état du poste de soudage

Avant la mise en marche du poste de soudage, vérifier soigneusement que les éléments de
protection ainsi que d’éventuelles pieces légérement endommagées fonctionnent de fagon
conforme et comme prévu. S’assurer également que les fiches de contact fonctionnent
correctement, qu’elles sont bien raccordées et que les surfaces de contact sont propres. Tous
les éléments de I'appareil doivent étre installés correctement et disposés conformément a
toutes les conditions pertinentes pour assurer le bon fonctionnement du poste de soudage.
En cas de dégradation d’'un dispositif de protection ou d’autres éléments fonctionnels de
I'appareil, faire appel, de préférence, a un atelier agréé pour faire réparer ou remplacer les
piéces en question.

2.8 Protection du port d‘interface de données

Pendant le soudage, protéger le port de transmission contre les contaminations et I'humidité
en le couvrant du capuchon prévu a cet effet.

2.9 Alimentation

2.9.1 Alimentation secteur

Les exigences de cablage des distributeurs d’électricité les regles de prévention des accidents

au travail, les normes applicables et les directives nationales seront respectés impérativement.
L’alimentation en chantier par distributeur de courant se fera dans le respect des

Aréglements sur le montage des disjoncteurs différentiels ; sans un tel, il est
défendu de brancher le poste

La protection contre les surintensités cété groupe électrogéne/secteur devrait étre de 16 A
(action temporisée). Mettre le produit a I'abri de la pluie et des effets de I'humidité.

2.9.2 Alimentation par groupe électrogéne

La puissance nominale du groupe électrogeéne a prévoir en fonction de la puissance absorbée
par le plus grand des manchons utilisés, dépend des conditions d’alimentation du groupe, des
conditions ambiantes et du type méme du groupe électrogéne, dont ses caractéristiques de
régulation.
Puissance nominale d’un générateur monophasé 220 - 240 V, 50/60 Hz:
d 20 .o d 160 3,2 kW
d 160 ..o d 450 4 kW régulation mécanique

5 kW régulation électronique
Mettre d’abord en marche le groupe électrogene et brancher ensuite le poste de soudage.
Régler la tension de marche a vide de préférence a 240 V environ. Avant d’éteindre le groupe,
débrancher le poste de soudage.
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Plus le lieu de travail est élevé, plus la puissance effective du groupe électrogéne se
réduit, ce a raison d’environ 10% par 1000 m d’altitude. Pendant le soudage, il est
® préférable qu’aucun autre appareil ne soit branché sur le méme groupe électrogéne.

3 Entretien et remise en état
3.1 Généralités
Comme le produit est utilisé dans un domaine qui reléve de considérations de sécurité
particuliéres, toute intervention d’entretien ou de remise en état doit se faire obligatoirement

chez le fabricant ou un de ses partenaires diment formés et agréés par ses soins. C’est ainsi
qgu’un niveau élevé de qualité et de sécurité est constamment garanti pour I'appareil.

Le non-respect rend caduque toute garantie et toute responsabilité dont I’appareil
® pourrait faire I’'objet, y compris quant aux dommages indirects.

A la révision du produit, son état fonctionel est mis & niveau afin qu'il refléte les spécifications
actuelles avec lesquelles il est livré au moment de la révision, et une garantie de
fonctionnement de trois mois vous est accordée.

Il est conseillé de faire réviser le produit au moins une fois par an.

3.2 Transport, Conservation, Livraison

Le produit vous est livré dans une boite de transport. Le produit devrait étre conservé dans
cette boite, protégé des effets de 'humidité et des agression externes.

Pour expédier le produit, on le placera de préférence dans sa boite de transport.

4 Principe de fonctionnement

Le ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0 permet le soudage thermoplastique par électrofusion

des manchons destinés a cette méthode et pourvus d’'un code-barres. Chaque manchon a

un autocollant avec un ou deux codes-barres. La conception des codes est régie par des

normes internationales. Le premier, pour les parametres de 'assemblage, respecte la norme

1ISO 13950 ; le second, si présent, contient des données de tracabilité des piéces, dont

certaines peuvent étre gérées par le poste de soudage.

On peut aussi saisir manuellement les paramétres de soudage. Commandé par un micro-

processeur, le ROWELD ROFUSE Basic 48 V2.0

« commande et suit automatiquement toute la procédure de soudage,

» détermine la durée du soudage en fonction de la température ambiante,

« affiche en clair toutes les informations a I'écran.

Toutes les données pertinentes du soudage et de la tragabilité sont sauvegardées dans une

mémoire intégrée et peuvent étre envoyées a une clé USB.

Pour le transfert des informations, le poste est équipé d’une interface du type USB A, pour, par

exemple, une clé USB.

Autres accessoires optionnels:

« Logiciel PC pour transférer et archiver les données directement sur votre ordinateur (avec
tous les systémes d’exploitation Windows courants)

« Clé USB pour transporter les informations du poste de soudage en chantier a votre
imprimante ou PC au bureau (voir plus de détails a la fin du présent manuel)

5 Mise en route et fonctionnement

= Pour faire fonctionner le poste de soudage, s’assurer qu'’il se trouve sur une surface égale
permettant le fonctionnement en sécurité.

S’assurer que la proctection cété secteur/groupe électrogéne est de 16 A (temporisée).
Brancher le poste sur le secteur ou le groupe électrogéne.
Lire et se conformer au manuel du groupe électrogene, si utilisé.

vy v
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5.1 Mise en marche du poste de soudage

Apres avoir branché le cable d’alimentation sur le secteur ou un Roweld
groupe électrogéne, mettre le poste de soudage en marche a ROFUSE BASIC 48
I'aide de l'interrupteur principal. L'écran ci-contre s’affiche. Version 2.0

L’appareil affiche ensuite I'Ecran 2.

Ecran 1

le poste réalise aprés la mise sous tension, I’écran affiche le message « Erreur
systeme ». Dans ce cas, il faut débrancher immédiatement le poste du manchon
et de I'alimentation et le faire réviser par le fabricant.

: ATTENTION aux erreurs de systéme! Si une erreur est détectée a I’auto-test que

5.2 Saisie du code de soudeur

Le poste de soudage peut étre configuré de telle maniére que la saisie du code de soudeur
est obligatoire avant la saisie du code-barres qui accompagne le le raccord électrosoudable.
L’écran affiche alors la demande « Saisie code soudeur ». (Le méme écran est accessible
plus tard par un accés rapide ; voir a la section 6.1.) Le numéro de code est saisi soit en
relevant un code-barres a I'aide du scanneur, soit a I'aide des touches <, =, #t, & . Que le
code de soudeur soit saisi ou non, et si oui, quand/a quelle fréquence, est défini au menu des
réglages, sous « Réglages » (voir a la section 10.1).

Un signal son,o’re con’firme la saisig du code dg s’<’)udeur par I_e_ SAISIE CODE RACCORD
scanneur, et I'écran I'affiche en clair et passe a I'étape de saisie

suivante. Si le code est saisi manuellement, cette information est g 2 11 21,10,12
enregistrée par I'appareil suite & une action sur la touche START/ | TENS-ENTR 230V 50Hz
SET. Si une saisie erronée s’est produite, le message « Erreur PAS DE CONTACT

saisie » s’affiche ; il faut alors vérifier et corriger le numéro saisi.
Si le code saisi est correct, il sera enregistré en mémoire et
figurera sur les rapports imprimés.

Seul un code conforme a la norme ISO du soudeur est accepté par I'appareil. L'appareil ne
demande pas la saisie du code de soudeur si cette option n’a pas été activée.

5.3 Raccordement du manchon au poste de soudage

Brancher les fiches de contact sur le manchon de raccord et
s’assurer du bon contact. Au besoin, mettre des adaptateurs
enfichables. Les surfaces de contact des fiches ou adaptateurs
et du manchon doivent étre propres. Des encrassements BBBHBEURLEY
peuvent provoquer des soudures fautives et des fiches
surchauffées et cramées. Protéger les fiches systématiquement .
des poussiéres. Les fiches de raccordement et les adaptateurs Ecran 3
sont des consommables et doivent ainsi étre contrélés avant

chaque intervention et doivent étre remplacés s’ils se sont

encrassés ou dégradés.

Apres que le contact a éte établi entre le poste de soudage et le manchon a traiter, le texte
« Pas de contact » disparait (cf. 'Ecran 2) et I'appareil affiche le numéro de rapport suivant,
par exemple « N° 0015 ».

5.4 Saisie du code de raccord avec un scanneur a main

La saisie doit se faire impérativement a partir de I'étiquette autocollante avec le code-barres
qui est apposée au manchon relié au poste de soudage. Il est défendu de saisir, pour
compenser une étiquette illisible, le code-barres d’'un manchon de type différent.

Pour saisir le code de raccord, tenir le scanneur devant le code a

Ecran 2

**% CODE SOUDEUR **x*

R R R E R RS RS EEEEEEEEE

5 a 10 cm de distance environ ; la zone de lecture est indiquée PRET 2 .

par le trait rouge émis par le scanneur. Puis, appuyer sur le TEMP.: 20°C

bouton de lecture. Un signal sonore du poste confirme une saisie | HST 315mm 58s
correcte, et les données décodées s’affichent (voir 'Ecran 4). SAT 40.00V 0.80Q

Ecran 4
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’affichage comprend les paramétres de soudage théoriques encodés par le code
du raccord. En plus, I'affichage se fait avant que la résistance réelle du raccord
@ électrosoudable soit relevée. Il est ainsi possible que malgré une valeur d’ohms
correcte, une erreur de résistance soit encore détectée (cf. a la section 9.2). C’est
seulement a partir du début de la procédure de soudage que les parameétres réels
s’affichent.

Le message « Prét ? » signale que I'appareil est prét a commencer le soudage. Les données
saisies doivent étre vérifiées ; il est possible de les effacer, en cas de fausse manceuvre, en
appuyant sur la touche STOP/RESET. Les données saisies seront également effacées en cas
de coupure du contact entre le poste de soudage et le manchon de raccord.

5.5 Début du soudage

Apres la lecture du code-barres du raccord, I’appareil demande la saisie de toutes
H les données de tracabilité préalablement activées (voir a la section 10.2).

Apreés la saisie manuelle ou sur le code-barres du code de raccord, le soudage peut étre lancé
avec la touche START/SET lorsque le message « Prét ? » apparait a I'écran et qu’aucune
irrégularité n’est signalée.

L’action sur la touche START/SET entraine un message « Tube traité? », qu’il faut valider

de nouveau, en appuyant sur la touche START/SET. Ensuite, le soudage proprement dit
commence.

5.6 Procédure de soudage

A tout moment, 'appareil surveille le soudage selon les paramétres définis par le code-barres
du manchon. La tension, la résistance et le courant de soudage sont affichés a la derniére
ligne.

5.7 Fin du soudage

Le soudage a été correctement effectué quand le temps de soudage réel est égal au temps de
soudage nominal et qu’un double signal sonore se fait entendre.

5.8 Interruption du soudage

Le soudage n’a pas été mené correctement a son terme si I'appareil affiche en clair un
message d’erreur et émet un signal sonore interval. Pour valider le message signalant un
probleme, appuyer sur la touche STOP/RESET.

5.9 Temps de refroidissement

Pour le refroidissement, il faut se conformer aux indications du
fabricant du manchon. Si le code-barres du manchon fourni par
le fabricant comporte une durée de refroidissement, elle s’affiche
a la fin du soudage et un compte a rebours commence. Ce
dernier peut étre validé et, ainsi, interrompu a tout moment par la 35.00V  1.57Q 22.29A
touche STOP/RESET. Cependant, pendant cette durée,
I'assemblage tube/raccord encore chaud ne doit étre exposé a
aucune force extérieure. Si le code-barres du manchon ne
comporte pas d’information sur la durée du refroidissement, cet
affichage fait défaut.

TPS REEL : 56sec
TPS NOM. : 90sec

Ecran 5

5.10 Retour au début de la saisie

Apres le soudage, la coupure du contact entre le poste de soudage et le raccord ainsi qu'une
action sur la touche STOP/RESET entrainent le retour de I'appareil au début de la saisie des
parameétres de soudage.
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5.11 Gestion des rapports de soudage enregistrés, impression d‘étiquettes

avec ViewWeld

La fonctionnalité ViewWeld permet la consultation d’un résumé
des rapports de soudage enregistré pendant les procédures de
soudage et 'impression de celui-la sous forme d’étiquette pour
'assemblage sur I'imprimante d’étiquettes disponible en option.
Le résumé ViewWeld affiche le numéro de rapport, la date et
I'heure du soudage ainsi que les paramétres du soudage et une
évaluation du soudage/de la soudure (cf. I'Ecran 6) et ce d’abord
pour le dernier soudage préalablement réalisé.

0015 24.02.13 09:33
M/B MON HST 315
0058s 025.0V 1.57Q
PAS D'ERREUR

Ecran 6

Pour afficher le résumé ViewWeld, appuyer sur la touche f+ a I'écran de saisie du code-barres
(cf. ’Ecran 2). Il est possible de parcourir les rapports en mémoire a I'aide des touches de
défilement < et =. Pour imprimer I'étiquette du soudage dont le résumé est actuellement
affiché a I'écran, il faut que I'imprimante soit reliée au poste. Ensuite, appuyer sur la touche

START/SET a I'écran ViewWeld.

6 Informations complémentaires du rapport de soudage

Tous les rapports de soudage en mémoire, qui peuvent étre sortis au format PDF ou au format
DataWork, comprennent une série de données de soudage et de tragabilité que I'usager peut

décider, dans le menu de configuration, de saisir ou ne pas saisir.

6.1 Saisie des données de tracgabilité prédéfinies et personnalisables

Toutes les données de tragabilité activées au menu des réglages, sous « Documentation »,
(voir a la section 10) doivent étre rentrées avant le soudage. Le poste de soudage demande
leur saisie soit avant, soit aprés celle du code-barres du raccord (cf. 'Ecran 2). En fonction
de la donnée en question, soit elle doit étre rentrée chaque fois qu'on y accede (le code

de soudeur par exemple ; voir a la section 5.2), soit une information rentrée préalablement
peut étre modifiée, puis validée ou validée telle quelle (le numéro de commission ; voir aux

sections 6.2).

Un accés rapide a certaines données de tragabilité est possible,
par un écran de sélection, suite & une action sur la touche < (cf.
'Ecran 7), pour afficher ou pour rentrer/valider la donnée en
question.

** DOCUMENTATION **
>CODE SOUDEUR
No COMMISSION

Ecran 7

6.2 Saisie ou modification du numéro de commission

L’écran permettant la saisie du numéro de commission est
affiché par le poste avant le soudage ou par I'usager, en passant
par I'acces rapide (Ecran 7). La saisie alphanumérique peut se
faire a I'aide des touches <, =, &, dou a partir d’'un code-barres
a l'aide du scanneur. La longueur maximale du numéro est de 32
caractéres. Valider en appuyant sur la touche START/SET. Le
numéro de commission est enregistré et figurera dans le rapport
de soudage.

No COMMISSION

R I I I

kKK kKKK KKKk kK

Ecran 8

7 Saisie manuelle des parameétres de soudage

Afin de pouvoir rentrer les parameétres de soudage a la main, il
faut d’abord établir le contact entre le poste de soudage et le
manchon a l'aide du cable de soudage. La saisie manuelle peut
ensuite étre lancée par une action sur 4, un menu semblable a
'Ecran 9 s’affiche, a condition que la saise manuelle soit activée
au menu des réglages (cf. a la section 10.1). En d’autres termes,
la saisie manuelle se fait en lieu et place de la lecture du code-
barres (voir aux sections 5.3 et 5.4).

** SAISIE MANUELLE**

>SAISIE TENS.-TPS
SAISIE CODE RACCORD

Ecran 9

Choisir, a l'aide des touches fleches 1t et { | la saisie de la tension et du temps de soudage
ou la saisie du code du manchon/raccord électrosoudable). Valider en appuyant sur START/

SET.
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71 Saisie manuelle du temps et de la tension de soudage

Apres la sélection correspondante dans le menu de la saisie
manuelle des paramétres, un écran semblable a 'Ecran 10
s’affiche. Il faut alors saisir la tension de soudage et le temps de
soudage dans le respect des indications du fabricant du manchon.
Rentrer ces données a 'aide des touchesalphanumériques (voir
I'info a la section 5.2) et valider ensuite en appuyant sur START/
SET. Aprés cette validation, I'appareil affiche « Prét ? », signalant
qu’il est prét a lancer le soudage.

TENSION/TEMPS

U= 40 V t= 1000 s

Ecran 10

7.2 Saisie de la suite numérique

Aprés la sélection correspondante dans le menu de la saisie manuelle des parametres, I'écran
affiche « Saisie code raccord ». Les 24 caractéres du code du manchon sont représentés par
des astérisques ( * ). Saisir toute la suite numérique représentant le code a I'aide des touches
&, =, 1, 8. Valider par START/SET ; la saisie est décodée. Si une erreur s’est produite, le
message « Erreur saisie » s’affiche ; il faut alors vérifier et corriger la suite numérique saisie.
Aprés la saisie correcte, les données décodées s’affichent et le message « Prét ? » signale

que l'appareil est prét a commencer.

8 Transfert/sortie des rapports de soudage

Interface de données
Port d’interface USB A

pour relier des mémoire externes USB (par exemple une clé USB)
Les deux ports d’interface sont conforme a la spécification USB version 2.0 (c’est-a-dire taux

de transmission maximal de 480 mégabits par seconde).

Avant de lancer le transfert des données, il est vivement conseillé d’éteindre et de
' redémarrer le poste de soudage. Si cela est négligé, le transfert des données risque
® de souffrir des erreurs et les rapports dans le poste de soudage, d’étre inutilisables.

Lorsque vous transférez les rapports de soudage vers une clé USB, attendre
' systématiquement le message « Sortie terminée » qui s’affiche a I’écran du produit,
® avant de débrancher la clé USB. Si la connexion est coupée prématurément, le
poste de soudage risque de proposer la suppression des rapports de soudage en
mémoire bien que ceux-ci ne soient pas transférés correctement. Si, dans ce cas,
vous décidez de les supprimer, ils seraient perdus irrémédiablement sans étre

sauvegardés ailleurs.

Quand le cable de la mémoire USB est branché sur le poste de soudage, un écran s’affiche

qui permet de sélectionner le format des rapports qui seront sortis :

fichier PDF avec un

rapport résumé ou développé ou fichier au format du gestionnaire de données de soudage
DataWork. Les touches fleches 1+ et & ervent a choisir ce qui est souhaité, choix a valider par

la touche START/SET.

L'option du rapport d’entretien n’est d’aucune utilité pour le fonctionnement normal. Dans
le cadre de I'entretien assisté par ordinateur, ce rapport recense les événements liés a la

maintenance du poste.

8.2 Transfert/sortie de tous les rapports

Aprés le choix du type de fichier souhaité, I'écran suivant propose I'option « Imprimer tous les
rapports ». Celle-ci lance la sortie de tous les rapports de soudage actuellement en mémoire

au format préalablement sélectionné.

8.3 Sortie d‘un numéro de commission, plage de dates ou de rapports

Apres le choix du type de fichier souhaité, I'écran suivant
propose les options « Par numéro de commission », « Par plage
de dates » et « Par plage de rapports ». En fonction de la
sélection, a I'aide des touches 1 et 4, , on peut sélectionner,
parmi les commissions actuellement en mémoire, celle dont les
rapports doivent étre sortis, ou, a l'aide des touches ¢, =, ¢+, &
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FICHIER DATAWORK
>RAPPORT PDF RESUME
RAPPORT PDF DEVEL.
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,rentrer une date de début et une date de fin, ou le premier et le
dernier rapport, définissant une plage de dates ou une plage de
rapports dont les rapports doivent étre sortis. Une fois
sélectionné les rapports souhaités, une action sur START/SET
envoie leurs données vers la mémoire raccordée.

8.4 Processus de transfert des rapports de soudage

Quand la sélection a été faite aux options, la transmission démarre automatiquement.
Attendre que tous les rapports sélectionnés soient sortis et que le message « Sortie
terminée » s’affiche a I'écran.

Si, au cours du transfert, un probléme se manifeste, le message « Pas prét » s’affiche. Le
probléme résolu, le transfert continue automatiquement.

Si, au cours du transfert des données, le poste de soudage reconnait un probleme
auquel il sera impossible de trouver une solution, il abandonne le processus et

® affiche le message d’erreur « Sortie interrompue ». Pour valider que vous avez pris
note de I’erreur, appuyer sur la touche START/SET.

8.5 Effacement de la mémoire

La mémoire ne peut étre effacée qu’aprés la transmission de tous les rapports en mémoire, ce
que le message « Sortie terminée » signale. Apres que la mémoire a été débranchée, le poste
de soudage demande : « Effacer mémoire? » Aprés la validation par START/SET, un message
de confirmation s’affiche : « Effacer vraiment? » Valider de nouveau par START/SET. C’est
alors seulement que la mémoire s’efface.

8.6 Conservation des rapports de soudage en mémoire

Apres que l'imprimante ou la mémoire externe a été débranchée, le poste de soudage
demande : « Effacer mémoire? » En appuyant sur la touche STOP/RESET, vous pouvez
garder les rapports en mémoire et les imprimer encore une fois.

Respecter impérativement les consignes données sur I'intégrité des données au
début de la section 8, afin d’éviter toute suppression des rapports de soudage en
@® mémoire par inadvertance.

9 Informations sur le poste de soudage

9.1 Affichage des informations caractéristiques du poste de soudage

Les informations techniques les plus importantes sur le poste lui-méme s’affichent quand, a
I’écran « Saisie code de raccord », la touche = est enfoncée. Il s’agit de la version du logiciel,
du numéro de série du poste, de la date prévue du prochain entretien et du nombre de
rapports vierges et disponibles. Cet écran se referme suite a une action sur la touche STOP/
RESET.

Si la date conseillée du prochain entretien est passée, le poste de soudage affiche, au
moment ou il est branché, qu'il est nécessaire de le faire réviser. Valider ce message en
appuyant sur la touche START/SET.

9.2 Vérification de la résistance

Apres I'action sur la touche START/SET visant a lancer un soudage, la résistance du
manchon est vérifiée et comparée avec les données saisies sur le code-barres. SiI'écart est
inférieur a la tolérance définie par le code-barres, I'appareil commence le soudage. Dans le
cas contraire, le poste de soudage s’arréte et affiche : « Erreur résistance ». En plus, il affiche
la valeur réelle mesurée sur le manchon.

Une erreur de résistance peut étre causée par des fiches de raccordement mal enfichées et/

ou usées. Par conséquent, lors de cette erreur, il faut les vérifier et, si usées, les remplacer
par de nouvelles fiches.

9.3 Disjoncteur thermique

Le soudage s’interrompt si le transformateur du poste de soudage surchauffe. Le disjoncteur
thermique vérifie constamment la température du transformateur et interrompt le soudage
s'il présente une température excessive et que le temps de soudage restant dépasse 800
secondes. L'affichage et le rapport de soudage le précisent par la mention « Surchauffe ».
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9.4 Indication d‘une coupure de secteur au dernier soudage

L'indication « Coupure secteur dernier soudage » s’affiche lorsque la procédure de soudage
précédente a été interrompue en raison d’'une coupure de l'alimentation électrique. Les
raisons possibles sont un groupe électrogéne trop faible ou une rallonge trop longue ou
trop mince. Ou bien le disjoncteur automatique de I'appareil s’est déclenché. Il est toutefois
possible de lancer le soudage suivant aprés avoir pris note de I'erreur en appuyant sur la

touche STOP/RESET.

10 Configuration du poste de soudage

Le poste de soudage peut étre configuré aprés lecture du badge
d’usager. Une action sur la touche MENU affiche le message

« Rentrer code menu » a I'écran. Apres que celui-ci a été lu par le
scanneur sur le badge de I'opérateur, le menu reproduit a

I'Ecran 12 s’affiche.

Sous « Réglages », on peut définir les parametres du poste
de soudage lui-méme et de son fonctionnement. Sous

>REGLAGES -M-
DOCUMENTATION -M-

Ecran 12

« Documentation », les informations de tragabilité a documenter, ou non, sur les rapports de
soudage sont activées ou désactivées. La sélection se fait a I'aide des touches fleches et
8. Puis, pour accéder au sous-menu en question, appuyer sur la touche MENU.

Dans les deux parties du menu des réglages, un réglage de configuration peut étre sélectionné
avec les touches 1 et &.Pour basculer entre Oui et Non pour cette option, appuyer sur la touche

=,

La présence d’'un « M » a une option signale que pour celle-ci un sous-menu est accessible

par une action sur la touche MENU.

Valider les réglages en appuyant sur la touche START/SET ; la nouvelle configuration est

enregistrée en mémoire.

10.1 Légende du sous-menu « Réglages »

« Vérification code soudeur oui » : il est obligatoire que le code de
soudeur soit encore valide et non expiré (validité par défaut 2
ans a compter de I'émission du badge), faute de quoi le
soudage ne peut étre lancé ; « non » : la validité du code n’est
pas controlée.

« Contréle mémoire oui » : si la mémoire est saturée de rapports,
I'appareil est blogué jusqu’a ce que les rapports soient
imprimés ou transférés ; « non » : il n’est pas blogué et le plus
ancien rapport en mémoire est écrasé par le nouveau.

« Saisie manuelle oui » : il est possible de rentrer a la main les
parametres de soudage (voir la section 6) ; « non » : ce mode
de saisie n’est pas disponible.

« Options code soudeur M » : I'action sur la touche MENU ouvre
un sous-menu qui permet de définir quand il faut saisir le code
de soudeur, pourvu qu'il soit activé sous « Documentation » :
toujours, c’est-a-dire avant chaque soudure individuelle, a la
premiére soudure apres la mise sous tension du poste ou a la
premiére soudure d’une nouvelle date/journée.

« Langue M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu
qui permet de choisir la langue des textes affichés et figurant
dans les rapports (voir a la section 10.1.1).

« Date/Heure M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-
menu qui permetde régler I'horloge interne (voir a la
section 10.1.2).

« Volume signal M » : I'action sur la touche MENU ouvre un

** MENU REGLAGES **
>VERIF.C.SOUDEUR NON
CONTR. MEMOIRE OUI
SAISIE MANUELLE -M-

Ecran 13

** MENU REGLAGES **
OPT. C. SOUDEUR -M-

>LANGUE -M-
DATE/HEURE -M-
Ecran 14

** MENU REGLAGES **
VOLUME SIGNAL =hil=
>UNITE TEMPERAT. -M-
Nombre d’étiqu. -M-

Ecran 15

sous-menu qui permet de régler le volume du signal sonore (voir a la section 10.1.3).
« Unité de température M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet de

choisir soit Celsius, soit Fahrenheit pour la température.
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« Nombre d’étiquettes M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet de
rentrer le nombre d’étiquettes qu'’il faut imprimer automatiquement apres une procédure
de soudage sur I'imprimante d’étiquettes disponible en option, si une telle imprimante est

reliée au poste.

10.1.1 Choix de la langue d’affichage

La sélection de I'option « Choisir langue » entraine I'affichage de
'Ecran 16 .

Les touches fleches {+ et & permettent de sélectionner une des
options « Deutsch », « English » et « Frangais », sélection a

* %k k x k% LANGUE * % k% k%
>Deutsch

English

Francais

valider par la touche START/SET.

Ecran 16

10.1.2 Réglage de I’horloge

La sélection de I'option « Régler horloge » entraine I'affichage de DATE /HEURE

'Ecran 17.

L'heure et la date peuvent étre modifiées sur le clavier de 21.06.13 14:28
I'appareil. La modification se fait individuellement pour les

parties « Heure », « Minute », « Jour », « Mois » et « Année ».

Le nouveau réglage doit étre validé par une action sur la touche Ecran 17

START/SET.

10.1.3 Réglage du volume du signal sonore

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage de |voLuME SIGNAL
I'Ecran 18. En plus, le signal sonore retentit. Pour réglerle | ______ 20— mmmm e N
volume du signal, appuyer sur les touches < et = afin d’atteindre
le volume souhaité (entre 0 et 100), puis valider en appuyant sur
la touche START/SET.
Ecran 18

10.1.4 Choix de l‘'unité de température

L'unité de température (Celsius ou Fahrenheit) se choisit dans un sous-menu analogue au
choix de la lange (cf. la section 10.1.1).

10.2 Légende du sous-menu « Documentation »

« Code soudeur oui » : il est obligatoire de saisir le code de DOCUMENTATION

soudeur en fonption dg réglage de's.« Options code soudeur » ; CODE SOUDEUR ouUT
«non » : il est impossible de le saisir. e —
« N° de commissi,on oui» il est _obligatoire de saisir ou de Imprimer etiqu. -M-
confirmer le numéro de commission avant chaque soudage ; ;

«non » : il estimpossible de le faire. Ecran 19

« Imprimer étiquettes M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet
de lancer I'impression d’'une/des étiquette(s) relative(s) a une soudure sur I'imprimante
d’étiquettes disponible en option.

Toutes les informations peuvent aussi étre lues dans un code-barres, pourvu qu’un

H tel code soit disponible.

Liste des fonctions d’auto-contréle

1.1 Erreurs lors de la saisie des données

* Erreur code-barres

L'erreur est due a une saisie erronnée, un support de code-barres dégradé, une symbologie
du code-barres erronnée ou une fausse manceuvre a la lecture du code-barre.

« Pas de contact

Le contact électrique entre le poste de soudage et le manchon a souder n’est pas bien établi
(vérifier les fiches), ou rupture du filament chauffant.

« Tension insuffisante
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La tension d’entrée est inférieure a 175 V ; ajuster la tension de sortie du groupe électrogene.
* Surtension

La tension d’entrée est supérieure a 290 V ; réduire la tension de sortie du groupe
électrogéene.

* Surchauffe

Le transformateur présente une température excessive ; laisser se refroidir le poste de
soudage pendant 1 heure environ.

* Erreur systeme
ATTENTION! Le poste de soudage doit immédiatement étre débranché du secteur et
du manchon de raccord a souder. L’auto-test a détecté une irrégularité du systéeme.

@ Tout usage ultérieur doit étre suspendu et le poste de soudage doit étre expédié a
un atelier agréé pour réparation.

« Erreur température ambiante

La température ambiante relevée par I'appareil n’est pas conforme aux conditions requises,
c’est-a-dire inférieure a —20°C (—4°F) ou supérieure a +50°C (+ 140°F).

* Thermomeétre endommagé

Le capteur thermique sur le cable de soudage est endommagé ou en panne.Erreur horloge

L'horloge interne s’est déréglée ou est défectueuse. Régler de nouveau I'horloge ; si cela
s’avere impossible, expédier le poste de soudage au fabricant pour entretien et vérification.

« Poste au service/entretien

La date conseillée de la prochaine révision d’entretien du poste de soudage est dépassée. Le
message « Poste au service » doit étre confirmé par la touche START/SET. Expédier I'appareil
au fabricant ou a un atelier agréé pour entretien et révision.

 Erreur saisie

Un code saisi est erronné. Le temps de soudage n’a pas été rentré lors de la saisie manuelle
des paramétres de soudage. La date saisie n’est pas valide.

* Mémoire saturée

La mémoire est saturée de rapports de soudage ; les imprimer ou basculer I'appareil en mode
« Contréle mémoire non ». Sans le contréle de la mémoire, un nouveau rapport de soudure
écrase le plus ancien en mémoire.

« Sortie interrompue

Une erreur est survenue pendant 'impression ou le transfert des données de soudage, et il a
été impossible de trouver une solution au probleme.

11.2  Types d’erreur pendant le soudage

L'appareil vous avertit par un signal sonore de toutes les irrégularités qui se produisent
pendant le soudage.

* Tension insuffisante

La tension en entrée est inférieure a 175 V. L'appareil sonne I'alarme sonore. Si l'irrégularité
persiste pendant plus de 15 secondes, le soudage est interrompu. Si la tension baisse en
dessous de 170V, le soudage est interrompu immédiatement.

« Surtension

La tension d’entrée est supérieure a 290 V. Si l'irrégularité persiste pendant plus de
15 secondes, le soudage est interrompu.

« Erreur résistance

La résistance du manchon électrosoudable branché est hors tolérance lue dans le code-
barres.

« Erreur fréquence

La fréquence de la tension en entrée n’est pas conforme a la tolérance du poste de soudage
(42 Hz - 69 Hz).
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* Erreur tension

Veérifier la tension et la puissance du groupe électrogene : la tension en sortie n’est pas
identique au parameétre lu. Expédier I'appareil au fabricant pour vérification.

« Courant bas

Ce message signale une rupture momentanée du flux de courant ou une baisse du flux de
plus de 15% par seconde pendant 3 secondes.

» Courant excessif

La valeur du courant en sortie est excessive. Raisons possibles : court-circuit du filament
chauffant ou du cable de soudage. Pendant la phase de démarrage, le courant maximal qui
déclenche I'erreur est égal a 1,18 fois la valeur du courant au démarrage ; sinon la valeur
maximale dépend de la charge et est supérieure de 15% au courant au démarrage.

« Arrét d'urgence
Le soudage a été interrompu par une action sur la touche STOP/RESET.
« Erreur hélice

Pendant le soudage, I'évolution du courant s’écarte de plus de 15% de la valeur nominale, en
raison d’un court-circuit de du filament chauffant en forme d’hélice.

« Coupure secteur au dernier soudage

Le dernier soudage est incomplet. Pendant qu'’il était en cours, le poste de soudage a été
coupé de I'alimentation secteur ou groupe électrogéne. Pour pouvoir continuer a travailler, il
faut valider avoir noté I'erreur en appuyant sur STOP/RESET (cf. la section 9.4).

12 Données techniques

Plage d'utilité ........cccoeviieiiieeees Raccords de 450 mm maxi.
Tension nominale .........ccccceveeiieeennen. 230V

Fréquence ... 50 Hz / 60 Hz

PUiSSanCe ........ccccoviiiiiiiiiiieee e 2800 VA a rapp. cyclique 80%
Indice de protection ..........cccooceieiinennn. IP54

Courant primaire .........ccccceveveeniencnnenne 16 A

Plage de température ambiante .......... —20°C bis +60°C (—4°F bis +140°F)
Tension en sortie .........ccceveeeeieeennnee. 8V-48V

Courant maxi. en sortie ..........cccceeueenee 95A

Mémoire de rapports ........ccccceeeeeeeiinnens 5000 rapports de soudage
Interfaces de transmission ................... USB v 2.0 (480 mbit/s)

(cf. les informations sur les interfaces au début de la section 6)
Tolérances métriques:

Température .........cccoevvvevieenicnieeenn +5%
TENSION oo +2%
Courant ......cceeeeeiiieiiiiiee e +2%
Résistance .........cccocceeeeeiiiiiiieeeeeees +5%

13  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 pieces, ainsi
que pour la révision.

Commandez vos accessoires et pieces de rechange auprés de votre revendeur
spécialisé ou en utilisant notre ligne service-aprés-vente:

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

Certaines pieces de I'appareil sont recyclables et peuvent donc faire I'objet d’un traitement
de recyclage. Des entreprises de recyclage agréées et certifées sont disponibles a cet effet.
Renseignez-vous auprés de votre administration de déchets compétente pour I'élimination
non polluante des piéces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniguement:

Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménagéres ! 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 électriques
usagés doivent faire I'objet d'une collecte sélective ainsi que d‘un recyclage
respectueux de I‘environnement.

4 \ _ROTHENBERGER FRANGAIS



indice Pagina

1
2

3

5

N

H
H
©

H
~

Introduccion

H
~

Instrucciones de seguridad

H
~

21 Uso del adaptador de conexion correcto

H
~

2.2 Uso indebido del cable de soldadura o de red

H
~

2.3 Seguro de la conexion y del punto de conexion

H
©

d Limpieza del producto

2.5 Abrir la carcasa

2.6 Cable alargador al aire libre 48
2.7 Control de daios del producto 48
2.8 Tapa protectora para la interfaz de datos 48
2.9 Condiciones de conexion 48
291 Enlared 48
2.9.2 Durante el funcionamiento del generador 48
Mantenimiento y reparacion 49
3.1 General 49
3.2 Transporte, almacenamiento, envio 49
Principio de funcionamiento 49
Puesta en marcha y manejo 49
5.1 Poner en marcha la maquina de soldadura 50
5.2 Introduccion del cédigo de soldadura 50
5.3 Unién de la conexién 50
5.4 Lectura del codigo de conexion con un escaner manual 50

5.5 Inicio del proceso de soldadura 51

-

5.6 Proceso de soldadura

-

5.7 Final del proceso de soldadura

-

5.8 Cancelacion del proceso de soldadura

-

5.9 Tiempo de refrigeracion

a
Py

5.10 Regreso al principio de la introduccion

5.11 Gestion de protocolos de soldadura almacenados, impresion de etiquetas 52
con ViewWeld

Informacién adicional en el protocolo de soldadura 52
6.1 Introduccion de datos de trazabilidad normalizados y libremente definibles 52
6.2 Introduccion o modificacion del nimero de comision

Introduccion manual de los parametros de soldadura

~
[ A
WHEN

7.1 Introduccion manual de tension y tiempo

[3)]
w

7.2 Introduccion de la serie de numeros

ESPANOL \ROTHENBERGER “°



(3]
(2

8 Salida de los protocolos

(3]
(2]

8.1 Eleccion del formato de archivo

a
(2]

8.2 Salida de todos los protocolos

8.3 Salida del numero de comision, del rango de fecha o del area de protocolo 54

8.4 Proceso de la edicion del protocolo 54
8.5 Borrado del contenido de la memoria 54
8.6 Mantenimiento del contenido de la memoria 54
9 Informacién especifica del aparato 54
9.1 Indicacion de las caracteristicas del aparato 54
9.2 Medicion de resistencia 54
9.3 Proteccion de sobrecarga térmica 55
9.4 Indicacion en la interrupcién de la red durante la ultima soldadura 55
10 Configuracién de la maquina de soldadura 55
10.1 Comentarios sobre el submenu “Ajustes” 55
10.1.1 Seleccion de la lengua de la indicacion 56
10.1.2 Ajuste de fecha y hora 56
10.1.3 Ajuste del volumen del zumbador 56
10.1.4 Seleccion de la unidad de temperatura 56
10.2 Comentarios sobre el submenu “Registro” 56
11 Lista de las funciones de supervision 57
11.1  Tipos de errores durante la introduccion 57
11.2 Tipos de errores durante el proceso de soldadura 57
12  Datos técnicos 58
13  Atencion al cliente 59
14  Eliminacion 59

Marcaciones en este documento:

ﬁ Peligro!

Este simbolo avisa de que el usuario corre peligro de lesionarse.
' Atencion!
[ ]

Este simbolo avisa de que hay peligro de causar dafios materiales o medioambienta-
les.

> Requerimiento de actuar
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1 Introduccion

Estimado cliente:

le agradecemos la confianza depositada en nuestro producto y le deseamos un trabajo

satisfactorio. La maquina de soldadura automatica ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 sirve

exclusivamente para la soldadura de accesorios de soldadura eléctrica de plastico hasta un

diametro de 450 mm. Representa la siguiente generacion de la probada ROWELD ROFUSE,

con funciones ampliadas.

El producto esta construido segun el estado actual de la tecnologia y segun las reglas de

seguridad técnica reconocidas y esta equipado con dispositivos de proteccion. Antes de la

entrega se ha comprobado su funcionamiento y seguridad.

En caso de un error en el manejo o un mal uso corren peligro

« la salud del usuario,

« el producto y otros bienes reales del explotador,

« el funcionamiento eficiente del producto.

Todas las personas que tengan que ver con la puesta en marcha, manejo, mantenimiento

y conservacion del producto, deben

« tener la cualificaciéon correspondiente,

« hacer funcionar el producto solamente bajo supervision

« observar detalladamente el manual de instrucciones antes de la puesta en marcha del
producto.

Muchas gracias.

2 Instrucciones de seguridad

Este aparato no esta previsto para la utilizacion por nifos y
personas con limitadas capacidades fisicas, sensoriales o inte-
lectuales o con falta de experiencia y conocimientos. Este apa-
rato puede ser utilizado por nifios desde 8 afos y por personas
con limitadas capacidades fisicas, sensoriales e intelectuales
o con falta de experiencia y conocimientos siempre y cuando
estén vigilados por una persona responsable de su seguridad
o hayan sido instruidos en la utilizacién 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 utilizacion, la limpieza y el manteni-
miento. Asi se asegura, que los nifios no jueguen con el aparato.

2.1 Uso del adaptador de conexién correcto

Utilice los conectores adecuados para los tipos de conexiones correspondientes. Compruebe
que esté bien colocado y no utilice ninguin conector o adaptador de conexién quemado asi
como ninguno que no esté destinado para el uso previsto.

2.2 Uso indebido del cable de soldadura o de red

No arrastre el producto por el cable y no use el cable de red para desconectar el conector del
enchufe. Proteja los cables del calor, del aceite y de bordes cortantes.

2.3 Seguro de la conexién y del punto de conexion

Use dispositivos tensores o un tornillo de banco para asegurar la conexion y el punto de
conexion. Se tienen que observar siempre las instrucciones de montaje del fabricante de la
conexién correspondiente asi como las prescripciones locales o nacionales y las instrucciones
de instalacion.

El proceso de soldadura de una conexién no se puede repetir porque de esa forma se pueden
tocar piezas que estan bajo tension.
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2.4 Limpieza del producto
El producto no se puede mojar ni sumergir en agua.

2.5 Abrir la carcasa

iEl producto solamente lo puede abrir personal especializado de la empresa
ROTHENBERGER o de uno de estos talleres especializados y autorizados!

2.6 Cable alargador al aire libre

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

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

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

ﬁ iEl cable alargador solamente se puede utilizar desenrollado y estirado!

2.7 Control de daios del producto

Antes de cada uso del producto se tienen que comprobar sin falta los dispositivos de
proteccion y las posibles piezas ligeramente dafiadas para comprobar su funcionamiento
adecuado y sin problemas. Compruebe si el funcionamiento de los contactos de conexion
es correcto, si se conectan correctamente y si las superficies de contacto estan limpias.
Todas las piezas tienen que estar montadas correctamente y se tienen que cumplir todas las
disposiciones para garantizar el funcionamiento sin problemas del producto. Los dispositivos
de seguridad y las piezas dafiados deberian ser reparados o sustituidos por un taller de
asistencia técnica.

2.8 Tapa protectora para la interfaz de datos

La tapa protectora para la interfaz tiene que estar puesta durante la soldadura para que no
llegue suciedad ni humedad a los contactos.

2.9 Condiciones de conexiéon

291 Enlared

Se tienen que cumplir las condiciones de conexion del proveedor de energia, las normas de
prevencion de riesgos laborales, las normas aplicables y las prescripciones nacionales.
En el caso del distribuidor de obras se tienen que observar las prescripciones
Asobre interruptores de proteccion Fl y hacer funcionar el Automat solamente
mediante interruptor Fl (Residual Current Device, RCD).
La proteccion del generador o de la red deberia ser de 16 A (accion lenta). El producto se
tiene que proteger de la lluvia y de la humedad.

2.9.2 Durante el funcionamiento del generador

La tensiéon nominal del generador necesaria para la necesidad de potencia de las conexiones
mayores que se pongan en marcha depende de las condiciones de la conexion, de las
condiciones del medio ambiente asi como del tipo de generador y de sus caracteristicas de

regulacion.

Potencia de salida nominal de un generador de 1 fase, 220 - 240 V, 50/60 Hz:
d 20 ..o d 160 3,2 kW

d 160 .............. d 450 4 kW regulado mecanicamente

5 kW regulado electrénicamente
Primero ponga en marcha el generador y luego conecte las maquinas de soldadura. La
tension de marcha en vacio deberia estar regulada a aprox. 240 voltios. Antes de que
se desconecte el generador, primero se tiene que desconectar la maquina de soldadura
automatica.
La potencia del generador utilizable disminuye un 10 % por cada 1 000 m de altitud.
Durante la soldadura no deberia funcionar ningtin otro consumidor en el mismo
® generador!
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3 Mantenimiento y reparacion

Como se trata de maquinas de soldadura instaladas en una area relevante para la seguridad,
el mantenimiento y la reparacion solamente los pueden realizar el fabricante o los socios que
hayan sido especialmente formados y autorizados por él. Esto garantiza un estandar igual de
alto del aparato y de seguridad de sus maquinas de soldadura.

En caso de infraccion prescribe la garantia y la responsabilidad sobre el aparato,

® incluidos los posibles dafios resultantes.

Durante la verificacion, el aparato se rearma con el estandar técnico de entrega actual y usted
obtendra una garantia de funcionamiento de tres meses sobre el aparato verificado.

Le recomendamos que haga revisar las maquinas de soldadura como minimo una vez cada
12 meses.

Los clientes de Alemania tienen a su disposicion el servicio fiable y sin complicaciones de
ROTHENBERGER.

3.2 Transporte, almacenamiento, envio

La entrega del producto se realiza en una caja de transporte. El producto se tiene que
conservar en esta caja protegido de la humedad y de las influencias ambientales.
El envio del producto solamente se deberia realizar en la caja de transporte.

Principio de funcionamiento

Con la ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 se pueden soldar conexiones de soldadura

eléctrica que estén provistas de un cédigo de barras. Cada conexioén esta clasificada con un

adhesivo con uno o dos codigos de barras. La estructura de este codigo esta estandarizada

internacionalmente. El primer cédigo, para los datos caracteristicos de la soldadura, se

corresponde a ISO 13950, el segundo codigo, si esta disponible, incluye datos para el

seguimiento de las piezas, de las cuales algunas se pueden depositar en la maquina de

soldadura.

Los parametros de soldadura también se pueden introducir manualmente. La maquina de

soldadura automatica controlada por microprocesador ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0

« regula y supervisa de forma completamente automatica el proceso de soldadura,

 determina el tiempo de soldadura segun la temperatura ambiente,

» muestra toda la informacion en la pantalla en texto sin codificar.

Todos los datos relevantes para la soldadura o para el seguimiento se guardan en una

memoria de solo lectura y se pueden distribuir en un lapiz USB.

Para la transmision de datos el aparato dispone de un interfaz A tipo USB. En este se puede

utilizar p. ej. un lapiz USB.

Otro accesorio opcional

« Software para PC para leer y archivar los datos directamente en su PC (con todos los
sistemas operativos Windows habituales)

« Lapiz USB para la transferencia de los datos de la soldadora de la obra a la impresora o PC
de su oficina (v. detalles al final de estas instrucciones)

5 Puesta en marcha y manejo

= Durante el manejo de la maquina de soldadura se tiene que prestar atencién a que la
superficie de soporte sea segura.

= Se tiene que garantizar que la red o el generador estén protegidos con 16 A (de accién
lenta).

= Enchufe la toma de corriente en el conector de alimentacion o conéctelo con el generador.

= En caso necesario se tiene que observar el Manual de instrucciones del generador.
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5.1 Poner en marcha la maquina de soldadura

La maquina de soldadura automatica se conecta en el interruptor
principal después de la conexion del cable de alimentacion a la
red o al interruptor principal de un generador y lo muestra en el
margen de la pantalla. ROFUSE BASIC 48
Version 2.0

Roweld Maquina de
soldadura automatica

A continuacion aparece Indicacion 2. o
Indicacioén 1

Automat después de conectarse, se ha detectado un error, aparece ,,Error del
sistema“ en la indicacion. Entonces la maquina de soldadura automatica se
tiene que desconectar inmediatamente de la red y la conexién y enviarla a la
fabrica para su reparacion.

5.2 Introduccion del codigo de soldadura

: {ATENCION a los errores del sistema! Si durante el autoexamen que realiza el

La maquina de soldadura automatica se puede configurar de forma que antes de la lectura
del codigo de conexion se tenga que leer el cédigo de soldadura. En la pantalla aparece la
consulta ,Introducir codigo de soldadura®“. (También podra acceder a esta pantalla mas tarde
a través de un acceso rapido; véase apartado 6.1.) La introduccion del nimero de cédigo

se realiza o leyendo el cédigo de barras con el escaner manual o con las teclas <, =, 1,

0. Si se tiene que leer el codigo de soldadura vy, si es asi, cuando exactamente y con qué
frecuencia, se fija en el menu de ajuste en ,Ajustes” (véase apartado 10.1).

Tras la lectura del cédigo de soldadura de un cédigo de barras
suena una sefal acustica, la indicacion muestra el codigo leido Introduccién de

y salta a la siguiente consulta. En la introduccién manual los codigo de barras

datos se toman confirmando con la tecla INICIO/AJUSTE. En i%liinil 233\1]' 120115
caso de una introduccion erronea aparece el mensaje ,Error de sin contacto
introduccion®; entonces se tiene que comprobar y corregir la

serie de nUmeros. En caso de una introduccion correcta, el Indicacion 2
cédigo se guarda y se imprime en el protocolo.

El aparato solamente acepta un cédigo de soldadura conforme a la norma ISO. La

introduccion del codigo de soldadura se salta, si la introduccion del codigo de soldadura no
esta activada.

5.3 Unién de la conexion

Los contactos de la soldadura se tienen que unir con la conexiéon
y comprobar que estén bien sujetos. Eventualmente se tienen

** Coédigo de

que utilizar adaptadores de conexién adecuados. Las superficies soldadura **
de contacto del conector de soldadura o del adaptador y de la KRR K K KR Kk ok
conexion tienen que estar limpias. Los contactos sucios causan ok kK kKK kK %

soldaduras erréneas, ademas de sobrecalentar y fundir los
enchufes. Basicamente se tienen que proteger los conectores de
la suciedad. Los contactos y los adaptadores de conexién son
piezas de desgaste y antes del uso se tienen que comprobar

y sustituirlas en caso de dafios o suciedad.

Tras poner en contacto la conexion desaparece el mensaje ,Sin contacto” (véase
Indicacion 2) y se muestra el siguiente n.° de protocolo, p. €j. ,N.° prot.: 0015*.

5.4 Lectura del codigo de conexién con un escaner manual

Se tiene que utilizar exclusivamente la etiqueta del cédigo de conexién pegada en la conexion
conectada. Esta prohibido leer como alternativa la etiqueta del codigo de conexién de una
conexion distinta.

Indicacién 3

Se lee el codigo de conexion sujetando el escaner a una AP

distancia de unos 5 - 10 cm delante de la etiqueta del coédigo; la | ¢ inicios .

linea roja muestra el area de lectura. Luego pulse el botén Temp.: 20°C

pulsador del escaner. En caso de un registro correcto de los HST 315mm 58s
datos, la maquina de soldadura automatica emite una sefial SAT 40.00V  0.80Q

acustica y muestra los datos descodificados en la pantalla
(véase Indicacion 4).
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Se muestran los datos nominales contenidos en el cédigo de conexion para

' soldadura. La indicacion se realiza por lo demas antes de la medicién real de la

@ resistencia de la medicion. También cuando el valor de Ohm mostrado es correcto,
se puede producir un error de resistencia (véase apartado 9.2). Hasta el inicio de la
soldadura no se muestran sus datos reales.

La indicacion ¢ Inicio?” sefiala la disposicion de la maquina de soldadura para iniciar el
proceso de soldadura. Los datos leidos se tienen que comprobar y se pueden borrar en
caso de error en el manejo con la tecla STOP/RESET. Igualmente se borran los datos leidos
cuando se interrumpe la unién de la maquina de soldadura con la conexioén.

5.5 Inicio del proceso de soldadura

Tras la lectura del codigo de conexion a continuacién se consultan todos los datos
de trazabilidad cuyo registro esta activado en el Menu de ajuste (véase
apartado 10.2).

Tras la lectura o introduccion del cédigo de conexién, el proceso de soldadura se puede
iniciar con la tecla INICIO/AJUSTE cuando aparece ,¢ Inicio?” en la pantalla y no se muestra
ninguna averia.

Al pulsar la tecla INICIO/AJUSTE se activa la pregunta de comprobacion ¢ Tubo trabajado?”,
que por su parte se tiene que confirmar pulsando de nuevo la tecla INICIO/AJUSTE.
A continuacion empieza la soldadura real.

5.6 Proceso de soldadura

El proceso de soldadura se supervisa durante todo el tiempo de soldadura segun los
parametros de soldadura indicados mediante el cédigo de conexion. En las filas inferiores de
la pantalla se muestran la tensién de soldadura, la resistencia y la corriente de soldadura.

5.7 Final del proceso de soldadura

El proceso de soldadura se termina debidamente cuando el tiempo de soldadura real se
corresponde con el tiempo de soldadura nominal y la sefial acustica suena dos veces.

5.8 Cancelacion del proceso de soldadura

El proceso de soldadura es incorrecto cuando se muestra un mensaje de averia en texto y a
sefial acustica suena en tono intervalo. Un error solamente se puede confirmar con la tecla
STOP/RESET.

5.9 Tiempo de refrigeracion

El tiempo de refrigeracion se tiene que mantener segun las
indicaciones del fabricante de la conexion. Si el cédigo de
barras del fabricante de la conexién incluye una indicacion
sobre el tiempo de refrigeracion, esta se muestra al final del
proceso de soldadura en la pantalla y se cuenta hacia atras. La
cuenta regresiva del tiempo de refrigeracion se puede Indicacion 5
confirmar e interrumpir en cualquier momento con la tecla

STOP/RESET. Se debe tener en cuenta que durante este

tiempo no se puede aplicar ninguna fuerza externa a la unién

de la conexion del tubo todavia caliente. La indicacion del

tiempo de refrigeracion falla cuando el codigo de barras de la

conexién no incluye ninguna indicacién sobre el tiempo de

refrigeracion .

Tiempo real: 56seg
Tiempo nominal:90seg

35.00V 1.57Q 22.29A

5.10 Regreso al principio de la introduccion

Tras el proceso de soldadura, la maquina de soldadura automatica se vuelve a cambiar al
principio de la introduccién de los datos caracteristicos de soldadura mediante la interrupcion
de la conexion con la conexion de soldadura o mediante el accionamiento de la tecla STOP/
RESET.
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5.11 Gestion de protocolos de soldadura almacenados, impresion de etiquetas

con ViewWeld

La funcion ViewWeld permite mostrar una forma abreviada de los | 5g15 24 .02.13 09:33
protocolos almacenados durante el proceso de soldadura e M/B  MON HST 315
imprimirla como etiqueta para la unién por electrofusion en la

impresora de etiquetas opcional. El resumen de ViewWeld 0058s 025.0v. 1.570
muestra el nimero de protocolo de la ultima soldadura efectuada, | Kein Fehler

la fecha y la hora de la misma, sus datos caracteristicos y una Indicacion 6
evaluacion de la calidad (véase el Indicacion 6).

El protocolo abreviado de ViewWeld se abre desde la pantalla de cédigos de barras (véase
el indicador 2) pulsando el botén . A continuacion, puede desplazarse por los protocolos
abreviados con las teclas de flecha < y =. Para imprimir una etiqueta de la soldadura que
aparece en la pantalla, la impresora de etiquetas debe estar conectada. A continuacion, pulse
la tecla START/SET de la pantalla ViewWeld.

6 Informacion adicional en el protocolo de soldadura

Cada protocolo de soldadura guardado en la memoria del dispositivo, que se distribuye
como informe PDF o en formato DataWork, comprende una serie de datos de soldadura
y de trazabilidad cuyo registro por parte del usuario se puede conectar y desconectar
individualmente en el menu de ajuste.

6.1 Introduccion de datos de trazabilidad normalizados y libremente definibles

Todos los datos de trazabilidad activados en el Menu de ajuste en ,Registro” (véase
apartado 10) para la soldadura se tienen que introducir antes de la soldadura. La soldadora
le consulta antes o después de la lectura del codigo de barras en la conexion de soldadura
(véase Indicacion 2). Segun la indicacion individual, la nueva introduccion es ineludiblemente
necesaria (p. €j. en el cédigo de soldadura; véase apartado 5.2) o se puede modificar

y confirmar una indicacién ya introducida antes o confirmarla sin modificar (p. ej. en el caso
del numero de comisién; véase apartado 6.2).

Determinados datos de trazabilidad también se pueden consultar | “* Registro**
directamente mediante la tecla de flecha < a través de una >Cédigo de soldadura
pantalla de seleccion (véase Indicacion 7), para la simple N.° de comisién
indicacion o para la introduccion o confirmacién/modificacion.

Indicacion 7

6.2 Introduccion o modificacion del numero de comision

Se consulta la introduccion de los nimeros de comision por del |« yamero de comisién*
aparato antes de la soldadura o por parte del usuario mediante la
seleccion rapida (Indicacion 7). La introduccion se realiza o con
las teclas <, =, ##, ¥ o mediante la lectura de un cédigo de
barras con el escaner. La longitud maxima es de 32 cifras. La
introduccion se tiene que confirmar con la tecla INICIO/AJUSTE.
El nimero de comisién se guarda y se imprime con el protocolo.

7 Introduccion manual de los parametros de soldadura

Para la introduccion manual de los parametros de soldadura se **INTRODUCCION MANUAL**
tiene que poner en contacto a continuacién la conexion con el
cable de soldadura. Entonces se puede consultar la introduccién
manual con la tecla de la flecha {, y aparece la seleccion del

LR RS R RS EEEEEE SRS

* ok k ok kkkokkokkk

Indicacioén 8

>Introd. Tensién/Hora

menu descrita en la Indicacién 9, presuponiendo que la Introd. Coédigo de
introduccion manual esté activada en el menu de ajuste (véase conexion

apartado 10.1). En otras palabras, se realiza la introduccion

manual de datos de soldadura en lugar de la lectura del cédigo Indicacion 9

de barras de la conexion con un escaner.

Con las teclas de flecha €+ y { se puede seleccionar entre ,Introduccion Tension/Tiempo*

e ,Introduccién Cédigo de conexion® (es decir la serie de nimeros, que representan al cédigo
de la conexion de soldadura eléctrica utilizada). Se tiene que confirmar la seleccion con
INICIAR/AJSUTAR.
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71 Introduccion manual de tension y tiempo

Tras la correspondiente seleccion en el menu de la introduccion
manual de los parametros de soldadura aparece la pantalla
adjunta. Con las teclas <, =, {t, & se pueden preseleccionar la
tension de soldadura y el tiempo de soldadura segun las U= 40 vV t= 1000 s
indicaciones del fabricante de la conexién y se pueden confirmar
con la tecla INICIO/AJUSTE. La Indicacion ,,¢ Inicio?*, que vuelve
a aparecer después de la confirmacion con la tecla INICIO/
AJUSTE, sefala que esta listo para la soldadura.

7.2 Introduccion de la serie de nimeros

Después de la eleccién correspondiente en el menu de la introduccién manual de los parametros
de soldadura aparece en la pantalla ,Introducir codigo de conexién®. Los 24 caracteres del
codigo de conexion, que ahora se tienen que introducir manualmente, se muestran como
asteriscos ( *). La introduccion se realiza con el

teclado alfanumérico (véase indicacion en el apartado 5.2) y se confirma y descodifica con

la tecla INICIO/AJUSTE. En caso de una introduccién errénea, aparece el mensaje ,Error de
introduccion®

y se tiene que comprobar y corregir la serie de niumeros. En caso de una introduccion correcta
se muestran los datos descodificados y la indicacion ,¢ Inicio? muestra la disponibilidad del
aparato.

8 Salida de los protocolos

Interfaz
Interfaz A USB
para la conexién de soportes de datos USB (p. ej. lapiz USB)

El interfaz corresponde a la especificacion de la versiéon 2.0 USB (es decir transmision de
datos maxima de 480 Megabits por segundo).

Antes de la transmision de datos de soldadura deberia desconectar y volver

a conectar la maquina de soldadura. Si no se hace, se podria producir una
transmision de datos incorrecta y los protocolos de la maquina de soldadura se
pueden volver ilegibles.

Cuando distribuya protocolos de soldadura en un lapiz USB, espere siempre hasta
que aparezca el mensaje ,,Distribucion terminada“ en la pantalla del producto antes
de desconectar el lapiz USB. Si lo desconecta antes, puede pasar que la soldadora
le ofrezca la opcion de borrar los protocolos de la memoria aunque no se hayan
transmitido debidamente. En caso de que después borre el contenido de la
memoria, se pierden los protocolos definitivamente aunque los haya guardado en
otra parte.

8.1 Eleccion del formato de archivo

Tras conectar el medio de memoria aparece la pantalla para seleccionar el formato en que se
emiten los datos: Archivo PDF con informe breve o detallado o fichero en el formato de banco
de datos de soldadura DataWork. Con las teclas de flechas © y ¥ se puede seleccionar lo
que se desee. La seleccién se tiene que confirmar con la tecla INICIO/AJUSTE.

La opcion de un protocolo de servicio no tiene importancia en el funcionamiento normal. Este

informe proporciona informacién sobre los eventos que tengan que ver con la conservacion
del aparato en el marco del mantenimiento del aparato asistido por ordenador.

8.2 Salida de todos los protocolos

Después de la eleccion del formato de archivo en la siguiente pantalla se puede elegir la
opcion ,Imprimir todos los protocolos®. De esta forma se emiten todos los datos que se
encuentren en la memoria de protocolo en el formato seleccionado anteriormente.

Tensién/Hora

Indicacién 10
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8.3 Salida del nimero de comision, del rango de fecha o del area de protocolo

Después <.:|e la eleccién del forrpato de arc,hivo se pueden elegir [ ssaieccionar S e
en la siguiente pantalla las opciones ,Segun el numero de hivoX

comision®, ,Segun fecha“y ,Segun area de protocolo®“. Segun la arc %vo

eleccion se pueden seleccionar con las teclas de las flechas Archivo DataWork

y 4 de la lista todas las comisiones guardadas que se deseen, >Protocolo breve PDF
cuyos protocolos deberian distribuirse, o se pueden determinar Protocolo largo PDF
mediante la introduccién con las teclas <, =, ##, 8 de una fecha —

de inicio y fin o del primero y el Gltimo protocolo un rango de Indicacion 11

fecha o de protocolo del primer y ultimo protocolo un rango de
fecha o un area de protocolo cuyos protocolos se deberian
emitir. Pulsando la tecla INICIO/AJUSTE se inicia el medio de
memoria de la edicion de los protocolos seleccionados.

8.4 Proceso de la edicion del protocolo

Tras la seleccién entre las opciones se inicia automaticamente el proceso de edicion. Espere
hasta que los protocolos seleccionados se hayan transmitido y en la pantalla aparezca la
indicacién ,Salida terminada®“.

Si durante la edicién surgiera un problema, aparecera el mensaje de error ,No esta listo“. Tras
la eliminacion del problema se vuelve a iniciar la edicién automaticamente.

En caso de que durante la transmision de los datos de soldadura surgiera un
problema que no se pudiera eliminar, la soldadora no vuelve a iniciar la salida
y muestra el mensaje de error ,,Salida interrumpida‘“. Este mensaje se confirma
pulsando la tecla INICIAR/AJUSTAR.

8.5 Borrado del contenido de la memoria

El contenido de la memoria no se puede borrar hasta la salida de todos los protocolos. Esto
se muestra con la indicacién ,Salida terminada“. Tras retirar el lapiz de memoria, llega la
consulta ,Borrar protocolos®. En caso de confirmacién con la tecla INICIO/AJUSTE aparece la
pregunta de comprobacion ,Borrar realmente los protocolos®, que se tiene que confirmar de
nuevo con la tecla INICIO/AJUSTE. A continuacion se borra el contenido de la memoria.

8.6 Mantenimiento del contenido de la memoria

Tras retirar el cable o el lapiz aparece la consulta ,Borrar la memoria“. Pulsando la tecla
STOP/RESET se obtiene el contenido de la memoria y se puede repetir de nuevo el proceso
de impresion.
Tenga en cuenta en todo momento las instrucciones dadas al principio del
' apartado 8 sobre la integridad de datos para evitar borrar por error los protocolos
® de la memoria.

9 Informacion especifica del aparato
9.1 Indicacion de las caracteristicas del aparato

Los datos caracteristicos sobre la maquina de soldadura se muestran si se pulsa la tecla =
durante la indicacion ,Introduccién del cédigo de barras®. Se trata de la version del software,
el nimero de serie del aparato, la fecha de las siguientes tareas de mantenimiento necesarias
y el nimero de los protocolos no ocupados actualmente en la memoria. Con la tecla STOP/
RESET se puede volver a cerrar la indicacion.

Si se ha superado la fecha de mantenimiento recomendada, al conectar en la red o en el
generador aparece una indicacién de mantenimiento necesario y se tiene que confirmar con
la tecla INICIO/AJUSTE.

9.2 Medicion de resistencia

Tras confirmar la tecla INICIO/AJUSTE al principio de una soldadura se mide la resistencia
de la conexién y se compara con los valores leidos del codigo de conexion. Si la desviacion
entre ambos valores es inferior a la tolerancia designada en el codigo, empieza el proceso
de soldadura. Si la desviacién es mayor que la especificacion de tolerancia, la maquina de
soldadura automatica se para con el mensaje ,Error de resistencia“. Ademas aparece en la
indicacién el valor real medido para la resistencia de la conexion.
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Un error de resistencia se puede provocar a causa de conectores mal ajustados
y/o conectores desgastados. Por eso se tienen que revisar en caso de mensaje de error y, si
estan desgastados, sustituirlos por unos nuevos.

L] Proteccion de sobrecarga térmica

Una temperatura del transformador demasiado alta en la maquina de soldadura causa una
cancelacion de la soldadura. El interruptor de supervision de la temperatura del transformador
interrumpe la soldadura en caso de un valor de temperatura demasiado alto si el tiempo de
soldadura que todavia queda es superior a 800 segundos. En la pantalla y en el protocolo
aparece el mensaje ,Aparato demasiado caliente”.

9.4 Indicacion en la interrupcion de la red durante la ultima soldadura

La indicacién ,Interrupcion de la red ultima soldadura“ indica que el proceso de soldadura
precedente se ha interrumpido por un fallo de alimentacion . La causa puede ser un
generador demasiado flojo o un cable alargador demasiado largo o fino. O el fusible
automatico de la maquina de soldadura se ha disparado. No obstante, es posible un nuevo
proceso de soldadura. Ademas en primer lugar se tiene que confirmar la averia con la tecla
STOP/RESET.

10 Configuracién de la maquina de soldadura

La maquina de soldadura automatica se puede configurar de
nuevo mediante los documentos del operario. Tras accionar la i
tecla MENU aparece la consulta ,Introducir codigo de menu*. Tras| Registro -M-
la lectura del codigo del operario aparece el menu de seleccion
descrito en la Indicacién 12.

En ,Ajustes” se pueden definir los ajustes del aparato y de su Indicacion 12
funcionamiento. En ,Registro“ se conectan o desconectan los

datos de trazabilidad que deberian aparecer o no aparecer en los protocolos de soldadura. La
seleccion se realiza con las teclas de flechas © y &. Para activar el submenu correspondiente
se tiene que pulsar la tecla MENU.

Con las teclas de flechas @+ y § se selecciona en ambas partes del menu de ajuste el punto
de configuracion deseado. Con la tecla de flecha = se cambia el ajuste de la configuracion
seleccionado de ,con.“ a ,desc.“y al revés.

Si en un ajuste de configuracion hay una ,M*, se puede activar un submenu pulsando la tecla
MENU.

Con la tecla INICIO/AJUSTE se confirma y se guarda la configuracion ajustada.

10.1 Comentarios sobre el submenu “Ajustes”

>Ajustes -M-

,Comprobar cddigo de soldadura con.” significa que el codigo de [, 2
; . . ) MENU AJUSTE **
soldadura todavia es valido, no tiene que estar terminado (el o
periodo de validez normal es de 2 afios a partir de la emision | >Compr. codigo sold.
de la tarjeta) y si no, no se puede iniciar la soldadura, ,desc., | desc.
que la validez del cédigo no se comprueba. Contr. memoria con.
,Control de memoria con.” significa que en caso de memoria de Introduccién
protocolo llena, la maquina de soldadura automatica esta manual-M-
blogueada hasta que el protocolo se imprime o se transmite, —
,desc.“ que no esta blogueada y que el protocolo mas antiguo Indicacion 13

se sobrescribira.

Lntroducciéon manual con.” significa que la introduccion
manual de los datos caracteristicos de la soldadura (véase
apartado 7) es posible, ,desc.” que esta no esta disponible.

,Opciones del cédigo de soldadura — M —, significa que al ©* MENU AJUSTE =
accionar la tecla MENU se activa el submenu en el que se Cédigo sold. opc.
determina con qué frecuencia se tiene que introducir el cédigo | -M-
de soldadura, cuando esta activado en “Registro®: siempre, es | >1dioma M-
decir antes de cada soldadura, solamente des_pues de Fecha/Hora  -M-
conectar el aparato o solamente durante la primera soldadura

de un dia/fecha nuevo. Indicacioén 14
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Lldioma — M —, significa que al accionar la tecla MENU se
abre el submenu para elegir el idioma del usuario (véase
apartado 10.1.1).

,Fecha/Hora — M —, significa que al accionar la tecla MENU se %% MENU AJUSTE **
abre el submenu para ajustar el reloj (véase apartado 10.1.2). Zumbador Vol =

»,Volumen del zumbador —M -, significa que al accionar la >Unid. Temp M-
tecla MENU se abre el submenu para ajustar el volumendel | .~ =~ .
zumbador (véase apartado 10.1.3). 4

,Unidad de temperatura — M —, significa que al accionar la Indicacion 15
tecla MENU se abre el submenu para seleccionar Celsius
o Fahrenheit como unidad de temperatura.

,Numero de etiquetas — M —* significa que, al presionar el botén MENU, se abre un submenu
para introducir la cantidad de etiquetas que deberan imprimirse automaticamente después
de una soldadura a través de la impresora de etiquetas opcional, siempre que haya una
conectada.

10.1.1 Seleccion de la lengua de la indicacién

Tras la seleccion del submenu ,Seleccionar idioma® aparece la kxkkk IDIOMA  ***k*
pantalla descrita en la Indicacién 16. SDeutsch

Con las teclas de flechas fi y 0 se selecciona entre ,Deutsch®, English

LEnglish*y ,Frangais® y con la tecla INICIO/AJUSTE se confirma I

la seleccion.

Indicacién 16

10.1.2 Ajuste de fecha y hora

Tras la seleccion del subment ,Ajustar reloj* aparece la pantalla
descrita en la Indicacién 17.

Fecha/Hora

La hora y la fecha se pueden modificar utilizando el teclado. 21.06.13 14:28
Se pueden ajustar las secciones ,Hora“, ,Minutos®, ,Dia“,

.Mes" y ,Afo" individualmente. Con la tecla INICIO/AJUSTE se
confirman los ajustes. Indicacién 17

10.1.3 Ajuste del volumen del zumbador

Tras la seleccion del submenu ,Ajustar volumen*® aparece la
pantalla descrita en la Indicacién 18. Ademas se tiene que oir el
zumbador. El volumen del zumbador se ajusta como se desee
con las teclas de flechas <, = (entre 0 y 100) y se confirma el
ajuste con la tecla INICIO/AJUSTE.

Zumbador Volumen

Indicacién 18

10.1.4 Seleccion de la unidad de temperatura

La unidad para los datos de temperatura (Celsius o Fahrenheit) se pueden elegir en un
submenu igual que la eleccion del idioma (véase apartado 10.1.1).

10.2 Comentarios sobre el submenu “Registro”

,Caddigo de soldadura con.” significa que segun el ajuste en Registro
,Opciones del codigo de soldadura“ se tiene que leer el cédigo
de soldadura, ,desc.” que esto no es posible.

+,Numero de comisién con.” significa que antes de cada soldadura
se tiene que introducir o confirmar de nuevo el nimero de
comision, ,desc.” que no se , pregunta. Indicacién 19

Cédigo de soldadura con.
>N.° de comisién con.
Imprimir etiquetas

LImprimir etiquetas — M —* significa que, al presionar el botén MENU, se abre un submenu
para imprimir una o varias etiquetas de una soldadura con la impresora de etiquetas opcional.
Todos los datos se pueden leer también con el escaner de un cédigo de barras si

° esta disponible un cédigo de este tipo.
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1 Lista de las funciones de supervision

11.1 Tipos de errores durante la introduccién

« Error de codigo

Existe una entrada errénea, un error en el portacédigos, en la creacion del codigo o una

lectura inadecuada.

« Sin contacto

No existe ninguna conexién eléctrica completa entre la maquina de soldadura y la conexion

(comprobar la conexién enchufable con la conexién) o una interrupcién en la espiral de

calentamiento.

 Hipotension

La tension de entrada es menor de 175 voltios. Reajustar la tension de salida del generador.

« Sobretension

La tension de entrada es mayor a 290 voltios. Disminuir la tensién de salida del generador.

« Aparato demasiado caliente

La temperatura del transformador es demasiado alta. Dejar enfriar la maquina de soldadura

aprox. 1 hora.

« Error del sistema

' {ATENCION! La maquina de soldadura automatica se tiene que desconectar

inmediatamente de la red y de la conexion. El autoexamen ha encontrado errores en
el sistema. La maquina de soldadura automatica no se tiene que utilizar mas y se
tiene que enviar a reparar.

« Error de temperatura

La temperatura ambiente medida esta fuera del area de trabajo del aparato, por debajo de

—20°C (—4°F) o superior a +60°C (+140°F).

* Medicién de la temperatura defectuosa

El sensor externo de temperatura del cable de soldadura esta dafiado o es defectuoso.

* Reloj defectuoso

El reloj interno esta averiado o es defectuoso. Por favor, vuelva a ajustar el reloj. Si no, enviar

la maquina de soldadura al taller para tareas de mantenimiento y revision.

» Aparato para mantenimiento

El plazo de mantenimiento recomendado de la maquina de soldadura se ha sobrepasado.

El mensaje ,Aparato para mantenimiento® se tiene que confirmar con la tecla INICIO/

AJUSTE. Enviar la maquina de soldadura al taller o a un centro de servicio autorizado para su

mantenimiento y revision.

« Error de introduccion

Se ha introducido un cédigo de forma incorrecta. No se ha preseleccionado ningun tiempo de

soldadura durante la introduccion manual de los parametros de soldadura. En el ajuste de la

fecha se ha preseleccionado un campo no valido.

* Memoria de protocolo llena

La memoria de protocolo esta llena. Emitir los protocolos de soldadura o apagar los

controles de memoria. Si los controles de memoria estan desconectados, un nuevo protocolo

sobrescribe el mas antiguo disponible.

» Salida interrumpida

Durante la impresion o transmision de los datos de soldadura se ha producido un error que no

se ha podido solucionar.

11.2 Tipos de errores durante el proceso de soldadura

Todos los errores que se producen durante del proceso de soldadura, se comunican con una
sefial acustica.

 Hipotension
La tension de entrada es menor de 175 voltios. Si el error dura mas de 15 segundos, se
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interrumpe el proceso de soldadura. Si la tensién cae por debajo de los 170 voltios, el proceso
de soldadura de interrumpe inmediatamente.

* Sobretension

La tension de entrada es mayor a 290 voltios. Si el error dura mas de 15 segundos, se
interrumpe el proceso de soldadura.

* Error de resistencia

El valor de resistencia de la conexion de soldadura conectada queda fuera de la tolerancia
leida.

« Error de frecuencia
La frecuencia de la tension de entrada no esta dentro de la tolerancia (42 Hz - 69 Hz).
* Error de tension

Comprobar la tension y la potencia del generador. La tension de salida no se corresponde con
el valor leido; la maquina de soldadura automatica se tiene que enviar al taller para revisarla.

» Corriente demasiado baja

Este mensaje aparece en caso de interrupcion momentanea del flujo de corriente o cuando el
flujo de corriente cae en 3 segundos mas del 15 % por segundo.

« Corriente demasiado alta

El valor de la corriente de salida es demasiado alto; causas de fallos: Cortocircuito en la
espiral de calentamiento o en el cable de soldadura. Durante la fase inicial, el valor de
desconexion superior es de 1,18 veces el valor de inicio, de lo contrario el limite superior
depende de la carga y esta un 15 % por encima de la corriente de arranque.

« Parada de emergencia

El proceso de soldadura se interrumpe con la tecla STOP/RESET.

* Devanado

La curva de corriente se desvia durante la soldadura un 15 % del valor nominal, producida por
un cortocircuito en la espiral de calentamiento.

« Interrupcién de la red en la ultima soldadura

La soldadura anterior esta incompleta. La maquina de soldadura automatica se desconecto
durante la misma de la tension de alimentacién. Para poder seguir trabajando, el mensaje se
tiene que confirmar pulsando la tecla STOP/RESET (véase también Apartado 9.4).

12  Datos técnicos

Area de trabajo .........c.cccocoeveveveienn Accesorios de conexion hasta 450 mm
Tension nominal ........cccceeveeeeieeeeeen. 230V

Frecuencia ........cccoooeeieiiiiiiiiiece 50 Hz / 60 Hz

Potencia .......cooeoveiiiiiiiii 2800 VA, 80 % ED

Clase de proteccion .........cccccceveerniene IP54

Corriente primaria ........cccccceeevvveeiienenne 16 A

Temperatura ambiente ...............cc...... —20°C hasta +60°C (—4°F hasta +140°F)
Tension de salida ........ .. 8V-48V

corriente de salida max. ..........ccoceeeee 95A

Lugares de protocolo ..........ccceviieeennnes 5000 protocolos

Interfaz de transmision ..............cccceee USB v 2.0 (480 mbit/s)

(véanse también las indicaciones en los interfaces al principio del apartado 6)
Tolerancias de medicion:

Temperatura ..........ccccoeeeiiiiiiiiie +5%
TENSION e +2%
COrTENte ...ocvevveieieiieeeecee e +2%
Resistencia .........ccccovviiiiiiiii, +5%
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13  Atencion al cliente

Los puntos de servicio de ROTHENBERGER (consulte la lista en el catalogo o
en internet) estan a su disposicion 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 nuestro servicio de posventa:

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

14  Eliminacion

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 electronico) consulte con su organismo
de limpieza correspondiente.

Sdlo para paises UE:
Np arroje las herramientas eléctricas a Iqs desechos domésticos: Conforme a Ig
(3. | directiva europea 2012/19/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y
su transposicion a derecho nacional las herramientas eléctricas aptas para el uso no
deben ser mas recolectadas por separado y recicladas.
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Basta kund,

Tack for fortroendet for var produkt, vi hoppas att ni blir néjda med den. Svetsen ROWELD
ROFUSE Basic 48 2.0 anvands uteslutande for elsvetsning av rérdelar av plast upp till en
diameter av 450 mm. Den representerar nasta generation av var beprovade ROWELD
ROFUSE, med uttkad funktionalitet.

Produkten ar konstruerad i enlighet med den k&nda tekniken och i enlighet med erkanda
sakerhetsbestdmmelser och ar utrustad med sakerhetsanordningar. Den har testats fére
leverans betraffande funktion och séakerhet.

Felaktig anvandning eller missbruk innebar omedelbar fara for
 operatdrens halsa,

» produkten och annan egendom,

« effektiv drift av produkten.

Alla personer som har att géra med idrifttagning, drift, underhall och reparation av produkten,
maste

« ha lampliga kvalifi kationer,

< anvanda produkten endast under uppsikt

« |lasa bruksanvisningen noga innan de anvander produkten for forsta gangen.
Tack.

2 Sakerhetsanvisningar

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 séker 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 under-
hall. Pa sa satt sakerstalls att barn inte leker med apparat.

2.1 Anvand ratt passande adapter

Anvand anslutningskontakter av ratt sort for respektive monteringstyper. Tillse korrekt
passform och anvand inte branda anslutningskontakter/terminaler eller monteringsadaptrar for
annat an for den avsedda anvandningen.

2.2 Missbruk av svets- eller natsladd

Bar inte produkten i kabeln och anvand den inte heller for att dra ut kontakten ur vagguttaget.
Hall kabeln borta fran varme, olja och vassa kanter.

2.3 Sakring av delar och anslutningspunkter

Anvand klammor eller skruvstad for att sakra delarna och anslutningspunkten.
Monteringsanvisningen for respektive rérdelar samt regionala eller nationella bestammelser
och monteringsanvisningar ska alltid foljas.

Svetsning av en rordel far inte fortsattas om detta innebér att stromférande delar kan vidroras.

2.4 Rengoring av produkten

Produkten far inte tvattas eller laggas i vatten.
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2.5 Oppna holjet

Produkten far endast 6ppnas av behorig personal i foretaget ROTHENBERGER
eller av en utbildad person i en auktoriserad fackverkstad!

2.6 Forlangningssladdar utomhus

Endast godkanda och markta férlangningskablar med foljande ledarareor far anvandas.
til20 m: 1,5 mm? (2,5 mm? rekommenderas); HO7RN-F

over 20 m: 2,5 mm? (4,0 mm? rekommenderas); HO7RN-F

ﬁ Forlangningskabeln far endast anvdndas om den har rullats ut och strackts!

2.7 Kontrollera produkten betrdffande skador

Kontrollera produktens skyddsanordningar eller eventuella latt skadade delar forsiktigt for
ratt och riktig funktion innan fortsatt anvandning. Kontrollera om de stickkontakterna fungerar
som de ska, sa att de inte klams och att kontaktytorna &r rena. Alla delar maste vara korrekt
monterade och uppfylla alla villkor for att sakerstalla en korrekt anvandning av produkten.
Skadade skyddsanordningar och delar skall repareras eller bytas ut av en auktoriserad
serviceverkstad.

2.8 Skyddslock foér datagranssnitt

Skyddslocket for granssnittet maste placeras sa att inga féroreningar eller fukt kan komma in i
anslutningarna under svetsningen.

29 Anslutningsvillkor

2.9.1 Till nat

Anslutningsvillkor for elforsorjning, olycksférebyggande foreskrifter, gallande normer och
nationella foreskrifter maste foljas.

Vid byggarbetsplatser maste regler om jordfelsbrytare féljas och maskinen far
endast drivas med Fl-brytare (jordfelsbrytare, RCD).

Generatorn eller natsakringen bor vara 16 A (trog). Produkten maste skyddas mot regn och
fukt.

2.9.2 Vid generatordrift

Generatorns markeffekt motsvarar effektbehovet for de storsta rordelarna som ska anvandas
och ar beroende av anslutningsvillkor, miljéférhallanden och vilken typ av generator det ar och
dess driftsegenskaper.

Markeffekt for en generator 1-fas, 220 - 240 V, 50/60 Hz:

3,2 kW

4 kW reglerad mekaniskt

5 kW reglerad elektroniskt

Starta forst generatorn och anslut sedan svetsen. Den 6ppna kretsspanningen boér kontrolleras
vid ca 240 volt. Innan generatorn sténgs av maste forst svetsen kopplas bort.

Den anvandbara generatoreffekten reduceras med 10 % per 1000 m hojd. Under
svetsningen bor inga ytterligare konsumenter drivas pa samma generator

3 Underhall och reparation

Eftersom svetsar anvands i ett sdkerhetsrelevant omrade far endast underhall och
reparationer utféras av tillverkaren eller av partners som ar specialutbildade och godkéants av
denne. Detta garanterar en jamn och hdg niva av utrustning och sakerhetsstandard pa din
svets.
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Overtridelse medfér att garantin och ansvaret fér enheten upphér, dven for
® resulterande féljdskador.

Nar du kontrollerar din enhet kommer den att uppgraderas till de nuvarande tekniska
fabriksinstalliningarna, och du far enheten kontrollerad med en tremanaders prestandagaranti.
Vi rekommenderar att du kontrollerar svetsen minst en gang var 12:e manad.

For kunderna i Tyskland fi nns enkel och tillférlitig ROTHENBERGER-service tillganglig.

3.2 Transport, lagring, frakt

Produkten levereras i en transportlada. Produkten maste forvaras i denna lada och skyddas
fran fukt och miljépaverkan.

Produkten bor endast transporteras i ladan.

4 Funktionsprincip

Med ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 kan de elsvetsrordelar svetsas som ar forsedda med en
streckkod. Varje rordel tilldelas en etikett med en eller tva streckkoder. Strukturen hos dessa
koder ar standardiserad internationellt. Den forsta koden, svetsegenskaper, motsvarar ISO
13950, den andra koden, om det fi nns nagon, innehaller data for sparning av element, av
vilka en del kan lagras i svetsen.

Svetsparametrarna kan ocksa skrivas in manuellt. Den mikroprocessorstyrda svetsen
ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0

« reglerar och 6vervakar automatiskt svetsprocessen,
* bestdmmer svetstiden beroende pa omgivningstemperatur,
« visar all information pa skarmen i klartext.

All relevant svets- eller sparningsdata lagras i ett Iasminne och kan matas ut till ett USB-
minne.

Enheten ar utrustad med ett USB typ A-granssnitt for datadverforing. | detta passar till
exempel ett USB-minne.

Ovriga tillbehér
* PC-program for 6verféring och arkivering av data direkt till datorn (med alla stérre Windows-
operativsystem)

* USB-minne for att 6verfora data fran svetsen pa plats till skrivare eller dator pa kontoret (se
detaljer i slutet av denna bruksanvisning)

5 Driftsattning och handhavande
= Vid drift av svetsen méaste det sakerstallas att den star ordentligt pa plats.
= Se till att natet eller generator skyddas med 16 A (trég).
= Satti stickkontakten i vagguttaget och anslut den till generatorn.
= Bruksanvisningen for generatorn maste ocksa foljas.

5.1 Sla pa svetsen

Nar du har anslutit natkabeln till elnatet eller till en generatorn Reweild
ansluts svetsen med huvudbrytaren och skarmen intill visas.

svets
ROFUSE BASIC 48
Version 2.0

Sedan visas skarm 2.

Skarm 1

OBSERVERA vid systemfel! Om ett fel upptéacks vid sjélvtestet som maskinen

Autﬁ")r efter inkoppling visas ,,Systemfel“ pa skdrmen. Svetsen maste da genast
kopplas bort fran natanslutningen och roérdelen och lamnas for reparation till
tillverkaren.
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5.2 Inmatning av svetskoder

Svetsen kan konfi gureras sa att den laser in svetskoder fore monteringskoder. Pa skarmen
visas meddelandet ,Ange svetskod”. (Den har skdrmen kan aven nas senare via en genvag,
se avsnitt 6.1.) Inmatning av kodnummer sker antingen genom att skanna streckkoden med
den handhallna scannern eller med tangenterna <, =, ¢, 4. Huruvida svetskoden lases och
i sa fall exakt nar eller hur ofta, ar installt i installningsmenyn under ,Installningar” (se avsnitt

10.1).

Efter att ha last in svetskod fran en streckkod, hérs en ljudsignal,
ein skarmen visar den lasta koden och hoppar till nasta
inmatningsforfragan. Manuell inmatning gor att data overfors
genom att trycka pa START/SET. Om en felaktig inmatning sker
visas meddelandet ,Inmatningsfel” och siffrorna maste
kontrolleras och korrigeras. Vid korrekt inmatning kommer koden

Streckkodsinmatning

14:32:11 21.10.12
Matning 230V 50Hz
Ingenkontakt

Skéarm 2

att sparas och skrivas ut i loggen.

Endast svetskoder kompatibla med ISO-standarden accepteras av enheten.
Svetskodinmatningen hoppas 6ver om inmatning av svetskod inte ar aktiverad.

5.3 Anslutning av rordelar

Anslut svetskontakterna till rordelen och kontrollera fastsattningen.
Eventuellt maste passande adapter anvandas. Kontrollera att
kontaktytorna pa svetskontakten och pa adaptern och rérdelarna
ar rena. Smutsiga kontakter kan leda till felaktig svetsning,
overhettning och heta kontakter. Kontakten ska skyddas fran
fororeningar. Kontakter och pa adaptrar ar slitagedelar och maste
kontrolleras fére anvandning och bytas ut om de skadas eller ar
smutsiga.

Efter kontakt med rordelar slocknar meddelandet ,Ingen kontakt (se skdrm 2) och nasta
loggnummer visas, t.ex. ,logg nr*: 0015

5.4 Inldsning av rérdelskod med en handhallen skanner

Endast etiketten pa den anslutna rérdelen far anvandas. Det ar otillatet att lasa in en
monteringsetikett for en annan typ av montering.

** Svetskod **
dhkhkkkxkkkkkkhkkhkkhkkxkxk

* ok k ok ok ok ok ok ok ok

Skdrm 3

Monteringskoden lases in av skannern med ett avstand pa ca Start ?

5-10 cm framfér etiketten, den réda linjen visar lasavstandet. Temp.: 20°C

Klicka sedan pa skanningsknappen. Vid korrekt detektering av HST 31 5mm 58s

data hors en ljudsignal fran svetsen och visar avkodade data pa - 40,007  0.80Q

skarmen (se skarm 4). : :
Skdrm 4

Nu visas den innehallande bordatan i monteringskoden for svetsen. Skdarmen visar
' dven mitningen av den faktiska monteringsresistansen. Aven om det visade ohm-
® virdet ar OK, kan det anda uppsta ett motstandsfel (se avsnitt 9.2). Endast i bérjan
av svetsningen visas den faktiska datan.
Skarmen ,Start?“ anger att svetsen ar redo att starta svetsprocessen. Lasdata bor kontrolleras
och kan tas bort genom att trycka pa STOP/RESET, vid felhantering. P4 samma satt raderas
de data som lasts in nar férbindelsen till svetsen stoppas med rérdelen.

5.5 Start av svetsning

Efter att ha last in rordelskoderna kommer sedan alla sparbarhetskoder vars
® inloggning har aktiverats i instidllningsmenyn att efterfragas (se avsnitt 10.2).

Efter inlasning eller inmatning av monteringskoden kan svetsprocessen startas med hjalp av
START/SET nar ,Start?* visas pa skarmen och inget felmeddelande visas.

Nar START/SET har tryckts in kommer sakerhetsfragan ,ror forberett?, visas, vilket i sin
tur maste bekraftas genom att trycka pa START/SET igen. Sedan borjar den egentliga
svetsningen.
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5.6 Svetsprocessen

Svetsprocessen 6vervakas under hela svetstiden utifran svetsparametrarna som ges
av monteringskoden. | den nedre raden pa skdrmen visas svetsspanning, resistens och
svetsstrom.

5.7 Slutet pa svetsningen

Svetsprocessen har genomforts korrekt nar den verkliga svetstiden motsvarar den installda
svetstiden och signalen ljuder tva ganger.

5.8 Avbrott av svetsningen

Svetsprocessen ar felaktig om ett felmeddelande visas i klartext och en interval signal ljuder.
Ett fel kan endast kvitteras genom att trycka pa STOP/RESET.

5.9 Kylning

Kylningstiden som anges av tillverkaren ska observeras. Om .
tillverkarens streckkoder pa rérdelarna innehaller en uppgift om | #ftid @ S6sec
kyltiden visas denna i slutet av svetsprocessen pa skarmen och | Bértid : 90sec
raknas ner. Nedrakningen av avkylningstiden kan alltid
bekraftas med STOP RESET-knappen och déarmed avbrytas. 35.00V 1.57Q 22.29A
Observera att under denna tid far inga yttre krafter verka pa den
fortfarande varma rérkopplingsanslutningen. Visning av kyltid
saknas om streckkoden pa kopplingen inte innehaller nagra
detaljer om kyltiden.

Skarm 5

5.10 Tillbaka till bérjan av inmatning

Efter svetsningen kommer svetsen aterga till borjan av inmatning av svetsegenskaperna
igen genom att avbryta férbindelsen med svetsmonteringen eller genom att trycka pa STOP/
RESET.

5.11 Hantering av svetsloggar, skriva ut etiketter med ViewWeld

Med funktionen ViewWeld kan du visa en kortform av den 0015 24.02.13 09:33
inspelade svetsloggen och skriva ut en etikett for

elektrosvetsning pa valfri etikettskrivare. ViewWeld- RGO
sammanfattningen visar loggnummer, svetsdatum och -tid och NOSEs 025,07 1.57
-klockslag samt egenskaper for svetsning och en beddmning av | Kein Fehler
sém-/svetskvaliteten (se Skdrm 6) och den senaste genomférda Skérm 6
svetsningen.

ViewWeld-kortloggen 6ppnas fran streckkodsskarmen (se bild 2) genom att trycka pa knappen
1. Du kan bladdra i den sparade kortloggen med pilknapparna <= och =. For att skriva ut en
etikett for den svetsning som for nérvarande visas maste etikettskrivaren vara ansluten. Tryck
sedan pa START/SET-knappen pa ViewWeld-skarmen.

Ytterligare information i svetsrapporten

Varje svetslogg som lagrats i enhetens minne som kan matas ut som en PDF-rapport
eller i DataWork-format innehaller en rad svets- och sparbarhetuppgifter vilka anvandaren
individuellt kan sla pa och av i installningsmenyn.

6.1 Inmatning av normaliserade och fritt defi nierbara sparbarhetsuppgifter

Alla sparbarhetsuppgifter i installningsmenyn som ar paslagna under ,Loggning“ (se avsnitt
10) maste anges fore svetsning. Svetsen fragar om detta antingen fore eller efter att ha

last in streckkoderna pa svetsmonteringen (se skarm 2). Efter varje enskild uppgift maste

ny inmatning ske (t.ex. for svetskod, se avsnitt 5.2) eller sa kan en tidigare inmatad uppgift
andras och bekraftas eller bekraftas i oférandrat lage (t.ex. med ordernummer, se avsnitt 6.2).

Vissa sparbarhetsuppgifter kan ocksa anropas direkt genom ** Loggning**
pilknappen < via en alternativskarm (se skarm 7), fér endast >Svetskod

visning eller for inmatning genom att bekrafta/andra. O EERE ..

Skarm 7
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6.2 Mata in eller &ndra ordernummer

Inmatning av ordernummer anropas av enheten innan svetsning
eller av anvandaren via snabbval (indikator 7). Inmatningen sker
antingen med ¢, =, ©t, 8-knappar eller genom inlasning av en
streckkod med skannern. Den maximala langden ar 32 siffror. Du
bekraftar sedan inmatningen genom att trycka pa START/SET.
Ordernumret sparas och skrivas ut i loggen.

* Ordernummer*

Kkhkkkhkkkkkkkkkkkkkkkk

*kkkkkkkkkkkk

Skéarm 8
7 Manuell inmatning av svetsparametrar

For att manuellt ange svetsparametrar ska sedan monteringen *MANUELL INMATNING*
komma i kontakt med svetskabeln. Den manuell inmatningen kan
sedan utféras med pilknappen & och i display 9 visas menyval,
forutsatt att manuell inmatning har aktiverats i installningsmenyn .
(se avsnitt 10.1). Med andra ord sker manuell inmatning av Inm. Monteringskod
svetsegenskaper i stéllet for att Idsa in monteringsstreckkoder Skérm 9
med en skanner.

Anvand piltangenterna t och & och valj mellan ,Inmatning spanning/tid* och ,inmatning
monteringskod® (det vill sdga, den sekvens av siffror som representerar koden som ska
anvandas for de elsvetsdelarna). Anvand START/SET for att bekrafta ditt val.

71 Manuell inmatning av spanning och tid

Efter motsvarande val fran menyn i den manuella
svetsparameterinmatningen visas den intilliggande displayen.
Anvand knapparna <, =, {t, & och valj svetsspanningen och
svetstiden med hansyn till delens tillverkare och bekrafta genom
att trycka pa knappen START/SET. Texten ,Start?" visas igen efter
att START/SET tryckts in, vilket signalerar att maskinen ar redo
for svetsning.

7.2 Inmatning av siffersekvens

Efter motsvarande val fran menyn i den manuella svetsparameterinmatningsmenyn visas
+Ange monteringskod"” i teckenfonstret. De 24 siffrorna i monteringskoden, som nu anges
manuellt, visas som asterisker (*). Inmatningen sker med det alfanumeriska tangentbordet (se
anmarkning i avsnitt 5.2), och bekraftas genom att trycka pa START/SET och avkodas. Om en
felaktig inmatning sker visas meddelandet ,Inmatningsfel* och siffrorna maste kontrolleras och
korrigeras. Vid korrekt inmatning visas avkodade data och ,Start?” visar att apparaten ar redo.

8 Utmatning av logg

Granssnitt
USB A-granssnitt
for anslutning av USB-lagringsmedia (t.ex. USB-minne)

Granssnittet verensstammer med USB 2.0-specifi kationen (dvs. maximal datahastighet pa
480 megabit per sekund).

>Inm. Spanning/tid

Spanning/tid

U= 40 V t= 1000 s

Skarm 10

Innan du 6verfor svetsuppgifterna bor du aktivera svetsen och sla pa den igen.
Underlatenhet att gora detta kan resultera i felaktig datadverforing och loggen i
® svetsen kan bli olésbar.

Om du overfor svetsloggar till ett USB-minne, vanta alltid tills meddelandet
' ,Overforing slutférd“ visas pa skirmen innan du kopplar fran USB-minnet. Om du
@ tar bort minnet innan kan det héanda att svetsen erbjuder dig att radera loggarna i
minnet dven om de inte 6verforts korrekt. Om du sedan raderar minnet, kommer
loggarna forloras oaterkalleligt, aven om de inte fi nns sparade nagon annanstans.

8.1 Val av fi Iformat

Efter anslutning av lagringsmediet visas alternativ pa skarmen for att valja i vilket format data
ska matas ut: PDF-fi | med kort eller 1ang rapport eller fi | i svetsdatabasformatet DataWork.
Anvand piltangenterna © och & koch valj. Du bekraftar sedan alternativet genom att trycka pa
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START/SET.

Loggalternativet har ingen betydelse for den normala driften. Denna rapport avser
underhallsinformation om de handelser som har att géra med underhall av apparaten i
samband med datorbaserad utrustning.

8.2 Utmatning av alla loggar

Efter att ha valt fi Iformat kan du i nasta skarm valja ,Skriv ut alla loggar“. Det innebar att all
data som lagrats i loggminnet matas ut i den tidigare valda storleken.

8.3 Utmatning av ordernummer, datum, eller loggomrade

Efter att ha valt fi Iformat kan du i nasta skarm valja alternativen *V419 filtyp*

“Efter ordernummer®, ,Efter datumintervall* och ,Efter .
i “ . . . DataWork-fil

loggintervall“. Beroende pa alternativet kan piltangenterna ¢+ och

4 valjas fran listan éver alla lagrade ordrar vars logg ska >PDF-kortlogg

Overforas, eller sa kan genom inmatning med knapparna <, =, PDF-langlogg

1, U ett start- och slutdatum eller ett férsta och sista loggintervall Skérm 11

anges for de loggar som ska overforas. Genom att trycka pa

knappen START/SET startas dverforingen av loggen till det valda

lagringsmediet.

8.4 Loggoverforingsforlopp

Efter att ha valt bland alternativen startas dverféringen automatiskt. Vénta tills de valda
loggarna 6verforts och ,Overforing klar” visas pa skarmen.

Om det uppstar ett problem under 6verféringen visas felmeddelandet ,Inte klart®. Nar du har
atgardat problemet fortsatter dverforingen automatiskt.

Om det under 6verforingen av svetsuppgifter uppstar ett problem som inte kan
I6sas, atergar svetsen inte till verféringen utan visar felmeddelandet ,,Overfoéring

@ avbruten pa skdrmen. Detta meddelande maste kvitteras genom att trycka pa
START / SET.

8.5 Rensa minne

Minnesinnehéllet kan raderas férst efter dverforing av alla loggar. Detta visas med ,Overféring
klar“. Efter borttagning av USB-minnet visas fragan ,Ta bort loggar®. Nar du bekraftar med
START/SET visas fragan ,\Vill du verkligen ta bort loggar‘ som maste bekraftas med START/
SET igen. Sedan ar minnesinnehallet raderat.

8.6 Spara minnesinnehall

Efter borttagning av kablar eller USB-minne visas fragan ,Ta bort loggar®. Genom att trycka pa
STOP/RESET sparas minnesinnehallet och tryckprocessen kan upprepas igen.

Var noga med att félja anvisningarna i avsnitt 8 om dataintegritet fér att undvika
° oavsiktlig radering av loggar i minnet.

9 Enhetsspecifi k information

9.1 Visning av enhetens egenskaper

Egenskaperna hos svetsen visas om man vid ,streckkodsinmatning” trycker pa knappen =

. Har visas programversion, serienumret for enheten, datumet for nasta planerade underhall
och antalet ej belagda loggar i minnet. Skarmen kan stéangas igen genom att trycka pa STOP/
RESET.

Om det rekommenderade underhallsdatumet 6verskridits visas vid anslutning till elnatet
eller generatorn en underhallsvarning pa skarmen som maste kvitteras genom att trycka pa
START/SET.

9.2 Resistansmatning

Efter att ha tryckt pa knappen START/SET vid starten av svetsningen kommer
svetsmonteringsresistansen matas och jamfors med de avlasta vardena for monteringskoden.
Om skillnaden mellan de tva vardena ar mindre an toleransen som namnges i koden borjar
svetsprocessen. Om avvikelsen ar storre an installd tolerans, stoppar automatisk svetsen
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och visar meddelandet ,resistansfel.” Dessutom visas det uppmatta verkliga vardet for
monteringsresistansen pa skarmen.

Ett resistansfel kan orsakas av felsittande och/eller slitna anslutningskontakter. Darfér maste
dessa kontrolleras nar felmeddelandet visas och, om de &r slitna, byt ut mot nya.

9.3 Termiskt overlastskydd

For hég temperatur i transformatorn i svetsen leder till avetsavbrott. Overlastbrytaren for
temperaturen hos transformatorn slar av svetsen vid ett for hogt temperaturvarde, nar
aterstaende svetstid ar storre an 800 sekunder. Pa skarmen och i loggen visas meddelandet
,Enheten for varm*.

9.4 Anmarkning om stromavbrott i senaste svetsningen

Meddelandet ,Stromavbrott senaste svetsning® indikerar att den tidigare svetsoperationen
avbrots av ett stromavbrott. Orsaken kan vara en for svag generator eller en for lang eller for
tunn férlangningssladd. Eller sa har sakringsbrytaren for svetsen utldsts. En ny svetsprocess
ar fortfarande mgjlig. D& maste felet kvitteras genom att trycka pa STOP/RESET.

10 Konfi guration av svets

Svetsen kan konfi gureras genom att ange operatdrsidentitet igen
. Efter att ha tryckt p&4 knappen MENU visas fragan ,Ange >Installningar  -M-
menykod®. Efter att ha last in operatérskoderna visas en
alternativmeny i skarmbild 12.

Under ,Installningar” kan du ange installningar sjalv och defi
niera dess drift. Under ,Loggning” kan sparbarhetsdata slas pa
eller av, beroende pa om de ska visas i svetsloggen eller inte. Skérm 12
Alternativet valjer du med piltangenterna &+ och &. For att komma

till motsvarande undermeny trycker du pa menyknappen.

Anvand piltangenterna ¢ och & och valj 6nskad konfi gurationspost i bada delarna i
installningsmenyn. Med pilknappen = andras den valda konfi gurationsinstallningen fran ,pa“
till ,av“ och omvant.

Om det star ett ,M“ vid en konfi gurationsinstallning kan en undermeny nas genom att trycka
pa knappen MENU.

Tryck pa START/SET-knappen sa att konfi gurationen bekraftas och sparas.

10.1  Anmarkningar till undermenyn ,Instéllningar*

,Kontrollera svetskod" innebar att svetskoden fortfarande galler,
datumet behdéver inte vara passerat (normal giltighetstid pa 2 o - .
ar fran utfardande av kort) och om svetsen kan inte startas, TSI BIZRY
kan ,av“ betyda att giltigheten for koden inte blir kontrollerad. |>Svetskodkontroll.av

,Minneskontroll pa innebér att vid fullt loggminne kommer dimmeglonzeoll pa

Loggning -M-

svetsen blockeras tills loggarna skrivs ut eller 6verfors, ,av*, Manuell inmatning-M
att den inte ar blockerad och att den aldsta loggen skrivs Skérm 13
dver.

,Manuell inmatning pa“ betyder att manuell inmatning av
svetsegenskaper (se avsnitt 7) &r mojlig, ,av* betyder att
denna inmatning inte ar tillganglig.

~Svetskodalternativ - M -“ betyder att undermenyn som du
Oppnar genom att trycka p& MENU-knappen kan avgéra hur :
ofta svetskoden maste anges, nar,Loggning* ar paslagen: >Sprak -M-
alltid, dvs innan varje svetsning, endast efter avstangning av Datum/tid  -M-
enheten, eller bara den forsta svetsningen vid ny dag/datum. Skérm 14

LSprak - M -“ betyder att du genom att trycka pa MENU-knappen

kan visa undermenyn for att valja arbetssprak (se avsnitt
10.1.1).

** INSTALL MENY **
Svetskodsalt. -M-
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,Datum/tid — M —* betyder att du genom att trycka pa MENU-
knappen kan visa undermenyn for att stélla in klockan (se %% INSTALL MENY **
avsnitt 10.1.2.

»Signalvolym — M — , betyder att du genom att trycka pa
MENUknappen kan visa undermenyn for att justera
signalvolymen (se avsnitt 10.1.3).

,Temperaturenhet — M — , betyder att du genom att trycka pa Skarm 15
MENU-knappen kan visa undermenyn for att valja Celsius
eller Fahrenheit temperaturenhet.

~Antal etiketter — M —* betyder att undermenyn for att ange antalet etiketter 6ppnas

automatiskt efter en svetsning via tillvalet etikettskrivare, om en sadan finns ansluten,
genom att trycka pa knappen MENU.

10.1.1 Val av skdrmsprak

Efter val av undermenyn ,Valj sprak* visas i skarm 16 den Kxkxk GPRAK KA Axk
atergivna skarmbilden.

Signalvolym -M-
>Temp-enhet -M-
Antal Etik. -M-

>Deutsch
Anvand piltangenterna ¢t och ¢ valj mellan ,Deutsch®, ,English* English
och ,Frangais“ och bekrafta valet genom att trycka pa START/ P

SET.

Skdrm 16

10.1.2 Instéllning av datum och tid

Efter val av undermenyn ,Stall in klocka“ visas i skdrm 17 den
atergivna skarmbilden.

Tid och datum kan &ndras med hjalp av tangentbordet. Darmed 21.06.13 14:28
kan ,timma*“, ,minut‘, ,dag"“, ,manad"“ och ,ar" enkelt stallas in
individuellt. Tryck pa START/SET for att bekrafta installningarna.

Datum/tid

10.1.3 Installning av signalvolymen

Efter val av undermenyn ,Justera volymen* visas i skarm 18 den
atergivna skarmbilden. Signalen hérs. Volymen pa signalen kan
stallas in med piltangenterna <, = (mellan 0 och 100) och
installningen bekraftas genom att trycka pa START/SET.

Signalvolym

N

Skarm 18

10.1.4 Val av temperaturenhet

Enheten for temperatur (Celsius eller Fahrenheit) kan valjas i en undermeny som motsvarar
sprakvalet (se avsnitt 10.1.1).

10.2 Anmarkningar till undermenyn ,,Loggning“

LSvetskod in“ innebar att det beroende pa instéllningen
LSvetskodalternativ® innebar att koden maste lasas in, ,av*, att
det inte ar mojligt.

,Ordernummer* innebar att innan varje svetsning maste
ordernumret matas in eller bekraftas, ,av” betyder att det inte
efterfragas. Skérm 19

,Skriv ut etiketter — M —* betyder att undermenyn for att skriva ut en eller flera etiketter for en
svetsning aktiverar tillvalet etikettskrivare genom att trycka pa knappen MENU.

' Alla data kan aven lasas av skannern fran streckkoden, om en sadan kod fi nns.
[ ]

Loggning
Svetskod
>0Ordernr. pa
Skriv ut etik - M-
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1 Ssamling av 6vervakningsfunktioner

11.1  Typer av fel vid inmatning

* Kodfel

Det beror pa en felaktig inmatning, en felkod pa bararen, kodstrukturen eller felaktig inlasning.
* Ingen kontakt

Det fi nns ingen fullsténdig elektrisk anslutning mellan svetsen och rérdelen (kontrollera
anslutningen vid rérdelen) eller ett avbrott i varmebatteriet.

» Underspanning

Inspanningen ar lagre an 175 volt. Generatorns utspanning maste justeras.

« Overspanning

Inspanningen ar hogre an 290 volt. Generatorns utspanning maste justeras.

* Apparaten ar for varm

Temperaturen hos transformatorn ar fér hog. Lat svetsen svalna under ca en timme.

» Systemfel
VARNING! Svetsen maste omedelbart kopplas bort fran natet och rérdelen.
Sjalvtestet har hittat fel i systemet. Svetsen far inte anvdandas och maste returneras

® 5r reparation.

« Temperaturfel

Uppmatt omgivningstemperatur ligger utanfor driftsintervallet for apparaten, lagre an - 20 °C

(- 4 °F) eller hogre an 60 °C (140 °F).

» Temperaturmatning defekt

Temperaturgivaren pa svetskabeln ar skadad eller defekt.

« Klocka defekt

Den interna klockan ar stord eller skadad. Vanligen justera klockan. Annars maste svetsen
skickas till fabriken for underhall och inspektion.

» Utfor service pa apparaten
Det rekommenderade underhallsintervallet for svetsen har éverskridits. Meddelandet ,,Utfor

service pa apparaten” maste kvitteras genom att trycka pa START / SET. Svetsen maste tas
till fabriken eller till ett auktoriserat servicecenter for service och kontroll.

 Inmatningsfel

En kod har angetts felaktigt. Ingen svetstid har forvalts vid manuell svetsparameterinmatning.
Vid instéllning av datum har ett ogiltigt intervall valts.

» Loggminnet ar fullt

Loggminnet &r fullt. Overfor svetsposter eller stang av minneskontrollen. Med avaktiverad
minneskontroll kommer en ny logg att skriva dver den aldsta existerande.

* Avbruten 6verforing
Under utskrift eller dverforing av svetsdata har ett fel uppstatt som inte kunde I6sas.

11.2  Typer av fel vid svetsning

Eventuella fel som uppstar under svetsprocessen anges genom en ljudsignal.
» Underspanning

Inspanningen ar lagre an 175 volt. Om felet varar langre &n 15 sekunder, avbryts
svetsprocessen. Om spanningen sjunker under 170 volt stoppas svetsprocessen omedelbart.

« Overspanning
Inspanningen &r hogre én 290 volt. Om felet varar langre an 15 sekunder, avbryts
svetsprocessen.

* Resistensfel

Resistensvéardet for de anslutna svetsmonteringarna ar utanfor den inlasta toleransen.
* Frekvensfel

Frekvensen for inspanningen ar utanfor toleransen (42 Hz - 69 Hz).
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* Spanningsfel

Kontrollera generatorspanning och -strom. Utspanningen matchar inte inlasningsvardet,
svetsen maste testas pa fabriken.

* Strémmen ar for lag

Detta meddelande visas vid plétsligt avbrott av stromfl 6de eller nar stromfl 6det i 3 sekunder
minskar med mer an 15 % per sekund.

» Strémmen ar for hog

Vardet for den utgaende strommen &r for stor, felkallor: Kortslutning i varmebatteriet eller i
svetsledningen. Under den inledande fasen ar den évre gransen 1,18 ganger det ursprungliga
vardet, annars ar den dvre gransen lastberoende och ligger 15 % &ver startstrommen.

* Nodstopp
Svetsprocessen avbrots med STOP/RESET- knappen.
» Varv

Den aktuella vagformen avviker under svetsning med 15 % fran det nominella vardet pa grund
av kortslutning i varmebatteriet.

» Strémavbrott under senaste svetsningen

Den tidigare svetsningen &r ofullstdndig. Svetsen har kopplats bort fran matningsspanningen
under tiden. For att kunna fortsatta arbeta, maste meddelandet kvitteras genom att trycka pa
STOP / RESET-knappen (se aven avsnitt 9.4).

12  Specifi kationer

Driftsomrade .......ccocveiiiiiiiieiieees Rérdelar upp till 450 mm

Markspanning .......c.ccooeevveeineciiieeiiennnn. 230V

Frekvens ... 50 Hz / 60 Hz

Effekt ...coooeins .... 2800 VA, 80 % ED

Skyddsklass .........cccoevriiiiiiiiiiie IP54

Primarstrom ........ccocoieiiiiee 16 A

Omgivningstemperatur ...........cccocceeee —20°C till +60°C (—4°F till +140°F)

UtSPaNNING ...oooiiiiiiiieeeeecee e 8V-48V

max. UtStrOM ......ccooeiiiiiieiie e 95A

Loggplatser ........ccccovviiiiiiiiiiiiieeee 5000 loggningar

Overforingsgranssnitt ..............c.c......... USB v 2.0 (480 mbit/s)
(Se aven informationen om granssnitt i borjan av avsnitt 6)

Toleranser:

Temperatur ........cccoeviiiieiiciiicceee +5%

SPANNING ..o +2%

SEOM o +2%

Resistens ... +5%

13  Kundservice

ROTHENBERGER serviceplatser finns tillgangliga for att hjalpa dig (se listan i
katalogen eller online) och reservdelar och service finns ocksa tillgéngligt via samma
serviceplatser.

Bestall dina tillbehor och reservdelar fran din specialistaterforsaljare eller anvand var
kundtjanst hotline:

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

Vissa delar i detta verktyg innehaller &mnen som kan atervinnas. Detta kan utforas av
certifierade atervinningsféretag. Vid skrotning av icke atervinningsbara @mnen (t.ex.
elektronikskrot) skall du ta kontakt med ansvarig kommunal instans.

Galler endast EU-ldnder:
= Kasta inte elektriska verktyg bland hushallsavfall! Enligt direktiv 2012/19/EG om avfall
;i 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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> Wezwanie do dziatania
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1 Wprowadzenie

Szanowni Klienci!

Dziekujemy za zaufanie, jakim obdarzyli$cie nasz produkt. Zyczymy udanego przebiegu
pracy. Automat ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 stuzy wytgcznie do zgrzewania ksztaitek
elektrooporowych z tworzywa sztucznego o maksymalnej srednicy 450 mm. Przedstawia on
nowg generacje sprawdzonej serii ROWELD ROFUSE o zwiekszonym zakresie funkc;ji.

Urzadzenie zostato zbudowane z wykorzystaniem najlepszych, dostepnych rozwigzan
technicznych. Wyposazono je takze w odpowiednie systemy bezpieczenstwa. Prawidlowosc¢ i
bezpieczenstwo dziatania urzgdzenia zostato sprawdzone przed jego dostarczeniem.
Nieprawidtowa obstuga lub zastosowanie niezgodne z przeznaczeniem stwarza nastepujgce
zagrozenia:

* niebezpieczenstwo szkdd zdrowotnych uzytkownika,

» uszkodzenie urzadzenia oraz inne szkody rzeczowe,

* ryzyko niskiej wydajnosci pracy urzadzenia.

Wszyscy pracownicy biorgcy udziat w uruchomieniu, obstudze, konserwacji i utrzymaniu
urzadzenia w ruchu musza:

» mie¢ odpowiednie kwalifikacje,

» sprawowac nadzor nad pracujgcym urzadzeniem,

* przed jego uruchomieniem doktadnie zapoznac sie z trescig instrukcji obstugi.

Dziekujemy.

2 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Niniejsza urzadzenie nie jest przewidziana do uzytkowania
przez dzieci lub osoby ograniczone fizycznie, emocjonalnie,

lub psychicznie, a takze przez osoby z niewystarczajgcym
doswiadczeniem i/lub niedostateczng wiedza. Niniejsza
urzadzenie moze by¢ uzytkowana przez dzieci powyzej lat 8,
przez osoby ograniczone fizycznie, emocjonalnie, lub psychicz-
nie, a takze przez osoby z niewystarczajgcym doswiadczeniem
i/lub niedostateczng wiedzg tylko w przypadku, gdy dzieci lub
osoby te znajdujg sie pod nadzorem osoby odpowiedzialnej za
ich bezpieczenstwo lub gdy zostaly one poinstruowane, jak w
bezpieczny sposoéb postugiwaé sie niniejsza urzadzenie i jakie
ewentualne niebezpieczenstwa zwigzane sg z jej uzytkowaniem.
W przeciwnym wypadku istnieje niebezpieczenstwo niewlasciwego
zastosowania, a takze mozliwos¢ doznania urazow.

Podczas uzytkowania, czyszczenia lub konserwaciji, dzieci po-
winny znajdowac sie pod nadzorem. Tylko w ten sposéb mozna
zagwarantowac, ze nie bedg sie one bawity urzgdzenie.

21 Uzywanie prawidlowego adaptera do ksztaltek

Nalezy uzywa¢ wytgcznie stykdw przytgczeniowych odpowiednich do danego typu ksztattki.
Zwrdéci¢ uwage na pewne osadzenie i nie uzywac przepalonych stykéw przytagczeniowych
lub adapteréw do ksztattek oraz zadnych elementéw, ktére nie sg przeznaczone do danego
zastosowania.

2.2 Niezgodne z przeznaczeniem wykorzystanie kabla spawalniczego lub sieciowego

W Zzadnym wypadku nie podno$ i nie przenos urzadzenia za kabel. Nigdy nie wyciggaj wtyczki
z gniazdka pociggajgc za kabel sieciowy. Chron kabel przed dziataniem wysokich temperatur,
oleju i przecieciem ostrymi krawedziami innych przedmiotow.
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2.3 Zabezpieczenie ksztaltki i miejsca tgczenia

Zamocowac ksztattke i miejsce taczenia za pomocg odpowiednich uchwytéw lub imadta.
Nalezy stosowac sie do instrukcji montazu odpowiedniego producenta ksztattek i instrukcji
uktadania oraz przestrzegac¢ lokalnych i krajowych przepisow.

Procesu zgrzewania ksztattki nie nalezy powtarzac, poniewaz w ten sposoéb mozliwe jest
dotknigcie czesci pod napieciem.

2.4 Czyszczenie urzadzenia
Urzadzenie nie moze byc¢ spryskiwane lub zanurzane pod wodg.

2.5 Otwieranie obudowy

Urzadzenie moze by¢ otwierane wytaczone przez pracownikéw firmy
ROTHENBERGER lub przez nich wyszkolonych i upowaznionych technikow!

2.6 Przewod przediuzajacy utozony na wolnym powietrzu

Nalezy uzywaé wytgcznie dopuszczonych i odpowiednio oznaczonych kabli przedtuzajgcych o
podanych ponizej przekrojach przewoddw.

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

ﬁ Nalezy uzywac tylko rozwinietego i wyciagnietego kabla!

2.7 Sprawdzenie urzadzenia pod katem uszkodzen

Kazdorazowo przed rozpoczeciem eksploatacji sprawdzi¢ doktadnie zabezpieczenia oraz
mozliwe lekko uszkodzone elementy pod katem prawidtowej i zgodnej z przeznaczeniem
pracy. Sprawdz, czy styki gniazda sg w dobrym stanie, czy gwarantujg prawidtowe
przewodzenie, oraz czy powierzchnie stykowe sg czyste. Bezawaryjna praca urzadzenia
mozliwa jest wytgcznie pod warunkiem prawidtowego zamontowania i prawidtowego
dziatania wszystkich elementéw. Uszkodzone zabezpieczenia oraz elementy powinny zostac
prawidtowo naprawione lub wymienione przez warsztat serwisowy.

2.8 Zaslepka interfejsu danych

Podczas zgrzewania zaslepka interfejsu danych musi byt zatozona w celu zabezpieczenia
stykow przed zanieczyszczeniami i wilgocig.

2.9 Warunki przytaczenia

2.9.1 Przylacze sieciowe

Nalezy zastosowac¢ sie do wymagan dotyczacych przytaczenia okreslonych przez zaktad
energetyczny, przestrzegac przepiséw bhp, stosownych norm i krajowych przepisow.
Nalezy przestrzega¢ przepiséw dotyczacych wytacznikéw réznicowopradowych
Adla rozdzielaczy budowlanych i eksploatowaé automat tylko z wytacznikiem
réznicowopragdowym (Residual Current Device, RCD).
Nalezy zastosowaé bezpiecznik generatora lub sieciowy 16 A (zwtoczny). Chroni¢ urzadzenie
przed deszczem i wodg.

2.9.2 Eksploatacja z generatorem

Konieczna moc znamionowa generatora odpowiednia do zapotrzebowania mocy najwiekszej
uzywanej ksztattki zalezy od warunkéw przytaczenia, warunkéw otoczenia oraz samego typu
generatora i jego charakterystyki regulacji.

Znamionowa moc wyjsciowa generatora jednofazowego, 220 240 V, 50/60 Hz:

d 20 .. .d 160 3,2 kW
d 160 .............. d 450 4 kW z regulacjg mechaniczng
5 kW z regulacjg elektroniczng

Najpierw nalezy uruchomi¢ generator, a nastgpnie podtgczy¢ automat do zgrzewania. Nalezy
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ustawi¢ warto$¢ napiecia jatowego ok. 240 V. Przed wytgczeniem generatora nalezy najpierw
odigczy¢ automat do zgrzewania.

Moc uzyteczna generatora zmniejsza si¢ o 10% na kazde 1000 metréw wysokosci
n.p.m. Podczas zgrzewania nie uzywaé¢ dodatkowych odbiornikéw podiaczonych do
® tego samego generatora.

3 Konserwacje i naprawy
3.1 Informacje ogélne

Automat do zgrzewania jest stosowany w obszarze wptywajacym na bezpieczenstwo. Z tego
wzgledu, jego konserwacje i naprawy mogg by¢ przeprowadzane wytgcznie przez producenta
lub przez wyszkolonego przez producenta autoryzowanego partnera serwisowego.
Gwarantuje to utrzymanie wysokich standardéw bezpieczenstwa i pracy urzadzenia.

Niezastosowanie sie do tego zalecenia powoduje utrate gwarancji i
® odpowiedzialnosci za ew. skutki jego dziatania.
W trakcie kontroli zostanie takze przeprowadzona aktualizacja stanu technicznego
urzadzenia. Po zakonczeniu kontroli, udzielona zostanie takze trzymiesieczna gwarancja.
Zalecamy przeglad automatu spawalniczego co najmniej raz na 12 miesiecy.
Dla klientow na terenie Niemiec dostepny jest prosty i niezawodny serwis ROTHENBERGER.

3.2 Transport, sktadowanie, wysytka

Urzadzenie jest dostarczane w skrzyni transportowej. Urzgdzenie nalezy przechowywac w tej
skrzyni dla ochrony przed wilgocig i dziataniem czynnikéw atmosferycznych.

Wysytka urzadzenia powinna sie odbywac po jego umieszczeniu w skrzyni.

4 Zasada dziatania

Za pomocg urzadzenia ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 mozna zgrzewac ksztattki
elektrooporowe oznaczone kodem kreskowym. Do kazdej ksztattki przyporzagdkowana
jest naklejka z jednym lub dwoma kodami kreskowymi. Struktura kodu jest zgodna z
miedzynarodowymi normami. Pierwszy kod zawierajgce parametry zgrzewania odpowiada
normie ISO 13950, drugi kod, jezeli wystepuje, zawiera dane umozliwiajgce identyfikacje
elementu. Niektore z tych danych mozna zapisa¢ w automacie do zgrzewania.

Parametry zgrzewania mozna réwniez wprowadzi¢ recznie. Sterowany mikroprocesorem
automat do zgrzewania ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0

» w petni automatycznie reguluje i nadzoruje proces zgrzewania,
« okresla czas zgrzewania w zaleznosci od temperatury otoczenia,
* pokazuje wszystkie informacje na wyswietlaczu w formie otwartego tekstu.

Wszystkie dane istotne dla procesu zgrzewania lub identyfikowalnos$ci produktu sg
zapisywane w statej pamieci i mozna je zapisa¢ na pendrivie.

W urzadzeniu dostepne jest ztacze USB typu A umozliwiajgce wystanie danych. Pasuje do
niego np. pendrive USB.

Inny opcjonalny osprzet
» Oprogramowanie komputerowe do odczytywania i archiwizowania danych bezposrednio
w komputerze (ze wszystkimi popularnymi wersjami systemu Windows)

* Pendrive do przenoszenia danych z automatu do zgrzewania na budowie do drukarki lub
komputera w biurze (szczegdtowe informacje — patrz na koncu niniejszej instrukcji obstugi)

5 Uruchomienie i obstuga

= Podczas eksploatacji automatycznych zgrzewarek zwrdci¢ uwage na pewng powierzchnie
ustawienia.

= Upewnic sig, ze sie¢ lub generator sg zabezpieczone bezpiecznikiem (zwtocznym) 16 A.
= Wiozy¢ wtyczke sieciowa do gniazda sieciowego lub podigczy¢ jg do generatora.
= W razie potrzeby zastosowac sie do instrukcji obstugi generatora.
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5.1 Wiaczanie automatu do zgrzewania

Automat wigcza sie wtgcznikiem gtéwnym po podigczeniu

Roweld
przewodu zasilajgcego do sieci lub generatora. Wyswietla sie
. h Welder
wowczas przedstawiony obok ekran.
ROFUSE BASIC 48
Nastepnie pojawia sie wskazanie 2. Version 2.0
Wskazanie 1

UWAGA w przypadku btedéw systemowych! Jezeli podczas autotestu

Aprzeprowadzanego przez automat po wigczeniu zostanie wykryty btad, na
wyswietlaczu pojawia sie wskazanie ,,Blad systemowy“. Nalezy wéwczas
natychmiast odigczy¢ automat do zgrzewania od sieci i ksztaltki i odesta¢ go do
producenta w celu naprawy.

5.2 Wprowadzanie kodu operatora

Automat do zgrzewania mozna skonfigurowac tak, aby przed wczytaniem kodu ksztattki
wczytywany byt kod operatora. Na wyswietlaczu pojawia sie zgdanie ,Wprowadz kod
operatora”. (Ten ekran mozna réwniez pozniej wyswietli¢c za pomocg funkcji szybkiego
dostepu, por. rozdziat 6.1.) Kod mozna wprowadzi¢ poprzez wczytanie kodu kreskowego za
pomoca recznego skanera lub za pomoca przyciskéw <, =, &+, 4. W punkcie ,Ustawienia” w
menu ustawien mozna okresli¢, czy kod operatora ma by¢ wczytywany, i jesli tak, kiedy lub jak
czesto (por. rozdziat 10.1).

Po wczytaniu kodu operatora z kodu kreskowego zostaje BEEr Fitting Code
wyemitowany sygnat akustyczny, na wyswietlaczu pojawia sie g
wczytany kod, a nastepnie nowe zgdanie wprowadzenia. W 14:32:11 21.10.12
przypadku wprowadzania recznego dane zostajg zastosowane Inp.Volt. 230V 50Hz
po wecisnieciu przycisku START/SET. Po wprowadzeniu No Contact
nieprawidtowych wartosci na wyswietlaczu pojawia sie komunikat
,Btad wprowadzania”, cigg liczb nalezy wowczas sprawdzi¢ i
poprawi¢. Po wprowadzeniu prawidtowych wartosci kod zostaje
zapisany i wydrukowany w protokole.

Urzadzenie akceptuje wytgcznie kod operatora zgodny ze standardem ISO. Wprowadzanie
kodu operatora zostaje pominiete, jezeli jest nieaktywne.

5.3 Podlaczanie ksztalttki

Styki zgrzewajace potaczy¢ z ksztattka, zwracajgc uwage na ich
pewne podtgczenie. Mozna uzy¢ odpowiednich adapteréow
nasadzanych. Styki wtyczki zgrzewarki lub adaptera oraz ksztattki
muszg by¢ czyste. Zanieczyszczenie koncéwek prowadzi do wad
zgrzewania, przegrzania oraz stopienia sie wtyczki
przytaczeniowej. Wtyczki nalezy zasadniczo chroni¢ przed
zanieczyszczeniem. Styki i adaptery nasadzane ulegajg zuzyciu i
przed uzyciem nalezy je sprawdzi¢, a w razie uszkodzenia lub
zanieczyszczenia wymienic.

Po potaczeniu ksztattki gasnie komunikat ,Brak styku” (por. Wskazanie 2) i wySwietlany jest
numer kolejnego protokotu, np. ,Nr prot.: 0015”.

5.4 Wczytywanie kodu ksztaltki za pomoca recznego skanera

Nalezy uzywac¢ wytgcznie etykiety z kodem naklejonej na podtgczonej ksztattce. Niedozwolone
jest w zastepstwie wczytywanie etykiety z kodem innego rodzaju ksztattki.

Kod ksztattki jest wezytywany przez skaner utrzymywany w

Wskazanie 2

** Welder Code **
khkhkkkkkkkkkkkkkkhkkhkk*k

* ok k ok ok ok ok ok ok ok

Wskazanie 3

odlegtosci ok. 5-10 cm od etykiety z kodem; czerwona linia Start ?

pokazuje zakres odczytu. Nastepnie nalezy wcisng¢ przycisk Temp.: 20°C
skanowania. Po prawidtowym odczytaniu danych automat do HST 315mm 58s
zgrzewania emituje sygnat akustyczny i pokazuje odkodowane SAT 40.00V  0.80Q

dane na wyswietlaczu (por. Wskazanie 4). Wek o4
SKazanie
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Wyswietlone zostajg zapisane w kodzie ksztattki zadane dane dla zgrzewania. Dane
' sa wyswietlane przed pomiarem rzeczywistej rezystancji ksztattki. Dlatego moze
® wystapic biad rezystancji rowniez wtedy, gdy wyswietlana wartos¢ w omach jest
prawidiowa (por. rozdziat 9.2). Dane rzeczywiste zgrzewania sa wyswietlane dopiero
po rozpoczeciu zgrzewania.
Wskazanie ,Start ?” oznacza gotowo$¢ automatu do zgrzewania do rozpoczecia procesu
zgrzewania. Wczytane dane nalezy sprawdzi¢. W przypadku nieprawidtowej obstugi mozna
je usuna¢ przyciskiem STOP/RESET. Wczytane dane sa réwniez usuwane w przypadku
przerwania potagczenia automatu z ksztattka.

5.5 Rozpoczecie zgrzewania

Po wczytaniu kodu ksztattki najpierw wyszukiwane sg wszystkie dane dotyczace
' identyfikowalnosci, ktérych protokotowanie jest wiaczone w menu ustawien (por.
® rozdziat 10.2).
Po wczytaniu lub wprowadzeniu kodu ksztattki mozna rozpoczaé zgrzewanie przyciskiem
START/SET, gdy na wyswietlaczu pojawi sie¢ wskazanie ,Start ?” i nie zostanie wy$wietlona
zadna usterka. Wcisniecie przycisku START/SET powoduje wyswietlenie pytania
bezpieczenstwa ,Rura przygotowana?”, ktére nalezy potwierdzi¢ ponownym wcisnigciem
przycisku START/SET. Nastepnie rozpoczyna sig wtasciwy proces zgrzewania.

5.6 Proces zgrzewania

Proces zgrzewania przez caty czas trwania jest kontrolowany na podstawie parametréw
zgrzewania wprowadzonych wraz z kodem ksztattki. W dolnym wierszu wyswietlacza
pojawiajg sie wartosci napiecia zgrzewania, rezystancji i prgdu zgrzewania.

5.7 Zakonczenie zgrzewania

Proces zgrzewania jest prawidtowo zakonczony, gdy rzeczywisty czas zgrzewania odpowiada
zadanemu czasowi zgrzewania i zostaje wyemitowany podwadjny sygnat akustyczny.

5.8 Przerwanie zgrzewania

Proces zgrzewania przebiega nieprawidtowo, gdy w formie otwartego tekstu wyswietlany jest
komunikat o usterce i emitowany jest przerywany sygnat akustyczny. Zatwierdzenie usterki
mozliwe jest wytgcznie przez nacisniecie przycisku STOP/RESET.

5.9 Czas chtodzenia

Zastosowac czas chtodzenia zgodny ze specyfikacjg podang
przez producenta ksztattki. Jezeli kod kreskowy producenta

Act. Time: 56sec

ksztattki zawiera dane czasu chtodzenia, jest on odliczany Nom. Time: 90sec
wstecz na wyswietlaczu pod koniec procesu zgrzewania.
Odliczanie wstecz czasu chtodzenia mozna w dowolnym 35.00V 1.57Q 22.29A

momencie przyciskiem STOP/RESET zatwierdzi¢ i w ten
sposob przerwac.

Zadbac, aby w trakcie tego czasu jeszcze ciepte potgczenie rury z ksztattkg nie byto
obcigzane zewnetrznymi sitami. Czas chtodzenia nie jest wyswietlany, jezeli kod kreskowy
ksztattki nie zawiera danych czasu chtodzenia.

5.10 Powrét do poczatku procesu wprowadzania

Po zakonczeniu zgrzewania automat jest przetgczany ponownie na poczgtek procesu
wprowadzania parametrow zgrzewania poprzez przerwanie potgczenia z ksztaltkg lub przez
wcisnigcie przycisku STOP/RESET.

5.11 Zarzadzanie zapisanymi protokotami spawania, wydruk etykiet za pomoca

Wskazanie 5

funkcji ViewWeld
Funkcja ViewWeld umozliwia wyswietlenie skroconej formy 0015 24.02.13 09:33

zapisywanego w trakcie procesu protokotu spawania oraz M/B MON HST 315
wydrukowanie jego tresci dla danego szwu spawalniczego za

pomoca specjalnej drukarki do etykiet. Zestawienie ViewWeld 0058s  025.0v. 1.570
zawiera numer protokotu, date oraz godzing wykonania operacji | No Error

spawania oraz dane technologiczne procesu spawania i oceng Wskazanie 6

80 \ ROTHENBERGER POLSKI




jakosci szwu spawalniczego (patrz wyswietlacz 6) dla uprzednio
wykonanego spawu.

Skrécony protokét ViewWeld widoczny jest na ekranie po nacisnieciu przycisku ¢t (patrz
wyswietlacz 2). Przewijanie zapisanych protokotéw mozliwe jest za posrednictwem przyciskow
ze strzatkami < oraz =. W celu wydrukowania aktualnie wyswietlanych etykiet danych ztgcz
konieczne jest podigczenie drukarki do etykiet. Nastepnie naci$nij przycisk START/SET na
ekranie ViewWeld.

6 Dodatkowe informacje umieszczone w protokole zgrzewania

Kazdy protokot zgrzewania zapisany w pamigci urzgdzenia, ktory mozna wyswietli¢ jako
raport PDF lub w formacie DataWork, obejmuje szereg danych dotyczacych zgrzewania
i identyfikowalnosci. Ich rejestrowanie mozna pojedynczo wigczy¢ lub wytgczy¢ w menu
ustawien.

6.1 Wprowadzanie danych dotyczacych identyfikowalnosci

Przed zgrzewaniem nalezy wprowadzi¢ wszystkie dane dotyczace identyfikowalnosci
zgrzewania wigczone w punkcie ,,Protokotowanie” w menu ustawien (por. rozdziat 10).
Zgrzewarka wyswietla zapytanie przed lub po wczytaniu kodu kreskowego na ksztattce
elektrooporowe;j (por. Wskazanie 2). W zaleznosci od poszczegodlnych danych konieczne jest
wprowadzenie nowych danych (np. w przypadku kodu operatora; por. rozdziat 5.2) lub mozna
juz wprowadzone dane zmienic¢ i zatwierdzi¢ lub zatwierdzi¢ bez zmian (np. w przypadku
numeru zlecenia; por. rozdziat 6.2).

Okreslone dane dotyczgce identyfikowalnosci mozna réwniez
bezposrednio wyswietlic za pomocg przycisku strzatki < na
ekranie wyboru (por. Wskazanie 7) w celach informacyjnych lub
w celu wprowadzenia lub zatwierdzenia/zmiany wartosci.

** Recording **
>Welder ID Code
Enter Job No.

Wskazanie 7
6.2 Wprowadzenie lub zmiana numeru zlecenia
Ekran wprowadzania numeru zlecenia jest wyswietlany przez * Enter Job No *

urzadzenie przed zgrzewaniem lub przez uzytkownika za pomocg
funkcji szybkiego wyboru (Wskazanie 7). Dane mozna
wprowadzi¢ przyciskami ¢, =, ¢, ¥ lub poprzez wczytanie kodu
kreskowego za pomocg skanera. Maksymalna dtugo$¢ wynosi 32
znaki. Wprowadzone dane nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem Wskazanie 8
START/SET. Numer zlecenia zostaje zapisany i wydrukowany w

protokole.

7 Reczne wprowadzenie parametréw zgrzewania

W celu recznego wprowadzenia parametrow zgrzewania nalezy
najpierw zetkng¢ ksztattke z przewodem do zgrzewania. Ekran
recznego wprowadzania danych mozna wyswietli¢ za pomoca
przycisku strzatki &. Jezeli w menu ustawien wigczone jest >Enter Voltage/Time
reczne wprowadzanie danych, wyswietla sie ekran wyboru menu Enter Fitting Code
przedstawiony na Wskazaniu 9 (por. rozdziat 10.1). Oznacza to,
ze parametry zgrzewania sg wprowadzane recznie zamiast
wczytywane z kodu kreskowego ksztattki za pomocg skanera.

Za pomoca przycisku strzatki ©# i & mozna wybrac¢ opcje ,Wprowadzanie napiecia/czasu” lub
,Wprowadzanie kodu ksztattki” (tzn. ciggu cyfr reprezentujgcego kod ksztattki elektrooporowe;j,
ktora ma zosta¢ uzyta). Wybor zatwierdzi¢ przyciskiem START/SET.

71 Reczne wprowadzanie napigcia i czasu

Po wybraniu odpowiedniej opcji w menu recznego wprowadzania
parametréow zgrzewania wyswietla sie przedstawiony obok ekran.
Za pomoca przyciskéw strzatek <, =, ¢+, & mozna w tym miejscu
wstepnie wybraé napiecie i czas zgrzewania zgodnie z danymi
producenta ksztattki i zatwierdzi¢ wybér przyciskiem START/SET.
Wskazanie ,Start?” wyswietlane ponownie po zatwierdzeniu
przyciskiem START/SET oznacza gotowo$¢ do zgrzewania.

POLSKI \ROTHENBERGER &
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**MANUAL INPUT**

Wskazanie 9

Voltage/Time

U= 40 V t= 1000 s

Wskazanie 10



7.2 Wprowadzanie ciagu cyfr

Po wybraniu odpowiedniej opcji w menu recznego wprowadzania parametrow zgrzewania
wyswietla sie wskazanie ,Wprowadz kod ksztattki”. 24 znaki kodu ksztattki, ktéry nalezy teraz
wprowadzi¢ recznie, sg przedstawione w postaci gwiazdek ( * ). Warto$ci wprowadza sie

za pomoca klawiatury alfanumerycznej (por. wskazéwka w rozdziale 5.2) i zatwierdza oraz
dekoduje przyciskiem START/SET.

Po wprowadzeniu nieprawidtowych wartosci na wyswietlaczu pojawia sie komunikat ,Btad
wprowadzania”, ciag liczb nalezy sprawdzi¢ i poprawi¢. Po wprowadzeniu prawidtowych
warto$ci odkodowane dane sg wys$wietlane, a wskazanie ,Start ?” sygnalizuje gotowos¢
urzgdzenia.

8 Zapisanie protokotow

Interfejs
Interfejs USB A

do podtaczania nosnikdow danych ze ztgczem USB

(np. pendrive‘éw)
Interfejs jest zgodny ze specyfikacjg USB Version 2.0 (oznacza to maksymalng szybkosc¢
transmisji danych 480 megabitéw na sekunde).

Przed wystaniem danych zgrzewania nalezy wytaczy¢ i ponownie wiaczy¢ automat
do zgrzewania. W przeciwnym razie moze dojs¢ do nieprawidlowego wystania
® danych i sytuacji, w ktérej protokotéw nie bedzie mozna odczytaé.

Pendrive mozna wyja¢ po zapisaniu na nim protokotéw zgrzewania dopiero wtedy,
gdy na wyswietlaczu urzadzenia pojawi sie komunikat ,,Wysytanie zakonczone”. W

@ przeciwnym razie moze si¢ zdarzy¢, ze automat proponuje usuniecie protokotéw z
pamieci, cho¢ nie zostaly one prawidtowo wystane. Jezeli zawartos¢ pamieci
zostanie wowczas usunieta, protokoly zostang nieodwracalnie utracone, cho¢ nie
zostaly zapisane w innym miejscu.

8.1 Wybér formatu pliku

Po podtgczeniu nosnika danych wyswietla sie ekran wyboru formatu, w ktérym dane
maja zostac¢ zapisane: Plik PDF z krotkim lub dtugim raportem lub plik w formacie danych
zgrzewania DataWork. Za pomoca przycisku strzatki € i & mozna wybra¢ zgdang opcje.
Wybér nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem START/SET.

Opcja protokotu serwisowego jest nieistotna dla normalnego trybu. Raport w ramach
obstugiwanej komputerowo konserwacji urzgdzenia informuje o zdarzeniach zwigzanych z
utrzymaniem urzadzenia w dobrym stanie.

8.2 Zapis wszystkich protokotow

Po wybraniu formatu pliku mozna na kolejnym ekranie wybrac¢ opcje ,Drukuj wszystkie
protokoty”. Spowoduje to zapis w wybranym wczes$niej formacie wszystkich danych
znajdujgcych sie w pamieci protokotéw.

8.3 Zapis numeru zlecenia, zakresu daty lub protokotéw

Po wybraniu formatu pliku mozna na kolejnym ekranie wybra¢ *Select File Type*
opcje ,2wedtug numeru zlecenia”, ,wedtug zakresu daty” i ,wedtug T
zakresu protokotow”. W zaleznosci od wyboru mozna nastepnie

za pomoca przycisku strzatki © i § z listy wszystkich zapisanych | >EDF-Abstract
zlecen wybrac¢ zgdane pozycje, ktorych protokoty majg zostac PDF-Ext'd Report
zapisane lub wprowadzajgc za pomocg przyciskow strzatek <, =,
1, ¥ date poczatkowg i koncowa lub pierwszy i ostatni protokot,
okresli¢ zakres daty lub protokotéw, z ktérego majg zostac
zapisane protokoty. Wcisnigcie przycisku START/SET powoduje
rozpoczecie zapisywania wybranych protokotéw na nosniku
danych.

Wskazanie 11
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8.4 Przebieg zapisu protokotu

Po wybraniu odpowiedniej opcji proces zapisywania jest automatycznie uruchamiany. Nalezy
odczekaé, az wybrane protokoty zostang wystane i na ekranie wyswietli sie informacja
,Wysytanie zakonczone”.
Jezeli podczas zapisywania wystgpi problem, wyswietli sie komunikat o btedzie ,Brak
gotowosci”. Po usunigciu problemu zapisywanie jest automatycznie wznawiane.
Jezeli podczas wysytania danych zgrzewania wystapi problem, ktérego nie mozna
usuna¢, automat do zgrzewania nie wznawia zapisywania danych i wyswietla
® Lomunikat o btedzie ,,Wysylanie przerwane”. Ten komunikat nalezy zatwierdzic,
wciskajac przycisk START/SET.

8.5 Usuwanie zawartosci pamieci

Zawarto$¢ pamieci mozna usungé¢ dopiero po wystaniu wszystkich protokotéw. Wskazuje

na to informacja ,Wysytanie zakonczone”. Po wyjeciu pendrive‘a pamigci wysSwietla sie
pytanie ,Usuna¢ protokoty”. Po wcignieciu przycisku START/SET wyswietla sie pytanie
bezpieczenstwa ,Na pewno usungé protokoty”, ktére nalezy ponownie potwierdzi¢ przyciskiem
START/SET. Nastepnie zawarto$¢ pamieci zostaje usunieta.

8.6 Zachowanie zawartosci pamieci

Po wyjeciu przewodu lub pendrive‘a wyswietla sie pytanie ,Usuna¢ zawartos¢ pamieci”.
Wecisnigcie przycisku STOP/RESET powoduje zachowanie zawartosci pamigci i mozna
powtdrzy¢ proces zapisywania.
Nalezy bezwzglednie stosowac sie do instrukcji umieszczonych na poczatku
rozdziatu 8 dotyczacych integralnosci danych, aby uniknaé przypadkowego
usuniecia protokotéw z pamieci.

9 Informacje specyficzne dla danego urzadzenia

9.1 Wyswietlanie parametréw urzadzenia

Parametry automatu do zgrzewania zostang wyswietlone, gdy podczas wyswietlania ekranu
+Wprowadzanie kodu kreskowego” zostanie wcisniety przycisk =. Obejmujg one wersje
oprogramowania, numer seryjny urzadzenia, date przypadajacej konserwac;ji i liczbe nie
zajetych aktualnie protokotéw w pamieci. Ekran mozna opusci¢ przyciskiem STOP/RESET.
Jezeli data zalecanej konserwacji zostata przekroczona, podczas podigczenia do sieci lub
generatora wyswietla sie informacja o przypadajgcej konserwaciji, ktérg nalezy zatwierdzié¢
przyciskiem START/SET.

9.2 Pomiar rezystancji

Po wecisnieciu przycisku START/SET na poczatku procesu zgrzewania rezystancja ksztattki
jest mierzona i poréwnywana z danymi wczytanymi z kodu ksztattki. Jezeli roznica pomiedzy
dwoma wartosciami jest mniejsza niz okreslona w kodzie tolerancja, rozpoczyna sie¢ proces
zgrzewania. Jezeli réznica jest wieksza niz okreslona tolerancja, automat zostaje zatrzymany
i wyswietla sie komunikat ,Nieprawidtowa rezystancja”. Dodatkowo wyswietla sie wskazanie
zmierzonej wartosci rzeczywistej dla rezystancji ksztattki.

Btad rezystancji moze zosta¢ spowodowany nieprawidtowo osadzonymi lub zuzytymi stykami
przytaczeniowymi. Dlatego po wyswietleniu komunikatu o btedzie nalezy je sprawdzi¢ i
wymieni¢ na nowe w przypadku zuzycia.

9.3 Zabezpieczenie przed przecigzeniem termicznym

Zbyty wysoka temperatura transformatora w automacie do zgrzewania powoduje przerwanie
zgrzewania. Wytacznik kontroli temperatury transformatora przerywa zgrzewanie przy zbyt
wysokiej temperaturze, gdy pozostaty czas zgrzewania jest dtuzszy niz 800 sekund. Na
wyswietlaczu i w protokole pojawia sie komunikat ,Urzgdzenie zbyt gorgce”.

9.4 Informacja o przerwaniu sieci podczas ostatniego zgrzewania

Informacja ,Przerwanie sieci podczas ostatniego zgrzewania” informuje, ze poprzedni
proces zgrzewania zostat przerwany na skutek awarii zasilania. Przyczyng moze by¢ zbyt
staby generator lub zbyt diugi lub cienki kabel przedtuzajgcy. Przyczyng moze by¢ réwniez
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zadziatanie bezpiecznika samoczynnego automatu do zgrzewania. Mozliwe jest jednak nowe
zgrzewanie. W tym celu nalezy najpierw zatwierdzi¢ usterke przyciskiem STOP/RESET.

10 Konfiguracja automatu do zgrzewania

Automat mozna ponownie skonfigurowa¢ za pomocag dowodu
operatora. Po wcisnieciu przycisku MENU wyswietla sie zadanie
~Wprowadz kod menu”. Po wczytaniu kodu operatora wyswietla
sie menu wyboru przestawione na Wskazaniu 12.

W punkcie ,Ustawienia” mozna okresli¢ ustawienia samego
urzgdzenia i jego pracy. W punkcie ,Protokotowanie” mozna
wigczy¢ i wytgczy¢ dane dotyczace identyfikowalnosci, ktére majg

>Settings -M-
Recording -M-

Wskazanie 12

pojawi¢ sie w protokotach zgrzewania. Wyboru mozna dokonac¢ przyciskiem strzatki ¢+ i &.

Aby wyswietli¢ dane podmenu, wcisngc¢ przycisk MENU.

Za pomoca przycisku strzatki ©# i & mozna wybra¢ w obydwu czes$ciach menu ustawien
zgdany punkt konfiguracji. Za pomocg przycisku strzatki = mozna wybra¢ opcje ,wt.” lub ,wyt.”

wybranego ustawienia konfiguracyjnego.

Jezeli przy ustawieniu konfiguracyjnym znajduje sie oznaczenie ,M”, wcisniecie przycisku

MENU spowoduje wyswietlenie podmenu.

Ustawiong konfiguracje mozna zatwierdzi¢ i zapisa¢ przyciskiem START/SET.

10.1 Objasnienia do podmenu ,,Ustawienia”

~Sprawdzanie kodu operatora wt.” oznacza, ze kod operatora
musi by¢ jeszcze wazny (normalny okres waznosci wynosi 2
lata od wydania karty). W przeciwnym razie nie mozna
rozpocza¢ zgrzewania. Opcja ,wyt.” oznacza, ze waznosc¢
kodu nie jest sprawdzana.

,Kontrola pamieci wt.” oznacza, ze przy petnej pamigci protokotow
automat jest blokowany az do zapisania lub wystania
protokotéw. Opcja ,wyt.” oznacza, ze automat nie jest
blokowany, a najstarszy protokét jest nadpisywany.

+~Wprowadzanie rgczne wt.” oznacza, ze rgczne wprowadzanie
parametréw zgrzewania (por. rozdziat 7) jest mozliwe. Opcja
,WyL.” oznacza, ze takie wprowadzanie jest niedostepne.

,Opcje kodu operatora — M — ” oznacza, ze wci$nigcie przycisku
MENU powoduje wyswietlenie podmenu, w ktérym okresla
sie, jak czesto nalezy wprowadzac¢ kod operatora, jezeli jest
on wigczony w punkcie ,Protokotowanie”: zawsze, tzn. przed
kazdym zgrzewaniem, tylko po wigczeniu urzgdzenia lub tylko
w przypadku pierwszego zgrzewania howego dnia.

~Jezyk —M —" oznacza, ze wcisnigcie przycisku MENU
powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiajgcego wybranie
jezyka operatora (por. rozdziat 10.1.1).

,Data/godzina — M — " oznacza, ze wcisniecie przycisku MENU
powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiajgcego ustawienie
godziny (por. rozdziat 10.1.2).

,Glo$nos¢ brzeczyka — M —” oznacza, ze wcisniecie przycisku
MENU powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiajgcego
ustawienie gtosnosci brzeczyka (por. rozdziat 10.1.3).

,~Jednostka temperatury — M —” oznacza, ze wci$nigcie przycisku
MENU powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiajgcego
wybdér stopni Celsjusza lub Fahrenheita jako jednostke
temperatury.

** SET-UP MENU **
>Check Cd Expiry off
Memory Control on

Manual Input-M-

Wskazanie 13

** SET-UP MENU **

Wldr Code Option-M-
>Language -M-
Date/Time -M-

Wskazanie 14

*% SET-UP MENU **

Buzzer Volume -M-
>Temp. Unit -M-
>Number of Tags - M-

Wskazanie 15

Pojawienie sie komunikatu ,Liczba etykiet — M — “ oznacza, ze po nacisnigciu przycisku
MENU pojawi sie podmenu umozliwiajgce wpisanie liczby etykiet, drukowanych
automatycznie na opcjonalnej drukarce po zakonczeniu procesu spawania.
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10.1.1 Wybor jezyka wyswietlanych informaciji

Po wybraniu podmenu ,Wybierz jezyk” wyswietla sie ekran *xkxk LANGUAGE **%%%
pokazany na Wskazaniu 16. sDeutsch

Za pomoca przycisku strzatki ¢ i & mozna wybraé opcje English

,Deutsch”, ,English” i ,Francais”. Wybér mozna zatwierdzi¢ Francais

przyciskiem START/SET.

Wskazanie 16

10.1.2 Ustawianie daty i godziny

Po wybraniu podmenu ,Ustaw godzine” wyswietla sie ekran Date/Time
pokazany na Wskazaniu 17.
Godzing i date mozna zmieni¢ za pomocg klawiatury. Oddzielnie |51 g 13 14:28

ustawiane sg przy tym ,godzina”, ,minuty”, ,dzien”, ,miesigc” i
,rok”. Ustawienia mozna zatwierdzi¢ przyciskiem START/SET.

Wskazanie 17

10.1.3 Ustawianie glosnosci brzeczyka

Po wybraniu podmenu ,Ustaw gtosnos¢” wyswietla sie ekran
pokazany na Wskazaniu 18. Dodatkowo emitowany jest sygnat
brzgczyka. Gtosnos¢ brzeczyka mozna dowolnie ustawi¢ (od 0 do
100) przyciskami strzatki <=, =, a wybor zatwierdzi¢ przyciskiem
START/SET.

Buzzer Volume

Wskazanie 18

10.1.4 Wybodr jednostki temperatury

Jednostke temperatury (stopnie Celsjusza lub Fahrenheita) mozna wybra¢ w podmenu takim
samym jak podmenu wyboru jezyka (por. rozdziat 10.1.1).

10.2 Objasnienia do podmenu ,,Protokotowanie”

»Kod operatora wt.” oznacza, ze po ustawieniu w punkcie ,Opcje | pata Recording
kodu operatora” nalezy wczyta¢ kod operatora. Opcja ,wyt”

. o : L Welder Code on
oznacza, ze operacja jest niemozliwa. o
>Commission No. on
+Numer zlecenia wt.” oznacza, ze przed kazdym zgrzewaniem Print Tags -M-

nalezy ponownie wprowadzi¢ lub zatwierdzi¢ numer zlecenia.
Opcja ,wyt.” oznacza, ze zadanie wykonania takich czynnosci nie
wyswietla sie.

Wskazanie 19

Pojawienie sie komunikatu ,Drukowanie etykiet — M — “ oznacza, ze po nacisnieciu przycisku
MENU pojawi sie podmenu umozliwiajace wydruk na opcjonalnej drukarce jednej/wielu etykiet
po zakonczeniu operacji spawania.
Wszystkie dane mozna rowniez wczyta¢ z kodu kreskowego za pomoca skanera,
H jezeli taki kod wystepuje.

Zestawienie funkcji kontrolnych

11.1 Rodzaje bledéw podczas wprowadzania wartosci

» Btad kodu

Wprowadzenie nieprawidtowych wartosci, btgd nosnika kodu, budowy kodu lub nieprawidtowe
wczytanie.

« Brak styku

Brak prawidtowego potgczenia elektrycznego pomigdzy automatem do zgrzewania i ksztattkg
(sprawdzi¢ potgczenie wtyczkowe do ksztattki) lub uszkodzenie w obwodzie skretki grzejne;.

» Zbyt niskie napiecie
Napigcie wejsciowe jest nizsze niz 175 V. Wyregulowac¢ napigcie wyjsciowe generatora.
» Zbyt wysokie napiecie
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Napiecie wejsciowe jest wyzsze niz 290 V. Zmniejszy¢ napiecie wyjsciowe generatora.
» Urzadzenie jest zbyt gorace

Temperatura transformatora jest zbyt wysoka. Automat do zgrzewania pozostawi¢ do
schtodzenia na ok. 1 godzine.

 Btad systemowy

UWAGA! Natychmiast odtaczy¢ automat do zgrzewania od zasilania oraz od
ksztattki. Samoczynny test wykryt uszkodzenie urzgdzenia. Automat nie moze byé
eksploatowany, konieczne jest jego oddanie do naprawy.

* Blad temperatury

Zmierzona temperatura otoczenia poza zakresem roboczym urzgdzenia, ponizej -20°C (-4°F)
lub powyzej +60°C (+140°F).

» Uszkodzenie czujnika temperatury

Zewnetrzny czujnik temperatury na przewodzie do zgrzewania jest uszkodzony.

» Uszkodzenie zegara

Wewnetrzny zegar jest zniszczony lub uszkodzony. Ponownie ustawi¢ zegar. W przeciwnym
razie automat wysta¢ do zaktadu w celu konserwaciji i kontroli.

* Urzadzenie do konserwacji

Zalecany termin konserwacji automatu zostat przekroczony. Komunikat ,Urzgdzenie do
konserwacji” nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem START/SET. Automat wysta¢ do zaktadu lub
autoryzowanego serwisu w celu wykonania konserwacji i sprawdzenia.

» Wprowadzenie nieprawidtowych wartosci

Zostat wprowadzony nieprawidtowy kod. Podczas recznego wprowadzania parametrow
zgrzewania nie zostat wstepnie wybrany czas zgrzewania. Podczas ustawiania daty zostat
wstepnie wybrany nieprawidtowy zakres.

* Pamieg¢ protokotow petna

Pamiec¢ protokotéw jest petna. Protokoty pamieci zapisa¢ lub wytgczy¢ funkcje kontroli
pamieci. Po wytgczeniu funkcji kontroli pamieci nowy protokét zostaje zapisany w miejscu
najstarszego protokotu.

» Zapisywanie przerwane

Podczas zapisywania lub wysytania danych zgrzewania wystapit btad, ktérego nie mozna
usungc.

11.2 Rodzaje bledow podczas zgrzewania
Wszystkie btedy, ktére wystepujg podczas zgrzewania, sg zgtaszane sygnatem akustycznym.
» Zbyt niskie napigcie

Napiecie wejsciowe jest nizsze niz 175 V. Jezeli btgd wystepuje diuzej niz 15 sekund,
zgrzewanie zostaje przerwane. Jezeli warto$¢ napiecia spada ponizej 170 V, zgrzewanie
zostaje natychmiast przerwane.

» Zbyt wysokie napigcie

Napiecie wejsciowe jest wyzsze niz 290 V. Jezeli btad wystepuje diuzej niz 15 sekund,
zgrzewanie zostaje przerwane.

 Btad rezystanciji

Warto$¢ rezystancji podtgczonej ksztattki lezy poza wczytanym zakresem tolerancii.
 Btad czestotliwosci

Czestotliwos$¢ napigcia wejsciowego nie miesci si¢ w zadanej tolerancji (42 Hz - 69 Hz).
 Btad napiecia

Sprawdzi¢ napiecie i moc generatora. Napiecie wyjsciowe nie odpowiada wczytanej wartosci;
automat do zgrzewania nalezy odesta¢ do zaktadu w celu sprawdzenia.
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* Natezenie pradu zbyt niskie

Ten komunikat wyswietla sie w przypadku chwilowego przerwania doptywu pradu lub jezeli w
ciggu 3 sekund warto$¢ doptywajgcego prgdu spada o ponad 15% na sekunde.

« Natezenie pradu zbyt wysokie

Wartos$¢ pradu wyjsciowego zbyt wysoka; zrodta btedu: Zwarcie w skretce grzejnej lub w
przewodzie do zgrzewania. W fazie rozruchu gérna warto$¢ wytgczenia wynosi 1,18-krotno$é
wartosci poczatkowej, w przeciwnym razie gérna granica zalezy od obcigzenia i jest wieksza o
15% od pradu rozruchowego.

* Wylacznik awaryjny

Operacja zgrzewania zostata przerwana przez nacisniecie przycisku STOP/RESET.

» Zwarcie miedzyzwojowe

Przebieg pradu podczas zgrzewania odbiega o 15% od wartosci zadanej na skutek zwarcia w
skretce grzejne;j.

* Przerwanie sieci podczas ostatniego zgrzewania

Ostatnie zgrzewanie nie zostato zakonczone. Automat zostat podczas zgrzewania odigczony
od zasilania elektrycznego. Aby mozliwa byta dalsza praca, nalezy zatwierdzi¢ komunikat
przyciskiem STOP/RESET (por. rowniez rozdziat 9.4).

12 Dane techniczne

ZakKres roboCzy .......cccccveeieieeiieeeeee, ksztaitki do 450 mm

Napiecie znamionowe .............c...coeeeee. 230V

Czestothiwose ..oovvviiiiiiiiieiieiee 50 Hz / 60 Hz

MOC ..ot 2800 VA, 80 % czasu pracy

Stopien ochrony ........c.cccecevevceeieencncenne IP54

Prad w obwodzie pierwotnym .............. 16 A

Temperatura otoczenia ............ccccccee. od —20°C do +60°C (od—4°F do +140°F)
Napiecie WyjSCIOWE ..........cccevrevecenennn. 8V-48V

maks. prad WyjSCIOWY ........ccceeveennine 95A

PamigC protokotow .........cccccveeiiineennnes 5000 protokotow

Interfejs do wysytania danych USB v 2.0 (480 mbit/s)
(poréwnaj réwniez dane dotyczace interfejséw na poczatku rozdziatu 6)

Tolerancje pomiaru:

Temperatura ........cccocceeiieiiiiiciceee +5%
NapIECIe ....ooveiiiiiiiiiie e 2%
Prad ..o +2%
Rezystancja .........cccooiiviiiiiiiiiin. +5%

13  Obstuga klienta

Pracownicy serwisu ROTHENBERGER chetnie udzielg Panstwu pomocy (lista
lokalizacji w katalogu lub w Internecie). W serwisie mozna takze zakupi¢ czesci
zamienne i dokona¢ naprawy urzgdzenia.

Akcesoria i cze$ci zamienne mozna zamawia¢ u specjalistycznego sprzedawcy oraz
przy pomocy naszej infolinii obstugi klienta:

Telefon: + 49 (0) 61 95/800 — 8200
Faks: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
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14  Utylizacja

Czesci tego urzadzenia to wartosciowe surowce, ktére mozna poddac recyklingowi. Pomogag
w tym zatwierdzone zakfady recyklingu. W celu uzyskania informacji na temat przyjaznej dla
Srodowiska utylizacji czesci nienadajgcych sie do recyklingu (np. ztomu elektronicznego),
prosze skontaktowac sie z odpowiednim urzedem ds. odpadow.

Dotyczy tylko krajéw UE:

=’| Narzedzi elektrycznych nie nalezy wyrzucac ze $mieciami domowymi! Zgodnie z
'4 europejskg dyrektywg 2012/19/UE dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego i jej wprowadzeniem do prawa krajowego narzedzia elektryczne
nienadajgce sie do uzycia nalezy zbiera¢ oddzielnie i dostarczy¢ do odpowiedniego
punktu przetwarzania.
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YBaXkaeMbl KIUEHT,

6narogapvm Bac 3a foBepue, okazaHHOE HalleMy NpoaykTy, U xenaem Bam ycneluHon
paboTbl ¢ HUM. CBapoyHbi aBTomat ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 cnyxut
VCKIMHOYUTENBHO AS151 3N1eKTPOCBaPKU NNacTMacCOBbIX CBAPHbIX (PUTUHIOB AMaMETpPOM A0
450 mm. OH npeacTtaenseT cobon cneayrllee NokoneHe HagexHbix annapatos ROWELD
ROFUSE, otnunyatoLleecs pacluMpeHHbIM CNEeKTPOM (DyHKLMIA.

[aHHOe n3genne CKOHCTPYMPOBAHO B COOTBETCTBUM C COBPEMEHHBIM YPOBHEM Pa3BUTUS
TEXHWUKW 1 NPU3HaAHHBIMU CTaHAapTaMy TeXHUKM 6e30nacHoCTU, a Takke OCHaLLEHO
3alUMTHBIMKU NpucnocobneHnamu. Nepen NOCTaBKOW U3Jenue nNpoLLno NPoBEPKYy Ha
paboTocnocobHOCTb U 6e3onacHoCTb.

OpHako npu Hel'lpaBI/IJ'IbHOIZ aKcnnyataunn nnn HeHagnexawem ncnonb3oBaHNN MOXET
BO3HUKHYTb OMAaCHOCTb ANA:

* 300pOBbs onepaTopa,
* U3OENUA UM ApYrux matepuarnbHbIX LeHHOCTER SKCMTyaTUpYHOLLEro NpeanpusaiTus,
* aphbeKTMBHON paboTbl n3genus.

Bce nuua, 3aHsTble BBOAOM B 9KCMyaTaLmio, 9KCrnyaTaumeit, TeXHUYeckum obenyxuBaHnem
1 PEMOHTOM MPOAYKTA, AOIKHbI:

* UMETb COOTBETCTBYHOLLYIO KBaJ'II/I(#)MKaLl,I/IIO,
* 3KCnnyaTtupoBaTb n3genne Tonbko nog Hag3opoMm,

* nepen BBOAOM MU3denusa B skcnfyatauuo BHUMATENbHO NpoY4eCcTb PYyKOBOACTBO MO
aKkcnnyaraymn.

Cnacubo.

2 MpaBuna TexHUKn 6e3onacHocTn

OT0 yCTPOMCTBO He NpeaHa3HA4YeHo ANA UCNOJIb30BaHUs
AeTbMU 1 NMLaMN C OrpaHUYEeHHbIMU PU3NYECKUMM,
CEHCOPHbLIMU UMK YMCTBEHHbIMU CMTOCOOHOCTAMU UNNn
HeAOCTaTOYHbIM OMNbITOM U 3HaHMAMMU. [onb3oBaTbCsA

3TUM YCTPOMCTBO AeTAM B Bo3pacTte 8 net u nuuam

C OrpaHNYeHHbIMU (PU3NYECKMMU, CEHCOPHbLIMU UMK
YMCTBEHHbIMU CMTOCOGHOCTAMM UMM C HE[OCTAaTOYHbIM
ONbITOM U 3HAHUSIMM pa3peLlaeTcA ToNbKO No4 NPUCMOTPOM
OTBETCTBEHHOrO 3a X 6e30MacHOCTb NULA UNKU €Crnu OHU
NPOLUSIN MHCTPYKTAX Ha NpeaAMeT HafeXHOro UCNoNb30BaHUA
3apAAHOro yCTPOMCTBa U NOHMMAIOT, KaKue OnacHoOCTU
ucxoasaT oT Hero. /lHaye cyLecTByeT OnacHOCTb HEMPaBUITbHOIO
NCMONb30BaHNS U NOSTyYEHUS TPABM.

CmoTpuTe 3a AeTbMM NPU NMOJSIb30BaHUU, OYUCTKE U
TEXHUYECKOM OOCnyXnBaHUU. [1eTN He JOIKHbI UrpaTb C
YCTPONCTBO.

21 Wcnonb3oBaHue npaBunbHOro agantepa ans outuHra

Mcnonb3oBaTb coeanHUTENbHbIE KOHTaKTbI, NOAXOASALLME ANA COOTBETCTBYIOLLEro TMNa
unTnHra. CneauTtb 3a NNOTHOCTLIO MX NOCaAKW U HE UCMOoNb30BaTb NOBPEXAEHHbIE U
He noaxopsLumne Ans KOHKPETHOro Cryvast NPUMEHEeHUs COEANHNTENbHbIE KOHTaKTbl M
aganTtepbl puTuHra.

2.2 Ucnonb3oBaHMe CBapO4YHOro U ceTeBoro Kabenewn He MO Ha3Ha4YeHUIO

He nepeHocuTb nsgenvie 3a kabenb 1 He TAHYTb 3a ceTeBoW kKabernb, YTOObl BbIHYTh LUTEKEP
13 po3eTku. bepeyb kabernb OT BO3AENCTBUS BbICOKOW TeMnepaTypbl, nonagaHus Macna u
OCTpbIX Kpaes.
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2.3 3awmTa (UMTUHra 1 Mecta coeauHeHust

[ns 3awmTel UTUHrA U MECTa COEANHEHNSI HEOBXOAMMO MCMONb30BaTh 3aXUMHbIE
npucnocobneHus unu Tncku. Beerga HeobxoaMmMo cobnogaTb MHCTPYKLMIO MO MOHTaXy OT
COOTBETCTBYHOLLIETO M3rOTOBUTENS (DUTUHIA, @ Takke NPEAnMCcaHnst MHCTPYKLUM MO NpOoKNaakKe.

I'Ipouecc CBapku Q)MTMHFa HEeNb3A NPON3BOANTL NOBTOPHO, TaK KaK B 3TOM Cllydae MOXHO
MPUKOCHYTLCA K AeTandaMm, Haxo4daWwmmMmca noa Hanps>keHnem.

2.4 OumncTtKa npoaykra
Ha usgenuve He fomkHbl nonaaaTb 6pbI3rv, 1 ero 3anpeLuaeTcs NorpyxaTb B BOAY.

2.5 OTKpbIBaHMe Kopnyca

U3penue pa3speluaeTcsi OTKpbIBaTb TONLKO cneLyMannucTam KoMnaHuu
ROTHENBERGER unu o6y4eHHOMY UMW COTPYAHUKaMU aBTOPM30BaHHOMN
cneunann3mpoBaHHON CEPBUCHOMN CryXObi!

2.6 YAnuHUTenNbHbIN Kabenb BHEe NOMeLLEeHUn

PaspeluaeTcsa Ucnonb3oBaTh TOMbKO UMEIOLLNIA COOTBETCTBYHOLLME [OMYCK U MApPKUPOBKY
YONVHWTENbHBI kKaberb ¢ NPOBOAAMM CReayHoLLErO CEYEHNS.

OnvHa go 20 m: 1,5 Mmm? (pekomeHayeTtcs 2,5 MMm?); Tmn HO7RN-F
OnuHa 6onee 20 m: 2,5 mm? (pekomeHayetcs 4,0 Mm?); Tnn HO7RN-F

YAanuHuTenbHbIN Kabenb paspeLiaeTcsa UCnosib3oBaTb TOJIbKO B pa3MOTaHHOM U
BbINpPsAMII€HHOM cocTosHuu!

2.7 lMpoBepka nsgenusi Ha HanNnW4Mne NoBPEXAEHUN

Mepen kaxapiM ncnonb3oBaHMEM U3AENUS HEOOXOANMO TLLATENbHO NPOBEPATb CNOCOBHOCTL
3aLUMTHBIX NPUCNOCOBNEHUI 1 NOBPEXAEHHbIX AeTanen (ecnv TakoBble NMELTCS)
dyHKLMOHUpOoBaTh 6e3ynpeyHo 1 Haanexalumm obpasom. YbeamTbes, YTO WTEeKepHbIe
KOHTaKTbl CMPaBHbI, YTO OHW MPaBUMbHO KOMMYTUPYHIOT U YTO NMOBEPXHOCTY KOHTaKTOB
yncTble. Bce getanu gomkHbl 6bITb NPpaBUIbHO CMOHTUPOBAHBI U COOTBETCTBOBaTbL BCEM
TpeboBaHuAM Ansa obecneveHns 6eaynpeyHol paboTbl n3nenus. MNMoepexaeHHble 3alnTHbIe
NpucrnocodneHns u Aetany [OMMKHbI ObITb OTPEMOHTMPOBAaHbI U 3aMEHEHbI COTPYAHUKaMK
CepBUCHOW CrYyXObl.

2.8 3almTHbIN KONMavyoK MHTepdenica nepegaim gaHHbIX

Bo Bpemsi BbINONHEHMSA CBapO4HbIX paboT He0bX0AMMO HafeTb 3aLLUTHBIN KOnnavok
nHTepderica, YToDObl Ha KOHTaKTbI He Monanu 3arpsi3HeHNs 1 Brara.

2.9 YcnoBusi noakno4YeHus

291 Kcemn

Heobxoanmo yunTtbiBaTh YCNOBWS NOAKMIOYEHUSI OT NOCTaBLUMKa 3MEKTPOIHeprum, npasvna
npefoTBpaLLEHNst HECHACTHbIX CIyYaeB, ¥ COOTBETCTBYIOLLME HALMOHarbHbIe CTaHa4apThl U
npaevna.

f Mpwu ycTaHoBKe pacnpeaenuTenbHOro YCTPOMCTBA AN CTPOUTENbHbIX

nnowanok Heobxoanumo cobnioaaTk NpeanucaHnsa KacaTenbHO YCTPOWUCTB
3aLMTHONO OTKIOYEHUA U IKCNyaTMPOBaTb aBTOMAaT UCKITIOUYUTENBLHO Yepe3
YCTPOWCTBO 3awmuTHoro otkntoveHus (Residual Current Device, RCD).
3almTa npefoxpaHnTensMmn reHepaTopa unmn ceTu AomkHa coctaensATe 16 A (MHepLMOHHbIMM
npenoxpanuTensmu). Magenve Heo6xoaMmMo 3almiaTe OT AOXKAS U ChIPOCTY.

2.9.2 B pexume paboTbl reHepaTopa

HomuHanbHas mMolHoCTb reHeparopa, HeobxofMmas B COOTBETCTBUM C pasmepom
HambonbLuero ncnonb3yemoro (*)I/ITI/IHF&\, 3aBUCUT OT ch'IOBVIﬁ NOAKNKYeHUs, ch'IOBVIﬁ
oxpyx(alou.leﬁ cpenbl, a Takke OT TUna camMoro reHeparopa u ero perynMpOBquon

XapaKTePUCTUKM.
HoMuHanbHas MoLWHOCTL ofHOMa3Horo reHepartopa, 220 — 240 B, 50/60 y;
d 20 ..o d 160 3,2 kBT
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d 160 .............. d 450 4 kBT c MexaHM4ecKkMM perynupoBaHuem
5 KBT C aMeKTPOHHbIM perynmpoBaHmem

BHauane Heobxogumo 3anycTuTb reHepaTop, U TONbKO 3aTeM MOAKMIoYaTb CBAPOYHbIN
aBToMar. HanpsixeHue xonocToro xoga HeobxoaMmo ycTaHoBUTb NpumepHo Ha 240 B. MNepep
OTKMOYEHEM reHepaTopa HeobXOAMMO OTCOEAUHUTL CBAPOYHbIN aBTOMaT.

Mone3Has MowWHOCTL reHepaTopa cHuxaetcs Ha 10 % npu noabeMe Ha Kaxable
1000 m. Bo BpeMsi cBapKku K reHepaTopy Herb3sl NOAKMoYaTh AONONHUTENbHbIE
norpeburenu.

3 TexHU4eckoe 06CnyXuBaHNE N PEMOHT
3.1 O6uwue cBeaeHus

Tak kak onucbiBaeMble CBapo4Hble aBTOMaTbl NpegHa3Ha4yeHbl 4nA NCMOoNb30BaHNA B 30HE,
MMetoLLEeN OTHOLLEHME K Ge30MacHOCTM, paBoTbl MO UX TEXHUYECKOMY 06CHYXMBAHNUIO

M PEMOHTY paspellaeTcsa NPoBOAUTL TOMbKO CUnamm Nnpon3BoanTENa UNn NapTHEpPOB,
MMeloLLMX crieumanbHoe obpa3oBaHne U aBTOPU30BaHHbIX Npou3BoauTenem. Takum o6pasom,
obecneynBaeTcs HEM3MEHHO BbICOKUIA CTaHAapT npmubopa n 6e30nacHOCTY CBApOYHOIO
aBTOMaTa.

B cny4ae HecobniogeHus faHHbIX TpeGoBaHUM NpekpaLlaeTcs AeNcTBUe rapaHTum

® Ha npuﬁop, B TOM 4Yucrne n Ha BeposTHbIe nocrneayroline noBpexngeHus.

Bo Bpems npoBepku Nnpubop aBTOMaTUYECKM OCHALLAETCs A0 TEKYLLErOo TEXHUYECKOro
CTaHAAPTHOrO COCTOSHWUSA MPY NOCTaBKe, U Ha NPOBEPEHHbIN Npubop odopmnaeTcs
yHKLMOHaNbHasi rapaHTUsi CPOKOM Ha Tpy MecsiLa.

Mbl pekoMeHayeM OTnpaBnsiTe CBapOYHbIe aBTOMaThl Ha MPOBEPKY He pexe OfHoro pasa B 12
MecsiLEeB.

KnvueHTtam onsi aToro AocTynHa HagexHas cepsucHas cnyx6a ROTHENBERGER,
npegnaratooLas NpocTyro npouenypy o6CnyxmBaHus.

3.2 TpaHcnopTUPOBKA, XpaHeHue, oTNpaBKa

Mpubop noctaensieTcs B TpPaHCMOPTHOM silmke. N3genne Heobxoaumo XpaHUTb B AaHHOM
ALMKe, YTOObI 3aWUTUTL €ro OT Bnaru 1 Bo3OerCTBUS OKpYXKatoLLen cpeapl.

OTI'IpaBJ'IFlTb n3aenve HeobXxo4MMOo TOSbKO B AAHHOM TPaHCMOPTHOM ALLUKE.

4 MpuHUMN paboThbl

C nomouybto ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0 MOXHO BbINOMHSATL CBapKy (OUTUHIOB C
3aknagHbIMy HarpeBaTesfbHbIMY ANeMeHTamu, CHabGXKeHHbIX LUTPpUX-kodoM. Ha kaxaom
UTWHI HAHOCUTCS HaKMNelka ¢ OQHUM UIN ABYMS LITPUX-kogamu. CTpyKTypa AaHHbIX KOAOB
COOTBETCTBYET MeXAyHapoAHbIM cTaHaapTam. MNepBbiit Kod, C XapakTepucTnkamm cBapku,
cootBeTcTByeT cTaHaapty 1ISO 13950 (TOCT P NCO 13950-2012); BTOpoi koA (npu ero
Hanu4un) COAEPXUT cBeaeHns 06 OTCREXMBaHUM AeTanu, U HEKOTOpbIe U3 3TUX CBeAeHWiA
MOryT copepxarbcsi B 3Y cBapo4HOro asTomara.
MapameTpbl CBapky Takke MOXHO BBECTV BPYYHYt0. CBapoYHbI aBToMar ¢
MUKponpoLeccopHbim ynpasnednem ROWELD ROFUSE Basic 48 2.0
* aBTOMaTMYeCKN perynmpyeT U KOHTPONMpYeT NpoLecc CBapky,
* onpepgenseT BpeMsi CBapku B 3aBUCMMOCTMN OT TeMnepaTypbl OKpY>KatoLLe cpefbl,
* oToBpakaeT BCO MHOPMALMIO Ha AVCNIee B BUAE pa3BepHYTOro TeKcTa.
Bce paHHble, HeobxoaMMbIE Ans CBAPKU W OTCIEXMBAHWS, COXPAHSAOTCS B MOCTOSIHHOM
3anoMMHaIoLLEM YCTPONCTBE, N UX MOXHO BbiBecTn Ha USB-HakonuTtensb.
[Ina nepenayun gaHHbIX Npubop ocHalleH nHtepdericom USB trna A. K Hemy MOXHO
noakniounTb, Hanpumep, USB-HocuTens.
rvie NPUHAANEeXHOCTW, JOCTYNHble B KAYeCTBE ONnuUuu
* nporpaMMHoe obecneyveHne Ans CHATLIBAHWS U apX1BMUPOBaHWS AaHHbIX HENOCPEACTBEHHO
Ha MK (c no6olt pacnpocTpaHeHHo onepaunoHHol cuctemoit Windows);
» USB-HocuTenb Ans nepeHoca AaHHbIX CO CBAPOYHOro annapara, HaxoAsLerocs Ha
cTpouTenbHoW nrowaake, Ha npuHTep unu MK B oduce (cM. nogpobHyo nHpopmaLmio B
KOHLie JaHHOTO PyKOBOACTBA)
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5 BBoA B aKcnnyaTauuio U aKcnyartaums
=> [lpu aKcnnyaTaumm CBapoYHbIX aBTOMAaTOB HEOBXOAMMO 0GeCneunTb HaAEXHYIO OMOPHYHO
MOBEPXHOCTb.

= Yb6eauTtbes, YTo 0bGecneynmBaeTcs 3almuTa CeTu UM reHepatopa npegoxpaHutensamm 16 A
(MHEPUMOHHBIMY).

= BcTaBuTb CETEBOM LUTEKEP B CETEBYIO PO3ETKY UMW NOAKIIOYUTL €r0 K reHepaTopy.
= [lpy HeO6XOAMMOCTU Y4UTLIBATE PYKOBOACTBO MO AKCMnyaTaumy reHepaTopa.

5.1 BknroyeHne cBapo4yHOro aBTomara
CBapO‘-IHbIIZ aBTOMaT BKJTHOHAETCA rMaBHbIM BbIKI1lO4aTenem Roweld
nocrie NoaKrn4vyeHnsa Kabens nuTaHusa K CeTU UNn K reHepartopy, felder

1 Ha gucnnee noasndaeTcsd cneaywlulee coobLeHve.

ROFUSE BASIC 48
3aTtem nosiBNsieTCs MHaMKaums 2.

Version 2.0

WHOukayus 1

camonpoBepKu, KOTOPYIo aBTOMaT NPOBOAUT NMocrie BKITHOYEHUS, BbIBNEeHa
owunbka, Ha UHQMKaTope nosiBnsieTcs Haanucb «Systemfehler» (CuctemHas
own6ka). B atom cnyyae cBapoYHbI aBTOMAT HEOGXOAUMO HEMEATIEHHO
OTKIMIOYUTb OT CETU U CHATb C (PUTUHIA, U OTNPABUTb AJI PEMOHTa B CEPBUCHbIN
ueHTp ROTHENBERGER.

5.2 BBog cBapo4Horo koga

f BHUMAHMUE npu BO3HUKHOBEHUU CUCTEMHbIX ownbGok! Ecnu Bo Bpems

CBapoyHbIi aBTOMAT MOXHO CKOH(UIyprpoBaTh Takum 06pa3om, YToObl Nnepes CHUTbIBAHNEM
Kopa uTWHra cuMThIBaNCst CBapoyHbIv kod. Ha aucnnee nosiensieTcst 3aanpoc «Schwei.
ercode eingeben» (BeecTu cBapoyHbin kog). (JaHHbIM 9KpaH MOXHO TakkKe Bbi3BaTb MO3Xe
nocpeacTBom BeICTporo Aoctyna, cM. pasaen 6.1.) Beog kogosoro ynicna ocylecTsnsercs
nmMbBo NocpeacTBOM CHATLIBAHWS LUTPUX-KOAA PYYHbIM CKaHEPOM, MO0 HaxaTueM KHOMOK

&, =2, 1, §. HeobxoguMoCTb CYNTBIBAHMS CBAPOYHOrO Koda TOYHOE BPEMS MU MHTepBan
CUMTbIBaHMS ONPeaenstoTcs B MEHI0 HacTporiku B pasgene «Einstellungen» (Hactpoiiku), cm.
pagen 10.1.

Mocne cunTbIBaHWA CBAPOYHOTO LUTPUX-KOAA pa3aaeTcs P 4
3BYKOBOW CUrHar, Ha MHOUKaTope 0TOOpaXxaeTcs CYMTaHHbIV KO, Enter Fitting Code

1 MHAMKaLMA NepexoauT K cnegytoLemy 3anpocy seoga. lNpu leczzidd 21 du.uz
PYYHOM BBOZE A@HHbIE MPUHMMAIOTCS HAXaTUeM KHOMKY Inp.Volt. 230V 50Hz
«START/SET» (Myck/ 3apaTtb). Ecnv gaHHble BBeAEHbI No Contact
HenpasuIbHO, nosiBnseTcsa coobuieHne «Eingabefehler»
(Owwubka BBOAA); B 9TOM CryyYae HeO6XoAMMO NPOBEPUTH 1
1cnpaBuTb BBEAEHHbIE Lndpbl. ECnv aaHHbIe BBeAEHb!
npaBuIbHO, KoL COXPaHAeTCsA 1 oTobpaxaeTcs npu neyatu
npoTokona.

WHOukayus 2

MpuGop NpMHUMAET TONMBKO KOA, COOTBETCTBYHOLWMI cTaHaapTy I1SO. Ecnv BBoa cBapOYHOTO
Kofla He aKTMBMPOBaH, TO 3Tan BBoAa koaa 6yaeT NponyLUeH.

5.3 MopkntoyeHne ouTnHra

KOHTaKTbl CBapOYHOIO LUTEKepa annapaTa Heobxoaumo
COEAMHUTL C (PUTUHTOM U NMPOBEPUTL Ha NPOYHOCTL NOCAAKM.
Mpun HeoBxoaMMOCTY UCMONb30BaTh MNOAXOAALLMIA SNEKTPUYECKUN
nepexoaHuK - aganTtep (NOCTaBnsSETCA B KOMMEKTE CBAapOYHOrO R
annapara). KoHTakTHble MOBEPXHOCTN CBapOYHOrO LUTEKEPA UMK
afanTepa, a Takke UTUHIA JOMKHbI ObITb YACTBIMU.
3arpsisBHeHMs Ha KOHTaKTax KrneMMm K fedeKkTam cBapku, a Takke K Mroukayus 3
neperpesy v OMNaBfeHno CoeanHUTENbHOTO WTekepa. LUTekepsbl

Heo6XxoaMMO TLaTernbHO 6epeydb OT 3arpsisHeHnsl. KoHTaKTbl 1

afanTep ABNATCA ObICTPOMU3HALLIMBAOLWMMUCS AETaNAMM, UX

Heo6X0AMMO NMPOBEPSTL Nepes, UCNONb30BaHUEM U 3aMEHSTh NPU

HanNMyYnM NOBPEXOEHNIN UM 3arpsi3HEHNI.
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Mocne koHTakTa ¢ uUTUHIroM racHeT coobiyeHune «Kein Kontakt» (HeT koHTakTa), cm.
VHAMKaUWIO 2, 1 oTobpaxkaeTcs crneayoLumii npoTokor, Hanpumep, «Prot.-Nr.: 0015» (MpoT.
Ne: 0015).

5.4 CunThbIBaHMe WTPUX-KOAA (PUTUHIa PyYHbIM CKAHEPOM

Heo6xoarMo Mcrosb3oBaTh UCKMIOYUTENBHO HaKIMEEeHHYH Ha NOACOeANHEHHbIN (OUTUHT
3TUKETKY C KOAOM (DUTUHIA. 3anpeLlaeTcs CYUTLIBaTL ITUKETKY C KOAOM PUTHHTa,
HaKMeeHHyo Ha UTUHT Apyroro Tuna.

[ns cunTbiBaHWS WITPUX-Koaa UTUHIa HEO6X0AMMO NOAHECTH Start ?

ckaHep Ha paccTosiHue 5—10 CM OT 3TUKETKU C KOAOM; KpacHas Temp.: 20°C

NWHUS NOKa3bIBAET ANANA30H CYNTbIBAHUA. 3aTEM HaXaTb KHOMKY | o 31 5mm 58s
ckaHepa. Mpu npanmquﬁ permcTpaumnm gaHHbIX caapoulvam —_ 40,00V  0.800
aBToOMaT M3gaeT 3ByKOBOW CUrHan v BbIBOAWUT Ha AWCNen . :
packogupoBaHHble AaHHble (CM. MHOUKauuo 4). WHOukayusi 4

Ha aucnnee otobpaxarorcs cogepxalymecs B koge PUTUHIAa HOMUHANbHbIE
napameTpbl cBapku. BbiBog AaHHbIX Ha gucnren, Kak MpaBuIio, BbIMNorHsAeTcs

® nepen n3MepeHneM hakTUHECKOro CONPOTUBIIEHMst hUTUHTa. [laxe ecnu
oTo6paxaemMoe 3HaYeHue CONpOTUBIIEHUS B NOPAAKE, MOXET BO3HUKHYTb oLumnbka
conpoTuBneHus (cMm. pasaen 9.2). Ero hakTtuyeckoe 3HavyeHue oTobpaxaerca
TOmNbKO Mocrie Hayana cBapKu.

MHavkaums «Start?» (Myck?) cBMaeTenbLCTBYET O rOTOBHOCTY CBApOYHOrO aBToMara K Hayarny
npouecca cBapku. CuutaHHble AaHHbIe He0bX0AMMO NPOBEPUTL M YAANUTL NpY OLLnBKax
akcnnyataummn Haxatnem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc). CunTaHHble AaHHblE Takke
yAanstoTCs, ecnu NpepbiBaeTcsi COEANHEHVE MEXOY CBAPOYHbIM aBTOMATOM U (OUTUHIOM.

5.5 3anyck npoLiecca cBapku

Mocne cunTbiBaHUA wTpux-Kkoaa (bVITVIHra BHa4ane BbINOJIHAETCA 3anpoc BCex
AaHHLIX OTCNIEXMBaHUS, MPOTOKONMPOBAaHUE KOTOPLIX aKTUBUPOBAHO B MEHIO
® jacTpoek (cm. pasgen 10.2).

Mocne cunTbIBaHNSA UNK BBOAA LLUTPUX-KOAA (PUTUHIA MOXHO 3aryCTUTh NPOLIECC CBapKu
HaxxaTnem kHonkn «START/SET» (Myck/3apath), ecnv Ha ancnnee otobpaxaetcs «Start?»
(Myck?) n oTCyTCTBYIOT COOBLLEHNS O HEUCMPaBHOCTSAX.

Mpwu HaxxaTum kHonkn « START/SET» (Myck/3agaTh) NOSIBASETCS 3anpoc NoATBepKAEHUS!
«Rohr bearbeitet?» (Tpyba obpabotaHa?), KOTOpbIi HEOOXOAUMO NMOATBEPANTL NMOBTOPHBLIM
HaxaTtuem kHonku « START/SET» (Myck/3agath). MNocne 3Toro HauMHaeTcs NpoLecc cBapku.

5.6 Mpouecc cBapku

MpoLecc cBapKM KOHTPONMPYETCS Ha MPOTSXXEHUN BCErO BPEMEHW CBApPKU B COOTBETCTBUN
C NapameTpamu, 3agaHHbIMU B kofe huTuHra. B HxHe cTpoke aucnnes otobpaxaroTcst
HanpskeHne CBapku, CONPOTUBIIEHWNE U CBAPOYHbIiA TOK.

5.7 OkoHYaHue npoLiecca cBapku

Mpouecc cBapku 3aBepLUeH Hagnexalinm cnocobom, ecnu bakTuyeckoe Bpemsi CBapku
COOTBETCTBYET 3ajlaHHOMY, U ABaXXAbl pa3fgaeTcs 3ByKOBOI7I curHarn.

5.8 lMpepbiBaHWe npoLecca cBapku

Mpouecc cBapky BbIMOSHEH C owMGKaMu, ecrin oTobpaxkaeTcsi NOSHbINA TEKCT COOBLLEHUs O
HeucnpaBHOCTU U UHTepBarn 3By4MT curHan. MNoaTeepxxaeHneM NPUHATUA curHana ob olnbke
saBngaeTcsa HaxaTtune kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc).

5.9 lMepwuop ocTbiBaHUA

Heobxogumo cobnogatb nepuon oCTbiBaHUA B COOTBETCTBUN C

yKa3aHUsAMM OT NPOM3BOAUTENS UTWHIa. Ecnu WwTpux-Kkop, Agt, Times SEsee

HaHeCEeHHbIN NponsBoauTeneM PUTUHIA, COLepPXNT Nom. Time: 90sec
MH(OPMALMIO O BPEMEHU OCTbIBaHUSI, MO OKOHYaHUM MpoLiecca
CBapKN OHO OTOBPaXaeTcs Ha AUCTINEE, a 3aTeM HaUMHAETCS 35.00V 1.57Q 22.29A

ero ob6paTHhbIn oTcyeT. OBpaTHbIN OTCHET BPEMEHU OCTbIBAHUS
MOXXHO B Nt06O MOMEHT NOATBEPAUTL HAXATUEM KHOMKM
«STOP/RESET» (Cton/ cbpoc) u, Takum obpasom, npepsaTb.

PycCKMK \ROTHENBERGER %
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Heobxognmo Y4€eCTb, 4YTO B Te4eHVe AaHHOro BpeMeHu Ha elle Tennoe coegnHeHne
mMexay pr60|;1 n (bMTMHI'OM He JOIMKHbl AeCTBOBaTb BHeLWHMe cunbl. MHankauns BpemMeHun
OCTbIBaHUA OTCYTCTBYET, €CIT BpEMA OCTbIBaHUA HE 3aaHO B LUTPpUX-Koae d)VITVIHI'a.

5.10 Bo3Bpart k Hayany BBoAa

Mo oKoHYaHMK NpoLecca CBapKK BbIMOMHSAETCA BO3BPAT CBApOYHOro anmnapara k Hadasny
BBO/1@ XapaKTEPUCTUK CBapKW NyTeM NpepbiBaHWSi COEAUNHEHUSI CO CBAPOYHBIM (PUTUHIOM UM

nocpencTBoM Haxatus kHorku «STOP/RESET» (Cton/c6poc).

5.11 yﬂpaBHEHMe CBapoOYHbIMU NMPOTOKONaMM, NevYaTb 3TUKETOK U

nomoubio ViewWeld

PyHkumsa ViewWeld nossonsiet otcnexmsartb kpaTkyto popmy
3anuncaHHbIX BO BPeMS CBapKW NPOTOKOMNoB. B cBoaHOM nHopmaumnmn
ViewWeld otobpaxatotcs Homep npoTokona, AaTa U BpeMsi CBapku, a
TalKe napameTpbl CBapKy 1 OLieHKa ka4yecTsa LiBa/CBapHOro
coefuHeHns (CM. NYHKT 6) OT nepBol A0 NocneaHen NpoBeaeHHO

cBapky.

Kpatkuit npotokon ViewWeld MOXHO BbIBECTM Ha 3KpaH LUTPUX-KOAA

0015 24.02.13 09:33
M/B MON HST 315
0058s 025.0V 1.57Q
No Error

WHOukayus 6

(cM. HAMKauwmio 2) Haxatnem kHonku . CoxpaHeHHble MPOTOKOMbI MOXHO NUCTaTh KHOMKaMmn
< 1 =. Ytobbl pacneyatatb NPOTOKON C MHpOPMaLUMen 0 NPoOBEAEHHOW CBapke He0bxoanMo
NOAKMIOYUTL NPUHTEP 3TUKETOK. [1Ns 3aToro Hago Haxatb kHonky START/SET Ha akpaHe ViewWeld.

6 [ononHutenbHas UH)OpPMaLMA B NPOTOKONEe CBapKu

KaxabIn npoTOKON CBapKM, KOTOPbIA coxpaHeH B 3Y npubopa n MoXeT 6biTb BbIBEAEH B
dopmate PDF unu DataWork, BkntoyaeT B cebs psia AaHHbIX O CBApKe M OTCnexvBaHus, coop
KOTOPbIX MOMb30BaTeNlb MOXET NMOAKMHOYUTE U OTKIHOYNUTD MO OTAEMBHOCTU B MEHIO HACTPOWKM.

6.1 BBoa cTaHAapTU3UPOBaHHbLIX U CBOGOAHO onpeaernsieMbIX

AaHHbIX OTCleXXnBaHUA

Bce gaHHble oTcnexuBaHns Ans cBapku, BKIMIOYEHHbIe B MyHKTe «Protokollierung»
(MpoTokonMpoBaHWe) MeHI0 HacTpoiikK, cM. pasaen 10, HeobxoaMMo BBOAWTL A0 Havana
cBapku. CBapoYHbIl annapar 3anpalumBaeT Ux [0 UMK NOCHe CYUTLIBAHUS LITPUX-KOAA
CBapHOro MTUHra (CM. MHAMKauMIo 2). B 3aBUCUMOCTM OT OTAENbHOIO BBOAA NMbo TpebyeTcst
06s3aTernbHbIN BBOA HOBbIX AaHHbLIX (HanpuMep, Npy Hanu4um CBapoYHOro Koaa; CM. pasaen
5.2), 60 MOXHO M3MEHUTb M NOATBEPANTbL NPEABAPUTENBHO BBEAEHHBIE AaHHbIE UMK XKe
NOATBEPAUTL 3TW AaHHble 6e3 U3MeHeHWii (Hanpymep, Npu HanyYMK Homepa NO3ULUK; CM.

pasgen 6.2).

OnpeneneHHble faHHble OTCNEXUBAHUS MOXHO TaKKe HanpsaMyto
Bbl3BaTb HaxaTeMm KHOMKW CO CTPESIKon <= Ha akpaHe Bblbopa
(cM. nHAMKaumio 7), 4Tobbl MPOCTO BLIBECTU MHOPMAaLNIO Ha
avcnnen unv 4Tobbl BLINOMHWUTL BBOA, NOATBEPXAEHWE UMK

N3MeHeHue OaHHbIX.

** Recording **
>Welder ID Code
Enter Job No.

WHOukayus 7

6.2 BBop Mnu nameHeHne KOMMCCMOHHOro HomMepa

Bbi3oB BBoAga KoM1CCroOHHOro HoMepa ocyLLecTBrsieTcst
npnbopom nepep CBapkow Unv nonb3oBaTtenemM nocpeacTsom
6bicTporo Bbibopa (MHamKauus 7). Beoa ocyuectensercs
HaXkaTMem KHomMok <=, =, t, &  unu NyTem CYUTLIBAHUSA LUTPUX-
Kofa ckaHepoM. MakcumarnbHas anvHa coctaensieT 32 3Haka.
BBoa Heobxoaumo noaTBepauTb HaxaTnem kHomnku « START/
SET» (Myck/ 3apatb). Homep no3uumm coxpaHseTcs u

oTobpaxaercs B pacredaTtaHHOM NPOTOKOSE.

7 BBoA napameTpoB CBapKu BPY4HYIO

YTt0o6bl BINOMHWTL BBOA NapaMeTpOB CBapKku BPy4Hyto, BHa4ane
HeobX0AMMO COeauHUTL KabernbHble pasbeMbl C KreMmmamm
duTUHra. Py4yHol BBOA MOXHO BbI3BaTb HaaTMeM KHOMKN CO
cTpenkon ¢, npyu 3TOM NOSIBASIETCA NOKa3aHHbIN Ha UHAMKaumMmn 9
BbIGOP MEHI0 MpW YCNOBKM, YTO BBOA, BPYUHYIO akTUBMPOBaH B
MeHI0 HacTponku (cm. pasgen 10.1). dpyrumu cnosamu, BBOA

% \(ROTHENBERGER
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* Enter Job No. *
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**MANUAL INPUT**

>Enter Voltage/Time
Enter Fitting Code

WHoukayus 9



XapakTepUCTUK CBapKM BPYYHYHO OCYLLECTBRSIETCS BMECTO
CYMTbIBAHUS LUTPUX-KOAA (PUTUHTA CKAHEPOM.

Haxxatnem kHonok co ctpenkamu + n ¥ MOXHO nepekntovaTbes Mexay nyHktamm «Eingabe
Spannung/Zeit» (BBop HanpspkeHus/BpemeHun) n «Eingabe Fittingcode» (Beog kopa doutuHra),
T. €. mocrneaoBaTenbHOCTN Lndp, oTobpaxaroLLen Koa NCnonb3yemMoro A SNeKTpocBapkm
duTtuHra. NMoaTeepanTb Bbibop HaxaTvem « START/SET» (Myck/3apath).

71 BBoA napaMeTpoB CBapku BPY4HYHO

[Mocne cooTBeTCTBYOLLErO BoibOpa B MEHIO py4HOro BBOAA
napaMeTpoB CBapKu NOSIBISIETCS CreAyoLWMi akpaH. B Hem
KHOMkamun <, = {t, § MOXHO BbIOpaTh HaNpsbKeHWe 1 Bpemst

CBapKy B COOTBETCTBUM C YKa3aHUsIMM OT NPOM3BOANTENS U= 40 v t= 1000 s
UTHHra 1 NOATBEPANTL BBOA HaxaTtnem kHonku « START/SET»
(Myck/3apatb). MHamkaums «Start ?» (Myck?), koTopas cHoBa
nosiBnsieTcs nocne Haxatus kHonkn « START/SET»,
CUrHanM3npyeT O rOTOBHOCTM K Havarny CBapKu.

7.2 BBoa nocnepgoBaTenbHOCTU Lnucdp

Mocne cooTBeTCTBYOLLErO BbIOOPa B MEHIO PyYHOrO BBOAA NapamMeTpoB CBapku Ha aucnnee
nosiBnsietcst nnamnkaums «Fittingcode eingeben» (BBop koga putuHra). 24 cumsona koga
UTUHra, KOTOPbLIN HEOBXOAMMO BBECTU BPYYHYIO, OTOOpaxatoTcsa 3se3godkamu ( * ). Beoa
OCyLLEeCTBMAETCS NocpeacTBOM ByKBeHHO-LMGPOBOW KnaBmaTypbl (CM. ykasaHue B pasgene
5.2), nocne 4ero oH noaTBepxaaeTcsa HaxaTtnem kHonkn «START/SET» (Myck/

3apathb) 1 pacumdpoBsbiBaeTcs. Ecnv AaHHble BBEAEHbI HENPaBUIbHO, MOSIBNSETCA
coobueHne «Eingabefehler» (Owunbka BBOAa); B 9TOM Criyyae Heo6xoaMmMo NpoBEPUTL 1
MCnpaBuTb BBEAEHHYIO MOCMNEAoBaTENbHOCTL Lndp. Mpu npaBunbHOM BBOAE OTOBpaKatoTcs
paclumgpoBaHHble AaHHbIe, U nHAnKaums «Start ?» cBUAETENbCTBYET O rOTOBHOCTM npubopa.

8 BbiBOA NpoTOKONOB

MHTepdenc
UHtepdperic USB A

ONs NoAknodeHus Hocutenen aaHHeix USB (Hanpumep, USB-
HocuTens)

MHTepdenc cootBeTcTByeT cneundmkauun USB Bepcun 2.0 (T.e.
MakcvmanbHasi CKOpocTb NepeAayn AaHHbIX cocTaenset 480
Merabut B cekyHay).

Mepen nepeHOCOM AaHHbIX CBapKU HEOGXOAMMO BbIKITHOYUTL U 3aTeM CHOBa
BKIMIOYUTb CBapOUHbIN aBTOMaT. Ecnu aToro He caenaTb, AaHHblE MOTYT GbITh
nepeAaHbl ¢ oLIMGKaMK, U NMPOTOKOJbI B CBaPOYHbIX aBTOMaTax MOryT cTaTb
HeuuTabenbHbIMU.

Mpu BbIBOAE cBapo4HbIX NpoTokornoB Ha USB-Hakonutenb Heo6xoanMo AoxaarTbes,
noka Ha gvcnnen nspenvs He 6yaeT BbiBeAeHo cooblieHne «Ausgabe beendet»

@ (BuiBOA 3aBepLIEH), M TONLKO 3aTeM pa3peliaeTcs ussnekars USB-HakonuTtens.
Ecnu n3Bneyb HakonuTenb paHblle, CBAPOYHbIA annapat MoOXeT NpeanoXuTb
yAanuTb NpoTokonbi U3 3Y, HECMOTPSA Ha TO, YTO OHU He ObINu nepeaaHbl
Haanexawum cnoco6om. Mpu ynaneHun coaepxumoro 3Y B aTOM crnyyae
NpoTOKOIbl OyayT 6€3BO3BPaTHO NOTEPSIHbLI, €CIIU OHU HE COXPAaHEHbI
AOMNONHUTENLHO B APYrom MecTe.

8.1 Bbi6op cdopmarta canna

Mocne nogknio4eHs HoCUTENs AaHHbIX NOSABMAETCA 3kpaH Ans Boibopa dopmara, B
KOTOpOoM ByAeT ocyLLecTBNATLCSA BbIBOA AaHHbIX: PDF ¢ KpaTKoi unm nonHomn opmoi
oTyeTa nnmn dopmate Ans 6asbl cBapoyHbIX AaHHbIX DataWork. Beibop HyxHoro dopmata
OCYLLEeCTBMAETCS HaxaTnem KHomnok co ctpenkamu ¢ n &. Beibop Heobxoaumo noaTeepanTb
HaxaTtnem kHonkn « START/SET» (Myck/ 3apaTh).

Onuus cepBKUCHOTO NPOTOKONa NPU HOPMarbHOM pexume paboTbl He ncnonbayetcs. [aHHbIi
OTYET B paMKax KOMMbIOTEPU3NPOBAHHOMO TEXHUYECKOTO 06CIYKMBaHUS coobLLaeT o
COBbITUSX, OTHOCALLMXCS K PEMOHTY npubopa.

PycCKMK \ROTHENBERGER ¢’

Voltage/Time
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8.2 BbiBOA BCeX NPOTOKONOB

Mocne Bbibopa hopmaTa AaHHbIX Ha CriefylowweM aKkpaHe MOXHO BblbpaTtb BapuaHT «Alle
Protokolle drucken» ([Meuatb BCex npoTokonos). [pun 3TOM OCYLLECTBASIETCS BbIBOA BCEX
[aHHbIX, COXpaHeHHbIX B 3Y MPOTOKOMNOB, B NpeABapuTEnbHO BbibpaHHoM dhopmarte.

8.3 BbiBOog HOMepa no3uumu, guanasoHy AaTt UIv NPOTOKOJIOB

[Mocne BBOAa dopmata anna B CrneayoLeM oOKHe MOXHO
Bblbpatk onummn «Nach Kommissionsnummer» (Mo Homepy .
nosuuun), «Nach Datumsbereich» (Mo guanasoHy gat) n «Nach DEleEliionels Hatle
Protokollbereich» (Mo auanasoHy npotokonos). B saBucumoctn | ~EPE-Abstract

oT BblGOpa kHomkamu co cTpenkamu &+ u 4 MoXxHo BbiGpaTh 13 PDF-Ext'd Report
NepeyHst BCeX COXPaHEHHbIX MO3WLMIA HYXHYI0, ANt KOTOPOWA
HeobXoAMMO BbIBECTV MPOTOKON, UM e NOoCpeACTBOM BBOAA
HavanbHOW/KOHEYHON AaTbl MW NepBoro/ NocnegHero NpoTokona
KHOMkamm <=, =, {t, & MOXHO 3aJaTb AManasoH AaT unu
NPOTOKOMOB, 3a KOTOPbI HEOBXOAMMO BbIBECTM NPOTOKOIbI. Mpu
HaxaTtum kHonkn « START/SET» (Myck/3apgatk) 3anyckaeTcst
BbIBOA BbIGPAHHbIX NMPOTOKOMOB Ha HOCWTENb AaHHbIX.

8.4 lMpoueaypa BbIBOAAa NPOTOKONOB

Mocne BbIGopa HyXHbIX OMNLUWiA NpoLielypa BbiBoAa 3anyckaeTcst asTomatudecku. Heobxogumo

[oxaatbesi, Noka nepegava BblOpaHHbIX NPOTOKOMOB HE 3aBEPLUNTCS U HA KPaHE He

nosiBUTCs ykasaHue «Ausgabe beendet» (BbiBog 3aBepLUEH).

Ecnu Bo Bpemsi BbIBOAa BO3HWKHYT Npobnemsl, nosiBnsetcs coobuieHne ob owmnbdke «Nicht

bereit» (He rotoeo). [Nocne ycTpaHeHus NpobnemMbl BbIBOA aBTOMaTUYECKN NMPOAOIIKAETCS.
Ecnu Bo BpeMsi nepefayun cBapoYHbIX AaHHbIX BO3HMKAET Npobrema, KoTopyto
HEBO3MOXHO YCTPaHUTb, CBapO4HbIi annapaTt He NPOAOINKaeT BbIBOA AAHHbIX U

® oro6paxaeT cooblyeHue o6 owmnbke «Ausgabe abgebrochen» (BeiBoa npepBaH).

[aHHoe coobLieHne Heo6xoaMMo NoATBepAUTL HaxkaTtneM kHonku «START/SET»
(Myck/3apatb).

8.5 YnaneHue cogepxumoro 3Y

Copepxumoe 3Y MOXHO yaanuTb TOMbKO NOCne BbiBOAA BCEX NMPOTOKOMOB. Ha aTo ykasbiBaeTt
coobueHne «Ausgabe beendet» (BbiBoa 3aBeplLueH). MNocne n3BneveHnst HakonuTenst AaHHbIX
nosiensieTcsi 3aanpoc «Protokolle I6schen» (Yganute npotokonsl). Mpu noaTBEpXaeHUN
HaxaTtnem kHonku « START/SET» (Myck/3agath) NosiBASIETCs 3anpoc NOATBEPXKAEHUS
«Protokolle wirklich 16schen» ([encTBuTensHO yaanuTe NPOTOKOIbI), KOTOPbIA CHOBA
Heobxoammo noaTeepanTb HaxatueM «START/SET» (Myck/3apats). MNocne atoro
cogepxvmoe 3Y yaansetcs.

8.6 Mony4yeHune coagepxumoro 3Y

Mocne nsBneyeHns kabens unm HakonNUTeNs AaHHbIX NosiBNsieTcs 3anpoc «Speicher I6schen»
(Ouunctutb 3Y). Mpn Haxxatnm kHonkn « STOP/RESET» (CTton/c6poc) BbIMOMHAETCH NonyyvyeHne
cogepxumoro 3Y, 1 NpoLecc nevaT MOXHO NOBTOPUTb.

*Select File Type*

WHOukayus 11

' BHauyane Heo6xoauMMo 06si3aTeribHO 03HAaKOMUTLCSH C YKasaHUAMMU B pasgene 8 o
LleNIOCTHOCTU AaHHbIX, YTOGbI HEe AONYCTUTL Cy4YalHOro yaaneHusi NpOTOKOSOB U3
® 3y.

9 CneuuanbHasa nHdopmauus o npuéope
9.1 MHanKaumMsa TeXHUYECKMX XapaKTepucTuk npubopa

TexHU4eckne xapakTepUCTVKM CBAPOYHOTO aBToMaTa OTOBPaXarTCs MPU HaXaTuM KHOMKU =
BO BpeMs BbiBOAa MHAMKauum «Strichcode-Eingabe» (Beoga wtpux-koaa). Xapaktepuctuku
BKMIOYaLOT B cebsi BEPCUIO NPOrpaMMHOro oGecneyeHusi, cepuiiHbin Homep npuéopa,

[aTy creayroLlero NnaHoBOro TEXHUYECKOro 06CnyXMBaHNS U KONUYECTBO NPOTOKOMOB,
COXpaHeHHbIX B 3Y B AaHHbIN MOMEHT. MIHAMKaLMI0 MOXHO 3aKpbITb Ha)aTueM KHOMKM
«STOP/RESET» (Cton/c6poc).

Ecrn pekoMmeHaoBaHHaA Aata npoBeaeHnAa TeEXHUYECKoro 060]'Iy)KVIBaHMF| nponyuieHa, npun

% \(ROTHENBERGER PycCKMM



NOAKNKYEHUN K CETU UNU K reHepaTopy Ha gucnree nosasnidaeTca coobLeHre 0 ToM, 4To
nogotuersn Cpok nposeaeHna TexHn4eckoro OGCJ‘Iy)KVIBaHMFl, 1 3TO coObLLEeHNEe HeObX0aAMMO

noaTBepanTb kHomnkon «START/SET» (IMyck/3apatsb).

9.2 N3mepeHune conpoTuBneHus

Mocne HaxaTtus kHonku «START/SET» (MNyck/3apaTtb) B Ha4arne cBapku BbINOMHSAETCS
n3MepeHune ConpoTUBNeHUs PUTHHIA, 1 NONy4eHHOe 3Ha4YeHNe CPaBHUBAETCS CO CHUTAHHbIMU
3HaYEHUsIMM U3 Kofa puTUHra. Ecnin oTKNoHeHne mexay 06ovMM 3Ha4YEHUSIMU MeHbLUe

3aJlaHHOro B KoAe Aonycka, Ha4ynHaeTcs npoLecc CBapKu.

Ecnun oTknoHeHve npeBbilLaeTt

3agaHHbIN O0onyck, CBapOHHbIIZ aBTOMaT OCTaHaBIMBAETCS, U NOSIBNSIETCA COOOLLEHMe

«Widerstandsfehler» (Owwnbka conpotuBneHus).

[ononHuTensHO NOSABASETCA MHAMKALMSA U3MEPEHHOro hakTUYeCcKoro 3Ha4eHns

conpoTueBneHunsa q)I/ITI/IHFa.

anI"IVIHOVI OLLNOKM CONpPOTUBIIEHNA MOXET ObITb HenpasuiibHOE CoenHEHNEe n/vnun nsHoc

pa3beMoB. |-|03TOMy nX HeobxoamMmo npoBepuTb NpKY NOABMEHNN JAaHHOIO cooblLueHusi 06

oLnbKe 1 3aMeHUTb, €CIN OHU U3HOLLEHBI.

9.3 3awmTa OT neperpeBa

Ecnu TpaHcdopmaTtop B CBapOYHOM aBToMaTte HarpeBaeTcsi 40 CIULLKOM BbICOKOM
TemnepaTypbl, CBapka npepbiBaeTcs. Bbiknioyatenb KOHTPOns TemMneparypbl
TpaHcopmaTopa npepbiBaeT CBapKy Mpy CrIMLLIKOM BbICOKOW TeMnepaType, ecnv ocTaBLueecst
BpeMsi cBapku npe.blluaet 800 cekyHa. Ha aucnnee u B npoTokore nosiBnsieTcs coobLueHne

«Gerat zu heild» (Mpubop cnuLkom ropsiyuni).

9.4 Yka3aHue Ha cboun ceTu BO BpeMs nocrieqHen CBapku

Coobuienne «Netzunterbrechung letzte SchweilRung» (C6ov ceTn npu nocnegHewn csapke)
yKasbiBaET Ha TO, YTO NpeabIAYyLLMiA CBapOYHbIN NpoLiecc Bbin npepeaH BCreacTBme
c60s cetu. MNpuyrHa MOXET 3aKIo4aTbCs B CIULLKOM criaboM reHepaTtope Uimn CruLWKoM
ANVHHOM/TOHKOM YAIIMHUTENbHOM Kaberne. Takke NPUUYMHON MOXeT BbiTb cpabaTtbiBaHue
aBTOMaTM4eCKOro BblKn4aTensa cBapo4yHOro aBTomara. Tem He MeHee, MOXXHO 3anyCTUTb
HOBBIVi CBApPOYHbIN NpoLiecc. s aToro BHavane Heo6xoanMo NoATBEPANTL HEVUCTPaBHOCTb

HaxaTtnem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/c6poc).

10 KoHdurypaumsa cBapoyHoro aBTomara

CBapouHblii aBTOMAT MOXHO 3aHOBO CKOH(DUIyprpoBaThb

NoCpencTBOM y4eTHOM 3anucu oneparopa. [Mocne Haxatus

kHonkn « MENU» (MeHto) nosisnsietcst saanpoc «Meniicode
eingeben» (BeecTu ko MeH10). Nocne cunTbiBaHWS Koaa

onepartopa nosABnAeTcAa MeHo BbI60pa, npenctaeBrieHHoe Ha

vHaukaumm 12.

>Settings
Recording

-M-
-M-
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KHonkamu co cTpenkamu & 1 & B 06enx 4acTsix MeH0 HacTPOWKK

OCYLLECTBMSETCS BbIOOP HYXXHOMO NMyHKTa KOHDUrypauum.

KHonkow co cTpenkon =

BbIMOMHAETCH NepEKoYeHne Mexay «ein» (BKM.) 1 «aus» (Bblkn.) AN BbIOpaHHON HACTPONKM

KOHpurypauum.

Ecnu y HacTpoiikn koHdurypaumm ykasaHa byksa «My, To Haxatuem kHornku « MENU» (MeHto)

MOXXHO BbI3BaTb I'IO,EI,MeHIO).

Haxatnem kHonkm « START/SET» (Myck/3apaTthb) BbINOMHAETCS NOATBEPXKAEHNE Y COXPaAHEHNE

3a4aHHOM KoHdUrypaumu.

10.1  UHdopmaums o nogmento «Einstellungen» (Hactpoinku)

«Schweillercode priifen ein» (MpoBepka cBapoYHOro koga
03Ha4aeT, YTO CBaPOYHbI koA AOIKEH BbITh

OEeNCTBUTENbHBLIM U €ro CpoOK OEeNCTBMSA He OOMKEH UCTeYb

(cTaHAapTHbIN CPOK AENCTBUS COCTABMSET 2 roAa oT 4

BKI.)

** SET-UP MENU **

aTbl >Check Cd Expiry off

Bblla4u KapTbl), B MPOTMBHOM CIly4ae CBapka He MOXeT ObiTb | Memory Control

3anyuieHa; «aus» (BbIKJ'I.)Z npoBepKa AeNCTBUTENbHOCTU Koda

He OCYLIeCTBNAETCA.

on

Manual Input -M-

WHoukayus 13

«Speicher-Kontrolle ein» (KoHTponb 3Y Bkn.) 03Ha4aeT, 4To B

PYCCKUI
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cryyae NorHCOTbIo 3anonHeHHoro 3Y NpoTOKOMNOB CBApOYHbI
aBTOMaT B1oKMpoBaH A0 Tex Nop, Noka NPOTOKOMbI He

OyayT pacneyaTaHbl Unu nepefaHbl Ha HOCUTENb AAHHBIX;
«aus» (BbIKM.): aBTOMaT He BOKMPOBaH, W OCYLLECTBSAETCS
nepesanncb CamblX PpaHHUX NMPOTOKOMOB.

«Manuelle Eingabe ein» (Py4Holt BBOA BKI1.) 03Ha4aeT, YTo BBOZ,
napamMeTpoB CBapku (CM. pa3fen 7) BO3MOXeH; «aus» (BbIKI.):
[AaHHbIV BBOA, HE AOCTYMEH.

«Schweillercode-Optionen — M — » (Onuwmm cBapoyHoro koga — M
— ) 03HavaerT, 4To Npu HaxaTum kHomku «MENU» (MeHio) *% SET-UP MENU **
BbIMOMHAETCH BbI30B MOAMEHIO, B KOTOPOM MOXHO )
onpefennTb 4acToTy BBOAA CBAPOYHOIO KOAa, Cr OH Wldr Code Option-M-
BKMNioueH B pasaene «Protokollierung» (MpoTtokonuposaxue): | >Language -M-
Bceraa, T. . [lepen Kaxaon cBapKon, TONbKO nocne Date/Time -M-
BKIHOYEHWSI NpMbopa 1nu ToMbKO MpW BbINOMHEHUW NEPBOW
CBapKuW B HOBbI AeHb/AaTy.

«Sprache — M — » (A3bik — M — ) 03Ha4aeT, 4YTO NP HaXaTUK KHOMKN
«MENU» (MeHI0) BbINONHSETCS BbI30B NOAMEHIO ANs Bbibopa
A3blka NoMb3oBaTeNbCKoro MHTepdenca (cm. pasgen 10.1.1).

«Datum/Uhrzeit — M - » ([aTa/Bpemsa — M — ) 03Ha4aeT, YTO NPU | % SET-UP MENU **
HaxaTum kHonkn « MENU» (MeHt0) BbINONMHSAETCS BbI30B
noaMeHIo ANt HacTpowiky Yacos (cM. pasgen 10.1.2).

«Summer Lautstarke — M — » (TpOMKOCTb 3BYKOBOrO CUrHana —
M — ) o3HauaeT, 4To nNpu HaxaTum kHonku «MENU» (MeHto)
BbINOSHAETCS BbI30B NOAMEHIO A1 HACTPOWKN FPOMKOCTY Wndukayus 15
3BYKOBOro curHana (cm. pasgen 10.1.3).

«Temperatureinheit — M — » (EauHuupl Temnepatypbl — M — ) 03HayaeT, 4To Npu HaxaTum
kHomku « MENU» (MeHt0) BbINOMHAETCS BbI3OB NOAMEHI0 Ans Bbibopa rpagycos Llenbcus
unn PapeHrenTa B Ka4ecTBe eAnHNL, U3MEPEHNS TemnepaTypsbl.

«Anzahl Etiketten — M — » (Konnm4ecTso aT1KeToK — M — ) 03Ha4aeT, YTo Npu HaXKaTm KHOMKM
«MENU» (MeHt0) BbINOMHAETCS BbI30B NMOAMEHIO A1S BBOAA KONUYECTBA ATUKETOK, B KOTOPOM
Takke MOXHO 3a/aTb aBTOMAaTUYECKYI0 NevaTb STUKETOK Nocre CBapkyi NOCPEACTBOM
OnuuoHarnbHOro NpuHTEpa 3TUKETOK, ecin TakoBOW MOAKITHOYEH.

10.1.1 BbI6op s3blka UHAUKALUK

Mocne BbiGopa nogmeHto «Sprache wahlen» (Beibop a3bika) Kk %%k TANGUAGE ***%*
NOsIBNSAETCS 9KpaH, NpeACTaBNeHHbI Ha UHAnKaumMmn 16.
KHonkamu co ctpenkamu € n & ocyliectensieTcs Bolbop Mexay
«Deutsch» (Hemeukun), «English» (AHrnuiickun), «Frangais»
(PpaHuysckuin), «Pycckuii» 1 T.4., KOTOPbIA 3aTeM HEOOXOAUMO Francais

noaTBepaAnTb Haxatnem kHonkn « START/SET» (Myck/3apats). Wndukauus 16

10.1.2 HacTtpoika gatbl U BpeMeHn

Mocne Bbi6opa nogmeHto «Uhr einstellen» (Hactpoiika yacos)
NosiBNSIETCA 3KpaH, NPeACcTaBneHHbI Ha nHavkaummn 17. Bpems n
[aTy MOXHO M3MEHUTL C MOMOLLbIO KnasuaTypel. [pu aTom
pasgenbl «Stunde» (Yacel), «Minute» (MuHyTbI), «Tag» (JeHb),
«Monat» (Mecsiy) n «Jahr» (Fog) HacTpauBatoTcs No
otaenbHocTy. MNoaTBepXKAeHNe HaCTPOEK OCYLLECTBIAETCS
HaxaTtnem kHonku « START/SET» (Myck/3apath).

10.1.3 HacTtpoiika rpoMKOCTV 3ByKOBOro CUrHana

Mocne Bbibopa nogmeHio «Lautstarke einstellen» (HacTtpoiika
3BYKOBOTO CUrHarna) nosiBMseTcsi akpaH, NpefcTaBeHHbIV Ha
nHaukaumm 18. JononHUTENbLHO pa3faeTcs 3ByKOBOW curHar. < mmmmeo 20-====--- >
POMKOCTb 3BYKOBOrO CMrHana HacTpauBaeTcs Mo XenaHuio
KHOMKaMm co cTpenkamm <=, = (ot 0 go 100), n noaTBepxaeHne
HaCTpOoekK ocyLLlecTBnsAeTcs HaxaTuem kHomkn « START/SET»
(Myck/3apaTh). WHoukayus 18
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WHOukayus 14

Buzzer Volume -M-
>Temp. Unit -M-
Number of Tags -M-

>Deutsch
English

Date/Time

21.06.13 14:28

WHOukayus 17

Buzzer Volume




10.1.4 Bbi6op egMHUL U3MepeHUs Temneparypbl

Bbi6paTh eanHuLbl M3MepeHnsa TemnepaTypel (rpagyckl Lienbcus nnu ®apeHreiita) MOXHO
BbiOpaTh B NOAMEHIO TakK Xe, Kak 1 s13bIK (cM. pa3gen 10.1.1).

10.2 WUHdopmaums o nogmeHto «Protokollierung» (MporokonupoBaHue)

«Schweilercode ein» (CBapo4YHbIl KOA BKI1.) O3HAYaET, YTO B

3aBMCMMOCTM OT HacTpoek B pasaene «Schweilercode- Data Recording
Optionen» (Onumu cBapo4HOro Koaa) CBapOYHbIN KOA, AOMMKEH Welder Code on
CYUTBLIBATLCS; «aus» (BbIKM.) 03HAYaAET, YTO CHATLIBAHWE HE o

BO3MOXHO. >Commission No. on
«Kommissionsnummer ein» (Homep noanLmm BK.) 03HaqaeT, PEinE Tegs ==
YTO Nnepes Kaxao cBapkoi HeobxoAMMo 3aHOBO BBOAUTL WU WHdukayus 19

noaTeepXxagatb HOMep No3nuun; «aus» (BbIK.I'I.) 03Ha4aeT, YTo Takow
3anpoc He OCyLLeCTBNAETCA.

«Etiketten drucken — M — » (MeuyaTtb 3TMKETOK — M — ) 03HaYaET, 4TO NPY HAKATUN KHOMKN
«MENU» (MeH10) BbINONHSETCSA BbI30B NOAMEHIO AN NeYaTn OOHON/HECKONbKNX STUKETOK AN
CBapKM C NMOMOLLbIO OMLMOHANBHOTO NPUHTEPA STUKETOK.

Bce faHHble MOXHO TaKXe cuuTaTb CKaHepoMm no wTpux-koay, ecrnu TakoBOM
unmeeTcs.

1 lNMepeyeHb KOHTPONbHbIX PYHKLUN

11.1 Buabl owmbok npu BBOAE
» «Codefehler» (Owmnbka koga)

BbINonHeH HenpaBWbHbI BBOA, BO3HMKIA OWMGKa Ha HOCUTENe KoAa, B CTPYKTYpe Koaa, Uim
)X€ CUMTbIBaHME NPOM3OLLIO HEHAAeXaLlM CrnocoboMm.

» «Kein Kontakt» (HeT koHTakTa)

OTCyTCTBYET NOMHOLIEHHOE 3M1eKTPUYECKOe COeANHEHNE MeX Oy CBAapOYHbIM aBTOMAaTOM
1 UTUHIOM (NPOBEPUTL KNIEMMHOE COeAMHEHNE C (UTUHIOM), UM NPOM3OoLLEN Pa3pbiB
HarpeBaTenbHON cnvpany.

* «Unterspannung» (HegoctaTouHoe HanpsxeHue)

BxogHoe HanpsikeHne MeHblue 175 B. YBennunTb BbIXOQHOE HanpsikeHne reHeparopa.

« «Uberspannung» (M36bITouHOe HanpsixeHue)

BxogHoe HanpspkeHve npeBbiwaet 290 B. YMeHbLINTL BbIXOQHOE HanpshKeHue reHepaTopa.
* «Gerét zu heiB» (Mpubop cnuwkom ropsiunin)

Temnepatypa TpaHcdopMaTop CAMLWKOM BbiCOKa. [laTb CBapo4HOMY aBTOMAaTy OCTbITb B
TeyeHue npubn. 1 yaca.

» «Systemfehler» (CuctemHas owwmnbka)

BHUMAHMUE! CBapo4HbI aBTOMaT HEO6XOAMMO HEMEASIEHHO OTKITHOUYUTL OT CETU U
chuTnHra. B xoge camonpoBepku B cUCTEME HaaeHa owunbka. [lanbHenwee
Mcnonb3oBaHMe CBapO4YHOro aBToMara 3anpeLleHo, U aBTomaT Heo6XoAUMO OTNPaBUTL
B PEMOHT.

» «Temperaturfehler» (Own6ka Temnepartypbl)

M3mepeHHas Temnepatypa okpyxatoLlel cpeabl BbIXOAUT 3a Npeaerns! paboyero AvanasoHa
npubopa, T. e. meHblue -20 °C (—4 °F) unu Bbiwe + 60 °C (+ 140 °F).

* «Temperaturmessung defekt» (YcTponcTBO M3amepeHus TemnepaTtypbl He UCMPaBHO)
BHelwHWI faTtymk TemnepaTtypbl Ha CBapO4HOM Kaberne He UCMpaBeH WU NOBPEXAEH.
* «Uhr defekt» (Yacbl He ucnpaBHbI)

BHYTpeHHVe Yachkl He MCMpaBHbI MK NoBpexaeHbl. OTperynupoBaTth Yackl 3aHoBo. B
NPOTVMBHOM Crlyyae CBapO4HbI aBToMaT HeobXxoAMMO OTNPaBUTL Ha 3aBOA, ANs TEXHUYECKOro
06CnyXvBaHWS UM NPOBEPKM.

» «Gerat zur Wartung» (OTnpaBuTb NpubOpP Ha TEXHUYECKOe obCcnyXnBaHue)
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MponyLeH pekomMeHA0BaHHbIN CPOK MPOBEAEHNS TEXHUYECKOTO 06CMyXMBaHNS CBApOYHOrO
aBTomara. CoobLueHune «Gerat zur Wartung» (OTnpaBuTb Npnbop Ha TEXHUYECKOe
obcnyxuBaHne) HeobxoaMMo NOATBEPAUTL HaxaTneMm kHomku «START/SET» (Myck/3apathb).
OTnpaBWTb CBApOYHbI aBTOMAT Ha 3aBOA UM B @aBTOPU3OBaHHbI CEPBUC AN NPoBeAeHUst
TEXHNYECKOro 0OCny>X1BaHNs 1 MPOBEPKU.

» «Eingabefehler» (Owun6ka BBOAA)

Kon BBeaeH HenpasunbHo. MNpu BBOAE NapamMeTpoB CBapkM BPYYHYHO He Obino 3a4aHo BpeMs
cBapku. B HacTpoike faTbl BBEAEH HEAEeNCTBUTENbHbIN AnanasoH.

* «Protokollspeicher voll» (3Y npoTokonoB 3anonHeHo)

3Y npoTokonoB 3anonHeHo. BbiBECTH CBapOYHble MPOTOKOMbI U OTKIIOYNTL KOHTPOnb 3Y.
Ecnu koHTponb 3Y NpoTOKONoB OTKMIOYEH, HOBbIN NPOTOKOM 3aMMCbIBAETCA HA MECTO Camoro
paHHero.

» «Ausgabe abgebrochen» (BbiBog npepBaH)

Bo Bpems pacneyatku unv nepefadn faHHbIX CBapKu BO3HMKNA owmnbka, KoTopyto
HEBO3MOXHO ObINo yaanuTb.

11.2 Bwuabl olIMGOK B npoLiecce CBapku

Mpwn BO3HNKHOBEHUM BCEX OLUMGOK B MpoLecce CBapKU Pa3faeTcsi 3ByKOBOW CUrHan.
* «Unterspannung» (HegoctaTouHoe HanpsixeHue)

BxogHoe HanpsbkeHne meHblue 175 B. Ecnu owmnbka npucyTcTByeT gonblue 15 cekyHa,
npoLecc cBapku npepbiBaeTcs. Ecnn HanpsxeHue onyckaeTcs Hwke 170 B, npouecc csapku
MOMEHTasIbHO MpepbIBaeTCS.

+ «Uberspannung» (U36biTouHOE HanpskeHNe)

BxogHoe HanpsikeHue npesbiwaeT 290 B. Ecnu owmnbka npucyTcTByeT fonblue 15 cekyHa,
npoLecc CBapku NpepbiBaeTCcs.

» «Widerstandsfehler» (Owmn6ka conpoTuBneHus)

3HayeHune ConpoTUBNEHNA NOOKIMHYEHHOIo CBapHOro CbVITVIHFa BbIXOOUT 3a npenernbl
CYUTaHHOro aonycka.

» «Frequenzfehler» (Ownbka 4YacToTbl)
YacToTa BXOQHOro HanpshXeHUsi BbIXOAMT 3a npedenbl 3agaHHoro gonycka (42 — 69 ).
* «Spannungsfehler» (Ownbka HanpsXxeHWs)

[MpoBepuTb HanpsPKkeHe 1 MOLLHOCTb reHepaTopa. BbeixogHoe HanpsieHue He COOTBETCTBYET
CYMTAHHOMY 3HAYEeHWUIO; CBapO‘-{HbIVI aBTomat Heobxoaumo BEPHYTb Ha 3aBOA AJ1A NPOBEPKN.

* «Strom zu niedrig» (CnuwKoM HM3Kasa cuna Toka)

[aHHoe coobLLeHne NosBNseTcs Npy MOMEHTanbHOM NpepbiBaHUM NOAAYM TOKa Unu B
cnyyae, ecnv B TedeHue 3 ceKyHA curna Toka nagaet 6onblue yem Ha 15 % B cekyHAy.

* «Strom zu hoch» (Cnuwkom Bbicokas cuna Toka)

3HayeHve BbIXOAHOTO TOKa CIIMLLKOM BEMNWKO; MCTOYHMKM OLLUMOKMN: KOPOTKOE 3aMblkaHne
cnupanu HarpeBaTenbHOro anieMeHTa puTUHra Ny B cBapo4HOM nposoge. Bo Bpems
NycKOBOro nepuoaa BepxHee 3Ha4yeHue oTknoydeHns B 1,18 pasa bonblue Ha4anbHOro
3Ha4YeHns, B OCTarnbHbIX Crlyqasix BEPXHWUIN Npegen 3aBUCKT OT Harpysku 1 npeBsbilLIaeT
3HayeHue nyckoBoro Toka Ha 15 %.

* ABapuiiHasi ocTaHOBKa
Mpouecc cBapku npepBaH HaxxaTtnem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/c6poc).
* «Windungsschluss» (MexXBUTKOBOe KOPOTKOE 3aMbiKaHue)

Cwvna Toka BO BpeMsi CBapKu OTNMYaeTcs OT 3aJaHHOro 3HaveHus Ha 15 % Bcneacrteue
KOPOTKOTrO 3aMblkaHWsi Crivpany HarpeBaTenbHOro anemMmeHTa UTHHra.

* Netzunterbrechung bei der letzten SchweiBung (C6o#1 ceT npu nocnenHen ceapke)

MpenpioyLias cBapka BbIMOMHEHA He [0 KOHUA. B xofe ee BbINONMHEHUSI CBAPOYHbI aBTOMaT
GbI OTKIMIOYEH OT UCTOYHMKA 3neKTponuTaHus. Ytobbl npoformkute paboTy, Heo6xoaMmo
noaTeepanTb coobLueHne Haxxatuem kHonkm «STOP/RESET» (Cton/cbpoc), cM. pa3gen 9.4.
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12 TexHuueckue faHHble

Pabounii AManasoH .........cccccceeeeeeeennnnees buTHHIM £o 450 Mm

HoMUWHanbHOe HaNPsXKEHNE ................ 230B

YacToTa ..oocceeieeeeeeeceee e 50 M'u/60 'y,

MOLLHOCTD .t 2800 BA, 80 % NB

CTENEHDb 3ALUNTBI ..vvveeeeeeeiviieeeeeeeeienees IP54

MMEPBUYHBIN TOK ...ceviiiiiiiieiicce e 16 A

Temnepatypa okpyxatoLen cpegbl ..... oT —20°C po +60°C (o1 —4°F go +140°F)
BbIXOAHOE HAMPSIKEHUE ....veevveeeeeiiees 8B-48B

Makc. BbIXOQHOM TOK ......... ... 95A

O6bem 3Y npoTtokonos 5000 npotokonos

WHTepdenc ana nepegaym aaxHbIx ... USB v 2.0 (480 mbut/c)
(cM. Takke AaHHble 06 MHTepdencax B Havane pasaena 6)

[onyckn nsmepeHunin:

TEMNEPATYPA ...cvveveiiiiiieiieeiee e +5%
HanpsKeHne ..., +2%
TOK ettt +2%
COMPOTUBIIEHUNE ...eeeciieeeeiieeeeieee e +5%

13  O6cnyxuBaHWe KIMEHTOB

CepsucHble LeHTpsl ROTHENBERGER npegoctaBnstoT noMoLLb KMeHTam (CM.
CnnCoK B kaTanore unu B VIHTepHeTe), a Takke npeanaratoT 3anacHble 4actu 1
obcnyxumBaHue.

3akasblBaiiTe NPUHAANEXHOCTY U 3anacHble YacTu Y PO3HUYHOMO TOProBOrO
npeAcTaBuUTeNs Unm no TenedoHy ropsyen NMHUM NocnenpoaaXHoro ob6cnyXxvBaHus:
TenecoH: +49 (0) 61 95/800 — 8200

®dakc: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

e-menn: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

KoHTakTbl aBTOpMU30BaHHOro cepBucHoro LeHTpa ROTHENBERGER::

115280, r. Mocksa, yn. ABTo3aBofckas, a. 25

e-mail: info@rothenberger.ru

Ten/®akc: +7 (495) 221-5499

14  Ytunusauus

YacTtn nprbopa ABnsoTCs BTOPUYHBIM CbIPbEM U MOTYT GbITh OTNPaBReHbI Ha
NoBTOpPHYtO nepepaboTky. [1ns aToro B Baluem pacnopsikeHun MMetoTcs AOoNyLLEHHbIE U
CEPTUMULIMPOBAHHbIE YTUNW3ALMOHHBIE NPEANPUSTUS. [N 9KONOrVYHOM yTUnm3aLumm
yacTen, KoTopble He MOTyT BbITb NepepaboTaHbl (HAaNPUMEP, ANEKTPOHHbLIE YacTH)
NPOKOHCYNLTUPYIATECH, NOXanyicTa, B BalleM KOMNeTEeHTHOM BEAOMCTBE MO YyTUnu3auum
OTXOA0B.

Tonbko ans ctpax EC:
He BbIGpacbiBanTe anekTPOUHCTPYMEHThI B BbiToBol Mycop! CornacHo EBponerickon

Oupektue 2012/19/EG 06 ncnonb3oBaHUM CTapbiX ANEKTPONPUOOPOB U 3NEKTPOHHOIO
obopynoBaHUsi U ee peanusaLnm B HaLMOHaNbHOM MNpaBe CTaBLUME HEMPUIOAHbLIMM K
MCMONb30BaHMIO ANIEKTPOMHCTPYMEHThI HaanexuT cobupaTb oTAeNnbHO U noaBepraTb
3KOMOrMYHOMY NMOBTOPHOMY MCMOMNb30BaHMIO.
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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

Brazii 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

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

India 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

ltaly ROTHENBERGER ltaliana 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

Nether- ROTHENBERGER Nederland bv
lands Postbus 45 « NL-5120 AA Rijen
Teol. +31161/293579 + Fax+31161/293908
info@rothenberger.nl « www.rothenberger.nl

Poland 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
Russia 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

South ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

Africa  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

Spain 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 8 54 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

UAE 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

UK 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

USA 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

Sweden
Switzerland

Turkey

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
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