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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 12
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 23
Lire attentivement le mode d’emploi et le ranger a un endroit str! Ne pas le jeter | La garantie est
annulée lors de dommages dés a une manipulation erronée ! Sous réserve de modifications techniques!
SVENSKA sida 34
Las igenom bruksanvisningen och forvara den val! Kasta inte bort den! Garantin upphér om apparaten
har anvants eller betjanats pa ett felaktigt satt! Med reservation for tekniska éndringar!

PYCCKUN Crtpanuua 45

TMpouTTE MHCTPYKLMIO MO SKCMNyaTaLun 1 CoxpaHsanTe eé ang AanbHeiilero ncnonb3osaHual B cnyyae nonomku MHCTpymeHTa
13-3a HECOBMIOAEHMA MHCTPYKLIMM KNMEHT TepseT Npaso Ha 06CnyxmBaHme no rapaHTun! BoaMoxHbI TEXHUYECKME M3MEHeHNs!

CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt mit den
angegebenen Normen und Richtlinien Gbereinstimmt.

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

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

CE-FORSAKRAN

Vi forsékrar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller de angivna
normerna och riktlinjerna.

OEKNAPALIUA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM EC.

Mbl 3asiBMIsieM YTO STOT NPOAYKT COOTBETCTBYET CMEAYHOLLMM
cTaHzapTam.

2004/108/EG, 2006/95/EG, 2011/65/EU,
EN 61000-6-2, EN 61000-6-3, EN 60335-1,
EN 60529, ISO 12176-2

%/%7
ppa. Arnd Greding Kelkheim, 23.10.2013
Head of R&D
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ﬁ Gefahr!
Dieses Zeichen warnt vor Personenschaden.
L] Dieses Zeichen warnt vor Sach- oder Umweltschaden.
>

Aufforderung zu Handlungen
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Sehr geehrter Kunde,

wir danken fUr das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und wiinschen lhnen einen
zufriedenen Arbeitsablauf. Der SchweiBautomat ROWELD ROFUSE+ V2 dient ausschlieBlich der
VerschweiBBung von ElektroschweifBfittings aus Kunststoff. 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 gepruft.

Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen jedoch Gefahren fur
e die Gesundheit des Bedieners,

e das Produkt und andere Sachwerte des Betreibers,

o die effiziente Arbeit des Produkts.

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

¢ entsprechend qualifiziert sein,

e das Produkt nur unter Beaufsichtigung betreiben

e vor Inbetriebnahme des Produkts die Bedienungsanleitung genau beachten.
Vielen Dank.

2 Sicherheitshinweise

2.1 Benutzung des richtigen Fitting-Adapters

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

2.2 Zweckentfremdung des SchweiB- 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 SchweiBvorgang an einem Fitting darf nicht wiederholt werden, weil dadurch unter
Spannung stehende Teile berthrbar werden kénnen.

2.4 Reinigung des Produkts

Das Produkt darf nicht abgespritzt oder unter Wasser getaucht werden
2.5 Offnen des Gehéuses
ﬁ 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.

bis20m: 1,5 mm2 (empfohlen 2,5 mm?2); Typ HO7RN-F

Gber 20 m: 2,5 mm2 (empfohlen 4,0 mm2); Typ HO7RN-F
Das Verlangerungskabel darf nur abgewickelt und ausgestreckt verwendet
werden!
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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 bestimmungsgeméaBe Funktion zu
uberprufen. Uberprifen Sie, ob die Funktion der Steckkontakte in Ordnung ist, ob sie richtig
klemmen und die Kontaktflachen sauber sind. Samtliche Teile mussen richtig montiert sein

und alle Bedingungen erfullen, um den einwandfreien Betrieb des Produkts zu gewahrleisten.
Beschadigte Schutzvorrichtungen und Teile sollen sachgemaB durch eine Kundendienstwerkstatt
repariert oder ausgewechselt werden.

2.8 Allgemeiner Hinweis

Befolgen Sie die Wartungsvorschriften und -hinweise, um gut und sicher zu arbeiten. Benutzen
Sie nur Zubehor und Ersatzteile, die vom Hersteller empfohlen bzw. zugelassen sind. Der
Gebrauch anderer Ersatzteile oder Zubehore kann eine Verletzungsgefahr fir Sie personlich
bedeuten und zu Fehlfunktionen fuhren.

2.9 Anschlussbedingungen

2.9.1 Am Netz

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

Bei Baustellenverteiler sind die Vorschriften liber FI-Schutzschalter zu beachten
und der Automat nur lber FI-Schalter (Residual Current Device, RCD) zu betreiben

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

2.9.2 Bei Generatorbetrieb

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

d20........... d 160 3,2 kW
d160............ d 450 4 kW mechanisch geregelt
5 kW elektronisch geregelt
Starten Sie erst den Generator und schlieBen Sie dann den SchweiBautomaten an. Die

Leerlaufspannung sollte auf ca. 240 Volt eingeregelt werden. Bevor der Generator abgeschaltet
wird, muss zuerst der SchweiBautomat getrennt werden.

Die nutzbare Generatorleistung vermindert sich pro 1 000 m Standorthéhenlage um
10 %. Wéahrend der SchweiBung sollten keine zusé&tzlichen Verbraucher an
® demselben Generator betrieben werden

3 Wartung und Reparatur

3.1 Allgemeines
Da es sich um einen im sicherheitsrelevanten Bereich eingesetzten Schweiautomaten handelt,
darf die Wartung und Reparatur nur vom Hersteller bzw. von Partnern, welche von ihm speziell
ausgebildet und autorisiert sind, durchgefihrt werden. Dies garantiert einen gleichbleibend
hohen Gerate- und Sicherheitsstandard Ihres SchweiBautomaten.
Bei Zuwiderhandlung erlischt die Gewahrleistung und Haftung fiir das Gerat,
® einschlieBlich fiir eventuell entstehende Folgeschaden.

Bei der Uberprifung wird Ihr Gerat automatisch auf den jeweils aktuellen technischen
Auslieferstandard aufgerustet, und Sie erhalten auf das Uberprifte Gerat eine dreimonatige
Funktionsgarantie.

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

Den Kunden in Deutschland steht daftr der unkomplizierte und zuverlassige ROTHENBERGER-
Service zur Verflgung.
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3.2 Transport, Lagerung, Versand

Die Anlieferung des Produkts erfolgt in einer Transportkiste. Das Produkt ist in dieser Kiste vor

Feuchtigkeit und Umwelteinfllssen geschiitzt aufzubewahren.
Der Versand des Produkts sollte nur in der Transportkiste erfolgen.

4 Funktionsprinzip

Mit dem ROWELD ROFUSE V2 bzw. ROWELD ROFUSE+ V2 koénnen ElektroschweiB-Fittings
verschweif3t 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 und Iasst sich mit dem

SchweiBautomaten verarbeiten.

Die VerschweiBungsparameter kdnnen bei der Ausfiihrung ROWELD ROFUSE+ V2 auch manuell

eingegeben werden. Der mikroprozessorgesteuerte SchweiBautomat

e regelt und Uberwacht vollautomatisch den Schweivorgang,
® bestimmt die Schweil3zeit je nach Umgebungstemperatur,

Der Temperatursensor am SchweiBkabel erfasst dabei zyklisch die Umgebungstemperatur.

Das Gerat Gberwacht fortdauernd die Merkmale seiner Stromversorgung. Sollte eines des
Merkmale auBerhalb der festgelegten Toleranzen sein, wird der SchweiBprozess abgebrochen

bzw. lasst sich nicht starten.

5 Inbetriebnahme und Bedienung

= Beim Betrieb des SchweiBautomaten ist auf sichere Standflache zu achten.
= Esist 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.

| Einschalten des SchweiBautomaten

Der SchweiBautomat wird nach dem Anschluss des
Versorgungskabels ans Netz oder an einen Generator am
Hauptschalter eingeschaltet und zeigt neben stehendes Display.

AnschlieBend erscheint Anzeige 2.

Roweld
Schweissautomat
ROFUSE +
Version 2.0

Anzeige 1

Einschalten durchfiihrt, ein Fehler festgestellt, so erscheint ,,Systemfehler” in der

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

Anzeige. Der SchweiBautomat muss dann sofort von Netz und Fitting getrennt

werden und zur Reparatur ins Herstellerwerk zuriick.

5.2 AnschlieBen des Fittings

Die SchweiBkontakte sind mit dem Fitting zu verbinden und auf
festen Sitz zu achten. Eventuell sind passende Aufsteckadapter zu
verwenden. Die Kontaktflachen der SchweiBstecker bzw. Adapter
und des Fittings mussen sauber sein. Verschmutzte Kontakte
fiihren zu FehlschweiBungen, auBerdem zu Uberhitzung und
Verschmorung der Anschlussstecker. Grundsétzlich sind Stecker vor
Verschmutzung zu schiitzen. Kontakte und Aufsteckadapter sind
VerschleiBteile und mussen vor Gebrauch Uberprift und bei
Beschadigung oder Verschmutzung ausgetauscht werden.

Strichcode-Eingabe
14:32:11 21.10.12
Versorg. 230V 50Hz
Kein Kontakt

Anzeige 2

Nach dem Kontaktieren des Fittings erlischt die Meldung , Kein Kontakt” (vgl. Anzeige 2) .
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5.3 Einlesen des Fittingcodes mit einem Handscanner

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

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 HST 315mm 585
Scanndruckknopf. Bei korrektem Erfassen der Daten gibt der . GO0 80
SchweiBautomat ein akustisches Signal und zeigt die decodierten : :

Daten auf dem Display an (vgl. Anzeige 3). Anzeige 3

Angezeigt werden die im Fittingcode enthaltenen Soll-Daten fiir die SchweiBung.
Die Anzeige erfolgt im Ubrigen vor der Messung des tatsichlichen
@ Fittingwiderstands. Auch wenn der angezeigte Ohm-Wert in Ordnung ist, kann es
daher noch zu einem Widerstandsfehler kommen (vgl. Abschn. 7.2). Erst mit Beginn
der SchweiBung werden deren Ist-Daten angezeigt.
Die Anzeige ,Start ?” signalisiert die Bereitschaft des SchweiBautomaten, den Schweivorgang
zu starten. Die eingelesenen Daten sind zu prifen und kénnen bei Fehlbedienung mit der
STOP/RESET-Taste geldscht werden. Ebenso werden die eingelesenen Daten gel®scht, wenn die
Verbindung des SchweiBautomaten mit dem Fitting unterbrochen wird.

5.4 Starten des SchweiBvorgangs

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

Das Druicken der START/SET-Taste |6st die Sicherheitsabfrage ,,Rohr bearbeitet?” aus, die ihrerseits
durch erneutes Driicken der START/SET-Taste bestatigt werden muss. Daraufhin beginnt die
eigentliche SchweiBung.

5.5 SchweiBprozess

Der SchweiBprozess wird wahrend der gesamten SchweiBzeit nach den durch den Fittingcode
vorgegebenen SchweiBparametern tGberwacht. In der unteren Zeile des Displays werden
SchweiBspannung, Widerstand und Schweil3strom angezeigt.

5.6 Ende des SchweiBvorgangs

Der SchweiBprozess ist ordnungsgemaB beendet, wenn die Ist-SchweiBzeit der Soll-SchweiBzeit
entspricht und das akustische Signal doppelt ertént.

5.7 Abbruch des SchweiBvorgangs

Der SchweiBprozess ist fehlerhaft, wenn eine Stérungsmeldung im Klartext angezeigt wird und
das akustische Signal im Dauerton ertont. Ein Fehler I8sst sich nur mit der STOP/RESET-Taste
quittieren.

5.8 Abkiihlzeit

Die Abkihlzeit ist nach den Angaben des Fittinghersteller X

einzuhalten. Wenn der Strichcode des Herstellers des Fittings eine | LStZeit & Sbsec
Angabe zur Abkuihlzeit beinhaltet, wird diese am Ende des Sollzeit : 90sec
SchweiBvorgangs im Display angezeigt und rickwarts gezahlt.

Das Herabzahlen der Abkuhlzeit kann jederzeit mit der STOP/ 35.00V 1.57Q 22.29A
RESET-Taste bestétigt und so abgebrochen werden. Zu beachten -

ist, dass wahrend dieser Zeit keine duBeren Kréfte auf die noch Anzeige 4

warme Rohr-Fitting-Verbindung wirken durfen. Die Anzeige der
Abkuhlzeit fehlt, wenn der Strichcode des Fittings keine Angabe
zur AbkUhlzeit enthalt.

5.9 Riickkehr zum Beginn der Eingabe

Nach dem SchweiBvorgang wird der SchweiBautomat durch Unterbrechung der Verbindung zum
SchweiBfitting oder durch das Betatigen der STOP/RESET-Taste wieder zurtick zum Beginn der
Eingabe der SchweiBungskenndaten geschaltet.

6 \(BROTHENBERGER DEUTSCH



5.10 Anzeige von Protokollen mit ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform des wahrend der 0015 24.02.13 09:33
Iefczten SchweiBung aufgezelchn_eten Protokolls anzuzeigen. Die M/B MON HST 315
ViewWeld-Zusammenfassung zeigt Protokollnummer,

SchweiBungsdatum und -uhrzeit sowie die Kenndaten zur 0058s  025.0v 1.57Q
VerschweiBung und eine Beurteilung der Naht-/SchweiBungsgtite Kein Fehler
(vgl. Anzeige 5).

Das ViewWeld-Kurzprotokoll wird vom Strichcodebildschirm (vgl.
Anzeige 2) durch Dricken der {-Taste aufgerufen.

6 Manuelle Eingabe der VerschweiBungsparameter (nur ROFUSE+ V2)

Zur ma_nuelleln Eingabe de( VerschweiBungsp_arametgr ist zundchst | xxMANUELLE EINGABRE**
der Fitting mit dem SchweiBkabel zu kontaktieren. Die manuelle
Eingabe kann dann mit der Pfeil-Taste & aufgerufen werden, und ) )
es erscheint die in Anzeige 6 wiedergegebene Menuauswahl, >Eing. Spannung/Zeit
vorausgesetzt die manuelle Eingabe ist im Einstell-Men( aktiviert Eing. Fittingcode
(vgl. Abschn. 8.1). Mit anderen Worten erfolgt die manuelle
SchweiBkenndateneingabe 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 Elektroschweiffittings
reprasentiert) gewahlt werden. Mit START/SET ist die Auswahl zu bestatigen.

6.1 Manuelle Eingabe von Spannung und Zeit

Nach der entsprechenden Auswahl im Ment der manuellen
SchweiBBparametereingabe erscheint das neben stehende Display.
Mit den Pfeiltasten <, =, 1, & konnen hier die SchweiBspannung
und die SchweiBzeit 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 SchweiBbereitschaft

(¥} Eingabe Zahlenfolge

Nach der entsprechenden Auswahl im Ment der manuellen SchweiBparametereingabe erscheint
im Display ,Fittingscode eingeben”. Die 24 Stellen des Fittingcodes, der nun manuell einzugeben
ist, sind als Asterisken ( * ) dargestellt. Die Eingabe geschieht mit den Pfeiltasten <, =, ©, &

und wird mit der START/SET-Taste bestatigt und decodiert. Bei einer falschen Eingabe erscheint
die Meldung , Eingabefehler” und die Zahlenfolge ist zu prifen und zu korrigieren. Bei korrekter
Eingabe werden die decodierten Daten angezeigt und die Anzeige ,Start ?” zeigt die Bereitschaft
des Gerats.

7 Geratespezifische Informationen
A Anzeige der Geratekenndaten

Die Kenndaten zum SchweiBautomaten werden angezeigt, wenn bei der Anzeige , Strichcode-
Eingabe” die Taste = gedriickt wird. Es handelt sich um die Softwareversion, die Seriennummer
des Gerdts, das Datum der nachsten falligen Wartung. Mit der STOP/RESET-Taste kann die Anzeige
wieder geschlossen werden.

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

7.2 Widerstandsmessung

Nach Betétigen der START/SET-Taste am Beginn einer SchweiBung 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 SchweiBvorgang.
Ist die Abweichung groBer als die Toleranzvorgabe, stoppt der SchweiBautomat mit der Meldung
. Widerstandsfehler”. Zusatzlich erscheint in der Anzeige der gemessene Ist-Wert fir den Fitting-
Widerstand.

Anzeige 5

Anzeige 6

Spannung/Zeit

U= 40 V t= 1000 s

Anzeige 7
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Ein Widerstandsfehler kann durch schlecht sitzende und/oder verschlissene Anschlusskontakte
hervorgerufen werden. Daher sind diese bei Auftreten der Fehlermeldung zu pufen und, falls

verschlissen, gegen neue zu ersetzen.

7.3 Thermischer Uberlastschutz

Eine zu hohe Trafo-Temperatur im SchweiBautomaten fuhrt zum SchweiBabbruch. Der
Uberwachungsschalter fir die Temperatur des Transformators bricht bei einem zu hohen
Temperaturwert die SchweiBung ab, wenn die noch verbleibende SchweiBzeit groBer als 800
Sekunden ist. Im Display und im Protokoll erscheint die Meldung , Geréat zu hei”.

7.4 Hinweis auf Netzunterbrechung bei der letzten SchweiBung

Der Hinweis , Netzunterbrechung letzte SchweiBung” zeigt an, dass der vorangegangene
SchweiBvorgang 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 SchweiBautomaten hat ausgelst. Ein neuer Schweivorgang ist dennoch
moglich. Dazu ist zunachst die Stérung mit der STOP/RESET-Taste zu quittieren.

8 Konfiguration des SchweiBautomaten

Der SchweiBautomat kann mittels Operator-Ausweis neu
konfiguriert werden. Nach Betatigen der MENU-Taste erscheint die
Abfrage ,Menucode eingeben”. Nach dem Einlesen des Operator-
Codes erscheint ein Bildschirm , Einstellungen —M - ", von dem
aus durch erneutes Driicken der MENU-Taste das eigentliche

Einstellungsmeni (Anzeige 8) gedffnet wird

Mit den Pfeiltasten ©+ und 4 wird im Ment der gewlinschte Konfigurationspunkt gewahlt. Mit
der Pfeiltaste = wird die gewahlte Konfigurationseinstellung von ,ein” auf , aus” geschaltet und

umgekehrt.

** EINSTELL-MENUE **
Manuelle Eingabe an

Sprache -M-
>Datum/Uhrzeit -M-
Anzeige 8

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

Unterment aufgerufen werden.

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

Erlauterungen zu den Einstellungen:

.Manuelle Eingabe ein” bedeutet, dass die manuelle Eingabe der VerschweiBungskenndaten
(vgl. Abschn. 6) moglich ist, ,aus”, dass diese Eingabe nicht verfligbar ist (Option nur bei

Ausfuhrung ROWELD ROFUSE+ V2 verflgbar).

.Sprache —M - " bedeutet, dass durch Betétigen der MENU-Taste das Untermenti zum
Auswahlen der Bedienersprache aufgerufen wird (vgl. Abschn. 8.1).

,Datum/Uhrzeit — M — " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste das Untermen( zum

Stellen der Uhr aufgerufen wird (vgl. Abschn. 8.2).

LSummer Lautstdrke —M - " bedeutet, dass durch Betétigen der MENU-Taste das Untermenti
zum Einstellen der Summerlautstarke aufgerufen wird (vgl. Abschn. 8.3).

. Temperatureinheit — M — " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste das Untermenti zur
Wahl von Celsius oder Fahrenheit als Temperatureinheit aufgerufen wird.

Inventarnummer — M — " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste das Untermen( zur
Eingabe der Nummer, unter der das Gerat bei der Betreiberfirma intern inventarisiert ist,

aufgerufen wird..

8.1 Wahl der Anzeige-Sprache

Nach Wahl des Untermenus ,Sprache wahlen” erscheint das in

Anzeige 9 wiedergegebene Display.

Mit den Pfeiltasten #+ und & wird zwischen , Deutsch”, ,English”,
und , Francais” gewahlt und mit der START/SET-Taste die Auswahl

bestétigt.

& \(ROTHENBERGER
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8.2 Stellen von Datum und Uhrzeit

NacthahI de; Untermenis ,,Uhr einstellen” erscheint das in Daitum/Thraei

Anzeige 10 wiedergegebene Display.

Die Uhrzeit und das Datum kénnen unter Verwendung der 21.06.13 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 10

8.3 Einstellen der Summerlautstarke

Nach Wahl des Untermends , Lautstdrke einstellen” erscheint dasin | gynmer Lautstaerke
Anzeige 11 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der Summer zu

horen. Die Lautstarke des Summers wird mit den Pfeiltasten <, = ST G >
wie gewiinscht eingestellt (zwischen 0 und 100) und die Einstellung
mit der START/SET-Taste bestatigt.

Anzeige 11

8.4 Wahl der Temperatureinheit und Eingabe der Inventarnummer

Die Einheit fur Temperaturangaben (Celsius oder Fahrenheit) ldsst sich in einem Untermen(
gleich dem fur die Sprachwahl (vgl. Abschn. 8.1) auswahlen. Die interne Inventarnummer des
SchweiBautomaten bei seinem Betreiber von max. 8 Stellen kann mit Hilfe der Pfeiltasten <, =,
i, & eingegeben werden. Sie ist dann mit der START/SET-Taste zu bestdtigen.

9 Auflistung der Uberwachungsfunktionen
9.1 Fehlerarten wahrend der Eingabe

¢ Codefehler

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

¢ Kein Kontakt

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

e Unterspannung

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

o Uberspannung

Die Eingangsspannung ist groBer als 290 Volt. Generator-Ausgangsspannung herunterregeln.
¢ Gerat zu heiB3

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

o Systemfehler

ACHTUNG! Der SchweiBautomat muss sofort von Netz und Fitting getrennt werden.
Der Selbsttest hat Fehler im System gefunden. Der SchweiB3automat darf nicht mehr
® yerwendet werden und muss zur Reparatur eingeschickt werden.

o Temperaturfehler

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

e Temperaturmessung defekt
Der Temperatur-AuBenfihler am SchweiBkabel ist beschadigt oder defekt.
e Uhr defekt

Die interne Uhr ist gestort oder defekt. Bitte die Uhr neu einstellen. Sonst den SchweiBautomaten
ins Werk zur Wartung und Uberprifung einsenden.

e Gerat zur Wartung

Der empfohlene Wartungstermin des SchweiBautomaten ist Gberschritten. Die Meldung , Gerat
zur Wartung” muss mit der START/SET-Taste quittiert werden. Den SchweiBautomaten ins Werk
oder zu einer autorisierten Servicestelle zur Wartung und Uberprifung einsenden.
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¢ Eingabefehler

Ein Code wurde falsch eingegeben. Es wurde bei der manuellen SchweiBparametereingabe keine
SchweiBzeit vorgewahlt. In der Datumseinstellung wurde ein ungltiger Bereich vorgewahlt.

9.2 Fehlerarten wahrend des SchweiBvorgangs

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

e Unterspannung

Die Eingangsspannung ist kleiner als 175 Volt. Steht der Fehler ldnger als 15 Sekunden an,
wird der SchweiBvorgang abgebrochen. Sinkt die Spannung unter 170 Volt, so wird der
SchweiBvorgang sofort abgebrochen.

« Uberspannung

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

¢ Widerstandsfehler

Der Widerstandswert des angeschlossenen SchweiBfittings liegt auBerhalb 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 SchweiBautomat muss zur Uberprtfung ins Werk.

e 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.

e Strom zu hoch

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

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

Der Stromverlauf weicht wahrend der SchweiBung um 15 % vom Sollwert ab, bedingt durch
Kurzschluss im Heizwendel.

¢ Netzunterbrechung bei der letzten SchweiBung

Die vorherige Schweifung ist unvollstandig. Der SchweiBautomat wurde wahrend ihr von der
Versorgungsspannung getrennt. Um weiter arbeiten zu konnen, muss die Meldung durch
Driicken der STOP/RESET-Taste quittiert werden (vgl. auch Abschn. 7.4).

10  Technische Daten

Arbeitsbereich ... <@ 1200 mm

NennspannuNg .......cccceevieeeiiieeieeene 230V
Frequenz...........oociii 50 Hz /60 Hz

Leistung....... ....2800 VA, 80 % ED
Schutzklasse........covvviiiiiiiiii, P54

SErom Primar........ccooviiiieiiiicie 16 A

Umgebungstemperatur ... ....—20°C bis +60°C (—4°F bis + 140°F)
AUSGaNgSSPANNUNG....ccvvreeriiieeriieeeeene 8V-48V

max. AuSgangsstromM.........ccoeevveeevneans 110 A
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Messtoleranzen:
Temperatur ..o +5 %
SPANNUNG ... +2 %

Widerstand............oooeiiiiiii e +5%

Anschrift fiir Wartung und Reparatur:

ROTHENBERGER WERKZEUGE GmbH
Service Center

Am Huhnerberg 4

D-65779 Kelkheim/Germany
Telefon + 49 (0) 6195 / 800 - 8200
Fax + 49 (0) 6195/ 800 - 7491

service@rothenberger.com

11 Entsorgung

Teile des Gerétes sind Wertstoffe und kénnen der Wiederverwertung zugeftihrt werden. Hierfur
stehen zugelassene und zertifizierte Verwerter-betriebe zur Verfiigung. Zur umweltvertréglichen
Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen Sie bitte Ihre zustandige
Abfallbehérde.

Nur fiir EU-Lander:
=¥ Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull! GeméaB der Europaischen Richtlinie
;i 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in nationales
Recht mussen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und
einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden.

Nur fiir Deutschland giiltig:

Die Entsorgung lhres erworbenen Rothenberger Gerates Ubernimmt Rothenberger fiir Sie -
kostenlos! Bitte geben Sie dies bei Ihrem nachsten Rothenberger Service Express Handler ab. Wer
Ihr Rothenberger Service Express Handler in Ihrer Nahe ist, erfahren Sie auf unserer Homepage
unter

www.rothenberger.com
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1 Introduction
Dear Customer,

The Welding Unit, in the model version ROWELD ROFUSE V2 and ROWELD ROFUSE+ V2, is
designed exclusively for welding plastic pipe fittings according to the electrofusion process.
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
e the operator’s health,

o tthe product and other hardware of the operator,

o 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

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

2 Safety Instructions

2.1 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.

2.5 Opening the Unit

AThe cover of the product may be removed only by specialized staff of the

manufacturer 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 mm2 (2,5 mm?2 recommended); Typ HO7RN-F
over 20 m: 2,5 mm2 (4,0 mm2 recommended); Typ HO7RN-F

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

14 \ROTHENBERGER ENGLISH



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 General Remark

Comply with the indications and instructions about product maintenance to ensure proper
and safe work. Use only accessories and spare parts that are recommended or approved by the
manufacturer. Using other parts or accessories may put yourself in danger of bodily injury or
cause the device to malfunction.

2.9 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
earth-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:

d20............ d 160 3,2 kW
d160............ 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
® 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.

Failure to comply with this provision will dispense the manufacturer from any
@ ‘varranty 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.
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4 Principles of Operation

The ROWELD ROFUSE V2 and the ROWELD ROFUSE+ V2 allow 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 and can be processed with the welding unit.

The model version ROWELD ROFUSE+ V2 allows additionally the manual input of the welding

parameters. The microprocessor-controlled welding unit

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

e determines welding duration depending on ambient temperature,

The latter is done by the temperature sensor located on the welding cable, which checks the
ambient temperature at regular intervals.
The unit monitors the characteristics of its power supply continuously. If one of these is out of

tolerance, welding is aborted or cannot be started.

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
generator, turn the welding unit on using the On/Off switch. This

causes Display 1 to show.

Then the screen changes to Display 2.

Roweld
Welder
ROFUSE +
Version 2.0

Display 1

CAUTION in case of System Errors! If during the auto-test that the unit performs
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.

5.2 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
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 consumables
and, therefore, have to be checked before every welding operation
and replaced if damaged or dirty.

Enter Fitting Code
14:32:11 21.10.12
Inp.Volt. 230V 50Hz

No Contact

Display 2

When the fitting is connected, the “No Contact” message (see Display 2) disappears.

5.3 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.

Read the fitting code by holding the scanner in front of the bar
code at a distance of 5 to 10 cm (2 to 4 inches), where the red line
indicates the reading area. Then push the reading button. If the
data are correctly read, the welding unit confirms this by an audible
signal and displays the decoded data on the screen (see Display 3).

16 \ ROTHENBERGER
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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. 7.2). 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.

5.4 Starting the Welding Process

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.

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.

5.5 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.

5.6 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.

5.7 Aborted Welding Process

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

5.8 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 canceled at any time 35.00v 1.57Q 22.29A
by the STOP/RESET key. However, note that for that time the pipe Display 4
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.

5.9 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.

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

5.10 Using ViewWeld to View Welding Reports and Print Tags

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted version of the | 5915 24.02.13 09:33
vv_elding report recorded during the last welding process. The_ M/B MON HST 315
ViewWeld abstract shows the report number, the date and time of

. ) . - 0058s 025.0V 1.57Q
the welding and the welding parameters along with an evaluation Yo &
of the quality of the joint/welding operation (see Display 5). o mrror

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the & key in Display 5
the bar code input screen (see Display 2).

ENGLISH \ROTHENBERGER "’



6 Entering Welding Parameters Manually (only ROFUSE+ V2)

To be able to enter the welding parameters manually, you have first |+«  yanyar TnpuT **
to connect the fitting to the welding unit with the welding cable.
The manual input of the parameters can then be accessed by
pressing the o arrow key. The screen will show a menu as
reproduced in Display 6 provided manual input is enabled in the Enter Fitting Code
configuration menu (see Sect. 8.1). In other words, the manual
parameter input replaces reading the bar code of the fitting with 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.

6.1 Manually Entering Welding Voltage and Time

If this option was chosen in the manual parameter input menu, a Voltage/Time
display like the one to the right appears on the screen. Use the
arrow keys ¢, =, €, & to set the welding voltage and the welding
time, according to the fitting manufacturer’s instructions, then press
the 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.

6.2 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
arrow keys ¢, =, #t, § 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.

7 Dedicated Welding Unit Information

>Enter Voltage/Time

Display 6

U= 40 V t= 1000 s

Display 7

A 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, and the
date of the next scheduled maintenance. 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.

7.2 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.

7.3 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.
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7.4 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.

8 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, a screen reading “Settings — M - " is
displayed, in which the settings menu proper (Display 8) can be
opened by pressing the MENU key again.

***  SET-UP MENU ***

Manual Input on

Language -M-

>Date/Time -M-
Display 8

In the configuration menu, use the &+ and & 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.

Understanding the settings:

“Manual Input on” means that the manual input of welding parameters (see Sect. 6) is possible,
“off,” that the manual input is not allowed (option available only with ROWELD ROFUSE+ V2

model version).

“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.8.1).

“Date/Time —M — " means that by pressing the MENU key, the user can access a sub-menu for

setting the clock (see Sect. 8.2).

“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. 8.3).

“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.

“Inventory Number —M — " means that by pressing the MENU key, the user can access a sub-
menu for entering the number under which the unit is inventorized with the operating

company.

8.1 Selecting the Display Language

When the “Select Language” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 9 appears.

Use the arrow keys &+ and & to select one of the options,
"Deutsch,” “English,” and “Francais” and confirmby pressing the
START/SET key.

* k k k% LANGUAGE * kK % %
>Deutsch

English

Francais

Display 9

- Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen changes
and the display reproduced in Display 10 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 10

8.3 Setting the Buzzer Volume

When the “Set Volume"” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 11 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

Display 11
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8.4 Selecting the Temperature Unit and Entering the Inventory Number

The unit of temperature values (Centigrade or Fahrenheit) can be selected in a sub-menu similar
to the language selection (see Sect. 8.1). The internal identifier of the welding unit in its owner’s
inventory, a maximum of 8 characters, can be entered using the <, =, &, & arrow keys; it has
then to be confirmed by pressing the START/SET key

9 Self-Monitoring Functions Overview
9.1 Errors During Data Input

e 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.
e 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).

e 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.
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9.2 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.

e 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.

e 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.

e 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. 7.4).

10  Technical Data

Operating Range.........cccccooeviiicien <@ 1200 mm
Nominal Voltage ..........cccooiviiiiiiinn, 230V

Frequency ... 50 Hz /60 Hz

POWET . 2800 VA, 80% duty ¢y
Protection INdeX ........cccooveiiiiiiicin, P54

Primary Current.............. .16 A

Ambient Temperature .........c...cccooeeveene.. —20°C to +60°C (—4°F bis + 140°F)
Output Voltage ........ccoeoveiiiiiiiii 8V-48V

Max. Output Current ........cccoovvieininianns 110 A
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Tolerances:

Temperature ........cccoovevviiiiiii. +5%
VOltage. . oo +2 %
Current ....

ResiStance .....cccooeviiiiiii +5%

Address for maintenance and repair:

ROTHENBERGER WERKZEUGE GmbH
Service Center

Am Huhnerberg 4

D-65779 Kelkheim/Germany
Phon + 49 (0) 6195 / 800 - 8200
Fax + 49 (0) 6195/ 800 - 7491

service@rothenberger.com

11 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:

N=x'| 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.

22 \ ROTHENBERGER ENGLISH



Table des matiéres Page

N
(%]

1 Introduction

N
(5,1

2 Consignes de sécurité

N
(5,1

2.1 Choix du bon adaptateur de raccordement

N
wvi

2.2 Mauvais usage des cables d'alimentation et de soudage

N
w1

2.3 Serrage du manchon et pieces a assembler avant le soudage

2.4 Nettoyage du poste de soudage

N
w1

2.5 Ouverture de |I'appareil 25
2.6 Rallonges pour utilisation a I'extérieur 25
2.7 Vérification de I'état du poste de soudage 26
2.8 Remarque générale 26
2.9 Alimentation 26
2.9.1 Alimentation secteur 26
2.9.2 Alimentation par groupe électrogéne 26
3 Entretien et remise en état 26
3.1 Généralités 26
3.2 Transport, Conservation, Livraison 27
4 Principe de fonctionnement 27
5 Mise en route et fonctionnement 27
5.1 Mise en marche du poste de soudage 27
5.2 Raccordement du manchon au poste de soudage 27
5.3 Saisie du code de raccord avec un scanneur a main 28

N
o

5.4 Début du soudage

N
(-]

5.5 Procédure de soudage

N
(-]

5.6 Fin du soudage

N
0

5.7 Interruption du soudage

N
-]

5.8 Temps de refroidissement

N
o

5.9 Retour au début de la saisie

5.10 Affichage d'un résumé de soudage et impression d‘étiquettes
avec ViewWeld

6 Saisie manuelle des paramétres de soudage (seulement ROFUSE+ V2) 29

6.1 Saisie manuelle du temps et de la tension de soudage 29

(Y] Saisie de la suite numérique 29

Informations sur le poste de soudage

71 Affichage des informations caractéristiques du poste de soudage

7.2 Vérification de la résistance 29
7.3 Disjoncteur thermique 30
FRANCAIS \ROTHENBERGER 23



8.1 Choix de la langue d'affichage 30
8.2 Réglage de I’horloge 30
8.3 Réglage du volume du signal sonore 31

8.4 Choix de l'unité de température et saisie du numéro d‘inventaire

9 Liste des fonctions d’auto-contréle 31
9.1 Erreurs lors de la saisie des données 31
9.2 Types d’erreur pendant le soudage 32
10 Données techniques 32
1 Elimination des déchets 33

Pictogrammes contenus dans ce document:

ﬁ Danger!
Ce pictogramme signale un risque de blessure pour les personnes.
' Attention!
[

Ce pictogramme signale un risque de dommage matériel ou de préjudice
pour I'environnement.
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1 Introduction

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, modele ROWELD ROFUSE V2 ou ROWELD ROFUSE+ V2, sert exclusivement
a I'électrosoudage par fusion des manchons de tuyauterie en plastique destinés a cette

méthode. C'est la derniere 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 apres 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

e de nuire a la santé de |'usager,

e d’endommager le produit et d'autres matériels du propriétaire,

e 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,

o étre diment habilitées,

e travailler avec le produit seulement quand il est surveillé,

e respecter les consignes données dans le manuel utilisateur du poste de soudage.

Merci beaucoup.

2 Consignes de sécurité

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 brdlés 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 pieces 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 réglements normes locaux ou nationaux ainsi que les indications relatives a
I'installation des tuyauteries doivent toujours étre respectées.

Le soudage ne doit pas étre répété sur le méme manchon, car des pieéces 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 mm2 (2,5 mm2 conseillé) ; type HO7RN-F
Plusde 20 m : 2,5 mm?2 (4,0 mm2 conseillé) ; type HO7RN-F
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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 Iégerement 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 pieces en question.

2.8 Remarque générale

Pour le fonctionnement fiable et en toute sécurité, il est indispensable de respecter les indications
et instructions d’entretien. Utiliser uniquement les accessoires et pieces conseillés ou agréés par le
fabricant. L'usage d'autres pieces détachées et accessoire peut constituer un danger de blessures
et provoquer des dysfonctionnements du produit.

29 Alimentation

2.9.1 Alimentation secteur
Les exigences de cablage des distributeurs d'électricité les régles 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
réglements sur le montage des disjoncteurs différentiels ; sans un tel, il est
défendu de brancher le poste

La protection contre les surintensités coté 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 électrogéne 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 électrogene, dont ses caractéristiques de

régulation.

Puissance nominale d'un générateur monophasé 220 - 240V, 50/60 Hz:
d20............ d 160 3,2 kW
d160............ 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.

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 quaucun 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 diiment formés et agréés par ses soins. C'est ainsi qu‘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.
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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 I'hnumidité 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 V2 tout comme le ROWELD ROFUSE+ V2, 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 paramétres de |'assemblage,
respecte la norme ISO 13950 et peut étre traité par le poste de soudage.

Avec le modele ROWELD ROFUSE+ V2 on peut aussi saisir manuellement les parametres de
soudage. Commandé par un micro-processeur, le poste

e commande et suit automatiquement toute la procédure de soudage,
e détermine la durée du soudage en fonction de la température ambiante,

La deuxieme fonction est réalisée par un capteur de température situé sur le cable de soudage,
qui reléve la température ambiante de facon cyclique.

L'appareil surveille en permanence les caractéristiques de son alimentation électrique. Si I'une
d'elles est hors tolérance, le soudage est interrompu ou ne peut pas étre lancé.

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 coté secteur/groupe électrogene est de 16 A (temporisée).
= Brancher le poste sur le secteur ou le groupe électrogene.
= Lire et se conformer au manuel du groupe électrogene, si utilisé.

5.1 Mise en marche du poste de soudage
Aprés avoir branché le cable d'alimentation sur le secteur ou un Romeild
groupe électrogéne, mettre le poste de soudage en marche a I'aide ROFUSE  +

de I'interrupteur principal. L'écran ci-contre s'affiche. )
Version 2.0

L'appareil affiche ensuite I'Ecran 2.

Ecran 1
ATTENTION aux erreurs de systéme! Si une erreur est détectée a I'auto-test que le
Aposte réalise aprés la mise sous tension, I'écran affiche le message « Erreur
systéme ». Dans ce cas, il faut débrancher immédiatement le poste du manchon
et de I'alimentation et le faire réviser par le fabricant.

5.2 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 SRISIE CODE RACCORD
enfichables. Les surfaces de contact des fiches ou adaptateurs et du | 14:32:11 21.10.12
manchon doivent étre propres. Des encrassements peuvent TENS-ENTR 230V 50Hz
provoquer des soudures fautives et des fiches surchauffées et PAS DE CONTACT
cramées. Protéger les fiches systématiquement des poussiéres. Les -
fiches de raccordement et les adaptateurs sont des consommables Ecran 2

et doivent ainsi étre controlés avant chaque intervention et doivent

étre remplacés s'ils se sont encrassés ou dégradés.

Aprés que le contact a été établi entre le poste de soudage et le manchon a traiter, le texte « Pas
de contact » disparait (cf. I'Ecran 2).
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5.3 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. PRET 2

Pour saisir le code de raccord, tenir le scanneur devant le codea5a | remp.: 20°C

10 cm de d[stqnce environ ; la zone de lecture est indiquée par le HST 315mm 585
trait rouge émis par le scanneur. Puis, appuyer sur le bouton de AT 1000V 0.800
lecture. Un signal sonore du poste confirme une saisie correcte, et : :

les données décodées s'affichent (voir I'Ecran 3). Ecran 3

L'affichage comprend les parameétres 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 paramétres 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.

5.4 Début du soudage

Apres 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.

5.5 Procédure de soudage

A tout moment, I'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.

5.6 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.

5.7 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 continu. Pour valider le message signalant un probleme,
appuyer sur la touche STOP/RESET.

5.8 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 touche STOP/ 35.00V 1.57Q 22.29A
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.

5.9 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
parametres de soudage.

TPS REEL : 56sec
TPS NOM. : 90sec

Ecran 4
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5.10 Affichage d’un résumé de soudage et impression d’étiquettes avec ViewWeld

La fonctionnalité ViewWeld permet la consultation d'un résumé du | gg15 24.02.13 09:33
rapport de soudage enregistré pendant la derniere procédure de M/B MON HST 315
soudage. Le résumé ViewWeld affiche le numéro de rapport, la date

et I'heure du soudage ainsi que les parametres du soudage et une Juste  02E.0V - 1.570
évaluation du soudage/de la soudure (cf. I'Ecran 5). PAS D'ERREUR

Pour afficher le résumé ViewWeld, appuyer sur la touche 1+ a I'écran Ecran 5
de saisie du code-barres (cf. I'Ecran 2).

6 Saisie manuelle des paramétres de soudage (seulement ROFUSE+ V2)

Afin de pouvoir rentrer les paramétres de soudage a la main, il faut | «« saTSTE MANUELLE**
d'abord établir le contact entre le poste de soudage et le manchon
a I'aide du cable de soudage. La saisie manuelle peut ensuite étre
lancée par une action sur & ; un menu semblable & I'Ecran 6 >SAISIE TENS.-TPS
s'affiche, a condition que la saise manuelle soit activée au menu SAISIE CODE RACCORD
des réglages (cf. a la section 8.1). 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).

Choisir, a I'aide des touches fleches # et 4, 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.

6.1 Saisie manuelle du temps et de la tension de soudage

Apres la sélection correspondante dans le menu de la saisie TENSION/TEMPS
manuelle des paramétres, un écran semblable & |'Ecran 7 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 l'aide des touches fleches <, =, £, 8 et valider
ensuite en appuyant sur START/SET. Apres cette validation, Ecran 7
I'appareil affiche « Prét ? », signalant qu'il est prét a lancer le

soudage.

6.2 Saisie de la suite numérique

Apreés la sélection correspondante dans le menu de la saisie manuelle des parametres, |'écran
affiche « Saisie code raccord ». Les 24 caracteéres du code du manchon sont représentés par des
astérisques ( * ). Saisir toute la suite numérique représentant le code avec les touches fleches <,
=, {t, 4. 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. Apres la saisie
correcte, les données décodées s'affichent et le message « Prét ? » signale que I'appareil est prét
a commencer.

7 Informations sur le poste de soudage
71 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 et de la date prévue du prochain entretien. 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.

7.2 Vérification de la résistance

Apres |'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. Si I'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.

Ecran 6

U= 40 V t= 1000 s
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7.3 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 ».

7.4 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 I'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.

8 Configuration du poste de soudage

Le poste de soudage peut étre configuré apres lecture du badge ** MENU REGLAGES **
d’usagerr. Une action sur Iq touche MENU affiche le message SAISIE MANUELLE oui
« Rentrer code menu » a I'écran. Aprés que celui-ci a été lu par le

P . . LANGUE -M-
scanneur sur le badge de I'opérateur, un écran « Réglages — M — » >DATE /HEURE v
s'affiche qui permet d’ouvrir le menu des réglages propremit dit U
(Ecran 8) en appuyant encore une fois sur la touche MENU. Ecran 8

Dans le 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.

Légende des réglages :

« Saisie manuelle oui » : il est possible de rentrer a la main les paramétres de soudage (voir la
section 6) ; « non » : ce mode de saisie n'est pas disponible (option disponible seulement pour
le modele ROWELD ROFUSE+ V2).

« 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 8.1).

« Date/Heure M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet de régler
I'horloge interne (voir a la section 8.2).

« Volume signal M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet de régler le
volume du signal sonore (voir a la section 8.3).

« 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.

« Numéro d'inventaire M » : 'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet de
rentrer le numéro sous lequel le poste est repertorié chez la société qui I'utilis.

8.1 Choix de la langue d’affichage

La sélection de I'option « Choisir langue » entraine I'affichage de KAk ok xx LANGUE **** %%
I'Ecran 9. . sDeutsch

Les touches fleches ©+ et & permettent de sélectionner une des English

options « Deutsch », « English » et « Francais », sélection a valider el

par la touche START/SET.

Ecran 9

8.2 Réglage de I’horloge

La sélection de I'option « Régler horloge » entraine I'affichage de DATE/HEURE
I'Ecran 10.

L'heure et la date peuvent étre modifiées sur le clavier de |'appareil. .
e R ; 21.06.13 14:28
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 START/SET. Ecran 10
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8.3 Réglage du volume du signal sonore

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage de VOLUME SIGNAL
I'Ecran 11. En plus, le signal sonore retentit. Pour régler le volume € cecomo Y P >
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 11

8.4 Choix de l'unité de température et saisie du numéro d‘inventaire

L'unité de température (Celsius ou Fahrenheit) se choisit dans un sous-menu analogue au choix
de la lange (cf. la section 8.1). Le numéro interne du poste a I'inventaire de son exploitant, de
8 caractéres maxi., peut étre rentré a |'aide des touches <, =, ft, &, saisie a confirmer par la
touche START/SET.

9 Liste des fonctions d’auto-controle
9.1 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
(veérifier les fiches), ou rupture du filament chauffant.

¢ Tension insuffisante

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 électrogéne.
e Surchauffe

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

¢ Erreur systéeme

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 systeme.
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 |'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.

e Erreur horloge

L'horloge interne s'est déréglée ou est défectueuse. Régler de nouveau I'horloge ; si cela s'avére
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
parametres de soudage. La date saisie n'est pas valide.
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9.2 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 I'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 I'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.

e Erreur fréquence

La fréquence de la tension en entrée n’est pas conforme a la tolérance du poste de soudage

(42 Hz - 69 Hz).
¢ Erreur tension

Veérifier la tension et la puissance du groupe électrogéne : 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.

e 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.

e 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 électrogene. Pour pouvoir continuer a travailler, il faut valider
avoir noté I'erreur en appuyant sur STOP/RESET (cf. la section 7.4).

10 Données techniques

Plage d'utilité ......ccoovoviiiiin
Tension nominale ............ccccoeeeeene..
Fréquence.........ccoovviiiiiiiniii,
PUISSANCe ..o
Indice de protection ..............c........

Courant primaire..........ccccoeeeeeeene.

Plage de température ambiante

Tension en sortie ........c..ccceveeeene..

Courant maxi. en sortie..................
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Tolérances métriques:

Tempeérature .........ccocovviiiiiiiiei +5 %
TENSION .t +2 %
Courant... +2 %
RESIStANCe.....vviiiiiiceee +5%

Adresse pour l'entretien et la réparation:
ROTHENBERGER WERKZEUGE GmbH

Service Center

Am Huhnerberg 4

D-65779 Kelkheim/Allemagne

Phone + 49 (0) 6195/ 800 - 8200

Fax + 49 (0) 6195/ 800 - 7491

service@rothenberger.com

11 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 aupreés de votre administration de déchets compétente pour I'élimination non
polluante des pieces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniquement:
=] Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménageres | Conformément a la

directive européenne 2012/19/EU relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et sa transposition dans la Iégislation nationale, les appareils électriques
usagés doivent faire I'objet d'une collecte sélective ainsi que d'un recyclage respectueux
de I'environnement.
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Basta kund,

Tack for fortroendet for var produkt, vi hoppas att ni blir néjda med den. Svetsen ROWELD
ROFUSE+ V2 anvands uteslutande for elsvetsning av rérdelar av plast upp. Den representerar
nasta generation av var beprévade ROWELD ROFUSE, med uttkad funktionalitet.

Produkten &r konstruerad i enlighet med den kénda tekniken och i enlighet med erkénda
sakerhetsbestammelser och ar utrustad med sakerhetsanordningar. Den har testats fore leverans
betraffande funktion och sékerhet.

Felaktig anvéndning eller missbruk innebar omedelbar fara for

e operatorens hélsa,

¢ produkten och annan egendom,

o effektiv drift av produkten.

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

* ha lampliga kvalifi kationer,

e anvanda produkten endast under uppsikt

e |3sa bruksanvisningen noga innan de anvander produkten for forsta gangen.

Tack.

2 Sakerhetsanvisningar

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 f6r annat an for
den avsedda anvandningen.

2.2 Missbruk av svets- eller natsladd

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

2.3 Sakring av delar och anslutningspunkter

Anvand kldmmor 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 innebdr att stromférande delar kan vidroras.

2.4 Rengoring av produkten
Produkten far inte tvattas eller laggas i vatten.

2.5 Oppna héljet

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

2.6 Forlangningssladdar utomhus

Endast godkéanda och markta férlangningskablar med foljande ledarareor far anvandas.
till20m: 1,5 mm2 (rekommenderas 2,5 mm?2); Typ HO7RN-F

ca20m: 2,5 mm2 (rekommenderas 4,0 mm?2); Typ HO7RN-F

ﬁ Forlangningskabeln far endast anvdndas om den har rullats ut och strackts!
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2.7 Kontrollera produkten betraffande 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 kldms och att kontaktytorna ar rena. Alla delar maste vara korrekt monterade
och uppfylla alla villkor for att sékerstélla en korrekt anvéandning av produkten. Skadade
skyddsanordningar och delar skall repareras eller bytas ut av en auktoriserad serviceverkstad.

2.8 Allmanna anvisningar

Folj underhallsforeskrifterna och anvisningarna for att arbeta battre och sékrare. Anvand endast
tillbehor och reservdelar som ar rekommenderade eller godkanda av tillverkaren. Anvandning av
andra reservdelar eller tillbehor kan innebdra en risk for skador pa dig personligen och orsaka fel.

2.9 Anslutningsvillkor

2.9.1 Till nat

Anslutningsvillkor for elférsérjning, olycksférebyggande foreskrifter, géllande normer och
nationella foreskrifter maste foljas.

é Vid byggarbetsplatser maste regler om jordfelsbrytare foljas och maskinen far

endast drivas med Fl-brytare (jordfelsbrytare, RCD).

Generatorn eller natsékringen boér vara 16 A (trég). 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, miljoforhéllanden och vilken typ av generator det ar och dess

driftsegenskaper.
Markeffekt for en generator 1-fas, 220 - 240 V, 50/60 Hz:
d 20 d 160 3,2 kW
d160........... d 450 4 kW reglerad mekaniskt

5 kW reglerad elektroniskt

Starta forst generatorn och anslut sedan svetsen. Den Gppna kretsspanningen bor kontrolleras vid
ca 240 volt. Innan generatorn stangs av maste forst svetsen kopplas bort.

Den anvandbara generatoreffekten reduceras med 10 % per 1000 m héjd. Under

@ svetsningen bor inga ytterligare konsumenter drivas pa samma generator

3 Underhall och reparation

Eftersom svetsar anvands i ett sakerhetsrelevant omrade far endast underhall och reparationer
utforas av tillverkaren eller av partners som ar specialutbildade och godkénts av denne. Detta
garanterar en jamn och hog niva av utrustning och sakerhetsstandard pa din svets.

Overtriadelse medfor att garantin och ansvaret fér enheten upphér, dven for
@ 'esulterande féljdskador.

Nar du kontrollerar din enhet kommer den att uppgraderas till de nuvarande tekniska
fabriksinstallningarna, och du far enheten kontrollerad med en treméanaders prestandagaranti.

Vi rekommenderar att du kontrollerar svetsen minst en gang var 12:e manad.
For kunderna i Tyskland fi nns enkel och tillforlitig ROTHENBERGER-service tillganglig.
3.2 Transport, lagring, frakt

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

Produkten bor endast transporteras i ladan.
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4 Funktionsprincip

Med ROWELD ROFUSE V2 eller V2 + ROWELD ROFUSE kan de elsvetsrérdelar 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, for
svetsegenskaper, motsvar ISO 13950 och kan behandlas med den automatiska svetsen.

Svetsparametrarna kan ocksa matas in manuellt i utférandet ROWELD ROFUSE+ V2 . Den

mikroprocessorstyrda svetsen
e reglerar och dvervakar automatiskt svetsprocessen,
® bestammer svetstiden beroende pa omgivningstemperatur,

Temperaturgivaren pa svetskabeln detekterar cykliskt omgivningstemperaturen.

Enheten Gvervakar kontinuerligt egenskaperna hos stromforsérjningen. Om en av funktionerna
ligger utanfér de angivna toleranserna kommer svetsprocessen avslutas eller inte kunna startas.

5 Driftsattning och handhavande

= Vid drift av svetsen maste det sdkerstéllas att den star ordentligt pa plats.

= Setill att natet eller generator skyddas med 16 A (tr6g).

= Satti stickkontakten i vagguttaget och anslut den till generatorn.

= Bruksanvisningen for generatorn maste ocksa foljas.

5.1 Sla pa svetsen

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

Sedan visas skarm 2.

Roweld
svets
ROFUSE BASIC 48
Version 2.0

Skarm 1

utfér efter inkoppling visas ,,Systemfel” pa skdrmen. Svetsen maste da genast

i OBSERVERA vid systemfel! Om ett fel upptacks vid sjalvtestet som maskinen

kopplas bort fran natanslutningen och rérdelen och lamnas for reparation till

tillverkaren.

5.2 Anslutning av rordelar

Anslut svetskontakterna till rérdelen 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 fore anvandning och bytas ut om de skadas eller ar
smutsiga.

** Svetskod **
khkhkkkkkkhkkhkkkkkkhkkhkkhk*k

Kk kKK kk kKK

Efter kontakt med rérdelar slocknar meddelandet , Ingen kontakt” (se skarm 2) .

5.3 Inlasning av rordelskod 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.

Monteringskoden ldses in av skannern med ett avstand pa ca 5-10
cm framfor etiketten, den roda linjen visar lasavstandet. Klicka
sedan pa skanningsknappen. Vid korrekt detektering av data hors
en ljudsignal fran svetsen och visar avkodade data pa skarmen (se
skarm 3).
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Nu visas den innehallande bdrdatan i monteringskoden fér svetsen. Skérmen visar
' dven matningen av den faktiska monteringsresistansen. Aven om det visade ohm-
@ virdet dr OK, kan det anda uppsta ett motstandsfel (se avsnitt 7.2). 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 s&tt raderas de data

som lasts in nar forbindelsen till svetsen stoppas med rérdelen.

5.4 Start av svetsning

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

N&r 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.

5.5 Svetsprocessen

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

5.6 Slutet pa svetsningen

Svetsprocessen har genomfoérts korrekt nar den verkliga svetstiden motsvarar den installda

svetstiden och signalen ljuder tva ganger.

5.7 Avbrott av svetsningen

Svetsprocessen ar felaktig om ett felmeddelande visas i klartext och en ihdllande signal ljuder. Ett

fel kan endast kvitteras genom att trycka pa STOP/RESET.

5.8 Kylning

Kylningstiden som anges av tillverkaren ska observeras. Om
tillverkarens streckkoder pa rordelarna innehaller en uppgift om
kyltiden visas denna i slutet av svetsprocessen pa skarmen och
raknas ner. Nedrakningen av avkylningstiden kan alltid bekraftas
med STOP RESET-knappen och darmed avbrytas. 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 ndgra detaljer om
kyltiden.

Artid : 56sec
Bértid : 90sec

35.00V 1.57Q 22.29A

Skarm 4

5.9 Tillbaka till bérjan av inmatning

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

5.10 Kollar Loggar med ViewWeld

The View Weld-funktionen goér det majligt att visa en kort form av
det inspelade under den senaste svetsprotokoll. Den ViewWeld
Sammanfattning visar loggnummer, Svetsning datum och tid, och
de karakteristiska data for svetsning och en bedémning av Weld-/
Svetsning kvalitet (se skarm 5).

Den ViewWeld Protokollet kallas av streckkod skarmen (se skarm 2)
genom att trycka pa knappen 1 .

0015 24.02.13 09:33
M/B MON HST 315
0058s 025.0V 1.57Q
inget fel

Skdrm 5

6 Ange svetsparametrar manuellt (endast ROFUSE+ V2)

For att manuellt ange svetsparametrar ska sedan rérdelen komma i
kontakt med svetskabeln. Den manuella inmatningen kan sedan
utforas med pilknappen & och i display 6 visas menyval, forutsatt
att manuell inmatning har aktiverats i instéllningsmenyn (se avsnitt
8.1). Med andra ord sker manuell inmatning av svetsegenskaper i
stallet for att lasa in monteringsstreckkoder med en skanner.

**MANUELL INMATNING*

>Inm. Spannung/tid
Inm. Monteringskod

Skdarm 6
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Anvand piltangenterna &+ och & och valj mellan , Inmatning spanning/tid” och ,inmatning
monteringskod” (det vill séga, den sekvens av siffror som representerar koden som ska anvandas
for de elsvetsdelarna). Anvand START/SET for att bekrafta ditt val.

6.1 Manuell inmatning av spanning och tid

Efter motsvarande val fran menyn i den manuella
svetsparameterinmatningen visas den intilliggande skarmbilden.
Anvénd piltangenterna <=, =, ©#, 8 och valj svetsspanningen och
svetstiden med hansyn till delens tillverkare och bekréfta genom att
trycka pa knappen START/SET. Texten ,Start?” visas igen efter att
START/SET tryckts in, vilket signalerar att maskinen &r redo for Skérm 7
svetsning.

6.2 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 piltangenterna <, =, #, 3 och bekraftas
genom att trycka pa START/SET och avkodas. Om en felaktig inmatning sker visas meddelandet
LInmatningsfel” och siffrorna maste kontrolleras och korrigeras. Vid korrekt inmatning visas
avkodade data och , Start?” visar att apparaten &r redo.

7 Enhetsspecifi k information
71 Visning av enhetens egenskaper

Egenskaperna hos svetsen visas om man vid ,streckkodsinmtaning” trycker pa knappen =.
Har visas programversion, serienumret for enheten och datumet for nasta planerade underhall.
Skarmen kan stangas igen genom att trycka pa STOP/RESET.

Om det rekommenderade underhallsdatumet éverskridits visas vid anslutning till elnatet eller
generatorn en underhallsvarning pa skdrmen som maste kvitteras genom att trycka pa START/SET.

7.2 Resistansmatning

Efter att ha tryckt pa knappen START/SET vid starten av svetsningen kommer
svetsmonteringsresistansen matas och jamfors med de avldsta vérdena 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

och visar meddelandet ,resistansfel.” Dessutom visas det uppmatta verkliga vardet for
monteringsresistansen pa skarmen.

Ett resistansfel kan orsakas av felsittande och/eller slitna anslutningskontakter. Darfor maste dessa
kontrolleras nar felmeddelandet visas och, om de ar slitna, byt ut mot nya.

7.3 Termiskt overlastskydd

For hdg temperatur i transformatorn i svetsen leder till avetsavbrott. Overlastbrytaren for
temperaturen hos transformatorn slar av svetsen vid ett fér hogt temperaturvérde, nér
aterstdende svetstid dr storre an 800 sekunder. P& skarmen och i loggen visas meddelandet
.Enheten for varm”.

Spanning/tid

U= 40 V t= 1000 s

7.4 Anmarkning om strémavbrott i senaste svetsningen

Meddelandet , Strémavbrott 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 utlésts. En ny svetsprocess ar
fortfarande mojlig. Da maste felet kvitteras genom att trycka pa STOP/RESET.
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8 Konfi guration av svets

Svetsen kan konfi gureras genom att ange operatérsidentitet igen.
Efter att ha tryckt pa knappen MENU visas fragan ,Ange menykod”.
Efter inlasning av operatorskoder visas skarmen , Instéliningar — M
-, fran vilken menyn med aktuella instéllningar (skarm 8) 6ppnas
genom att trycka pa menyknappen igen

Anvand piltangenterna @+ och & och vélj dnskad konfi

gurationspost i menyn. Med pilknappen = &ndras den valda konfi
gurationsinstéllningen fran ,pa” till ,av” och omvant.

** INSTALL MENY **
Manuell inmatning
Sprak -M-

>Datum/tid -M-

Skdrm 8

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.

Forklaringar av installningarna:

.Manuell inmatning pa“ betyder att manuell inmatning av svetsegenskaper (se avsnitt 6) ar
méjlig, ,av” betyder att denna inmatning inte ar tillganglig (tillvalet fi nns endast for version

ROWELD ROFUSE+ V2).

,Sprak - M -" betyder att du genom att trycka pd MENU-knappen kan visa undermenyn for att

valja arbetssprak (se avsnitt 8.1).

.Datum/tid — M —" betyder att du genom att trycka pa MENU-knappen kan visa undermenyn foér

att stélla in klockan (se avsnitt 8.2).

.Signalvolym — M — ,, betyder att du genom att trycka pa MENU-knappen kan visa undermenyn

for att justera signalvolymen (se avsnitt 8.3).

. Temperaturenhet — M — ,, betyder att du genom att trycka pa MENU-knappen kan visa

undermenyn for att vélja Celsius eller Fahrenheit temperaturenhet.

JInventarienummer — M -, betyder att du genom att trycka pa MENU-knappen kan visa
undermenyn for att ange det nummer under vilket utrustningen inventeras internt av

rorelsedrivande foretag.

8.1 Val av skdarmsprak

Efter val av undermenyn , Valj sprak” visas i skarm 9 den atergivna

skarmbilden.

Anvand piltangenterna €+ och & valj mellan ,Deutsch”, , English”
och ,Francais” och bekréfta valet genom att trycka pa START/SET.

x%xkx GPRAK  Axkxx
>Deutsch
English
Francais

Skdrm 9

8.2 Instéllning av datum och tid

Efter val av undermenyn , Stall in klocka” visas i skarm 10 den

atergivna skarmbilden.

Tid och datum kan andras med hjalp av tangentbordet. Darmed
kan ,timma”, ,minut”, ,dag”, ,manad” och ,ar" enkelt stallas in
individuellt. Tryck pa START/SET for att bekrafta instéllningarna.

Datum/tid

21.06.13 14:28

Skarm 10

8.3 Instéllning av signalvolymen

Efter val av undermenyn , Justera volymen” visas i skarm 11 den
atergivna skarmbilden. Signalen hoérs. Volymen pa signalen kan
stéllas in med piltangenterna <=, = (mellan 0 och 100) och
installningen bekraftas genom att trycka pa START/SET.

Summer Lautstaerke

Skédrm 11
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8.4 Val av temperaturenhet och inmatning av inventarienummer

Enheten for temperatur (Celsius eller Fahrenheit) kan véljas i en undermeny som motsvarar
sprakvalet (se avsnitt 8.1). Det interna inventeringsnumret for svetsen enligt dess operatorer med
max. 8 siffror kan matas in genom att anvanda piltangenterna <, =, #, 4. Du bekréftar sedan
genom att trycka pa START/SET.

9 Ssamling av 6vervakningsfunktioner
9.1 Typer av fel vid inmatning

o Kodfel
Det beror pa en felaktig inmatning, en felkod pa bararen, kodstrukturen eller felaktig inlasning.
¢ Ingen kontakt

Det fi nns ingen fullstandig elektrisk anslutning mellan svetsen och rérdelen (kontrollera
anslutningen vid rordelen) eller ett avbrott i varmebatteriet.

e Underspéanning

Inspanningen ar lagre an 175 volt. Generatorns utspanning maste justeras.

» Overspinning

Inspanningen ar hogre an 290 volt. Generatorns utspanning maste justeras.

e Apparaten ar for varm

Temperaturen hos transformatorn ar for 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 anvandas och maste returneras
® {5r reparation.

e Temperaturfel

Uppmaétt omgivningstemperatur ligger utanfor driftsintervallet for apparaten, lagre an - 20 °C (- 4
°F) eller hogre &n 60 °C (140 °F).

¢ Temperaturmétning defekt
Temperaturgivaren pa svetskabeln ar skadad eller defekt.
¢ Klocka defekt

Den interna klockan &r stord eller skadad. Vénligen justera klockan. Annars maste svetsen skickas
till fabriken for underhall och inspektion.

o Utfor service pa apparaten

Det rekommenderade underhallsintervallet for svetsen har 6verskridits. 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
instalining av datum har ett ogiltigt intervall valts.

9.2 Typer av fel vid svetsning

Eventuella fel som uppstar under svetsprocessen anges genom en ljudsignal.
¢ Underspénning

Inspanningen &r lagre an 175 volt. Om felet varar langre an 15 sekunder, avbryts svetsprocessen.
Om spanningen sjunker under 170 volt stoppas svetsprocessen omedelbart.

» Overspinning

Inspanningen ar hogre an 290 volt. Om felet varar langre an 15 sekunder, avbryts svetsprocessen.
* Resistensfel

Resistensvardet for de anslutna svetsmonteringarna ar utanfér den inlasta toleransen.
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¢ Frekvensfel

Frekvensen for inspanningen ar utanfor toleransen (42 Hz - 69 Hz).

¢ Spanningsfel

Kontrollera generatorspanning och -strom. Utspanningen matchar inte inldsningsvérdet, svetsen
maste testas pa fabriken.

o Strdommen &r for lag

Detta meddelande visas vid plotsligt avbrott av stromfl 6de eller nar stromfl 6det i 3 sekunder
minskar med mer an 15 % per sekund.

e Strommen ar for hog

Vérdet for den utgdende strommen ar for stor, felkallor: Kortslutning i varmebatteriet eller i
svetsledningen. Under den inledande fasen ar den 6vre gransen 1,18 ganger det ursprungliga
vardet, annars dr den Ovre 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 vérmebatteriet.

e Stromavbrott under senaste svetsningen

Den tidigare svetsningen ar ofullstandig. 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 7.4).

10  Specifi kationer

Driftsomrade..........ocoovvveieiiceiiee <@ 1200 mm
Maérkspanning.... ...230V

FrekVens. ..o 50 Hz / 60 Hz
Effekt ..o 2800 VA, 80 % ED
SkyddskIass ........oovviiiiiiiiii IP54

Primarstrom ..o 16 A
Omgivningstemperatur .......................... —20°C bis +60°C (-4°F bis + 140°F)
ULSPaNNING ..ccoveeiiiicie e 8V-48V

max. UtStrOm ..., 110 A

Toleranser:

Temperatur ..o +5%

SPANNING .. +2 %

SEIOM i +2 %

RESISTENS ... +5%

Adress for underhall och reparation:

ROTHENBERGER WERKZEUGE GmbH
Service Center

Am Huhnerberg 4
D-65779 Kelkheim/Germany

Telefon + 49 (0) 6195/ 800 - 8200
Fax + 49 (0) 6195/ 800 - 7491

service@rothenberger.com
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11  Avfallshantering

Vissa delar i detta verktyg innehaller @mnen som kan dtervinnas. Detta kan utforas av certifierade
atervinningsforetag. Vid skrotning av icke atervinningsbara amnen (t.ex. elektronikskrot) skall du
ta kontakt med ansvarig kommunal instans.

Géller endast EU-lénder:

G—.; Kasta inte elektriska verktyg bland hushallsavfall! Enligt direktiv 2012/19/EG om avfall som

"“ utgors av eller innehaller elektriska eller elektroniska produkter och nationell lagstiftning
genom vilken direktivet inforlivats ska elektriska verktyg som inte langre &r anvéandbara
samlas in separat och tillféras miljovanlig atervinning.
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CneunanbHble 0603Ha4YeHUsI B 3TOM [IOKYMEHTE:

ﬁ OnacHocTb!
70T 3HaK NpeaynpexaaeT 0 BO3MOXHON TPaBMOONACHOCTH.
' BHumaHue!

® 70T 3HaK NpeaynpexaaeT 0 TPABMOOMACHOCTU WA OMACHOCTH AMS OKPY-
Xarowen cpefpbl.

> Heo6xoaumocTb nencTBus
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1 BBepeHue
YBaXkaeMblil KINEHT,

6narogapum Bac 3a foBepue, okasaHHOe Hallemy npoaykTy, U kenaem Bam ycneluHoi paboTbl ¢
HuM. CBapoyHbii aBTomat ROWELD ROFUSE + V 2.0 cryXuT UCKINIOYUTENBHO ANSA 3NeKTpocBapkm
NnnacTMaccoBbIX CBapHbIX hMTUMHIOB. OH npeacTaBnseT coboi crneaytoLiee NOKoNeHNe HaaexHbIX
annapatoB ROWELD ROFUSE, oTtnuyatoLleecs pacluMpeHHbIM CNekTpoM yHKLMIA.

[laHHOe n3fenne CKOHCTPYMPOBaAHO B COOTBETCTBUMN C COBPEMEHHBIM YPOBHEM Pa3BUTUS
TEXHUKM U NPU3HAHHBIMW CTaHA4apTamMmn TEXHUKN 6e30MacHOCTH, a TakKe OCHALLEHO 3alUTHBIMU
npucnocobnexnamu. Mepen NOCTaBKON M3AENME NPOLLIIO NPOBEPKY HA PaboTOCNOCOBHOCTL 1
6e3onacHoCTb.

OpfHako npv HeNpaBUIIbHOW SKCMMyaTaumuu U HeHaanexatlem UCnosib30BaHUN MOXKET BO3HUKHYTb
onacHoOCTb Ans:

® 370pOBbSi OMnepaTopa,
° U3AEenVs UNu Apyrnx MatepuanbHbiX LLEHHOCTEW JKCMNyaTUpYIOLLEro NpeanpusTus,
* 3chchbekTnBHON paboTbl n3genus.

Bce nuua, 3aHsiTbie BBOAOM B 3KCIlyaTaLmio, aKcnnyaTauueil, TeXHU4eckum obenyxuBaHnem n
PEMOHTOM MPOAYKTa, [LOMKHbI:

® IMETb COOTBETCTBYHOLLYIO KBanvdukaumio,

® 3KCNyaTMpoBaTh U3AENNE TONMBbKO NOA HAA30POM,

® nepes BBOAOM M3AENUS B 3KCMyaTaLmio BHUMATENBHO NPOYECTb PYKOBOACTBO MO 3KCMyaTauum.
Cnacwubo.

2 lMpaBuna TexHuku 6e3onacHoOCTU
2.1 Ucnonb3oBaHMe npaBUIibHOro agantepa gns ouTuHra

Vcnonb3oBaTb COeAVHUTENbHbIE KOHTaKTbI, NoaxoasALwmne ans COOTBETCTBYOLLEro Tuna (bI/ITI/IHFa.
CJ'le,DMTb 3a NMIOTHOCTbLIO X NOCadKMU U HE UCNOMb30BaTb NOBpEeXAeHHble U He noaxogdlwime ans
KOHKPETHOro cny4asa npuMeHeHus coegnHUTEeNbHble KOHTaKTbl UK aganTtepbl (*)I/ITMHFa.

2.2 Mcnonb3oBaHMe CBapO4YHOro U ceTeBoro kKabeneun He NO Ha3HA4eHUIO

He nepeHocuTb nagenue 3a kaberb W He TAHYTL 3a CeTeBOM kabernb, YTOBbI BbIHYTh LUTEKEP K3
poseTku. Bepeub kaberb OT BO3AENCTBISA BICOKOM TEMMepaTypbl, NonagaHus Macrna u ocTpbIX
Kpaes.

2.3 3awmTa (UTUHra 1 Mmecta CoegUHeHUst

[ns sawmntsl d,')I/ITI/IHFa 1 MecTa COeAUHEHUSI HEOBXOAMMO UCMNONb30BaTh 3aXXUMHbIE
I'IpVICI'IOCOGJ'IeHVIFI unu Tncku. Beerga Heobxoaumo cobniogatb WNHCTPYKLMIO NO MOHTaXy OT
COOTBETCTBYHOLLEro U3rotoBmnTens Q)I/ITVIHra, a TaKkke npeanncaHna MHCTPYKLUMK NO NpoKnaake.

I'Ipouecc CBapku CbVITVIHFa Henb3A NPpon3BOAUTL NOBTOPHO, TaK Kak B 3TOM Clly4ae MOXHO
MNPUKOCHYTbLCA K AeTanam, HaxoaalWwnmMces nog HanpshpkeHnem.

2.4 OuymncTKa npoaykTa
Ha n3penve He fomkHbI nonagaTte 6pbI3ru, v ero 3anpeLuaeTcsi Norpyxatb B BOAY.

2.5 OTKpbIBaHUe Kopnyca

ROTHENBERGER unu o6y4eHHOMY UMUK COTPYAHWKaMU aBTOPU30BaHHOM

f W3penve paspeluaeTcs oTKpbIBaTh TOMbKO CneuuanyMcTam KomnaHum
cneuvanu3npoBaHHOM MacTepckom!

2.6 YonuHutenbHbIN Kabenb BHe NOMeLLeHUn

PaspeluaeTcs ncnonb3oBaTb TOMLKO MMEOLLNIA COOTBETCTBYOLLME A0MNYCK U MAPKUPOBKY
y,ElJ'IVIHMTeJ'IbeIﬁ kabenb ¢ npoBogamu criegyroLlero ceveHus.

OnvHa go 20 m: 1,5 MmM? (pekomeHayeTcst 2,5 Mm?); Tun HO7RN-F
[nuHa 6onee 20 m: 2,5 Mmm? (pekomeHpayetcs 4,0 Mv?); Tn HO7RN-F

YAnvHuTenbHbIN Kabenb pa3pellaeTcsi MICNOMNb30BaTh TONbKO B Pa3MOTaHHOM U
BbINPSAMIIEHHOM COCTOSAHUM!
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2.7 lMpoBepka nsgenus Ha Hanu4Me NOBpPEXAEHUN

Mepen KaxabIM UCNONb30BaHNEM M3AENNUS HEOBXOAUMO TLLATENBHO NPOBEPSATH CNOCOBGHOCTL
3aLLMTHBIX NPUCNOCOBNEHNI 1 NOBPEXAEHHbIX AeTanel (eCnu TakoBble UMeKoTCs)
DyHKLMOHMpPOBaTh Be3ynpeyHo 1 Hagnexawmm obpasom. Y6eanTbes, YTO WTEKEPHbIE KOHTaKTb!
MCMPaBHbl, YTO OHU NPaBUMBHO KOMMYTUPYIOT U YTO NOBEPXHOCTM KOHTaKTOB YMCTble. Bce getanu
[OSKHbI ObITh MPaBUIIbHO CMOHTMPOBAaHbI U COOTBETCTBOBaTL BCeM TpeboBaHuUaM ans obecneveHns
6e3ynpeyHoii paboTbl n3aenus. MoBpexaeHHbIe 3alUTHBIE MPUCTIOCOBNEHNS U AeTany AOMKHbI
ObITb OTPEMOHTUPOBAHbI UM 3aMeHEeHbI COTPYAHNUKAMM CEPBUCHON MacTEPCKON.

2.8 O6uume ykasaHus

[Ons obecneveHunsi npaBunbHoM 1 6e3onacHoin paboTbl HeobxoaAMMO cobntoaaTth BCe NpeanucaHns

1 yKasaHus no TexHU4eckomy obcnyxusanuio. Paspeluaercs ucnonb3oBath TOMbKO T
NPUHaANEXHOCTM U 3anacHble A4eTann, KOTopble PeKOMEHA0BaHbI UMK pa3peLleHbl K UCNONb30BaHMo
npoussoauTenemM. Vicnonb3oBaHue Apyrx 3anacHbix AeTanei unm npuHaanexHocTen MoxXeT
CNpOBOLMPOBaTL ONACHOCTb A1 MIOAEN UMK CTaTb NPUYNHON (DYHKLMOHAMNBHBIX HaPYLLIEHWUIA
npubopa.

2.9 YcnoBusa Nnogkno4YeHus

291 Kcemn

Heobxogumo Y4UTbIBATL YCIOBUA NOAKITIOYEHUA OT MOCTaBLUMKa 3N1EKTPO3IHEPrnuun, npasuna
npenoTrepalleHna HeCHacCTHbIX Cclly4aeB, U COOTBETCTBYHOLLME HaUMOHalbHbIE CTaH4apTbl U
npasuna.

ij Mpwm ycTaHOBKe pacnpepenutenbHoOro yCTpOﬁCTBa Ans CTPOUTeNbHbIX NNoLwanokK

HeobxoAuMO cobnoaaTk NpeAnMCcaHna KacaTeNnbHO YCTPOWCTB 3alMTHOTO
OTKITIOYEHMSA U IKCNITyaTUPOBaTh aBTOMAaT UCKITHOUYUTENBHO Yepe3 YCTPOMUCTBO
3awmTHoro otkntoveHus (Residual Current Device, RCD).

3awuTa npefoxpaHnTeNsaMi reHepaTopa U CeTv JOSHKHA COCTaBnsATb 16 A (MHEPLMOHHBIMM
npegoxpaHuTensmu). Msgenne HeoGXoaMMO 3alLmLLaTb OT AOXKAA U CbIPOCTY.

2.9.2 B pexume paboTbl reHepaTopa

HomuHanbHasi MOLHOCTb reHepaTopa, HeobxoanMasi B COOTBETCTBUU C pa3MepPOM HanbonbLLero
MCMOSb3yeMoro (pUTKHra, 3aBUCUT OT YCIOBWI NMOAKMIOYEHNS!, YCIIOBUIA OKpYXXatoLLe cpeabl, a
TakKke OT TWMNa caMoro reHepaTopa 1 ero perynmpoBOYHOW XapakTEPUCTUKN.

HomwuHanbHasa MoLHOCTb ogHogasHoro reHepaTopa, 220 — 240 B, 50/60 Ny;
d 20.... ..d 160 3,2 kBt

d 160... ..d 450 4 kBT C MexaHW4eckumM perynmposaHuem
5  KBT C aneKTpOHHbIM perynmposaHmem
BHayane HeobxoavMo 3anycTuTb reHepaTop, U TOMbKO 3aTeM MoAKoYaTh CBAPOYHbIA aBTOMAT.

HanpsikeHune xonocTtoro xoga Heo6xoaMMOo YyCTaHOBUTL NpUMepHO Ha 240 B. MNepepn oTknoyYeHneM
reHepaTopa HeOOX0AMMO OTCOEANHNUTL CBAPOUHbI aBTOMAT.

Mone3Has MOLWHOCTL reHepaTopa cHuxaeTcs Ha 10 % npu noagbemMe Ha kaxabie 1 000 m.
® Bo Bpems cBapku Kk reHepaTopy Henb3s NOoAKNYaTb AONONHUTENbHbIE NoTpe6uTenu.

3 TexHU4eckoe o6CnyXuBaHME U PEMOHT
3.1 O6Lwme cBegeHus

Tak Kak onucbiBaeMble CBapOYHble aBTOMAaThl NpeAHasHa4YeHbl Ansi UCMOoNb30BaHUS B 30He,
MMetoLLen oTHoLLEeHWe K 6e3onacHOCTU, paboTbl MO MX TEXHUYECKOMY OBCINYXMBAHWUIO U PEMOHTY
paspeLlaeTca NpoBOAUTL TOMbKO CUnamMn NnpoussBoauTena nnn napTHepoB, MMeLWMX cneymnanbHoe
oGpasoBaHme 1 aBTOPM30BaHHbIX NpoussoauTenem. Takum O6p630M, obecneynBaeTcs HEM3MEHHO
BbICOKWI cTaHAapT npubopa n 6e3onacHOCTV CBapoYHOro aBTomaTa.

B cnyyae HecobntoaeHUsA AaHHbIX TpeGoBaHUM NpeKpallaeTcs AeACTBME rapaHTUM Ha
M npu6op, B TOM Y1Che U Ha BeposiTHbIe nocriegyolme NoBpexaeHus.

Bo BpeMsi npoBepky Npubop aBTOMATUYECKM OCHALLAETCs 10 TEKYLLEro TEXHUYECKOro CTaHAapTHOTO
COCTOSIHWS! NPU NOCTaBKe, Y Ha NPOBEPEHHBIV NPUGOP odopmnsieTcs yHKUMOHANbHAs rapaHTus
CPOKOM Ha Tpu MecsiLa.

Mbl pekoMeHayeM OTNpaBnaTb CBAPOYHbIE aBTOMaTbl Ha MPOBEPKY HE pexe ofHOro pasa B 12
MecsILEB.

KnneHTtam gns atoro goctynHa HagexHasi cepsucHas cnyxxba ROTHENBERGER, npegnaratowas
NpocTyto Npouenypy obenyxuBaHus.
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3.2 TpaHcnopTUpPOBKa, XpaHeHue, oTnpaBKa

anI60p nocTaBnsieTcs B TPAHCNOPTHOM slmnke. N3genve HeobxoanmMo XpaHUTb B AAHHOM fLLVKe,
4yTOObI 3aLUMTUTL €ro OT Baru 1 BO3AENCTBUS OKpyKatoLen cpeapl.

OTnpaBnsiTe usgenue HeobXxoarMO TOMNbKO B JAaHHOM TPaHCMNOPTHOM ALLKKE.

4 MpuHUMN pa6oThbl

C nomoubto ROWELD ROFUSE V2 unn ROWELD ROFUSE+ V2 MOXHO BbINOMHATL CBapKy
UTVHIOB C 3aKknaJHbIMW HarpeBaTeNbHbLIMM 3fIeMEHTaMM, CHabXEeHHbIX WTpuX-kogoM. Ha
KaXkAoM OUTUHI HAHOCMTCS HaKMenka ¢ OQHUM MK ABYMS LWTpuX-kogamu. CTpyKTypa AaHHbIX
KO[I0B COOTBETCTBYET MEX/yHapoAHbLIM CTaHaapTam. MNepsbIn Ko, C XapakTepucTUkamy CBapkm,
cootBeTcTBYeT cTaHgapTy ISO 13950 (FTOCT P UCO 13950-2012), n ero moxHo obpabotats ¢
MOMOLLbIO CBAPOYHOrO aBTomara.

B ncnonHennn ROWELD ROFUSE+ V2 napameTtpbl CBapku Takke MOXHO BBOAUTL BPYYHYHO.
CBapoyHbIii aBTOMAT C MUKPOMPOLIECCOPHLIM YrpaBIieHEM

* aBTOMAaTUYeCKW Perynmpyet 1 KOHTPONMpYyeT NpoLecc CBapKu;

* onpepensieT BpeMsl CBapku B 3aBMCMMOCTU OT TemnepaTypbl OKpyXatoLLen cpedbl.

Mpu aTOM AaTumnK TemnepaTtypbl Ha CBApOYHOM kabere LMKIMYHO PerncTpupyeT Temnepartypy
OoKpyxatoLen cpeapi.

Mpunbop HenpepbIBHO KOHTPONMUPYET NapameTpbl ANEKTPoNuTaHus. Ecnn ogvH us aTnx napameTpos
BbIXOAWT 3a NpeAerbl 3a4aHHbIX AOMYyCKOB, NPOLECC CBapKK NpepbIBaeTCs UM ero HEBO3MOXHO
3anycTuTb.

5 BBoA B aKcnnyaTtauuio U aKcnnyartaums
= [lpwv aKcnnyartauum CBapoYHbIX aBTOMaTOB HE0OX0ANMO 06ecneUnTb HaAeXHyo OMOPHYIO
MOBEPXHOCTb.
= Y6eauTbesi, YTO obecneynBaeTcs 3alumTa CeTU UMM reHepaTtopa npegoxpaHutensmm 16 A
(MHEePLMOHHBIMN).
= BcTaBuTb CeTeBOW LUTEKEP B CETEBYIO PO3ETKY MMM MOAKIIOYMTL Er0 K reHepaTopy.
= [py HeobX0AMMOCTU yUMTbIBATL PYKOBOACTBO MO 3KCMyaTaLuum reHeparopa.

5.1 BkrnoyeHne cBapo4yHOro aBTomara

CBapO"IHbIPI aBTOMaT BKITHOYAETCH MaBHbIM BbIKIto4aTenem nocre Roweld

noaKnt4YeHnsa Kabena nMTaHua K CeTn Unm K reHeparopy, n Ha sch X N ¢

JvCTNee NOSIBNSETCS Creaytollee cooBLieH e, chwelissautoma
ROFUSE +

3aTtem nosiBRsieTcs MHAMKauus 2. Version 2.0

WHOukayus 1

camMonpoBepKu, KOTOpPYI aBTOMaT NMPOBOAUT Nocrie BKIHOYEHUs, BbisiBrieHa OLLIMGKa,
Ha MHAMKaTope nosBnsAeTcs Haanucb «Systemfehler» (CuctemHas owun6ka). B atom
crny4yae cBapOUHbIilt aBTOMaT HEO6X0AMMO HeMeA IeHHO OTKIYUTL OT CETU U CHATb C
(PUTUHra, M OTNPaABUTL AN PEMOHTA B cepBUCHbIN LeHTp ROTHENBERGER.

f BHUMAHME npu BO3HUKHOBEHUMU CUCTEMHBIX ownbok! Ecnu Bo Bpems

5.2 MNMopkntoyeHne ouTnHra

KOHTaKTbl CBapOYHOrO LUTEKEPA annapara HeoBGXoAMMO COeANHUTb C
PUTVHIOM M NPOBEPUTL Ha NPOYHOCTL Nocafku. Mpy HeobXxoaAMMoCTU
MCMOMNb30BaTh NOAXOASLLMIA ANEKTPUYECKUI NEPEXOAHUK - adanTep

Strichcode-Eingabe
14:32:11 21.10.12

(nocTaBnseTcs B KOMMNeEKTe CBapoO4HOro annapara). KoHTakTHble Versorg. 230V 50Hz
NMOBEPXHOCTU CBAPOYHOrO LUTeKepa Unu agantepa, a Takke duTuHra Kein Kontakt
[OMKHbI BbITh YNCTBIMU. 3arpsi3HEHWSI HA KOHTaKTaX KNeMm K

fAedbeKTam cBapku, a Takke K Neperpesy 1 ONnaseHNo MHOukayusi 2

COeNHUTENBHOIO LTEeKepa. LUTeKepr HeobXxoaMMo TLaTENbHO Gepeub OT 3arpAsHeHus. KoHTakThbl
1 agantep ABnATCA 6bICTpOVI3HaLIJI/1BaIOLLlI/1MMCFI netansamu, ux Heobxogumo npoBepsATb nepen
NCNOSIb30BaHMEM U 3aMEeHATb NPy Hanu4num nospe)meHw?l nnun 38Fpﬂ3HeHVIl7I.

Mocne koHTakTa ¢ UTUHIOM racHeT coobLieHmne «Kein Kontakt» (HeT koHTakTa), cM. uHamkaumo 2.
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5.3 CuuTbiBaHUe Kofa (PUTHUHIa py4HbIM CKaHepoM

HeobxoanMmo “cnonb3oBaTb UCKMIOYUTENBHO HaKMeeHHy Ha NOACOEANHEHHbIN (PUTUHT STUKETKY C
WTpMx-koAa huTUHra. 3anpeLlaeTcs CHUTbIBATb ATUKETKY C KOAOM (PUTUHIa, HaKNeeHHy Ha OUTUHT
Apyroro tina.

[ns cuMTbIBaHUS Koaa OUTUHra HEOBXOAMMO MOAHECTU CKaHep Ha Start ?

paccrtosiHne 5 — 10 CM OT 9TUKETKM C KOLOM; KpacHasi NIMHUs Temp.: 20°C

noKasbIBaeT AnanasoH CYUTbIBAHWSA. 3aTeM HaxaTb KHOMKY ckaHepa. | HST 315mm 58s
Mpy NPaBUNLHON PErvcTpaLi AaHHbIX CBAPOUHbI/ aBTOMAT M3AAeT | onr 40.00V 0,800
3BYKOBOVI CUTHarn 1 BLIBOAWUT Ha AMCMIIeN PacKOAMPOBaHHbIE AaHHbIe : :

(cM. Havkaumio 4). WHoukayus 3

Ha aucnnee otobpaxatorca cogepxawmecs B koae GpUTUHIra HOMUHaNbHbIE NapameTpbl
cBapku. BbiBoa AaHHbIX Ha Aucnnen, Kak NpaBuo, BLINOMHAETCA nepea usMepeHnem
@ %hakTnueckoro conpotueneHus cutuHra. flaxe ecnu oto6paxaemoe 3HaYeHne
CONPOTUBIEHUSA B NOpsiAKe, MOXeT BO3HUKHYTb OLIMGKa CONpoTUBIEeHUs (CM. pasaen 7.2).
Ero ¢dakTnyeckoe 3HauyeHUe oToGpaxkaeTcs TONbKO Nocrie Hayana cBapku.
WHankaums «Start?» (Myck?) cBuaeTenscTByeT O FOTOBHOCTU CBapOYHOro aBTomaTta K Hadany
npowecca cBapku. CymtaHHble AaHHble HE0BXOAMMO NPOBEPUTL U yAanuUTb Npu oLmnbkax
aKcnnyataumm Haxatnem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc). CunTaHHble AaHHbIE Takke
yOansioTcsi, eCru NpepbIBaeTCs COeANHEHNE MEXIY CBapOYHbIM aBTOMaTOM U (OUTUHIOM.

5.4 3anyck npoLiecca cBapku

Mocne cunTbiBaHWA Unv BBOAA koaa PUTUHIA MOXHO 3anyCTUTb NMPOLECC CBAPKN HaXaTnem KHOMKM
«START/SET» (Myck/3apath), ecnu Ha aucnree otobpaxaetcs «Start?» (Myck?) u oTcyTcTBYIOT
COOBLLEHUs1 O HEUCNPABHOCTSIX.

Mpu HaxaTnm kHomkn « START/SET» (IMyck/3apaaTs) nosiBnsieTcst 3anpoc noaTeepxaeHust «Rohr
bearbeitet?» (Tpyba o6paboTaHa?), kKOTopblil HEOBXOANMO NOATBEPANTL MOBTOPHLIM HaXaTueM
kHonkn « START/SET» (Myck/3apath). MNMocne aToro HauMHaeTcs NpoLecc CBapku.

5.5 lMpouecc cBapku

I'Ipouecc CBapK1 KOHTPONUPYETCHA Ha NPOTAKEeHUU BCEro BpeMeHn CBapkn B COOTBETCTBUU C
napameTpamu, 3agaHHbIMU B Koge dJI/ITVIHra. B HuxHen CTpoOke gucnnes 0T06pa)KaIOTC$I HanpsbkeHne
CBapkKu, conpoTtuerieHne u CBapOLIHbIVI TOK.

5.6 OkoHYaHue npolecca CBapku

Mpouecc cBapku 3aBepLUEH Haanexaluym cnocobom, ecnm hakTnyeckoe BpemMs CBapku
COOTBETCTBYET 3aAaHHOMY W ABaXAbl pa3faeTcs 3ByKOBOW CUrHan.

5.7 lMpepbiBaHWe npoLecca cBapku

Mpouecc cBapku BLINOIHEH C OLLMGKaMK, ecn 0TOBPaXaeTCsl MOMHbIA TEKCT COOBLLEHNs 0
HEUCMPaBHOCTY W NPOAOIMKUTENBHO 3BYYNT curHan. MoaTBepKAeHWEM NPUHSATUS curHana o6
oLumbke siBnsietcst Haxatue kHonkn «STOP/RESET» (Cton/cbpoc).

5.8 Mepuop ocTbiBaHUA

Heobxonumo cobnioaatb Neprof OCTbIBaHWS B COOTBETCTBUM C -
yKasaHUAMM OT Npon3BoauTens putuHra. Ecnm wrpux-kogd, Istzeit : S6sec
HaHECEHHbIN Npon3BoauTenemM puUTHra, COAePXMT MHOPMaLMIO O Sollzeit : 90sec
BpPEeMeHM OCTbIBaHMSI, MO OKOHYaHWK NpoLiecca CBapKN OHO
oTobpaxaeTcs Ha Aucnree, a 3aTeM HauMHaeTCs ero obpaTHbIit
otcyeT. OBpaTHbI OTCYET BPEMEHW OCTbIBAHUSI MOXHO B Nto6on
MOMEHT NOATBEPAUTL HaxkaTueM kHomku «STOP/RESET» (Cton/
cbpoc) u, Takmm obpasom, npepsaTb. HeobxoaAMMO y4ecTb, YTO B
TeYeHue AaHHOro BPEMEHU Ha eLLle Tennoe CoeauHEHNE Mexay
Tpy6OW U PUTUHIOM He JOMKHbBI AENCTBOBAThL BHELLHWE CUTTbI.
MHAvKaumsi BpEMEHM OCTbIBAHWUS OTCYTCTBYET, ECNU BPEMSI
OCTbIBaHWS He 3a4aH0 B LUTPUX-KOAE PUTHHTA.

35.00vV 1.57Q 22.29A

WHOukayus 4

5.9 BosBpar k Hayany BBoga

Mo okoHYaHWK NpoLiecca CBapk BbIMOMHSAETCA BO3BpaT CBApOYHOro annapara k Hadany Beoga
XapaKTepUCTUK CBapKM NyTeM NpepbIBaHUs COEANHEHUS CO CBAPOYHBIM (PUTUHIOM UMK NOCPEACTBOM
HaxaTtus kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc).
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5.10 OrobpaxeHue nporokonoB c nomolybio ViewWeld (MpocmoTtp CBapku)

PyHkumsa ViewWeld nossonsieT nokasatb 3anuncaHHblii BO BpeMst 0015 24.02.13 09:33
nocrefHeln CBapku NpOTOKON B KpaTkoi hopme U pacnevaTaTb ero B M/B MON HST 315
BUAE ITVKETKM AN ANEKTPOCBaPOYHOTO COEAVHEHMS Ha NpUHTEpe

3TUKETOK, AOCTYMHOM B Ka4ecTBe onuun. B cBoaHoi nHdopmaumum 0058s 025.0v. 1.570
ViewWeld oTo6paxatotcsi Homep NpoTokona, AaTa v Bpemsi ceapku, a | Kein Fehler
Takke NapameTpbl CBapkU 1 OLIEHKa Ka4yecTBa LUBa/CBapHOro
coeanHeHNs (CM. nHaMKauuo 5).

WHOukayusa 5

Kpatkuii npotokon ViewWeld MOXHO BbIBECTW Ha 3KpaH LUTPUX-KoAA (CM. MHAMKaUWMIO 2) HaxaTuem

KHOMKN {F.
6 BBoa napameTpoB cBapku Bpy4Hyto (Tonbko ROFUSE+ V2)
YT106b! BBINOMHWTL BBOA NapamMeTpoB CBApKU BPYUHyto, BHavane **MANUELLE EINGABE**

HeoBX0AMMO COeaAMHUTL KabenbHble pa3beMbl C KneMmmamu UTUHTA.
Py4Hoi BBOA MOXHO BbI3BaTb HaxaTnem KHomnku co ctpenkon &, npu
3TOM MOSIBNAETCS NOKa3aHHbIN Ha MHAMKaLMK 6 BbIGOP MeHIo npu

YCMOBWW, YTO BBOA BPYYHYIO aKTUBMPOBAH B MEHIO HACTPOWKM (CM. Eing. Fittingcode
pasgen 8.1). OpyruMu crioBamu, BBOZ XapaKTepUCTVK CBapKu BPYYHYIO
OCYLLIECTBSIETCS BMECTO CYUTHIBAHUS LITPUX-KoAa (PUTUHIA CKAHEPOM.

>Eing. Spannung/Zeit

WHOukayus 6

Haxartunem kHonok co ctpenkamu ©+ 1 & MOXHO nepekntodatbea Mexay nyHktamu «Eingabe
Spannung/Zeit» (BBoa HanpsikeHusi/Bpemenn) n «Eingabe Fittingcode» (Beog koga doutuHra), T. e.
nocnegoBaTenbHOCTY Lndp, oToBpaatoLLent Ko UCronb3yeMoro 4115 ANeKTPOCBapku UTUHTa.
MoateepanTb BbibOp HaxaTnem «START/SET» (IMyck/3agats).

6.1 BBop HanpshkeHUs1 U BpeMeHU BPY4HYH

Mocne cooTBeTCTBYOLLErO BbIGOPa B MEHIO PyYHOTO BBOAA
napameTpoB CBapku NOSBMSETCS CrieayoLmnii akpaH. B Hem kHonkamm
co cTpenkamu <, =, #t, § MOXHO BbIGpaTh HanpshxeHve n Bpems
CBapku B COOTBETCTBUM C yKa3aHWsIMU OT Npom3soauTens uTuHra n
NoATBEPAUTL BBOA HaxaTuem kHomnkn « START/SET» (Myck/3apaTth).
MHaukaums «Start ?» (Myck?), koTopast cHoBa NOSABASIETCS nocne
HaxaTtus kHonkn « START/SET», curHanuaupyeT o roTOBHOCTU K
Havany cBapku.

6.2 BBoa nocnepoBaTenbHOCTU Lndp

Mocne cooTBeTCTBYOLLErO BbIGOPa B MEHIO PyYHOrO BBOAA NapaMeTpoB CBapKW Ha Aucnnee
nosiensieTcs nHankaums «Fittingscode eingeben» (Beoa kopa utuHra). 24 cumsona koga puTuHra,
KOTOPbIi HE0BXOAMMO BBECTU BPYUHYLO, oToBpaxatoTcs 3Be3goukamm ( * ). Beog ocylecTensieTcs
KHOMKamu co cTpenkamm <, =, {t, &, nocne 4Yero oH NoATBEPXAAETCS HaXxaTneM kHonku « START/
SET» (Myck/3agaTh) u pacwmndposbiBaeTcs. Ecnv gaHHble BBeAEHb! HENPaBUIIbHO, NOSIBASIETCS
coobuieHmne «Eingabefehler» (Owwnbka BBOAA); B 3TOM Criydae Heo6xoaMMO NPOBEPUTb U UCNPaBUTb
BBEIEHHYI0 nocrnefoBaTensHOCTb Lndp. Mpu npaBunbHOM BBoAe oToGpaxatoTcsi paclundpoBaHHbIe
OaHHble, U nuankaumsa «Start ?» (Myck?) cBuaeTenscTByeT 0 rOTOBHOCTM npubopa.

7 CneuuanbHasa uHdopmauus o npubope
71 MHpuKauma TeXHMYeCKUX XxapakTepucTUMK npubopa

TexHUYeckne xapakTepUCTUKM CBAapOYHOrO aBToMaTa 0TObpaxatoTCst MPU HAaXKaTUM KHOMKN = BO
BpeMs BblBoAa uHaMkauum «Strichcode-Eingabe» (BBopa wTpux-koda). XapakTepucTyKK BKIHOYaoT
B cebs Bepcuio nporpammHoro obecrnedeHnsl, cepuiiHbii Homep npubopa, AaTy crneaytoLlero
NNaHoBOro TEXHUYECKOro 06CNyXMBaHWS. VIHOMKaLMIO MOXHO 3aKpbITh HaxaTueM KHomnku «STOP/
RESET» (Cton/c6poc).

Ecnv pekomeHpoBaHHas fata NpoBefeHNs TEXHNYECKOro 06CMyKMBaHWS NponyLLeHa, npu
MOAKIMKOYEHNM K CETU UIN K TeHepaTopy Ha AucnIiee NosiBMseTcs COOOLLIEHNE O TOM, YTO NMOAOLLEN

CPOK NPOBEAEHNS TEXHNYECKOrO 06CNyKMBaHUS, U 3TO COOBLLEHNE HEOBXOAUMO NOATBEPAUTL
kHonkon «START/SET» (Myck/3apats).

7.2 W3mepeHune conpoTuBneHus

Mocne Haxatus kHonkn « START/SET» ([Myck/3aaaThb) B Ha4ane CBapku BbIMOMHAETCH U3MepeHue
COMPOTMBIEHNS (PUTMHTA, U MONYYEHHOE 3HA4YEHVE CPABHMBAETCS CO CYUTAHHBIMU 3HAYEHUSAMM 13
koaa cutuHra. Ecnm oTknoHeHve mexay 0601MMM 3HaYEHNAMU MeHbLLIE 3aaHHOTO B Kofe JoMnycka,
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U= 40 V t= 1000 s
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HauMHaeTcs npoLecc cBapkn. Ecnu oTknoHeHne npeBbllLaeT 3agaHHbIN JOMYCK, CBAPOYHbI aBTOMaT
ocTaHaBnmBaeTcs, 1 nosiensiercst cooblueHne «Widerstandsfehlery (Owwvbka conpoTusneHus).
[ononHUTENbHO NOSIBASAETCS MHAMKALMS N3MEPEHHOro (DakTUYECKOro 3Ha4YEeHNs CONPOTUBIIEHNS
dutuHra.

Mp1YrHONM OLIMBKN CONPOTMBIEHNSI MOXET ObITb HENPaBUIIbHOE COEANHEHWE /UM N3HOC Pa3beMOB.
Moatomy nx HeobxoaQMMo NPOBEPUTL MNP MOSIBNIEHUM AaHHOTO coobLueHns 06 owmbke u 3ameHnTb,
€CIN OHW U3HOLLIEHBI.

7.3 3awuTa oT neperpesa

Ecnu TpaHcchopmaTop B CBapo4HOM aBTOMAaTe HarpeBaeTcsl 40 CIULLIKOM BbICOKOW TemnepaTtypbl,
cBapka npepbiBaeTcs. BoikniouaTtenb KOHTPONSA TemnepaTypbl TpaHcdopMaTopa npepbIBaeT cBapKy
Nnpuv CNLLKOM BbICOKOW TemnepaType, ecrnv ocTaBLLeecsi BpeMs cBapku npesbiwaet 800 cekyHa. Ha
[auvcnnee v B NpoTokone nosiBnsietcs cooblierne «Gerat zu heilly (Mprbop cnuwKkom ropsymit).

7.4 Yka3aHue Ha c6oi ceTu BO BpeMsi nocnegHen CBapku

CoobuweHune «Netzunterbrechung letzte Schweiung» (C6bolt ceTn npu nocneaHel ceapke)
yKasbIBaET Ha TO, YTO NpeablayLLMiA CBapOYHbI npouecc 6bin npepsaH Bcneacteue cbos

ceTu. MprnyrHa MOXET 3aKni4aTbCs B CIULWKOM CiaboM reHepaTtope Uimn CrMWKoOM ASIMHHOM/
TOHKOM YAJIMHUTENbHOM Kabene. Takxke NpUYnHO MOXET ObiTb cpabaTbiBaHWE aBTOMAaTUYECKOTO
BbIKINtOYaTeNsi CBAPOYHOro aBToMara. TemM He MeHee, MOXHO 3anyCTUTb HOBbI CBapOYHbIli MpoLecc.
[Ins aToro BHavane HeobxoAnMO NOATBEPAUTL HEUCNPABHOCTL HaxaTneM kHomnkn « STOP/RESET»
(Cton/cbpoc).

8 KoHdmrypauus csapo4Horo aBTomarta

CBapoYHbIii aBTOMAT MOXXHO 3aHOBO CKOHUrypvpoBaThb

* % — * %
MOCPEACTBOM YYETHON 3anucy onepatopa. Mocne HaxaTist KHOMKN EINSTELL . MENUE
«MENU» (MeHto) nosisnsetcs aanpoc «Meniicode eingeben» (Bsectun | Manuelle Eingabe an

koA MeHto). Mocne cunTbIBaHWS Kofa ornepaTopa NosiBMsSeTcs akpaH Sprache -M-
«Einstellungen — M — » (HacTponku — M — ), n3 kotoporo npu >Datum/Uhrzeit M-
NOBTOPHOM HaxaTuu kHonkn « MENU» (MeHto) oTkpbiBaeTcs camo

MEHI0 HacTpoek (MHAvKaums 8). Wndukayus 8

KHonkamu co ctpenkamun 4+ n & B MEHI0 OCYLLECTBNSAETCS BLIGOP HY>KHOMO NyHKTa KOHUrypauuu.
KHoMkow co cTpenkon = BbIMOMHAETCA NepeknoveHne Mmexay «einy (Bkn.) n «aus» (Bblkn.) Ans
BbIGpaHHO HaCTPOMKN KOHMUIypaLnu.

Ecnu y HacTpoWKn KOHdUrypaumm ykasaHa 6ykesa «My», To HaxaTuem kHonkun « MENU» (MeHio)
MOXHO BbI3BaTb NOAMEHIO).

Haxatnem kHonkn «START/SET» ([Myck/3apath) BbINONHSAETCA NOATBEPXKAEHUE U COXpaHeHNe
3aaHHON KOHMUrypaumn.

MHdopmauums o HacTporikax:

«Manuelle Eingabe ein» (Py4yHoit BBOA BKI1.) O3Ha4aeT, YTo BBOA NapaMeTpoB CBapku (cM. pasaen 6)
BO3MOXEH; «ausy (BbIKI.): AAHHbIN BBOA HE AOCTYNeH (OMumMs AOCTYNHA TOMbKO ANS UCTOSNTHEHUS
ROWELD ROFUSE+ V2).

«Sprache — M — » (AA3blk — M — ) 03Ha4aeT, 4To npu Haxatuu kHonkn « MENU» (MeHto) BeinonHsieTcs
BbI30B NOAMEHIO Ansi BbIbopa si3blka NoNb30BaTENbCKOro nHTepdeiica (cM. pasaen 8.1).

«Datum/Uhrzeit — M — » (Oata/Bpems — M — ) o3Havaer, 4to npu Haxkatum kHornkn «MENU» (MeHto)
BbIMNOMHSAETCS BbI30B NOAMEHIO AN HACTPOWKM YacoB (CcM. pa3aen 8.2).

«Summer Lautstérke — M — » (TpomKocTb 3Byk0BOTO curHana — M — ) o3Hauaer, YTo npu Haxarum
kHonkn « MENU» (MeHto) BbINONHAETCSA BbI30B NOAMEHIO AN HACTPOWKM FPOMKOCTM 3BYKOBOMO
curHana (cm. pasgen 8.3).

«Temperatureinheit — M — » (EQuHUUbI Temnepatypbl — M — ) 03Ha4aeT, YTo Npu HaxaTum KHOMKM
«MENU» (MeHto) BbINonHsAeTCs BbI30B NOAMEHI0 Ans Bbibopa rpagycos Lienbcus nnm
dapeHreiiTa B ka4ecTBe eaMHUL, U3MEePEHNsi TemnepaTypbl.

«Inventarnummer — M — » (ViHBEeHTapHbIA HOMEp — M — ) 03Ha4aeT, YTo NPY HAXKATUM KHOMKY
«MENU» (MeHto) ocyLecTBRsieTcs BbI30B MEHIO A5t BBOAA HOMEpA, NoA KOTOpoM npubop
3aHeCeH BO BHYTPEHHIO UHBEHTaPHYO BEAOMOCTb NPEANPUsTUS.
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8.1 Bbi6op A3biKa MUHAUKALIMK

Mocne BbiGopa nogmeHio «Sprache wahlen» (Bbibop si3bika) Kk k%% GPRACHE ****+
NOSIBMSETCA 3KPaH, NPeACTaBNEHHbIN Ha MHAUKaLMM 9. NS

Kronkamu co ctpenkamu 4+ n & ocyllecTenseTcs BbIbop Mexay English

«Deutsch» (Hemeukuin), «English» (AHrnuiickuin), «Frangais» v .

(PpaHuy3ckuin), «Pycckuiny n T.4., KOTOPbIA 3aTeM HeobxoaMMOo rancais

noaTBepanTb Haxatuem kHonku « START/SET» (Myck/3anatb). WHOuKayus 9
8.2 HacTtpoWika AaTbl 1 BpeMeHu

Mocne Bbibopa nogmeHto «Uhr einstellen» (HacTtporika 4acos) Daitum/Thezeil
NosIBNSETCS 3KPaH, NpeAcTaBeHHbIN Ha nHankaumm 10.

Bpewmst 1 ATy MOXHO U3MEHUTL C NOMOLLLIO KNaBuaTypel. Mpn aToM | 51 (o 13 14:28
pasgenbl «Stunde» (Yacel), «Minute» (MunyTbi), «Tag» (JeHb), T ’
«Monat» (Mecsu) n «Jahr» (Ffoa) HacTpanBaloTCs MO OTAENBbHOCTH.

MoaTteepkaeHne HaCTPOEeK OCYLLECTBSAETCH HaXaTueM KHOMKM MHoukayus 10
«START/SET» (Myck/3apaTth).

8.3 HacTtpowka rpoMKoCTH 3BYKOBOFO curHana

Mocne Bbibopa nogmeHto «Lautstarke einstellen» (HacTporika
3BYKOBOIO CUrHana) nosiBsieTcsi akpaH, NpeAcTaBeHHbIN Ha
nHavkauum 11. JlononHUTeNbHO pasfaeTcs 3ByKOBOW CUrHar. < === 20-====--- >
POMKOCTb 3BYKOBOIO CUrHana HacTpamBaeTCs Mo XenaHUo KHomnkamu
co cTpenkamu <, = (o1 0 go 100), n NnoaTBEPXKAEHNE HAaCTPOeK
ocyuecTsnsercs HaxaTtnem kHonku «START/SET» (Myck/3apats).

Summer Lautstaerke

WHOukayus 11

8.4 Bbi6op eavHMUL U3MEPEeHUsi, TeMNepaTypbl U BBOA UHBEHTapPHOro HoMepa

BbibpaTh eanHULbl M3MepeHus Temnepartypbl (rpagyckl Lienbcust nnu dapexreiita) MoXHO
BblIOpaTh B NOAMEHIO Tak Xe, kak 1 si3blk (CM. pasgen 8.1). BHyTpeHHWIN MHBEHTapHbIN HOMep
CBapO4HOro aBTOMara Ha aKcniyaTmpytoLLeM NPeanpUsTUNA, COCTOSLLMIA N3 8 CUMBOIOB, MOXHO
BBECTU C NMOMOLLbIO KHOMOK-CTpenok <, =, ©t, &. 3atem ero HeobxoAMMO NOATBEPANUTL HaXaTUEM
kHonkn « START/SET» (Myck/3apath).

9 MNMepeyeHb KOHTPONbHbIX PYyHKLMN
9.1 Buabl owinbok npu BBOAe

e «Codefehler» (Owun6ka koaa)

BbinonHeH HenpasWIbHbIN BBOA, BO3HMKNA owwmnbka Ha HocuTene Koaa, B CTPYKTYype Koda, unu xe
CYUTbIBaAHME NPOU3OLLIO HeHaanexatwmm cnoco6om.

¢ «Kein Kontakt» (HeT koHTakTa)

OTCyTCTBYET MOMHOLEHHOE 3MIEKTPUYECKOE COEANHEHNE MEXIY CBAPOYHLIM aBTOMATOM M (OUTUHIOM
(NPOBEPUTL LITEKEPHOE COEAMHEHME C (PUTMHIOM), UK NMPOM3OLLES Pa3pblB HarpeBaTensLHOM
cnupanu.

« «Unterspannung» (HegocTaTouyHoe HanpsixeHue)

BxogHoe HanpsikeHne MeHblue 175 B. YBenuuMTb BbIXOOQHOE HaMpshXeHWe reHepaTopa.

+ «Uberspannung» (U36biTouHOe HanpskeHme)

BxopHoe HanpsikeHue npesbiwaeT 290 B. YMeHbLIMTL BbIXOQHOE HaNpshkeHue reHepatopa.
« «Gerat zu heif» (Mpu6op cnUKOM rops4nin)

TemnepaTypa TpaHchopMaTop CMULLKOM BbiCOKa. [JaTb CBAPOYHOMY aBTOMATy OCTbITb B TEUEHUE
npubn. 1 vyaca.

« «Systemfehler» (CuctemHas owmnbka)

BHUMAHME! CBapoyHbI aBTOMaT HEOOGXOAMMO HEMeAJIEHHO OTKIMOYUTL OT CeTU U PUTUHTa.
B xopne camonpoBepku B cucTeMe HanaeHa owmbka. [lanbHellwee ucnonb3oBaHue
@ cBapo4HOro aBTOMara 3anpeLleHo, U aBTOMaT Heo6X0aAUMO OTNPABUTL B PEMOHT.

* «Temperaturfehler» (Own6ka Temnepartypbl)
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M3mepeHHasi Temnepatypa okpy»atoLen cpefbl BoIXOAMT 3a npeaernbl paboyero avanasoHa
npubopa, T. e. MeHbLue -20 °C (—4 °F) unm Bbiwe + 60 °C (+ 140 °F).

« «Temperaturmessung defekt» (YcTponcTBO M3MepeHus TemnepaTypbl He UCMPaBHO)
BHelLHWIA AaTymK TeMnepaTypbl Ha CBApO4YHOM Kabene He UcnpaBeH Unn NOBPEXAeEH.
« «Uhr defekt» (Hacbl He ucnpaBHbI)

BHyTpeHHWe Yackl He UCNpaBHbl UK noBpexaeHbl. OTperynupoBaTh Yachl 3aHOBO. B npoTnBHOM
cryyae CBapOYHbIi aBTOMaT HEOBXOAMMO OTMPaBUTL Ha 3aBOZ AN TEXHUYECKOrO 06CNYXMBAHNS
U1 NPOBEPKU.

« «Gerat zur Wartung» (OTnpaBuTb NpuGop Ha TexHMYeckoe oGenyKMBaHue)

MponyLieH pekoMeHA0BaHHbIN CPOK NPOBEAEHNS TEXHUYECKOTO 0BCIYKMBAHWSI CBApPOYHOTO
aBTomata. CooblueHune «Gerat zur Wartung» (OTnpaBuTb npubop Ha TexHnyeckoe obenyxmBaHue)
Heobxoaumo noaTBepanTb HaxaTuem kHonkn « START/SET» (Myck/3apath). OTnpaBuTb CBAPOYHbIN
aBTOMAaT Ha 3aBOf VNV B aBTOPWU30BaHHLIV CEPBUC Af151 NPOBEAEHUSI TEXHUHECKOro 06CHyXMBaHUs 1
NpOoBEpPKU.

» «Eingabefehler» (Ownbka BBOAA)

Kop BBeaeH HenpasunbHo. [Mpu BBOAE NapaMeTpoB CBapKM BPyYHYHO He Obino 3agaHo Bpemst
cBapku. B HacTpolnke faTbl BBEAEH HEAENCTBUTENbBHbIN ONana3oH.

9.2 Buabl ounbok B npoLiecce cBapku

Mpy BO3HMKHOBEHUM BCEX OLLMBOK B MPOLIECCe CBapKu pa3faeTcs 3ByKOBOWM CUrHar.
« «Unterspannung» (HegocTtaTo4Hoe HanpsixeHue)

BxogHoe HanpsikeHue meHblue 175 B. Ecnu owmnbka npucytcTeyeT fonblue 15 cekyHa, npouecc
cBapku npepbiBaeTcs. Ecnu HanpsixeHne onyckaetcst Huke 170 B, npouecc cBapkm MOMEHTanbHO
npepbiBaeTcs.

+ «Uberspannung» (U36biTouHoe HanpskeHue)

BxopHoe HanpsikeHue npesbiwaeT 290 B. Ecnu owmnbka npucyTcTByeT gonblue 15 cekyHa, npouecc
CBapku npepbiBaeTcs.

* «Widerstandsfehler» (Owun6ka conpoTuBneHus)

3HaueHVe CONpOTUBIEHWS NMOAKITHOYEHHOTO CBAPHOTO (PUTUHIA BBIXOAMT 3@ NpeAerbl CHUTaHHOTO
fonycka.

« «Frequenzfehler» (Owmn6ka YacToThl)
YacToTta BXOAHOrO Hanpsi)eHUst BbIXOAWUT 3a Npefensl 3aaaHHoro gonycka (42 — 69 u).
* «Spannungsfehler» (Own6ka HanpsikeHUs)

rlpOBepVITb HanpsXeHne U MOLLHOCTb reHepartopa. BbixogHoe Hanps>xeHne He COOTBETCTBYET
CYMUTAHHOMY 3HAY€eHMUIO; CBapOYHbIN aBTOMaT Heobxoaumo BEPHYTb Ha 3aBoA Ans NPOBEepPKU.

* «Strom zu niedrig» (CnuwwkomM HU3Kasi curna Toka)

[aHHoe coobLeHWe NosSIBMNSETCS NP MOMEHTalIbHOM NpepbIBaHUM NOAaYM ToKa Unu B criyyae, ecnm
B TeyeHue 3 cekyHA cuna Toka nagaet 6onblue Yem Ha 15 % B cekyHay.

* «Strom zu hoch» (Cnuwkom BbICOKasa cuna Toka)

3HaveHne BbIXOJHOrO TOKa CIILLKOM BEMWKO; MCTOYHMKM OLLMBKN: KOPOTKOE 3aMblkaHue cnmpanm
HarpeBaTenbHOro aieMeHTa (hUTUHra Unu B cBapo4HOM nposoge. Bo Bpems nyckosoro nepvoga
BepxHee 3HayeHue oTkoveHus B 1,18 pasa Gonblue Ha4anbHOTO 3HaYeHUs!, B OCTanbHbIX CryyYasx
BEPXHUI Npefen 3aBVCUT OT Harpy3ky 1 NpeBbILLIAET 3HAYEHKE MycKoBOro Toka Ha 15 %.

« ABapuiiHaa ocTaHOBKa
Mpouecc cBapku npepsBaH HaxaTnem kHonku «STOP/RESET» (Cton/cbpoc).
* «Windungsschluss» (MexxBuTkOBOE KOPOTKOE 3aMblKaHue)

Cwvna Toka BO BpeMsa CBapKWN OT/I4aeTCyd OT 3aaHHOro 3Ha4yeHua Ha 15 % BcneacTeue KOPOTKOro
3aMblKaHMs cnvpanu HarpeBaTenbHOro arnemMeHTa UTUHra.

» Netzunterbrechung bei der letzten Schweiung (C6o1 ceTu npu nocneaHewn cBapke)

MpepplayLias ceapka BbiNofiHeHa He 40 KOoHLUa. B xofe ee BbINOMHeHUs1 CBapoYHbIi aBToMaTt 6bin
OTKITHOYEH OT UCTOYHMKA 3NeKTponuTaHusi. Ytobbl npofomxute paboTty, Heo6xoaMMOo NoATBEPAUTL
coobLeHne HaxaTvem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc), cMm. pasgen 9.4.
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10 TexHu4Yeckue AaHHbIe

Pabounii AMANA30H ..........cccccveeeeeiiiieeeeenns <@ 1200 mm

HomuHanbHoe HanpsikeHUE. ..................... 230B

L F= Lo (o) - T 50 'u/60 Ny

MouHocTb ...2800 BA, 80 % INB

CTeneHb 3aWwuThbl ... ..IP54

[TEPBUYHBIN TOK.....eeeiiiieiieeiiie e 16 A

TemnepaTypa oKpyxatoLen cpeapl .......... o1 —20°C po +60°C (o1 —4°F po +140°F)
BbIXOAHOE HAMPSKEHUE ... 8B-48B

MaKC. BBIXOAHOM TOK ...ceevveeeneieeneeeaneeeennees 110 A

[onycku namepeHuii:

TeMNEPATYPA....ccueieiieieieciecec e +5%
HanpsKeHMe .........coooviiiiieciecc e +2%
TOK e +2%
COMPOTUBIIEHUE. ... +5%

KoHTakTbl aBTOpM30oBaHHOro cepBucHoro ueHtpa ROTHENBERGER:
115280, r. MockBa, yn. ABTo3aBoackas, a. 25

e-mail: info@rothenberger.ru

Ten/®akc: +7 (495) 221-5499

1 YTunusaumsa

Yactu npubopa siBNSiHOTCS BTOPUYHBIM ChIPbEM M MOTYT ObITb OTNPaBMEHb! HA NOBTOPHYHO
nepepabotky. [1nsi aToro B Baluem pacrnopsikeHnn MMeoTcst AONYLUEHHbIE U CEPTUPULMPOBAHHbIE
YTUNM3aLMOHHbIE NPeanpUATUS. s 3KONOrMYHON yTUNU3aL My YacTel, KoTopble He MOryT BbITb
nepepaboTaHbl (HaNpUMep, 3NEeKTPOHHbIE YacTu) MPOKOHCYNBTUPYWATECH, NoXanyncrta, B Bawem
KOMMNETEHTHOM BEAOMCTBE MO YTUNM3aLMmn OTXOA0B.

Tonbko ans cTpaH EC:

»’| He BbiGpacbiBanTe anekTpoMHCTPYMEHTLI B GbiToBO Mycop! CornacHo EBponeiickoi
Oupektnee 2012/19/EG 06 ncnonb3oBaHUM cTapbix 3NeKTponpubopoB 1 3NeKTPOHHOTO
obopynoBaHus 1 ee peanusalymn B HaLMOHaNbLHOM Npase CTaBLUMe HENPUroAHLIMU K
MCMOSb30BaHMIO ANEKTPOUHCTPYMEHTbI HAAMNEXUT cOBMpaTh OTAENbHO M NoABeprath
3KOSIOTMYHOMY MOBTOPHOMY UCMOMb30BAHMIO.
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ROTHENBERGER Worldwide

Australia  ROTHENBERGER Australia Pty. Ltd.

Unit 6 ® 13 Hoyle Avenue e Castle Hill ® N.S.W. 2154
Tel. + 612/98 99 75 77 ® Fax + 61 2 /98 99 76 77
rothenberger@rothenberger.com.au
www.rothenberger.com.au

Austria  ROTHENBERGER Werkzeuge- und Maschinen
Handelsgesellschaft m.b.H.

GewerbeparkstraBe 9 e A-5081 Anif

Tel. + 4362 46 /7 20 91-45 » 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 - Galpao A4
09950-300 - Diadema / SP - Brazil
Tel. + 55 11 /40 44- 4748 o Fax + 55 11 /40 44- 5051
spacente@rothenberger.com.br ® www.rothenberger.com.br
Bulgaria ROTHENBERGER Bulgaria GmbH
Boul. Sitnjakovo 79 e BG-1111 Sofia
Tel. +359/2 946 1459  Fax + 359/2 9 46 12 05
info@rothenberger.bg ® www.rothenberger.bg
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 e Fax +420 267 310 187
prodej@rothenberger.cz  www.rothenberger.cz

Czech
Republic

ROTHENBERGER Scandinavia A/S

Smedevaenget 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. + 33 3/87 7492 92 » Fax + 33 3/87 74 94 03
info-fr@rothenberger.com  www.rothenberger.fr

France

ROTHENBERGER Deutschland GmbH

IndustriestraBe 7  D-65779 Kelkheim/Germany

Tel. + 49 61 95 /800 81 00 ® Fax + 49 61 95 /800 37 39
verkauf-deutschland@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Germany

ROTHENBERGER Werkzeuge Produktion GmbH
LilienthalstraBe 71- 87  D-37235 Hessisch-Lichtenau
Tel. + 49 56 02 /93 94-0 e 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 + 30 210/ 94 07 322

ro-he@otenet.gr  www.rothenberger.com

Greece

Hungary  ROTHENBERGER Hungary Kift.
Gubacsi Gt 26 ¢ H-1097 Budapest
Tel. + 36 1/3 47- 50 40 * Fax + 36 1/3 47 - 50 59

info@rothenberger.hu ® www.rothenberger.hu

India  ROTHENBERGER India Pvt. Ltd.
Plot No 17, Sector - 37, Pace city-|
Gurgaon, Haryana - 122 001, India
Tel. 91124- 4618900 e Fax 91124- 4019471
contactus@rothenbergerindia.com
www.rothenberger.com

Netherlands

South Africa

Italy ROTHENBERGER Italiana s.r.l.
Via G. Reiss Romoli 17-19 e |-20019 Settimo Milanese
Tel. + 39 02 /33 50 601 ® Fax + 39 02 /33 50 0151
info@rothenberger.it ® www.rothenberger.it

ROTHENBERGER Nederland bv

Postbus 45  NL-5120 AA Rijen

Tel. +31161/293579 ¢ Fax +31161/29 3908
info@rothenberger.nl ® www.rothenberger.nl

ROTHENBERGER Polska Sp.z.0.0.

UL. Annopol 4A e Budynek C ® PL-03-236 Warszawa
Tel. + 4822/2 1359 00 @ Fax + 4822 /2 13 59 01
biuro@rothenberger.pl ® www.rothenberger.pl

Poland

ROTHENBERGER Russia

Avtosavodskaya str. 25

115280 Moscow, Russia

Tel. + 7 495/ 792 59 44 o Fax + 7 495/ 792 59 46
info@rothenberger.rz « www.rothenberger.ru

ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

P.O. Box 4360 e Edenvale 1610

165 Vanderbijl Street, Meadowdale Germiston
Gauteng (Johannesburg), South Africa

Tel. +2711/372 96 31  Fax + 27 11/3 72 96 32
info@rothenberger.co.za ® www.rothenberger.co.za

ROTHENBERGER S.A.

Ctra. Durango-Elorrio, Km 2 e E-48220 Abadiano (Vizcaya)
(P.O. Box) 117 E-48200 Durango (Vizcaya;

Tel. + 3494 /6 21 01 00-Fax+3494/621 0131
export@rothenberger.es ® www.rothenberger.es

ROTHENBERGER Sweden AB

Hemvérnsgatan 22 e 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 e CH-8048 Ziirich

Tel. + 41 (0)44 435 30 30 © Fax + 41 (0)44 401 06 08
info@rothenberger-werkzeuge.ch

ROTHENBERGER Tes. Alet ve Mak. San. Tic. Ltd. Sti
Poyraz Sok. No: 20/3 - Detay Is Merkezi

TR-34722 Kadikdy-Istanbul

Tel. + 90 /216 449 24 85 « Fax + 90/ 216 449 24 87
rothenberger@rothenberger.com.tr
www.rothenberger.tr

UAE  ROTHENBERGER Middle East FZCO
PO Box 261190 e Jebel Ali Free Zone
Dubai, United Arab Emirates
Tel. +971/48 8397 77  Fax + 971/ 48 83 97 57
office@rothenberger.ae

ROTHENBERGER EQUIPMENT TRADING & SERVICES LLC
PO Box 91208 e Mussafah Industrial Area

Abu Dhabi, United Arab Emirates

Tel. + 971/25 50 01 54  + 971 /25 50 01 53
uaesales@rothenberger.ae

Russia

Spain

Sweden
Switzerland

Turkey

UK  ROTHENBERGER UK Limited
2, Kingsthorne Park, Henson Way,
Ketterlng o GB-Northants NN16 8PX
Tel. + 44 15 36 /31 03 00 ® Fax + 44 15 36/ 31 06 00
info@rothenberger.co.uk

USA  ROTHENBERGER USA LLC
7130 Clinton Road ® Loves Park, IL 61111, USA
Tel. +1/80 05 45 76 98 » Fax + 1/ 81 56 33 08 79
pipetools@rothenberger-usa.com
www.rothenberger-usa.com

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
IndustriestraBe 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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