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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 18
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 34
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!
PYCCKWUMN Ctpanuua 51

poyTUTE MHCTPYKLMIO NO BKCNTyaTaLmumn 1 COXpaHsanTe e€ ans AanbHeilwero ncnonb3osanusa! B cnyyae nonoMkn MHCTpyMeHTa
113-3a HeCOBNIOAEHNS MHCTPYKLMN KIMEHT TepsieT NpaBo Ha obCnysxuBaHue no rapaHTum! Bo3MoxHb! TEXHUYECKVE n3MeHeHNs!

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.

DEKNAPALUA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM EC.
Mbl 3asiBfIsieM YTO STOT NPOAYKT COOTBETCTBYET CrEAYHOLLMM
cTaHgapTam.

EN 61000-6-2, EN 61000-6-3, EN 60335-1,
EN 60529, ISO 12176-2

%1/%7
ppa. Arnd Greding Kelkheim, 23.10.2013
Head of R&D

c 2004/108/EG, 2006/95/EG, 2011/65/EU,

Technical file at:

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
SpessartstraBe 2-4,
D-65779 Kelkheim/Germany
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DEUTSCH \_ROTHENBERGER



6.5 Eingabe der Witterung
6.6 Eingabe von Daten zu den verschweiBten Werkstiicken
6.7 Erfassung der Geo-Koordinaten der Verbindung
Manuelle Eingabe der VerschweiBungsparameter
7.1 Manuelle Eingabe von Spannung und Zeit
7.2 Eingabe Zahlenfolge

8 Ausgabe der Protokolle

~N
- -
- ocogogomwo

8.1 Wahl des Dateiformats

8.2 Ausgabe aller Protokolle

8.3 Ausgabe von Kommissionsnummer, Datums- oder Protokollbereich
8.4 Ablauf der Protokollausgabe

8.5 Loéschen des Speicherinhalts

8.6 Erhalt des Speicherinhalts

9 Geratespezifische Informationen

=
-

Anzeige der Geratekenndaten
9.2 Widerstandsmessung

9.3 Thermischer Uberlastschutz

=y =Y e
=2 =2 K=}

-
-

11

=Y =Y =Y E EY E e
NENENENENE- B =

=
=Y
-
N

Hinweis auf Netzunterbrechung bei der letzten SchweiBung

10 Konfiguration des SchweiBautomaten

10.1  Erlduterungen zum Untermenii ,Einstellungen”

10.1.1 Wahl der Anzeige-Sprache

10.1.2 Stellen von Datum und Uhrzeit

10.1.3 Einstellen der Summerlautstarke

10.2  Erlauterungen zum Untermenii ,Protokollierung”
11 Auflistung der Uberwachungsfunktionen

11.1  Fehlerarten wahrend der Eingabe

11.2  Fehlerarten wahrend des SchweiBvorgangs
12  Technische Daten
13  Entsorgung

Kennzeichnungen in diesem Dokument:

Achtung!

ﬁ Gefahr!
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Sehr geehrter Kunde,

wir danken flr das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und wiinschen lhnen einen zufriedenen
Arbeitsablauf. Der SchweiBautomat ROWELD ROFUSE Print+ V2 dient ausschlieBlich der
VerschweiBBung von ElektroschweifBfittings aus Kunststoff. Er stellt die nachste Generation der
bewahrten ROWELD ROFUSE dar, mit erweitertem Funktionsumfang. Er ist mit oder ohne GPS-
Modul zur automatischen Erfassung der Geo-Koordinaten jeder einzelnen SchweifBstelle erhaltlich.

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 berhrbar werden kénnen.

2.4 Reinigung des Produkts
Das Produkt darf nicht abgespritzt oder unter Wasser getaucht werden
2.5 Offnen des Gehéuses

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.

bis20 m: 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 Schutzkappe fiir Datenschnittstelle

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

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 (trédge) betragen. Das Produkt muss vor Regen
und Nasse geschitzt 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:

....d 160 3,2 kW
............ 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 Print+ V2 kénnen ElektroschweiB3-Fittings verschweiBt werden,

die mit einem Strichcode versehen sind. Jedem Fitting ist ein Aufkleber mit einem oder zwei
Strichcodes zugeordnet. Die Struktur dieser Codes ist international genormt. Der erste Code,
fur die VerschweiBungskenndaten, entspricht ISO 13950, der zweite Code, falls vorhanden, fur
die Bauteilriickverfolgung entspricht ISO 12176-4. Dabei kann die Ausfihrung mit GPS-Modul
zusatzlich die Geo-Koordinaten der SchweiBstelle aufzeichnen und im SchweiBprotokoll ablegen.
Das SchweiBprogramm des Automaten erlaubt die erweiterte Dateneingabe nach ISO 12176-4,
z.B. fur Rohr- und Fitting-Ruckverfolgbarkeitscodes. Die gewlnschten Daten mussen dazu im
Einstell-Mend unter , Protokollierung” aktiviert sein (s. Abschnitt 10.2).

Die VerschweiBungsparameter kdnnen auch manuell eingegeben werden. Der
mikroprozessorgesteuerte SchweiBautomat ROWELD ROFUSE Print+ V2

e regelt und Uberwacht vollautomatisch den Schweivorgang,
¢ bestimmt die Schweil3zeit je nach Umgebungstemperatur,
e zeigt alle Informationen im Display im Klartext.

Alle fur die SchweiBung bzw. Ruckverfolgung relevanten Daten werden in einem Festspeicher
abgespeichert und kénnen an einen USB-Stick ausgegeben werden.

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

Weiteres optionales Zubehor:

e PC-Software zum Auslesen und Archivieren der Daten direkt auf lhrem PC (mit allen géngigen
Windows-Betriebssystemen)

o Etikettendrucker zum Ausdruck eines Kennzeichnungsetiketts zum Aufkleben auf die neue
Verbindung unmittelbar nach der SchweiBung

o USB-Stick fiir den Transfer der Daten vom SchweiBgerat auf der Baustelle zum Drucker oder PC
in Ihrem Buro (s. Einzelheiten am Ende dieser Anleitung)

) 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.

5.1 Einschalten des SchweiBautomaten
Der Schweiautomat wird nach dem Anschluss des Roweld
Versorgungskabels ans Netz oder an einen Generator am .

! . : Schweissautomat
Hauptschalter eingeschaltet und zeigt neben stehendes Display. }

ROFUSE Print +
AnschlieBend erscheint Anzeige 2. Version 2.0
Anzeige 1

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

i ACHTUNG bei Systemfehlern! Wird beim Selbsttest, den der Automat nach dem
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5.2 Eingabe des SchweiBercodes

Die alphanumerische Tastatur ist aufgebaut und funktioniert wie die Tastatur eines gangigen
Mobilfunkgerats ohne Touchscreen. Alle auf einer Taste abgebildeten Zeichen kénnen durch
mehrmaliges Druicken der Taste in kurzer Folge , durchgeblattert” werden. Wenn beim ,Blattern”
das gewiinschte Zeichen auf dem Bildschirm steht, wird es durch etwas ldngeres Warten bis zum
nachsten Tastendruck tbernommen. Es wird immer zundchst die abgebildete Zahl, dann die
abgebildeten Buchstaben oder Zeichen in der abgebildeten Folge erzeugt, also z.B. bei der Taste
.2 |a|b]c” durch den 1. Tastendruck ,2", durch den 2. ,a", durch den 3. ,b” und durch den 4.
,C". Um statt der Standardkleinbuchstaben GroBbuchstaben einzugeben, halten Sie wéhrend der
Auswahl eines Buchstabens durch mehrere Tastendriicke die Taste {+ gedrlckt.

Der SchweiBautomat kann so konfiguriert werden, dass vor dem Einlesen des Fittingcodes der
SchweiBercode einzulesen ist. Im Display erscheint die Abfrage , SchweiBercode eingeben”.
(Dieser Bildschirm ist auch spater tber einen Schnellzugriff aufrufbar; vgl. Abschn. 6.1.) Die
Eingabe der Codezahl erfolgt entweder durch Einlesen des Strichcodes mit dem Handscanner
oder mit der alphanumerischen Tastatur. Ob der SchweiBercode einzulesen ist und wenn ja, wann
genau bzw. wie oft, wird im Einstell-Ment unter ,Einstellungen” festgelegt (vgl. Abschn. 10.1).

Nach dem Einlesen des Schweilercodes von einem Strichcode ertént o -
. . ; . . . . richcode-Eingabe
ein akustisches Signal, die Anzeige zeigt den eingelesenen Code an
und springt auf die néchste Eingabeabfrage um. Bei manueller levzziad 21 1u.u2
Eingabe werden die Daten durch Betatigen der START/SET-Taste Versorg. 230V 50Hz
Ubernommen. Bei fehlerhafter Eingabe erscheint die Meldung Kein Kontakt
.Codefehler”; die Zahlenfolge ist dann zu prifen und zu korrigieren.
Bei korrekter Eingabe wird der Code abgespeichert und im Protokoll
mit ausgedruckt.

Nur ein ISO-normkonformer SchweiBercode wird vom Geréat akzeptiert. Die SchweiBercode-
Eingabe wird tbersprungen, wenn die Eingabe des SchweiBercodes nicht aktiviert ist.

5.3 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 fuhren R T Y
zu FehlschweiBungen, auBerdem zu Uberhitzung und Verschmorung
der Anschlussstecker. Grundsétzlich sind Stecker vor Verschmutzung -
zu schiitzen. Kontakte und Aufsteckadapter sind VerschleiBteile und Anzeige 3
mussen vor Gebrauch Uberpriift und bei Beschadigung oder

Verschmutzung ausgetauscht werden.

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

Anzeige 2

** Schweissercode **
kkhkkkxkkkkkhkkhkkkxkxk

5.4 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; | 7enp.: 20°c
die rote Linie zeigt den Lesebereich an. Dann dricken Sie auf den

) ; HST 315mm 58s
Scanndruckknopf. Bei korrektem Erfassen der Daten gibt der AT 40.00V  0.800
SchweiBautomat ein akustisches Signal und zeigt die decodierten : :

Daten auf dem Display an (vgl. Anzeige 4). Anzeige 4

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. 9.2). Erst mit Beginn
der SchweiBung werden deren Ist-Daten angezeigt.
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Die Anzeige , Start ?" signalisiert die Bereitschaft des SchweiBautomaten, den SchweiBvorgang
zu starten. Die eingelesenen Daten sind zu prtfen und kénnen bei Fehlbedienung mit der
STOP/RESET-Taste geldscht werden. Ebenso werden die eingelesenen Daten geléscht, wenn die
Verbindung des SchweiBautomaten mit dem Fitting unterbrochen wird.

5.5 DirektschweiBung mit Hilfe der AutoWeld-Funktion

Bei zwei aufeinander folgenden SchweiBungen mit vollig identischen Kenndaten und
ElektroschweiBfittings ist die Eingabe der SchweiBungsparameter bzw. das Einlesen eines
Strichcodes nicht notig. Zum Starten einer SchweiBung, die mit der unmittelbar vorhergehenden
vollstandig identisch ist, reicht die AutoWeld-Funktion, sofern sie im Einstell-Ment eingeschaltet
ist (vgl. Abschn. 10.1). Sie wird aufgerufen tber die Schnellauswahl, die bei der Anzeige
.Strichcode-Eingabe” mit der Pfeiltaste < gedffnet wird (vgl. Abschn. 6.1). In ihr I&sst sich die
Auswahlmarke mit den Tasten t und 4 bewegen; bestatigt wird die Auswahl mit der START/SET-
Taste.

Es obliegt dem SchweiBer, die AutoWeld-Funktion nur zu verwenden, falls die anstehende

SchweiBBung in der Tat zur unmittelbar vorhergehenden véllig identisch ist. Die falschliche oder

® nachlassige Verwendung der Funktion fiihrt zu einer Verbindung von schlechter Qualitat und
Stabilitat.

5.6 Starten des SchweiBvorgangs

Nach dem Einlesen des Fittingcodes werden zunéachst alle Riickverfolgbarkeitsdaten
' abgefragt, deren Protokollierung im Einstell-Menii eingeschaltet ist (vgl.
® Abschn. 10.2).
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 Driicken der START/SET-Taste 16st die Sicherheitsabfrage , Rohr bearbeitet?” aus, die ihrerseits
durch erneutes Driicken der START/SET-Taste bestatigt werden muss. Daraufhin beginnt die
eigentliche Schweiung.

5.7 SchweiBprozess

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

5.8 Ende des SchweiBvorgangs

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

5.9 Abbruch des SchweiBvorgangs

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

5.10 Abkiihlzeit

Die Abkuhlzeit ist nach den Angaben des Fittinghersteller 5

einzuhalten. Wenn der Strichcode des Herstellers des Fittings eine | 1St2eit = 56sec
Angabe zur Abkihlzeit beinhaltet, wird diese am Ende des Sollzeit : 90sec
SchweiBvorgangs im Display angezeigt und riickwarts gezahlt.

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

ist, dass wahrend dieser Zeit keine duBeren Kréfte auf die noch Anzeige 5

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

5.11  Rickkehr zum Beginn der Eingabe

Nach dem Schweivorgang wird der SchweiBautomat durch Unterbrechung der Verbindung zum
SchweiBfitting oder durch das Betatigen der STOP/RESET-Taste wieder zurlick zum Beginn der
Eingabe der SchweiBungskenndaten geschaltet.
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5.12 Verwaltung von aufgezeicheten SchweiBprotokollen, Druck von Etiketten

und Geodatenzuordnung mit ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform der wahrend der 0015 24.02.13 09:33
S“chvyelBung aufgezellchnetlen Protokolle anzuzeigen und als Etikett M/B  MON HST 315

fur die ElektroschweiBverbindung auf dem optionalen

Etikettendrucker auszudrucken. Die ViewWeld-Zusammenfassung VOSES 029,07  1o.372
zeigt Protokollnummer, SchweiBungsdatum und -uhrzeit sowie die | Kein Fehler
Kenndaten zur VerschweiBung und eine Beurteilung der Naht-/
SchweiBungsgte (vgl. Anzeige 6) und zwar zundchst fir die letzte
zuvor durchgefihrte SchweiBung.

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

ViewWeld erlaubt auch das nachtragliche Zuordnen der Geodaten zu einer Schweiung, wenn
dies nicht bei eingeschalteter Geodatenaufnahme schon bei der SchweiBung geschehen ist

(vgl. Abschn. 6.7). Rufen Sie dazu ViewWeld auf und blattern Sie ggf. zum Kurzprotokoll der
SchweiBung, der Geodaten zugeordnet werden sollen. Dann driicken Sie im ViewWeld-Bildschirm
mit der gewlinschten Schweiung die Pfeiltaste €. Dadurch erscheint der Bildschirm, mit dem das
SchweiBsystem fragt, ob Sie Geodaten aufnehmen wollen (vgl. Anzeige 12). Bestatigen Sie mit
der START/SET-Taste und erfassen Sie die Geodaten so wie in Abschn. 6.7 beschrieben.

6 Zusatzinformationen im SchweiBprotokoll

Jedes im Geratespeicher abgelegte SchweiBprotokoll, das sich als PDF-Bericht oder im DataWork-
Format ausgeben ldsst, umfasst eine Reihe von SchweiB- und Ruckverfolgbarkeitsdaten, deren
Erfassung vom Nutzer im Einstell-Ment einzeln zu- und abgeschaltet werden kann.

Anzeige 6

6.1 Eingabe von normierten und frei definierbaren Riickverfolgbarkeitsdaten

Alle im Einstell-Men( unter , Protokollierung” (vgl. Abschn. 10) eingeschalteten
Ruckverfolgbarkeitsdaten zur SchweiBung sind vor der SchweiBung einzugeben. Das
SchweiBgerdt fragt sie entweder vor oder nach dem Einlesen des Strichcodes auf dem
SchweiBfitting (vgl. Anzeige 2) ab. Je nach der einzelnen Angabe ist entweder die Neueingabe
zwingend erforderlich (z.B. beim SchweiBercode; vgl. Abschn. 5.2) oder kann eine zuvor bereits
eingegebene Angabe gedndert und bestatigt oder unverandert bestatigt werden (z. B. bei der
Kommissionsnummer; vgl. Abschn. 6.2). o p . x
rotokollierung

Bestimmte Rickverfolgbarkeitsdaten lassen sich auch durch die AutoWeld
Pfeiltaste < Uber einen Auswahlbildschirm direkt aufrufen (vgl.
Anzeige 7), zur bloBen Anzeige oder zur Eingabe bzw. Bestatigung/
Anderung (zur hier ebenfalls aufgefiinrten AutowWeld-Funktion vgl.
Abschn. 5.5). Anzeige 7

6.2 Eingabe oder Anderung der Kommissions- und Nahtnummer

Die Kommissionsnummerneingabe wird vom Gerat vor der SchweiBung oder vom Nutzer tber die
Schnellauswahl (Anzeige 7) aufgerufen. Die Eingabe erfolgt entweder auf der alphanumerischen
Tastatur (vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) oder durch Einlesen eines Strichcodes mit dem Scanner. Die
maximale Ldnge betragt 32 Stellen. Die Eingabe ist mit der START/SET-Taste zu bestatigen. Die
Kommissionsnummer wird abgespeichert und im Protokoll mit ausgedruckt.

Sofern im Einstell-Men( (vgl. Abschn. 10.2) aktiviert, wird auch eine | * Kommissionsnummer*
kommissionsnummernbezogene Nahtnummer aufgezeichnet und
neben der Protokollnummer angezeigt (vgl. Abschn. 5.3). Dass di€ | s s« % % % % % % % % % % % % % % % %
Nahtnummer auf die Kommissionsnummer bezogen ist, bedeutet,
dass das System nach Eingabe der Kommissionsnummer prift, ob
diese bereits im Protokollspeicher existiert. Anzeige 8

Falls ja, wird die hochste vorhandene Nahtnummer fir diese Kommission genommen, um 1
hochgezéhlt und diese neue Nahtnummer fur die nachste SchweiBung in dieser Kommission
vergeben.
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6.3 Eingabe oder Anderung von Zusatzdaten

Die Zusatzdateneingabe wird vom Gerat vor der Schweiung %% 7usatzdaten 1 **
aufgerufen, zunachst das Display zur Eingabe der ersten
Zusatzangabe, danach das zur Eingabe der zweiten Zusatzangabe.
Die Eingabe beider Angaben erfolgt entweder mit der
alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) oder durch
Einlesen des Strichcodes mit dem Scanner. Anzeige 9

Fur die erste Zusatzangabe betragt die maximale Lange 20 Stellen. Flr zweite Zusatzangabe
betragt die maximale Lange 15 Stellen. Die Eingabe ist mit der START/SET-Taste zu bestatigen. Die
Zusatzangaben werden abgespeichert und erscheinen im Protokoll. Mit der STOP/RESET-Taste wird
die Eingabe Ubersprungen und nichts abgespeichert.

Beide Zusatzdatenangaben kénnen von Ihnen frei definiert werden. Sie kénnen in die Felder
z.B. Informationen wie Rohrlédnge, Grabentiefe oder Kommentare zur SchweiBung eingeben
® und fur ihre Ruckverfolgung nutzen.

6.4 Eingabe des Riickverfolgbarkeits-Formteilcodes

Ist diese Eingabe im Einstell-MenU aktiviert, so wird nach dem Einlesen des Fittingstrichcodes
.Formteilcode” abgefragt. Es handelt sich dabei um den sogenannten ,Rickverfolgbarkeitscode”
oder , Zweiten Fitting-/Formteilcode”.

Die Eingabe erfolgt entweder mittels des Scanners von einem
Strichcode oder manuell mit der alphanumerischen Tastatur (vgl.
Hinweis in Abschn. 5.2). Mit der START/SET-Taste wird die Eingabe
bestatigt. Bei fehlerhafter Eingabe erscheint die Meldung
.Codefehler” und die Zahlenfolge ist dann zu prifen und zu
korrigieren. Bei korrekter Eingabe werden die Daten abgespeichert
und im Protokoll mit ausgedruckt. Durch Betatigen der STOP/RESET-
Taste wird die Abfrage Ubersprungen.

6.5 Eingabe der Witterung

Ist die Eingabe der Witterungsbedingungen in der x%%* WITTERUNG ****
Gerdtekonfiguration aktiviert, so wird sie vor Eingabe des Fitting-

KXk XK A Kk A kX kX hk*xkxkx*k

*** Formteilcode ***
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Anzeige 10

: N ,
Strichcodes abgefragt. :iZZ;Zn
Mit den Pfeiltasten ¢, & wird zwischen ,sonnig”, ,trocken”, fegen

.Regen”, ,Wind", ,Zelt” und , Heizung” ausgewahlt und mit der
START/SET-Taste bestdtigt. Die Auswahl wird abgespeichert und Anzeige 11
erscheint im ausgedruckten Protokoll.

6.6 Eingabe von Daten zu den verschweiBBten Werkstiicken

Nach demselben Vorgehen wie bei der Eingabe des zweiten Formteilcodes (vgl. Abschn. 6.4)
konnen vor der eigentlichen SchweiBung die Codes nach ISO-Norm der verschweiBten Rohre
und deren Lange sowie die Verlegefirma eingegeben werden, sofern die Daten im Einstell-Menu
aktiviert sind.

6.7 Erfassung der Geo-Koordinaten der Verbindung

Der vorliegende Abschnitt betrifft nur die Geo-Daten aufnehmen
Produktausfiihrung mit GPS-Modul. >Ja

Vorausgesetzt die Geo-Daten-Erfassung ist im Einstell-Men( (vgl. Nein

Abschn. 10.2) aktiviert, konnen bei eingeschaltetem GPS-Modul

die Geo-Koordinaten erfasst werden, sobald Anzeige 12 erscheint. -
Anzeige 12
Zwischen dem Einschalten des GPS-Moduls und der tatsachlichen Erfassung der Geo-
Daten muss mindestens 1 Minute vergehen, sonst meldet das GPS-Modul, dass es
® noch nicht bereit ist.

In der ersten Minute nach dem Einschalten des GPS-Moduls kénnen folgende Meldungen auf
dem Bildschirm erscheinen: , Kein Signal”, , GPS-Modul defekt”, , Fehler GPS, Neustart” und
. GPS-Modul nicht bereit”. Die Meldungen sind wéhrend der Warteminute zur Initialisierung
direkt nach dem Einschalten nicht als Fehler zu interpretieren. Erscheinen Sie nach der
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Warteminute, sind sie als Fehlermeldungen aufzufassen. In diesem Fall wird der Neustart bei
GPS- (Signalverarbeitungs-) Fehler vom Modul selbsttatig durchgefiihrt. Die Nicht-bereit-Meldung

erlischt ebenfalls selbsttatig, wenn das Modul erfassungsbereit ist.

Die Geo-Daten werden durch Auswahl von ,Ja” in Anzeige 12 mit
den Pfeiltasten ©+ und & und Bestatigung durch die START/SET-Taste
erfasst. Die Erfassung wird durch eine Bestatigungsmeldung
signalisiert. Die erfassten Daten werden auf dem Bildschirm
angezeigt (vgl. Anzeige 13). Auf einer zweiten Seite werden zudem
Angaben zur Erfassungsgenauigkeit zum Zeitpunkt der Erfassung
aufgefuihrt. Zwischen beiden Geo-Daten-Seiten lasst sich mit der
Taste = hin- und herschalten.

Aktuelle Position
050-38,4873'N
008-59,4141'E
Sat:7

Anzeige 13

Sollte eine zufrieden stellende Erfassungsgenauigkeit wegen relativ schwachen Signals nicht
gewahrleistet sein, erfolgt nach dem Druicken auf START/SET in Anzeige 12 ein Hinweis
.Schlechter GPS-Empfang; Daten Gbernehmen?”. Bei diesem Hinweis kann die Geo-Daten-
Erfassung mit START/SET dennoch durchgeftihrt werden, mit STOP/RESET aber auch tbergangen

werden.

Aufgezeichnet wird die Position des GPS-Moduls zum Zeitpunkt der Erfassung. Wenn also der
SchweiBautomat wéhrend der SchweiBung nicht direkt neben der Verbindungsstelle stehen kann,
ist es moglich, zunachst den Automaten/das GPS-Modul an die Verbindungsstelle zu stellen, die
Geo-Daten zu erfassen und danach den SchweiBautomaten an den Ort zu stellen, wo er wéhrend

der SchweiBung stehen wird.

7 Manuelle Eingabe der VerschweiBungsparameter

Zur manuellen Eingabe der VerschweiBungsparameter ist zundchst
der Fitting mit dem SchweiBkabel zu kontaktieren. Die manuelle
Eingabe kann dann mit der Pfeil-Taste & aufgerufen werden, und es
erscheint die in Anzeige 14 wiedergegebene Mentauswahl,
vorausgesetzt die manuelle Eingabe ist im Einstell-MenU aktiviert
(vgl. Abschn. 10.1). Mit anderen Worten erfolgt die manuelle
SchweiBkenndateneingabe anstelle des Einlesens des Fitting-
Strichcodes mit einem Scanner.

**MANUELLE EINGABE**

>Eing. Spannung/Zeit
Eing. Fittingcode

Anzeige 14

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) gewdahlt werden. Mit START/SET ist die Auswahl zu bestatigen.

7.1 Manuelle Eingabe von Spannung und Zeit

Nach der entsprechenden Auswahl im Ment der manuellen SchweiBparametereingabe erscheint
das neben stehende Display. Mit der alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in Abschn. 5.2)
koénnen 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.

7.2 Eingabe Zahlenfolge

Nach der entsprechenden Auswahl im Ment der manuellen SchweiBparametereingabe erscheint
im Display , Fittingcode eingeben”. Die 24 Stellen des Fittingcodes, der nun manuell einzugeben
ist, sind als Asterisken ( * ) dargestellt. Die Eingabe geschieht mit der alphanumerischen Tastatur
(vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) und wird mit der START/SET-Taste bestatigt und decodiert. Bei einer
falschen Eingabe erscheint die Meldung , Eingabefehler” und die Zahlenfolge ist zu priifen und

zu korrigieren. Bei korrekter Eingabe werden die decodierten Daten angezeigt und die Anzeige

,Start 2" zeigt die Bereitschaft des Geréts.

8 Ausgabe der Protokolle

Schnittstelle
USB A-Schnittstelle

fur den Anschluss von USB-Speichermedien (z.B. USB-Stick)

Die Schnittstelle entspricht der USB Version 2.0-Spezifikation (d.h.
maximale Datenrate von 480 Megabit pro Sekunde).

10 \ ROTHENBERGER
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Vor dem Ubertragen von SchweiBdaten sollten Sie den SchweiBautomaten aus- und
wieder einschalten. Geschieht dies nicht, kann es zu fehlerhafter Dateniibertragung
® kommen und die Protokolle im SchweiBautomaten kénnen unlesbar werden.

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

@ Verbindung zum USB-Stick trennen. Trennen Sie die Verbindung vorher, kann es
vorkommen, dass das SchweiBgerat lhnen das Léschen der Protokolle im Speicher
anbietet, obwohl sie nicht ordnungsgemaB libertragen wurden. Falls Sie dann den
Speicherinhalt I6schen, gehen die Protokolle unwiderruflich verloren, obwohl sie
nirgendwo sonst gespeichert sind.

8.1 Wahl des Dateiformats

Nach AnschlieBen des Speichermediums erscheint der Bildschirm zur Auswahl des Formats,

in dem die Daten ausgegeben werden: PDF-Datei mit Kurz- oder Langbericht oder Datei im
SchweiBungsdatenbankformat DataWork. Mit den Pfeiltasten #+ und 4 kann das Gewiinschte
gewahlt werden. Die Wahl muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Die Option eines Service-Protokolls ist fiir den Normalbetrieb ohne Belang. Dieser Bericht gibt

im Rahmen der computergestiitzten Geratewartung Auskunft tber die Ereignisse, die mit der
Instandhaltung des Gerats zu tun haben.

8.2 Ausgabe aller Protokolle

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

8.3 Ausgabe von Kommissionsnummer, Datums- oder Protokollbereich

Nach der Wahl des Dateiformats kénnen im nachsten Bildschirm die
Optionen ,Nach Kommissionsnummer”, ,Nach Datumsbereich”
und ,,Nach Protokollbereich” gewahlt werden. e nach Auswahl
kann dann mit den Pfeiltasten + und & aus der Liste aller >PDF-Kurzprotokoll
gespeicherten Kommissionen die gewiinschte, deren Protokolle PDF-Langprotokoll
ausgegeben werden sollen, ausgewahlt werden, oder es kann durch
Eingabe auf der alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in

Abschn. 5.2) eines Anfangs- und Enddatums bzw. des ersten und
letzten Protokolls ein Datums- bzw. ein Protokollbereich bestimmt
werden, dessen Protokolle ausgegeben werden sollen. Durch
Driicken der START/SET-Taste wird die Ausgabe der ausgewdahlten
Protokolle Speichermedium gestartet.

8.4 Ablauf der Protokollausgabe

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

*Dateityp auswdhlen*
DataWork-Dateil

Anzeige 16

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

Falls wahrend der Ubertragung der SchweiBdaten ein Problem auftritt, das sich nicht
beheben lasst, nimmt das SchweiBgerat den die Ausgabe nicht wieder auf und zeigt

@ die Fehlermeldung ,,Ausgabe abgebrochen” an. Diese Meldung ist durch Driicken auf
die Taste START/SET zu quittieren.

8.5 Loschen des Speicherinhalts

Der Speicherinhalt kann erst nach der Ausgabe aller Protokolle geléscht werden. Dies wird

mit dem Hinweis ,, Ausgabe beendet” angezeigt. Nach dem Entfernen des Speicher-Sticks
kommt die Abfrage , Protokolle I6schen”. Bei Bestatigung mit der START/SET-Taste erscheint die
Sicherheitsabfrage , Protokolle wirklich I6schen”, die nochmals mit der START/SET-Taste bestatigt
werden muss. Daraufhin wird der Speicherinhalt geldscht.
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8.6 Erhalt des Speicherinhalts

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

Beachten Sle unbedingt die Hinweise eingangs von Abschn. 8 zur Datenintegritat,

e Um das versehentliche Loschen der Protokolle im Speicher zu vermeiden.

9 Geratespezifische Informationen
9.1 Anzeige der Gerdtekenndaten

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

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

9.2 Widerstandsmessung

Nach Betdtigen der START/SET-Taste am Beginn einer SchweiBBung 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 groéBer als die Toleranzvorgabe, stoppt der SchweiBautomat mit der Meldung
. Widerstandsfehler”. Zusatzlich erscheint in der Anzeige der gemessene Ist-Wert fur den Fitting-
Widerstand.

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

9.3 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 ,, Gerat zu hei”.

9.4 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 Schweiautomaten hat ausgel6st. Ein neuer Schweifvorgang ist dennoch
maoglich. Dazu ist zundchst die Stérung mit der STOP/RESET-Taste zu quittieren.

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 das in Anzeige 17 wiedergegebene Auswahlmenu.

Unter ,Einstellungen” lassen sich die Einstellungen zum Gerat
selbst und seinem Betrieb definieren. Unter , Protokollierung” Anzeige 17
werden die Rickverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausgeschaltet, die

in den SchweiBprotokollen erscheinen oder nicht erscheinen sollen. Die Auswahl geschieht mit
den Pfeiltasten f+ und 8. Um das jeweilige Untermenii aufzurufen, ist dann die MENU-Taste zu
driicken.

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

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

Mit der START/SET-Taste wird die eingestellte Konfiguration bestatigt und abgespeichert.
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10.1

Erldauterungen zum Untermenii ,Einstellungen”

LAutoWeld ein” bedeutet, dass mit der AutoWeld-Funktion zur
Bestimmung der VerschweiBungsparameter (vgl. Abschn. 5.5)
gearbeitet werden kann, ,aus”, dass die Funktion nicht
verflgbar ist.

.SchweiBercode prifen ein” bedeutet, dass der SchweiBercode
noch gtiltig, nicht ausgelaufen sein muss (normale
Gultigkeitsdauer 2 Jahre ab Kartenausgabe) und sonst das
SchweiB3en nicht gestartet werden kann, ,aus”, dass die
Gultigkeit des Codes nicht Uberpraft wird.

. Speicher-Kontrolle ein” bedeutet, dass bei vollem Protokollspeicher
der SchweiBautomat blockiert ist, bis die Protokolle ausgedruckt
oder Ubertragen werden, ,aus”, dass er nicht blockiert ist und
das alteste Protokoll Uberschrieben wird.

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

.SchweiBercode-Optionen — M — “ bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermeni aufgerufen wird, in dem
bestimmt wird, wie oft der SchweiBercode, wenn er unter
. Protokollierung” eingeschaltet ist, eingegeben werden muss:
immer, d. h. vor jeder SchweiBung, nur nach Einschalten des
Geréats oder nur bei der ersten SchweiBung eines neuen Tags/
Datums.

.Sprache —M - " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste
das Untermeni zum Auswahlen der Bedienersprache aufgerufen
wird (vgl. Abschn. 10.1.1).

,Datum/Uhrzeit — M — " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Unterment zum Stellen der Uhr aufgerufen wird (vgl.
Abschn. 10.1.2).

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

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

LInventarnummer — 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.

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

** EINSTELL-MENUE **
>AutoWeld

Schw.Code prif.
Speicher-Kontr. ein

ein
aus

Anzeige 18

**% EINSTELL-MENUE **
Manuelle Eingabe-M-

Schw.Code Opt. -M-
>Sprache -M-
Anzeige 19

** EINSTELL-MENUE **

Datum/Uhrzeit -M-
Summer Lautst. -M-
>Temp.-Einheit -M-

Anzeige 20

** EINSTELL-MENUE **

>Temp.-Einheit -M-
Inventarnr. -M-
Anz. Etiketten -M-

Anzeige 21

10.1.1 Wahl der Anzeige-Sprache

Nach Wahl des Unterments , Sprache wahlen” erscheint das in
Anzeige 22 wiedergegebene Display.

Mit den Pfeiltasten ©+ und & wird zwischen , Deutsch”, ,English”,
und , Francais” gewdhlt und mit der START/SET-Taste die Auswahl
bestatigt.

DEUTSCH
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Anzeige 22
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10.1.2 Stellen von Datum und Uhrzeit

Nach Wahl des Untermenus , Uhr einstellen” erscheint das in
Anzeige 23 wiedergegebene Display.

Die Uhrzeit und das Datum kénnen unter Verwendung der
Tastatur gedndert werden. Dabei werden die Abschnitte , Stunde”,
.Minute”, ,Tag”, ,Monat” und ,Jahr” je einzeln eingestellt. Mit
der START/SET-Taste werden die Einstellungen bestétigt.

Datum/Uhrzeit

21.06.13 14:28

Anzeige 23

10.1.3 Einstellen der Summerlautstarke

Nach Wahl des Untermenus , Lautstarke einstellen” erscheint das in
Anzeige 24 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der Summer zu
horen. Die Lautstarke des Summers wird mit den Pfeiltasten <, =
wie gewiinscht eingestellt (zwischen 0 und 100) und die Einstellung
mit der START/SET-Taste bestatigt.

Summer Lautstaerke

Anzeige 24

10.2  Erlauterungen zum Untermenii ,Protokollierung”

.SchweiBercode ein” bedeutet, dass je nach Einstellung unter
.SchweiBercode-Optionen” der SchweiBercode eingelesen
werden muss, ,aus”, dass das nicht moglich ist.

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

.Nahtnummer ein” bedeutet, dass das Gerat eine automatisch
hochgezéhlte Nahtnummer fiir jede neue SchweiBung im
Rahmen einer bekannten Kommission vergibt, welche dann am
Display neben der Protokollnummer angezeigt wid, ,,aus”, dass
ganz ohne Nahtnummern geschweiBt und protokolliert wird.

.Zusatzdaten ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Zusatzdaten neu eingegeben werden missen, ,,aus”, dass sie
nicht abgefragt werden.

.Formteilcode ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung der zweite,
sogenannte Ruckverfolgbarkeitscode des ElektroschweiBfittings
eingegeben werden muss, ,aus”, dass das nicht moglich ist.

,Rohrcodes ein” bedeutet, dass vor jeder Schweiung die
Codes beider Rohre/Werkstlcke (ISO-SchweiB3- und
Ruckverfolgbarkeitscodes) eingegeben werden mussen, ,aus”,
dass das nicht moglich ist.

.Rohrlange ein” bedeutet, dass vor jeder Schweiung die Lange
beider Rohre/Werkstiicke eingegeben werden muss, ,aus”, dass
das nicht moglich ist.

. Witterung ein” bedeutet, dass vor jeder Schweiung die
Witterungsbedingungen in einer Liste gewahlt werden mussen,
,aus”, dass das nicht moglich ist.

.Geo-Daten ein” (nur bei Version mit GPS-Modul) bedeutet, dass
nach jeder SchweiBung die Geo-Koordinaten der Verbindung
erfasst werden mussen (vgl. Abschn. 6.7), ,,aus”, dass das nicht
maoglich ist.

. Verlegefirma ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Firma,
die die Arbeiten durchfuhrt, eingegeben werden muss, ,aus”,
dass das nicht moglich ist.

,Etiketten drucken —M — " bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermenii zum Ausdruck eines/
mehrerer Etikett(en) zu einer SchweiBung mit dem optionalen
Etikettendrucker aufgerufen wird.
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Protokollierung
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Protokollierung
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Protokollierung
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Alle Daten kénnen auch mit dem Scanner von einem Strichcode eingelesen werden,
° falls ein solcher Code vorhanden ist.

11 Auflistung der Uberwachungsfunktionen

11.1  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 SchweiBautomaten und dem
Fitting (Steckverbindung zum Fitting Gberprufen) bzw. eine Unterbrechung im Heizwendel.

¢ Unterspannung

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

o Uberspannung

Die Eingangsspannung ist groBer als 290 Volt. Generator-Ausgangsspannung herunterregeln.
® Geréat zu hei

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

o Systemfehler
ACHTUNG! Der SchweiBautomat muss sofort von Netz und Fitting getrennt werden.
Der Selbsttest hat Fehler im System gefunden. Der SchweiBautomat darf nicht mehr
® yerwendet werden und muss zur Reparatur eingeschickt werden.
e Temperaturfehler
Gemessene Umgebungstemperatur ist auBerhalb des Arbeitsbereiches des Gerétes, niedriger als
—20°C (—4°F) oder hoher als +60°C (+ 140°F).
¢ Temperaturmessung defekt
Der Temperatur-AuBenfihler am SchweiBkabel ist beschadigt oder defekt.
¢ 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 Uberschritten. 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.

¢ Eingabefehler

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

¢ Protokollspeicher voll

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

¢ Ausgabe abgebrochen

Wihrend des Audrucks oder der Ubertragung von SchweiBdaten ist ein Fehler aufgetreten, der
nicht behoben werden konnte.

¢ Kein GPS-Signal (nur bei Ausfiihrung mit GPS-Modul)

Zwischen der GPS-Antenne des Moduls und den Satelliten ist keine zuverlassige Verbindung
vorhanden.

¢ Schechter GPS-Empfang (nur bei Ausfitihrung mit GPS-Modul)

Die Signalstarke ist so schwach, dass eine genaue Positionsaufzeichnung nicht gewahrleistet ist.
Die Aufzeichnung sollte wiederholt werden.
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11.2  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 langer als 15 Sekunden an,
wird der SchweiBvorgang abgebrochen. Sinkt die Spannung unter 170 Volt, so wird der
SchweiBvorgang sofort abgebrochen.

o Uberspannung

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

e Widerstandsfehler

Der Widerstandswert des angeschlossenen SchweiB3fittings 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 lastabhangig 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 unvollstdndig. Der SchweiBautomat wurde wahrend ihr von der
Versorgungsspannung getrennt. Um weiter arbeiten zu kénnen, muss die Meldung durch
Driicken der STOP/RESET-Taste quittiert werden (vgl. auch Abschn. 9.4).

12  Technische Daten

Arbeitsbereich ..o <@ 1200 mm
NennspannuNg ......cccoveevvieeiinieiiicee 230V

Frequenz.. .

LeISTUNG oo

SChUtzKIasse. .....coovriiiiiiii i IP54

SEromM Primar........cccooiiiiiiie 16 A
Umgebungstemperatur............cccccooene. —20°C bis +60°C (-4°F bis + 140°F)
AusgangsspannuUNg.........c.ccceeeoveeieennnn. 8V-48V

max. AUSgangsstromM........cccccevvveerneenns 110 A

Protokollplatze ........cccoooiiiiiiii 10 000 Protokolle
Ubetragungsschnittstelle...................... USB v 2.0 (480 mbit/s)

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

13  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 fir EU-Lénder:
=¥ Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmull! Gemé&B der Européischen 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

DEUTSCH \ROTHENBERGER "’



Contens Page

N
(=]

1 Introduction

N
(=]

2 Safety Instructions

N
(=]

2.1 Using the Correct Connection Terminal

N
(=]

2.2 Improper Use of the Welding and Power Supply Cables

N
(=]

2.3 Securing the Fitting and the Joint

N
(=]

2.4 Cleaning the Product
2.5 Opening the Unit

N
(=)

2.6 Extension Cables on the Worksite

N

2.7 Checking the Product for Damage

N

2.8 Data Interface Cover Cap

N

2.9 Power Supply Specifications

N

2.9.1 Mains Power Supply

N

2.9.2 Generator Power Supply

N

Service and Repair

w
iy pirq pirq prq prQ v (=)

3.2 Transport, Storage, Shipment 21
4 Principles of Operation 22
5 Check-out and Operation 22
5.1 Turning the Welding Unit On 22
5.2 Entering the Welder ID Code 22
5.3 Connecting the Fitting 23
5.4 Reading the Fitting Code with a Handheld Scanner 23

5.5 Direct Welding with the AutoWeld Feature

NEN
w

5.6 Starting the Welding Process

N

5.7 Welding Process

5.8 End of Welding

5.9 Aborted Welding Process
5.10 Cooling Time

N

N

NEN
»

5.11 Returning to the Start of Parameter Input
5.12 Using ViewWeld to Manage Logged Welding Reports, Print Tags,

and Assigh Geo-data

N
(]

6 Additional Information in the Welding Report
6.1 Entering Preformatted and User-defined Traceability Data

N
w1

(¥} Entering or Changing the Job Number and Joint Number

N
(%,

6.3 Entering or Changing Additional Data

N
[=)]

6.4 Entering the Fitting Traceability Code

'8 \ ROTHENBERGER ENGLISH



~N

N
~N

N
00

8

9

10

11

12
13

6.5 Entering Weather Conditions

6.6 Entering Data on the Jointed Components

6.7 Recording the Geo-data of the Planned Joint
Entering Welding Parameters Manually

7.1 Manually Entering Welding Voltage and Time
7.2 Entering the String of Numbers

Downloading the Reports

8.1 Selecting the File Format

8.2 Downloading All Reports

8.3 Downloading by Commission Number, Date or Report Range
8.4 Understanding the Report Download Process
8.5 Deleting Data from Memory

8.6 Keeping Data in Memory

Dedicated Welding Unit Information

9.1 Displaying Characteristics of the Welding Unit
9.2 Measuring Resistance

9.3 Overheating Switch

NENENEN
NEgoOgomo

NENEN
NENEN

NENENENENENENEN
O 100 il OO OO N ©O | OO [ OO | OO

N
©

9.4 Indication of Power Supply Failure at the Last Welding
Configuring the Welding Unit

10.1  Understanding the “Settings” Sub-menu
10.1.1 Selecting the Display Language

10.1.2 Setting the Clock

10.1.3 Setting the Buzzer Volume

10.2 Understanding the “Recording” Sub-menu
Self-Monitoring Functions Overview

11.1  Errors During Data Input

11.2  Errors During Welding

Technical Data

Disposal

Markings in this document:

ﬁ Danger!
This sign warns against the danger of personal injuries.

Caution!

@ Thissign warns against the danger of property damage and damage to the
environment.

> Call for action

ENGLISH \ROTHENBERGER

WRWEWEWEWEREWEWEWERWENEN
WEREWENE-BE-=BOBOBOEBONLONO

1

\e)



1 Introduction
Dear Customer,

The ROWELD ROFUSE Print+ V2 Welding Unit 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. It is available with our
without a GPS module for automatic recording of the geo-data of every joint.

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!
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2.7 Checking the Product for Damage

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

2.8 Data Interface Cover Cap

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

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.

ENGLISH \ROTHENBERGER 2



4 Principles of Operation

The ROWELD ROFUSE Print+ V2 allows welding electrofusion fittings that feature a bar code.

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

internationally standardized. The first code, encoding the data on proper welding, complies with

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

with ISO 12176-4. The model version with GPS module can additionally be used to record the

geographic coordinates of the place where the welding operation is performed, which will then

be added to the relevant welding report.

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

ROFUSE Print+ V2 Welding Unit

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

e determines welding duration depending on ambient temperature,

e shows all information on the display in plain text.

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

be sent to a USB stick.

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

with a USB stick.

Further Optional Accessories:

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

e Label tag printer for printing an identifier label for the new joint right after the welding
operation

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

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

5.1 Turning the Welding Unit On

After connecting the power supply cable to mains power or a Roweld
generator, turn the welding unit on using the On/Off switch. This Welder
causes Display 1 to show.

ROFUSE Print +

Then the screen changes to Display 2. 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 Entering the Welder ID Code

The alphanumeric keypad is designed and works like the keypad of a common mobile phone
without touch screen display. All characters found on a key can be “browsed” by pressing that
key repeatedly at short intervals. As soon as “browsing” generates the desired character on the
screen, wait a little longer until you press the next key to use the displayed character. The first
character always is the number on the respective key, then the letters or marks in the order on the
key, i.e., for instance, with the key “2 | a|b|c” the 1st keypress brings up “2,” the 2nd “a,” the
3rd “b,” and the 4th brings up “c.” By default, lower-case letters appear on the screen. To enter
upper-case letters, hold down the i key while selecting the appropriate letter by one or several
keypresses.
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The welding unit can be configured to ask for the welder identification code before the fitting
code is entered. The display screen then shows the message “Enter Welder Code.” (Later this
screen can be accessed by a quick access routine; see Sect. 6.1.) The numeric code can be entered
either by reading it from a tag with the scanner or by using the <, =, ©, & keys. Whether the
welder identification code has to be entered and if so, when or how often, is determined in the

“Settings” sub-menu of the configuration menu (see Sect. 10.1).

When the welder code is read from a bar code using the scanner, an
audible signal confirms this and the screen shows the read code and
switches to the next input display. When the code is entered
manually, it is saved by pressing the START/SET key. If the code
entered is not correct, a “Code Error” message appears; check the
sequence of numbers and correct as needed. If the code entered is

Enter Fitting Code

14:32:11 21.10.12
Inp.Volt. 230V 50Hz
No Contact

Display 2

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

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

5.3 Connecting the Fitting

Connect the connection terminals to the fitting and check for proper
contact. Use terminal adapters if needed. The contact surfaces of the
cable connection terminals or adapters and the fitting have to be
clean. Dirty terminals may lead to improper 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.

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

5.4 Reading the Fitting Code with a Handheld Scanner

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

** Welder Code **
dhkkkkkkkkkkkkkkkkkkx

*KkKk kKKK kKK

Display 3

Read the fitting code by holding the scanner in front of the bar code | Start 2
at a distance of 5 to 10 cm (2 to 4 inches), where the red line Temp.: 20°C
indicates the reading area. Then push the reading button. If the data | ;o 315mm 585
are correctly read, the welding unit confirms this by an audible signal -~ T G
and displays the decoded data on the screen (see Display 4). : :

The displayed values are the nominal welding parameters Display 4

' contained in the fitting bar code. They are displayed before the actual resistance of

® the electrofusion fitting is measured. This means that even when the showing ohm
value is o.k., a resistance error may still be detected (see Sect. 9.2). Only when the
welding process starts, the display shows the actual, measured welding parameters.

The “Start ?” message means that the unit is ready to start the welding process. Check the read
data and if you see that they are erroneous, delete them by pressing the STOP/RESET key. The
read data are also deleted if the welding unit is disconnected from the fitting.

5.5 Direct Welding with the AutoWeld Feature

If two welding operations with electrofusion fittings with the exact same welding parameters
succeed each other, it is not necessary to read a fitting bar code or enter welding parameters
manually. To start a welding operation that is fully identical to the preceding one, it is sufficient to
use the AutoWeld feature, provided it was enabled in the configuration menu (see Sect. 10.1). It
is accessible from thre quick selection screen opened from the “Enter Fitting Code” screen with
the < arrow key (see Sect. 6.1). In this screen, the selection cursor can be moved using the ¢+ and
8, the selection is made with the START/SET key.
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It is under the user’s responsibility to rely on the AutoWeld feature only when the preceding
and the planned welding operation and electrofusion fitting are really fully identical to each
® other. An erroneous or negligent use of the feature will result in a poor, unstable joint.

5.6 Starting the Welding Process

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

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

After reading or entering the fitting code, the welding process can be started using the START/SET
key, when the “Start ?” message is displayed and there is no indication of a problem.

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.

5.7 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.

5.8 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.

5.9 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.

5.10 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 5
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.

5.11 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

5.12 Using ViewWeld to Manage Logged Welding Reports, Print Tags,

and Assign Geo-data

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted version of the | 9915 24.02.13 09:33
welding reports recorded during the welding processes and printing M/B MON HST 315

it as a label tag to be affixed to the joint on the optionally available 0058s 025.0V 1.570
tag printer. The ViewWeld abstract shows the report number, the ’ ’
date and time of the welding and the welding parameters along No Error
with an evaluation of the quality of the joint/welding operation (see Display 6
Display 6) where the first displayed abstract is that of the last

performed welding operation.

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

ViewWeld also enables assigning the geo-data of a joint after it was made, in case they were not
recorded with enabled geo-data logging at the welding operation (see Sect. 6.7). To do this, call
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the ViewWeld screen and, if needed, browse to the welding abstract of the joint that needs to
have its geo-data assigned. Then press the & cursor key in the ViewWeld screen displaying the
desired welding operation. This causes a screen asking you if you want to record geo-data to
appear (see Display 12). Confirm by pressing the START/SET key and log the geo-data according

to the procedure described in Sect. 6.7.

6 Additional Information in the Welding Report

Every welding report saved to system memory, which can be downloaded as a PDF report file or in
the DataWork format, contains a number of welding and traceability data that the operator can

decide to enter or not to enter in the set-up menu.

6.1 Entering Preformatted and User-defined Traceability Data

Al traceability data enabled in the configuration menu at “Data Recording” (see Sect. 10) have to
be entered before the welding process. The welding unit prompts the user to enter them either
before or after entering the fitting bar code (see Display 2). Depending on what data is entered,
either its repeated input is mandatory (e. g., the welder ID code; see Sect. 5.2) or previously
entered data can be changed and confirmed or confirmed without changes (e.g. the commission

number; see Sect. 6.2).

Certain traceability data can also be accessed quickly, via a selection
screen, by pressing the < cursor key (see Display 7), either for
viewing or for entering or changing/confirming them. (for the
AutoWeld feature mentioned along with them on this screen, see
Sect. 5.5)

A8 Re cordingii sk
AutoWeld

>Welder ID Code
Enter Job No.

Display 7

6.2 Entering or Changing the Job Number and Joint Number

The commission number input screen is shown by the unit before welding or accessed by the
user in the quick access screen (Display 7). It can be entered using the alphanumeric keypad (see
Info in Sect. 5.2) or by reading it from a bar code using the scanner. The maximum length is 32
characters. Confirm your input by pressing the START/SET key. The job number will be saved to

memory and will appear in the printed welding report.

Provided is was enabled in the configuration menu (see Sect. 10.2),
a commission number-related joint number is also recorded and
shown along with the report number (see Sect. 5.3). To say that the
joint number is related to the job, or commission, number means
that the system checks, when a commission number was entered,
whether it exists already in the internal memory. If so, it takes the
highest existing joint number for that commission, increments it by
1, and applies this new joint number to the next welding operation
in that commission.

* Enter Job No*

krkkxkkkkkkhkkkkkxkxk*x*k

kkkkkkkkkk kK

Display 8

6.3 Entering or Changing Additional Data

The additional data input screen is shown by the unit before
welding, first the screen that allows entering the first additional
data, then the one for the second additional data. This input can be
entered either using the alphanumeric keypad (see Info in Sect. 5.2)
or by reading from a bar code using the scanner.

** Addit'l Data 1 **

khkhkhkhkhkkkkkkkkkkkkkhkxk

Display 9

For the first additional data input, the maximum length is 20 characters. For the second data
input, the maximum length is 15 characters. Confirm your input by pressing START/SET. The
additional data will be saved to memory and appear in the welding report. By pressing STOP/

RESET, you skip this screen without any input.

You are free to define any additional data you see fit. For instance, you can put into these
fields information on pipe length, ditch depth, or comments that help with welded joint

® traceability.
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6.4 Entering the Fitting Traceability Code

If this feature is enabled in the configuration menu, after the fitting code was entered, another
input “Fitting Code” is required. This is the so-called “traceability code” or “second fitting code”
of the fitting.

This input is entered either from a bar code using the scanner or
manually using the alphanumeric keypad (see Info in Sect. 5.2). Press
the START/SET key to confirm your input. If the code entered is not
correct, a “Code Error” message appears; check the string of
numbers and correct as needed. If the code entered is correct, it is
saved to system memory and inserted into the welding reports to be
printed. By pressing the STOP/RESET key, you skip this input.

6.5 Entering Weather Conditions

If the weather conditions feature is enabled in the system set-up,

**% Fitting Code ***

khkkkhkhkkkkkkkkkkkkkhkxk

* % k% k%

Display 10

* Kk Kk K WEATHER * % % %
this input is required before the fitting code can be entered. >sunny
Use the arrow keys r, & to select from “sunny,” “dry,” “rain,” dry
“wind,” “tent,” and “heating.” Press the START/SET key to confirm rain
your selection. The selection is saved to memory and will appear in
the printed welding report. Display 11

6.6 Entering Data on the Jointed Components

According to the same procedure as used for entering the fitting traceability code (see Sect. 6.4),
prior to the welding proper the ISO-compliant codes of the pipes to be welded, their length as
well as the installing company can be entered for inclusion in the welding reports. For this to be
possible, they have to have been enabled in the configuration menu.

6.7 Recording the Geo-data of the Planned Joint

Record Geo-Data
>Yes
No

This section applies only to the product version with GPS
module.

Provided that geo-data recording is enabled in the configuration
menu (see Sect. 10.2), the geographic coordinates can be
recorded, if the GPS module is on, as soon as Display 12 shows on
the screen.

Wait at least 1 minute from switching the GPS module on to the actual recording of
o the geo-data, or the GPS module will throw a not-ready error.

Display 12

During the first minute after switching the GPS module on the following messages may appear
on the screen: “No signal,” “GPS module failed,” “GPS Error, Restarting,” and “GPS Module not
Ready.” These are no errors during the starting minute of initialization right after switching on.

If they appear after this time, they have to be considered actual error messages. In this case, the
restart after a GPS (signal processing) error will be performed by the module itself, without any
user action. The Not Ready message disappears automatically, too, as soon as the module is ready
for recording.
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The geo-data are recorded after you selected “Yes” in Display 12
using the © and & arrow keys and confirmed this selection by
pressing the START/SET key. A message confirms that the data have
been recorded. The recorded data then show on the screen (see
Display 13). A second screen is used to display additional
information on the precision at the time of recording. To switch
back and forth between both geo-data screens, press the = key.

Current Position
050-38,4873'N
008-:59,4141'E
Sat:7

Display 13

If it is likely that no satisfactorily precise position will be recorded because of relatively poor
signal strength, a warning message tells you, after you pressed the START/SET key in Display 12,
“Poor GPS signal; record data?”. When this message is showing, you can still start recording the
position by pressing the START/SET key or go on without recording by pressing the STOP/RESET

key.
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The recorded position is the one the GPS module is at at the moment of recording. This means

that in situations where the welding unit cannot be set next to the joint that is being welded, it is
possible to start by placing the welder/the GPS module next to the future joint, then to record the
geo-data, and finally to move the welder to the place where it will be during the welding process.

7 Entering Welding Parameters Manually

To be able to enter the welding parameters manually, you have first |+«  yayyar 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 >Enter Voltage/Time
reproduced in Display 14, provided manual input is enabled in the Enter Fitting Code
configuration menu (see Sect. 10.1). 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.

A Manually Entering Welding Voltage and Time

If this option was chosen in the manual parameter input menu, a display like the one to the right
appears on the screen. Use the alphanumeric keypad (see Info in Sect. 5.2) 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.

7.2 Entering the String of Numbers

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

8 Downloading the Reports

Interface Voltage/Time
USB A-Interface Port
for connecting USB mass storage media (such as a memory stick) | U= 40 Vv t= 1000 s

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

Display 14

Display 15
' Before transferring data, it is highly recommended to switch the welding unit off

and on again. If this fails to happens, there is a risk of data transfer failure, or
® reports in the welding unit may be corrupted.

When transferring welding reports to a USB stick, always be sure to wait until the
display shows the “Download finished” message before you disconnect the USB stick

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

8.1 Selecting the File Format

Connecting the storage media causes the the screen to appear in which the format of the output
file with the welding reports can be selected: a PDF file with an abstracted or extended version

of the report or the format of the welding data management application DataWork. Using the {t

and & arrow keys, select the file type you need and confirm your selection by pressing the START/
SET key.

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

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

8.3 Downloading by Commission Number, Date or Report Range

After the file type was selected, the next screen offers a “By
Commission Number,” a “By Date Range,” and a “By Report .
Range” options. Dependingyon the selgction, the gnd 8 arrow batallork #ile
keys can be used to select from the commissions currently in system | >EDE Abstract
memory the desired one, of which the reports should be PDF Ext'd Report
downloaded, or the alphanumeric keypad can be used (see Info in
Sect. 5.2) to enter a start date and an end date, or the first and the
last report, that define a range of dates or a range of reports of
which the reports should be downloaded. When you press the
START/SET key, you cause the selected reports to be transferred to
the storage media.

8.4 Understanding the Report Download Process

The download starts automatically after a selection was made among the options. Wait for all the
selected reports to transfer and the “Download completed” message to appear on the screen.

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

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

8.5 Deleting Data from Memory

The report data in memory can be deleted only after all welding reports were transferred, which
is indicated by the “Download completed” message. When the storage media is unplugged,

a "Delete Memory” message appears. If the START/SET key is pressed at this point, a further
confirmation message “Delete Memory, sure?” is shown, which has to be confirmed by pressing
the START/SET key once again. Then, the report data in memory are deleted.

8.6 Keeping Data in Memory

When the cable or storage media is unplugged, a “Delete Memory” message is displayed. Press
the STOP/RESET key to keep the current report data in memory. They can then be printed off once
again.
Make a habit of handling the internal storage as described at the beginning of
Sect. 8, to maintain data integrity and avoid any inadvertent deletion of the reports
@ in memory.

9 Dedicated Welding Unit Information
9.1 Displaying Characteristics of the Welding Unit

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

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

9.2 Measuring Resistance

When the START/SET key was pressed to initiate a welding process, the resistance value of the
fitting is measured and compared to the value entered as part of the read fitting code. If the gap
between the two values is smaller than the acceptable tolerance given in the code, the welding
process starts. If the gap is greater than the preset tolerance, the welding unit aborts welding
and displays a “Resistance Error” message. Furthermore, it displays the actual resistance value
measured for the connected fitting.
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The reason for a resistance error may be poorly contacting and/or worn connection terminals.
Therefore, if this error occurs, check them for proper fit and, if worn, replace them with new

ones.

9.3 Overheating Switch

The welding process aborts if the temperature of the transformer in the welding unit is too high.
The overheating circuit breaker for the transformer stops the welding if the temperature reading
is too high and the remaining welding time is longer than 800 seconds. The display and the

welding report will show an “Overheated” message.

9.4 Indication of Power Supply Failure at the Last Welding

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

10  Configuring the Welding Unit

With the operator identity card, the welding unit can be
reconfigured. When the MENU key is pressed, the “Enter Menu
Code"” message appears on the screen. After the code was read
from the operator card, the selection menu in Display 17 shows.
At “Settings,” the parameters related to the welding unit itself and
its operation can be set. At “Recording,” the traceability data that
have to or need not be recorded and written into the reports can

>Settings -M-
Recording -M-
Display 17

be enabled or disabled. The desired sub-menu is selected using the ¢+ and Jarrow keys. Then to

access that sub-menu, press the MENU key.

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

If a “M" is shown next to a set-up option, this indicates that a sub-menu is accessible here by

pressing the MENU key.

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

10.1 Understanding the “Settings” Sub-menu

“AutoWeld on” means that the AutoWeld feature for the easy
definition of welding parameters (see Sect. 5.5) can be used,
“off,” that the feature is not available.

"Check Code Expiry on” means that the welder identification code
has to be current and not expired (default period of validity
2 years from code issuance), or the welding operation cannot be
started, “off,” that the validity of the code is not checked at all.

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

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

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

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

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

***  SET-UP MENU ***
>AutoWeld on
Check Cd Expiry off
Memory Control on

Display 18

**%  SET-UP MENU **x*
Manual Input -M-
Wldr Code Option-M-

>Language -M-

Display 19

***x  SET-UP MENU ***
Date/Time -M-
Buzzer Volume -M-

>Temp. Unit -M-

Display 20
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“Buzzer Volume — M — " means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for setting the volume of the status
buzzer (see Sect. 10.1.3).

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

“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.

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

* % K

SET-UP MENU ***

>Temp. Unit -M-
Inventory No. -M-
Number of Tags -M-

Display 21

10.1.1 Selecting the Display Language

When the “Select Language” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 22 appears.

Use the arrow keys {t and & to select one of the options,

“Deutsch,” “English,” and “Francais” and confirmby pressing the
START/SET key.

10.1.2 Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen changes
and the display reproduced in Display 23 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.

10.1.3 Setting the Buzzer Volume

When the “Set Volume” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 24 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.

10.2 Understanding the “Recording” Sub-menu

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

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

“Joint Number on” means that the unit assigns an automatically
incremented joint number to every welding operation belonging
to a commission already known, and displays this number on the
screen next to the report number, “off” that no joint numbers
will be assigned at all.

" Additional Data on” means that the additional data will have to be
entered or confirmed before every new welding, “off” that the
user is not prompted to enter them.

“Fitting Code on” means that the second, so-called traceability,
code of the electrofusion fitting has to be entered before every
welding, “off,” that this is not possible.

“Pipe Codes on” means that the codes of both pipes/components
(ISO-compliant welding and treaceability codes) have to be
entered before every welding, “off,” that this is not possible.
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>Deutsch
English
Francais

Display 22

Date/Time

21.06.13 14:28

Display 23

Buzzer Volume

Display 24

Data Recording

Welder Code on

>Commission No. on

Joint No. off
Display 25

Data Recording
Additional Data on

>Fitting Code on
Pipe Codes on
Display 26



“Pipe Length on” means that the length of both pipes/components
has to be entered before every welding, “off,” that this is not.

possible.

“Weather Conditions on” means that the ’\‘Neat”her has to be Data Recording
selected in a list before every welding, “off,” that this is not ,
. Pipe Length on
possible.

” . . ) >Weather Cond. on
Geo-data on” (only if GPS module) means that the geographic et it
coodinates have to be recorded after every welding (see Sect. 6.7 | 22~ %@ °

for details), “off,” that this is not possible. Display 27
“Installing Company on” means that the company that performs

the installation work has to be entered before every welding, Data Recording

“off,” that this is not possible. SCeo-caia off
“Print Tags —M — " means that by pressing the MENU key, the Installing Comp.on

user can access a sub-menu for starting to print (a) label(s) with Print Tags M-

reference to a given welding operation, with the optional label -
tag printer. Display 28

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

11 Self-Monitoring Functions Overview
11.1  Errors During Data Input

¢ Code Error

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

¢ No Contact

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

¢ Low Voltage

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

¢ Overvoltage

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

¢ Overheated

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

o Temperature Sensor Defective

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

e 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.
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¢ 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.

e Memory Full

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

¢ Download Cancelled

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

¢ GPS Module Not Ready (only in model version with GPS module)

The minute that you have to wait from switching the GPS module on to the actual recording of
the geo-data is not over yet.

¢ No GPS Signal (only in model version with GPS module)

There is no reliable signal from the relevant satellites to the GPS antenna of the module.

¢ Poor GPS Signal (only in model version with GPS module)

The signal strength is so weak that no precise position can be recorded. Repeating the recording
is recommended.

11.2  Errors During Welding
All errors that occur while welding is in progress are also indicated by an audible alarm.

¢ Low Voltage

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

¢ Overvoltage

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

® Resistance Error

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

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

e 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.

¢ Power Supply Failure at Last Welding

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

Operating Range.........cccocoooeviiiien. <@ 1200 mm
Nominal Voltage ...........cccoovvviiiininn, 230V
Frequency ....ccoooiiii 50 Hz /60 Hz
Power .........c..cc.... ....2800 VA, 80% duty cy
Protection INdeX ........cccceeveriiiininennn, IP54
Primary Current.........ccoocoviiiiii 16 A
Ambient Temperature .............cccooeeeeee.. —20°C to +60°C (—4°F bis + 140°F)
Output Voltage .......oceovvvrriiiiiiice, 8V-48V
Max. Output Current ........cccoooviininnens 110 A
Memory for Welding Reports ................. 10 000 reports
Data Interface Port.........ccococeiiiiiiiii, USB v 2.0 (480 mbit/s)
(see also the information on the data ports in Sect. 6)
Tolerances:
Temperature ... +5 %
VOIAGE. ..o +2%
CUITeNt ..o +2 %
Resistance ........cccoovvviiiiiiiiii, +5 %

Address for maintenance and repair:

ROT
Serv

Am

HENBERGER WERKZEUGE GmbH
ice Center

Huhnerberg 4

D-65779 Kelkheim/Germany
Phon + 49 (0) 6195 / 800 - 8200
Fax + 49 (0) 6195/ 800 - 7491
service@rothenberger.com

13  Disposal

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

For EU countries only:

(3

ﬁ; Do not dispose of electric tools with domestic waste. In accordance with European

Directive 2012/19/EU on waste electrical and electronic equipment and its implementation
as national law, electric tools that are no longer serviceable must be collected separately
and utilised for environmentally compatible recycling.
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1 Introduction

Cher Client,

Vous venez d'acquérir un de nos produits et nous vous en remercions. Le poste de soudage
ROWELD ROFUSE Print+ V2 sert exclusivement a I'électrosoudage par fusion des manchons de
tuyauterie en plastique destinés a cette méthode. C'est la derniére génération the de la série
ROWELD ROFUSE éprouvée, avec plus de fonctionnalités. Il est disponible en version avec ou sans
module GPS pour I'enregistrement automatique des géo-infos relatives a I'endroit de chaque
soudure.

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,

e é&tre 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
é&tre dénudées et étre accessibles au toucher.

24 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
Plus de 20 m : 2,5 mm2 (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 Protection du port d‘interface de données

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

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

Aréglements 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 électrogéne, 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 diment 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.

A la révision du produit, son état fonctionel est mis a 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.
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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'humidité et des agression externes.

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

4 Principe de fonctionnement

Le ROWELD ROFUSE Print+ V2 permet le soudage thermoplastique par électrofusion des
manchons destinés a cette méthode et pourvus d'un code-barres. Chague 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 I'assemblage, respecte la norme ISO 13950 ;
le second, si présent, pour la tracabilité des piéces, respecte la norme ISO 12176-4. Le modéle
avec module GPS permet, en plus, d'enregistrer les coordonnées géographiques de I'endroit ou le
soudage est réalisé et de les ajouter au rapport de soudage dressé de |'opération.

Le logiciel de commande du poste permet la gestion des données supplémentaires prévues par la
norme I1SO 12176-4, par exemple, la saisie des codes de tracabilité du tube et du manchon. Pour
en profiter, il faut activer les données souhaitées au Menu des réglages, sous « Documentation »
(voir la section 10.2).

On peut aussi saisir manuellement les paramétres de soudage . Commandé par un micro-
processeur, le ROWELD ROFUSE Print+ V2

e commande et suit automatiquement toute la procédure de soudage,

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

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

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

mémoire intégrée et peuvent étre envoyées a une clé USB.

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

exemple, une clé USB.

Autres accessoires optionnels:

e Logiciel PC pour transférer et archiver les données directement sur votre ordinateur (avec tous
les systemes d'exploitation Windows courants)

¢ Imprimante d’étiquettes pour |'impression, tout de suite apres le soudage, d'un autocollant
identifiant la nouvelle soudure

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

5 Mise en route et fonctionnement
= Pour faire fonctionner le poste de soudage, s'assurer qu'il se trouve sur une surface égale
permettant le fonctionnement en sécurité.
= S'assurer que la proctection coté secteur/groupe électrogéne 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 électrogene, mettre le poste de soudage en marche a I'aide ROFUSE Print +

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

L'appareil affiche ensuite I'Ecran 2.

Ecran 1

poste 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.

i ATTENTION aux erreurs de systéme! Si une erreur est détectée a I'auto-test que le
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5.2 Saisie du code de soudeur

Le clavier alphanumérique est concu et fonctionne comme le clavier d'un téléphone portable
courant sans écran tactile. Plusieurs actions de suite sur une touche permettent de « parcourir »
tous les caractéres imprimés sur elle. Lorsque celui qu'il faut s'affiche en « parcours », attendre un
peu plus longtemps avant d'appuyer sur la touche suivante afin de garder ce caractere. Le premier
cararctere, chaque fois, est le chiffre sur la touche, ensuite les lettres ou signes dans I'ordre sur la
touche, donc par exemple avec la touche « 2| a|b|c », on affiche un « 2 » a la 1re action, a la
2e,un a»,ala3e, un b»etalade, un c». Pourrentrer des majuscules au lieu des minuscules
par défaut, maintenir enfoncée la touche i pendant la sélection de la lettre désirée par une ou
plusieurs actions sur les touches.

Le poste de soudage peut étre configuré de telle maniere que la saisie du code de soudeur est
obligatoire avant la saisie du code-barres qui accompagne le le raccord électrosoudable. L'écran
affiche alors la demande « Saisie code soudeur ». (Le méme écran est accessible plus tard par un
acces rapide ; voir a la section 6.1.) Le numéro de code est saisi soit en relevant un code-barres

a I'aide du scanneur, soit a I'aide des touches <=, =, t, & . Que le code de soudeur soit saisi ou
non, et si oui, quand/a quelle fréquence, est défini au menu des réglages, sous « Réglages » (voir
a la section 10.1).

Un signal sonore conlﬁrme la saisie_du code dg s’c?udeur par l.e. SATETT CODE RACOORD
scanneur, et I'écran I'affiche en clair et passe a I'étape de saisie

suivante. Si le code est saisi manuellement, cette information est LAg3zsll 21.10-12
enregistrée par |'appareil suite & une action sur la touche START/SET. | TENS-ENTR 230V 50Hz
Si une saisie erronée s'est produite, le message « Erreur code » PAS DE CONTACT
s'affiche ; il faut alors vérifier et corriger le numéro saisi. Si le code
saisi est correct, il sera enregistré en mémoire et figurera sur les
rapports imprimés.

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

5.3 Raccordement du manchon au poste de soudage

Brancher les fiches de contact sur le manchon de raccord et s'assurer
du bon contact. Au besoin, mettre des adaptateurs enfichables. Les
surfaces de contact des fiches ou adaptateurs et du manchon
doivent étre propres. Des encrassements peuvent provoquer des BHTHHEEWED
soudures fautives et des fiches surchauffées et cramées. Protéger les
fiches systématiquement des poussiéres. Les fiches de raccordement -
et les adaptateurs sont des consommables et doivent ainsi &tre Ecran 3
controlés avant chaque intervention et doivent étre remplacés s'ils se

sont encrassés ou dégradés.

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

5.4 Saisie du code de raccord avec un scanneur a main

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

Ecran 2

*%*% CODE SOUDEUR **x*

kkkkkxkxkkkhkkkkkxkxk

étiquette illisible, le code-barres d'un manchon de type différent. PRET ?

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

10 cm de distance environ ; la zone de lecture est indiquée par le HST 315mm 585
trait rouge émis par le scanneur. Puis, appuyer sur le bouton de QAT 40.00V 0.800
lecture. Un signal sonore du poste confirme une saisie correcte, et les ’ :
données décodées s'affichent (voir I'Ecran 4). Ecran 4

L'affichage comprend les paramétres de soudage théoriques encodés par le code du

' raccord. En plus, I'affichage se fait avant que la résistance réelle du raccord

@ électrosoudable soit relevée. Il est ainsi possible que malgré une valeur d'ohms
correcte, une erreur de résistance soit encore détectée (cf. a la section 9.2). C'est
seulement a partir du début de la procédure de soudage que les paramétres réels
s'affichent.
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Le message « Prét ? » signale que I'appareil est prét a commencer le soudage. Les données saisies
doivent étre vérifiées ; il est possible de les effacer, en cas de fausse manceuvre, en appuyant

sur la touche STOP/RESET. Les données saisies seront également effacées en cas de coupure du
contact entre le poste de soudage et le manchon de raccord.

5.5 Soudage direct grace a la fonctionnalité AutoWeld

Si deux soudages faisant intervenir des raccords aux parameétres de soudage totalement
identiques, se succédent, on peut se passer de la lecture du code-barres ou saisie des parametres.
Pour lancer un soudage totalement identique au précédent, il suffit d'utiliser la fonctionnalité
AutoWeld, pourvu qu'elle ait été activée (voir a la section 10.1). Elle est lancée a partir de I'écran
d'acceés rapide qui s'ouvre depuis I'écran « Saisie code raccord » suite a une action sur la touche
< (cf. la section 6.1). Sur cet écran, faire défiler le curseur de sélection a I'aide des touches et
U et valider par la touche START/SET.
Il est de la responsabilité de I'usager de ne se servir de I'’AutoWeld que lorsque le raccord
électrosoudable et I'assemblage prévus sont réellement identiques a ceux de la soudure
® précédente. Le résultat d'une utilisation fautive ou irresponsable de cette fonctionnalité sera
une soudure de mauvaise qualité et stabilité.

5.6 Début du soudage

Aprés la lecture du code-barres du raccord, I'appareil demande la saisie de toutes les

H données de tracabilité préalablement activées (voir a la section 10.2).

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

L'action sur la touche START/SET entraine un message « Tube traité? », qu'il faut valider de
nouveau, en appuyant sur la touche START/SET. Ensuite, le soudage proprement dit commence.

5.7 Procédure de soudage

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

5.8 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.

5.9 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 probléme,
appuyer sur la touche STOP/RESET.

5.10 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 &tre 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.

5.11 Retour au début de la saisie

Aprés 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 5
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5.12 Gestion des rapports de soudage enregistrés, impression d‘étiquettes et

enregistrement des géo-infos avec ViewWeld

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

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

Ecran 6

Pour afficher le résumé ViewWeld, appuyer sur la touche 1+ a I'écran de saisie du code-barres (cf.
I'Ecran 2). Il est possible de parcourir les rapports en mémoire & I'aide des touches de défilement
<& et 2. Pour imprimer I'étiquette du soudage dont le résumé est actuellement affiché a I'écran,
il faut que I'imprimante soit reliée au poste. Ensuite, appuyer sur la touche START/SET & I'écran

ViewWeld.

Grace a ViewWeld, il est possible aussi d'attribuer ses géo-infos a une soudure déja réalisée, si
elles n‘ont pas été enregistrées, la fonctionnalité géo-infos étant activée, lors du soudage-méme
(cf. a la section. 6.7). Pour ce faire, accéder a I'écran ViewWeld avec le résumé de I'assemblage
auquel il faut attribuer ses géo-infos. Ensuite, le résumé ViewWeld de cette soudure affiché,
appuyer sur la touche de défilement 1, ce qui affiche un écran vous demandant si vous souhaitez
enregistrer les géo-infos (voir I'Ecran 12). Valider en appuyant sur la touche START/SET et

enregistrer les géo-infos comme le décrit la section 6.7

6 Informations complémentaires du rapport de soudage

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

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

6.1 Saisie des données de tracabilité prédéfinies et personnalisables

Toutes les données de tracabilité activées au menu des réglages, sous « Documentation », (voir
a la section 10) doivent étre rentrées avant le soudage. Le poste de soudage demande leur saisie
soit avant, soit aprés celle du code-barres du raccord (cf. I'Ecran 2). En fonction de la donnée en
question, soit elle doit étre rentrée chaque fois qu’on y accede (le code de soudeur par exemple ;
voir a la section 5.2), soit une information rentrée préalablement peut étre modifiée, puis validée
ou validée telle quelle (le numéro de commission ; voir aux sections 6.2).

Un acces rapide a certaines données de tracabilité est possible, par
un écran de sélection, suite a une action sur la touche < (cf.
I'Ecran 7), pour afficher ou pour rentrer/valider la donnée en
question (la fonctionnalité AutoWeld, également affichée, est
expliquée a la section 5.5).

** DOCUMENTATION **
AutoWeld

>CODE SOUDEUR

No COMMISSION

Ecran 7

6.2 Saisie ou modification du numéro de commission et du numéro de soudure

L'écran permettant la saisie du numéro de commission est affiché par le poste avant le soudage
ou par l'usager, en passant par I'acces rapide (Ecran 7). La saisie alphanumérique peut se faire
par les touches alphanumériques (voir I'info a la section 5.2) ou a partir d'un code-barres a I'aide
du scanneur. La longueur maximale du numéro est de 32 caracteres. Valider en appuyant sur

la touche START/SET. Le numéro de commission est enregistré et figurera dans le rapport de

soudage.

A condition qu'il soit activé au menu des réglages (cf. section 10.2),
un numéro de soudure se rapportant au numéro de commission est
enregistré aussi et affiché a coté du numeéro de rapport (cf. a la
section 5.3). Qu'il se rapporte au numéro de commission veut dire
que le systeme vérifie si un numéro de commission qui vient d'étre
rentré existe déja en mémoire et que, si oui, il prend le numéro de
soudure le plus élevé en mémoire, enregistré dans le cadre de cette
commission, l'incrémente de 1 et attribue ce nouveau numéro de
soudure au soudage en passe de commencer.

No COMMISSION

khkhkhkkkkkkkkkkkkkhkhkxk

Kk kkkkkkkkkkk

Ecran 8
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6.3 Saisie ou modification des données supplémentaires

L'écran permettant la saisie des données supplémentaires est affiché | xx poNNEE Sup. 1 **
par le poste avant le soudage, d'abord celui pour la premiere
donnée supplémentaire, ensuite celui réservé pour la seconde
donnée supplémentaire. La saisie alphanumérique peut se faire par
les touches alphanumeériques (voir I'info a la section 5.2) ou a partir
d’un code-barres a I'aide du scanneur. Ecran 9

Pour la premiére information définie par I'usager, la longueur maximale est de 20 caractéres. Pour
la seconde, la longueur maximale est de 15 caractéres. Valider en appuyant sur la touche START/
SET. Les données supplémentaires sont enregistrées et figureront dans le rapport de soudage.
Pour sauter cet écran et ne pas enregistrer d'information, appuyer sur la touche STOP/RESET.

Vous pouvez définir librement les deux données supplémentaires enregistrées. Par exemple,
vous pouvez inscire des informations sur la longueur du tube, la profondeur du fossé ou des
® remarques destinées a faciliter la tracabilité.

6.4 Saisie du code de tracabilité du raccord

Si cette donnée a été activée au menu des réglages de I'appareil, il demande apres la saisie du
code-barres du manchon électrosoudable un second code de raccord. Il s'agit la du code aussi
appelé « code de tracabilité » ou « second code de raccord ».

La saisie se fait a I'aide du scanneur a partir d'un code-barres ou en [+« copr pE RACCORD *
actionnant les touches alphanumériques (voir I'info a la section 5.2).
Appuyer sur la touche START/SET pour enregistrer I'information. Si
une saisie erronée s'est produite, le message « Erreur code »
s'affiche ; il faut alors vérifier et corriger la suite numérique rentrée.
Si le code saisi est correct, il sera enregistré en mémoire et reproduit
sur les rapports imprimés. La touche STOP/RESET sert a annuler la
saisie.

6.5 Saisie des conditions métérologiques

Sila saisie de la météo ambiante a été activée dans la configuration |+« conp. aMBIANTES *
de I'appareil, il la demande avant la saisie du code-barres du

KXk XK A Kk A kX kX hk*xkxkx*k

R R R R SR SRS EEEEEE SRS

kK Kk Kk Kk Kk

Ecran 10

>soleil

manchon. i
L . ) . . serein

Avec les touches 1, &, sélectionner I'option qui convient parmi pluie

« soleil », « serein », « pluie », « tente » et « chauffage ». Appuyer
sur START/SET pour enregistrer la sélection qui apparaitra ensuite Ecran 11
dans le rapport de soudage imprimé.

6.6 Saisie des informations sur les pieéces a assembler

Selon la méme procédure que celle qui permet de rentrer le code de tracabillité du raccord (cf.
a la section 6.4), on peut, avant le soudage proprement dit, rentrer les codes conformes ISO des
tubes a assembler, leur longueur ainsi que la société installatrice, a condition que ces données
aient été activées au menu des réglages.

6.7 Enregistrement des géo-infos de la soudure

La présente section est utile seulement pour le modéle avec |ENREGISTR. GEO-INFOS
module GPS du produit. >0Oui

Pourvu que les géo-infos ont été activées au menu des réglages Non
(cf. a la section 10.2), les coordonnées de I'assemblage peuvent
étre enregistrées, apreés la mise en marche du module GPS, -
lorsque I'Ecran 12 s'affiche. Ecran 12

Il faut que 1 minute minimum s’écoule de la mise en marche du module GPS a
I'enregistrement des géo-infos, faute de quoi le module GPS signalera une erreur
® disant qu'il n‘est pas prét.
Pendant la premiére minute apres la mise en marche du module GPS, les messages suivants
peuvent s'afficher : « Pas de signal », « Module GPS en panne », « Erreur GPS, redémarrage » et
« Module GPS pas prét ». Ces messages ne signifient pas d’erreur pendant cette premiére minute
d'initialisation immédiatement apres la mise en marche. Si, au contraire, ils apparaissent aprés
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cette premiere minute, il faut les interpréter comme de véritables messages d’erreur. Dans ce cas,
le redémarrage lors d'une erreur de (traitement de signal) GPS sera réalisé par le module méme
sans autre intervention. De méme, le message « Pas prét » disparaft automatiquement lorsque le
module est prét a enregistrer.

Pour lancer I'enregistrement des géo-infos, sélectionner « Oui » a

I'Ecran 12, & I'aide des touches 1 et &, et valider en appuyant sur [ pos1710N ACTUELLE
START/SET. Un message confirme I'enregistrement. Les données 050 -38, 4873 "N
enregistrées s'affichent (cf. I'Ecran 13). Un second écran sert & !

renseigner de la précision de I'enregistrement au moment de ce 008:53,4141'E
dernier. Pour basculer entre les deux écrans de géo-infos, appuyer | Sat:7

sur la touche =. Ecran 13
Si un signal relativement faible fait qu’une précision satisfaisante ne

peut étre garantie, un message vous le dit aprés |'action sur START/SET & I'Ecran 12 : « Réception
GPS faible ; enregistrer données ? ». Lorsque ce message s'affiche, I'enregistrement peut tout de
méme étre lancé par une action sur START/SET ou sauté par une action sur la touche STOP/RESET.
La position enregistrée est celle du module GPS au moment de I'enregistrement. Cela signifie que,
lorsqu'il est impossible de positionner le poste de soudage a c6té des pieces a assembler, on peut
mettre le poste/le module GPS d’abord a coté de I'assemblage a réaliser, y enregistrer les géo-
infos, puis bouger le poste de soudage a I'endoit ou il se trouvera pendant le soudage.

7 Saisie manuelle des paramétres de soudage

Afin de pouvgir 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 14 PERLIE IS =11
s'affiche, a condition que la saise manuelle soit activée au menu des | SAISIE CODE RACCORD
réglages (cf. a la section 10.1). En d’autres termes, la saisie manuelle
se fait en lieu et place de la lecture du code-barres (voir aux

sections 5.3 et 5.4).

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.

7.1 Saisie manuelle du temps et de la tension de soudage

Apreés la sélection correspondante dans le menu de la saisie manuelle des parametres, un écran
semblable & I'Ecran 15 s’affiche. Il faut alors saisir la tension de soudage et le temps de soudage
dans le respect des indications du fabricant du manchon. Rentrer ces données a |'aide des
touchesalphanumériques (voir I'info a la section 5.2) et valider ensuite en appuyant sur START/SET.
Apres cette validation, I'appareil affiche « Prét ? », signalant qu'il est prét a lancer le soudage.

7.2 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 caractéres du code du manchon sont représentés par
des astérisques ( * ). Saisir toute la suite numeérique représentant le code a I'aide des touches
alphanumériques (voir I'info a la section 5.2). 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.

Interface de données
Port d'interface USB A
pour relier des mémoire externes USB (par exemple une clé USB) | y= 40 v t= 1000 s
Les deux ports d'interface sont conforme a la spécification USB
version 2.0 (c'est-a-dire taux de transmission maximal de 480
mégabits par seconde).
Avant de lancer le transfert des données, il est vivement conseillé d’éteindre et de
' redémarrer le poste de soudage. Si cela est négligé, le transfert des données risque
® de souffrir des erreurs et les rapports dans le poste de soudage, d'étre inutilisables.
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Lorsque vous transférez les rapports de soudage vers une clé USB, attendre
' systématiquement le message « Sortie terminée » qui s’affiche a I’écran du produit,
@ avant de débrancher la clé USB. Si la connexion est coupée prématurément, le poste
de soudage risque de proposer la suppression des rapports de soudage en mémoire
bien que ceux-ci ne soient pas transférés correctement. Si, dans ce cas, vous décidez
de les supprimer, ils seraient perdus irrémédiablement sans étre sauvegardés ailleurs.

8.1 Choix du type de fichier

Quand le cable de la mémoire USB est branché sur le poste de soudage, un écran s'affiche qui
permet de sélectionner le format des rapports qui seront sortis : fichier PDF avec un rapport
résumé ou développé ou fichier au format du gestionnaire de données de soudage DataWork. Les
touches fleches © et & ervent a choisir ce qui est souhaité, choix a valider par la touche START/
SET.

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

: ¥ Transfert/sortie de tous les rapports

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

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

Apres le choix du type de fichier_ squhaité, I"écran suivant propose les[ sp1rer. TYPE FICHIER
options « Par numéro de commission », « Par plage de dates » et PTCHETER DATATORG
« Par plage de rapports ». En fonction de la sélection, a I'aide des

touches 1 et &, on peut sélectionner, parmi les commissions >RAPPORT PDF RESUME
actuellement en mémoire, celle dont les rapports doivent étre sortis, | RAPPORT PDF DEVEL.
ou, a I'aide du clavier alphanumérique (voir I'Info a la section 5.2), Ecran 16
rentrer une date de début et une date de fin, ou le premier et le

dernier rapport, définissant une plage de dates ou une plage de

rapports dont les rapports doivent étre sortis. Une fois sélectionné les

rapports souhaités, une action sur START/SET envoie leurs données

vers la mémoire raccordée.

8.4 Processus de transfert des rapports de soudage

Quand la sélection a été faite aux options, la transmission démarre automatiquement. Attendre
que tous les rapports sélectionnés soient sortis et que le message « Sortie terminée » s'affiche a
I'écran.
Si, au cours du transfert, un probléme se manifeste, le message « Pas prét » s'affiche. Le
probléme résolu, le transfert continue automatiquement.
Si, au cours du transfert des données, le poste de soudage reconnait un probléme
auquel il sera impossible de trouver une solution, il abandonne le processus et
affiche le message d'erreur « Sortie interrompue ». Pour valider que vous avez pris
note de I'erreur, appuyer sur la touche START/SET.

8.5 Effacement de la mémoire

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

8.6 Conservation des rapports de soudage en mémoire

Apres que l'imprimante ou la mémoire externe a été débranchée, le poste de soudage demande :
« Effacer mémoire? » En appuyant sur la touche STOP/RESET, vous pouvez garder les rapports en
mémoire et les imprimer encore une fois.
Respecter impérativement les consignes données sur l'intégrité des données au
début de la section 8, afin d’éviter toute suppression des rapports de soudage en
® mémoire par inadvertance.
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9 Informations sur le poste de soudage

9.1 Affichage des informations caractéristiques du poste de soudage

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

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

9.2 Vérification de la résistance

Apres |'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.

9.3 Disjoncteur thermique

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

9.4 Indication d‘une coupure de secteur au dernier soudage

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

10  Configuration du poste de soudage

Le poste de soudage peut étre configuré apreés lecture du badge >REGLAGES -M-
d’usager. Une action sur la touche MENU affiche le message DOCUMENTATION  -M-
« Rentrer code menu » a I'écran. Aprés que celui-ci a été lu par le
scanneur sur le badge de I'opérateur, le menu reproduit a I'Ecran 17
s'affiche.

Sous « Réglages », on peut définir les parametres du poste Ecran 17
de soudage lui-méme et de son fonctionnement. Sous

« Documentation », les informations de tracabilité a documenter, ou non, sur les rapports de
soudage sont activées ou désactivées. La sélection se fait a I'aide des touches fleches &t et 4. Puis,
pour accéder au sous-menu en question, appuyer sur la touche MENU.

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

La présence d'un « M » a une option signale que pour celle-ci un sous-menu est accessible par
une action sur la touche MENU.

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

10.1 Légende du sous-menu « Réglages »

« AutoWeld oui » : il est passible de se servir de la onctionnalite %% MENU REGLAGES **
AutoWeld, qui facilite la définition des paramétres de soudage,

- ; . . . o >AutoWeld 0oUI

(voir a la section 5.5) ; « non » : cette fonctionnalité n’est pas

disponible. VERIF.C.SOUDEUR NON

CONTR. MEMOIRE OUI

Ecran 18
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« Vérification code soudeur oui » : il est obligatoire que le code de
soudeur soit encore valide et non expiré (validité par défaut 2

ans a compter de I'émission du badge), faute de quoi le soudage

ne peut étre lancé ; « non » : la validité du code n’est pas
controlée.

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

« Saisie manuelle oui » : il est possible de rentrer a la main les
parameétres de soudage (voir la section 7) ; « non » : ce mode de
saisie nest pas disponible.

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

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

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

« 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 10.1.3).

« Unité de température M » : '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'utilise.

« Nombre d'étiquettes M » : I'action sur la touche MENU ouvre
un sous-menu qui permet de rentrer le nombre d'étiquettes
qu'il faut imprimer automatiquement aprés une procédure de
soudage sur l'imprimante d’étiquettes disponible en option, si
une telle imprimante est reliée au poste.

* *

MENU REGLAGES **
SAISIE MANUELLE -M-

OPT. C. SOUDEUR -M-
>LANGUE -M-
Ecran 19

* Kk

MENU REGLAGES **

DATE/HEURE =lil=
VOLUME SIGNAL -M-
>UNITE TEMPERAT. -M-

Ecran 20

* *

MENU REGLAGES **
>UNITE TEMPERAT. -M-
No D'INVENTAIRE -M-
Nbr D'ETIQUETTES-M-

Ecran 21

10.1.1 Choix de la langue d’affichage

La sélection de I'option « Choisir langue » entraine I'affichage de
I'Ecran 22 .

Les touches fleches ©+ et & permettent de sélectionner une des
options « Deutsch », « English » et « Francais », sélection a valider
par la touche START/SET.

* k ok ok ok k LANGUE * k ok ok k k
>Deutsch

English

Francais

Ecran 22

10.1.2 Réglage de I’horloge

La sélection de I'option « Régler horloge » entraine I'affichage de
I'Ecran 23.

L'heure et la date peuvent étre modifiées sur le clavier de I'appareil.
La modification se fait individuellement pour les parties « Heure »,
« Minute », « Jour », « Mois » et « Année ». Le nouveau réglage
doit étre validé par une action sur la touche START/SET.
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10.1.3 Réglage du volume du signal sonore

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage de
I'Ecran 24. En plus, le signal sonore retentit. Pour régler le volume
du signal, appuyer sur les touches < et = afin d'atteindre le volume
souhaité (entre 0 et 100), puis valider en appuyant sur la touche
START/SET.

VOLUME SIGNAL

Ecran 24

10.2 Légende du sous-menu « Documentation »

« Code soudeur oui » : il est obligatoire de saisir le code de soudeur
en fonction du réglage des « Options code soudeur » ; « non » :
il est impossible de le saisir.

« N° de commission oui » : il est obligatoire de saisir ou de
confirmer le numéro de commission avant chaque soudage ;
«non » : il est impossible de le faire.

« N° de soudure oui » : I'appareil attribue un numéro de soudure
automatiquement incrémenté a chaque nouvelle soudure faisant
partie d’'une commission connue et affiche ce numéro a I'écran,
pres du numéro de rapport ; « non » : aucun numéro de soudure
n’est enregistré.

« Données supplémentaires oui » : il est obligatoire de saisir ou de
confirmer les données supplémentaires avant chaque soudage ;
«non » : il est impossible de le faire.

« Code de raccord oui » : il est obligatoire de renseigner le second,
code, dit code de tracabilité, du raccord électrosoudable ;
«non » : il n"est pas possible de le faire.

« Codes de tubes oui » : il est obligatoire de renseigner les codes
des deux tubes (codes conformes ISO de soudage et de
tracabilité) ; « non » il n'est pas possible de le faire

« Longueur des tubes oui » : il est obligatoire de renseigner la
longueur des deux tubes ; « non » : il n'est pas possible de le
faire.

« Conditions météorologiques oui » : il est obligatoire de
sélectionner dans une liste défilante la météo ambiante avant le
soudage ; « non » : il n'est pas possible de le faire.

« Géo-infos oui » (seulement si module GPS) : il est obligatoire
d’enregistrer les coordonnées géographiques de I'assemblage
apres le soudage ; « non » : il n'est pas possible de le faire.

« Société installatrice oui » : il est obligatoire de renseigner la société
qui réalise les travaux ; « non » : il n'est pas possible de le faire.

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

DOCUMENTATION

CODE SOUDEUR 0oUI

>No COMMISSION oUI

No SOUDURE NON
Ecran 25

DOCUMENTATION

DONNEES SUPPL. oUI

>CODE DE RACCORD OUI

CODES TUBES oUI
Ecran 26
DOCUMENTATION
LONGUEUR TUBES OUI
>CONDIT. METEO oUI
GEO-INFOS NON
Ecran 27
DOCUMENTATION
>GEO-INFOS NON
SOC. INSTALLATR.OUI
IMPR.ETIQUETTES -M_
Ecran 28

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

® tel code soit disponible.
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11 Liste des fonctions d’auto-contréle

11.1  Erreurs lors de la saisie des données

¢ Erreur code-barres

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

¢ Pas de contact

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

¢ Tension insuffisante

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 systeme

ATTENTION! Le poste de soudage doit immédiatement étre débranché du secteur et
du manchon de raccord a souder. L'auto-test a détecté une irrégularité du systéme.
Tout usage ultérieur doit étre suspendu et le poste de soudage doit étre expédié a
un atelier agréé pour réparation.

¢ Erreur température ambiante

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

¢ Thermométre endommagé

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

¢ Erreur horloge

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

¢ Poste au service/entretien

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

¢ Erreur saisie

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

* Mémoire saturée

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

e Sortie interrompue

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

¢ Module GPS pas prét (modéle avec module GPS seulement)

La minute qu'il faut attendre de la mise en marche du module GPS a I'enrregistrement des
données ne s'est pas encore écoulée.

¢ Sans signal GPS (modele avec module GPS seulement)
Il n"existe pas de connexion fiable entre I'antenne GPS du module et les satellites en question.
¢ Réception GPS faible (modéle avec module GPS seulement)

La réception du signal satellite est faible au point que la précision de la position enregistrée n’est
pas garantie ; il est conseillé de répéter I'enregistrement.
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11.2  Types d’erreur pendant le soudage

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

¢ Tension insuffisante

La tension en entrée est inférieure a 175 V. L'appareil sonne I'alarme sonore. Si 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.
o 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 9.4).

12  Données techniques

Plage d'Utilité ..o <@ 1200 mm

Tension nominale ............cccoeeiveiennnn. 230V

Fréquence ..o 50 Hz /60 Hz

Puissance 2800 VA a rapp. cyclique 80%
Indice de protection ..........ccccccevvieriinn. IP54

Courant primaire.........ccccoeereviiiiieioens 16 A

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

Courant maxi. en sortie.........cccccoeeeennne 110 A

Mémoire de rapports ..........ccceeveeeeinns. 10 000 rapports de soudage
Interfaces de transmission ...................... USB v 2.0 (480 mbit/s)

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

Température .... x5%
TENSION oo +2 %
COUraNT ..o +2 %
RESIStANCe. ..o +5%

Adresse pour I'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

13  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 piéces non recyclables (par ex. déchets électroniques).

Pour les pays européens uniquement:
x| Ne pas jeter les appareils électriques dans les ordures ménageres ! Conformément a la
W | directive européenne 2012/19/EU relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et sa transposition dans la législation nationale, les appareils électriques

usagés doivent faire I'objet d'une collecte sélective ainsi que d’un recyclage respectueux
de I'environnement.
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1 BBepeHue
YBaXkaeMblil KINEHT,

6narogapum Bac 3a foBepue, okasaHHOe Hallemy NpoayKTy, U xenaem Bam ycneluHow paboTbl
¢ H1M. CeapouHbli aBTomat ROWELD ROFUSE Print V 2.0 crny>vT UCKMIOYMTENbHO ANS
3MeKTPOCBapk1 NNacTMaccoBbIx CBapHbIX MTUHroB. OH NpeacTaBsnsieT cobon cneaytoLiee
nokoneHve HagexHolx annapatosB ROWELD ROFUSE, otnmyatoLeecs pacluMpeHHbIM CNeKTpom
dyHkumi. Mpubop goctyneH ¢ GPS-moaynem nnu 6e3 Hero Ans aBToMaTU4ecKon perncrTpaumum
reorpachyecKknx KOOPANHAT KaXA0ro OTAENbHOTrO MecTa CBapku.

[laHHOe v3aenve CKOHCTPYMPOBAHO B COOTBETCTBUM C COBPEMEHHbLIM YPOBHEM pa3BUTHSA
TEXHUKM U MPU3HAHHLIMU CTaHAaPTaMU TEXHVKM Ge30MacHOCTY, a Takke OCHALLEHO 3alMTHBIMM
npucnocobnexnusmu. MNepea NocTaBKoi U3AENVE NPOLLIIO NPOBEPKY Ha paboTocnocobHOCTL 1
6e3onacHoCTb.

OpHako npu HemnpaBWbHOM 3KCMNyaTaLmMmn UM HeHaanexallem UCnofib30BaHUN MOXET BO3HUKHYTb
onacHOCTb Ans:

® 300pOBbsi Oneparopa,
® 130enns UNu Apyrux MatepuarnbHbIX LEHHOCTEN 3KCMyaTpYLLEro NpeanpusaTus,
o 3cpchekTBHONM paboTbl U3genus.

Bce nuua, 3aHATbIE BBOAOM B 3KCNyaTaLmio, aKcnnyataumen, TEXHUYECKUM 06CJ'Iy)KVIBaHVIeM n
PEeMOHTOM NPOAYKTa, OOSDKHbI:

® NMETb COOTBETCTBYHOLLYIO KBaJ'lI/ICbVIKaLWIIO,

® 3KCMyaTnpoBaThb U3aenue TONMbKOo Nnof Haa30pomM,

* nepes BBOAOM M3AENUs B 3KCNIyaTaLmio BHUMATENbHO NPOYeCTb PYKOBOACTBO MO 3KCMlyaTauum.
Cnacwubo.

2 lNMpaBuna TexHnku 6e3onacHoOCTU

21 Mcnonb3oBaHue npaBunbHOro agantepa aAnAa uTuHra

Vcnonb3oBaTb COeAVHUTENbHbIE KOHTaKTbI, NoaxoasALwmne Ans COOTBETCTBYOLLEro Tuna (bI/ITI/IHFa.
CneguTb 3a NNOTHOCTBIO MX NOCaAKM U HE UCMONb30BaTh noBpeXxaeHHble N He nogxoadwme ansa
KOHKPETHOro criy4asa npuMeHeHus CoeiMHNTENbHbIE KOHTaKTbl Uk aganTtepbl d)l/ITVIHFa.

2.2 Wcnonb3oBaHMe CBapO4YHOro U ceTeBoro kabenewn He No Ha3Ha4YeHUIo

He nepeHocuTb nsgenve 3a kabenb 1 He TsHYTb 3a CETEBON kaberb, YTOOb! BbIHYTb LUTEKEP U3
poseTku. bepeyb kabernb OT BO3AENCTBISA BbICOKOI TeMMepaTypbl, NonajaHns Macna u ocTpbix
Kpaes.

2.3 3awmTa (UTUHra 1 Mecta CoeauHeHust

[ns 3awmTbl pUTUHIa N MecTa CoOeaUHeHUs Heo6XoaMMO MCMOoMNb30BaTh 3aXUMHbIE
I'IpVICI'IOCO6J'IeHVIH unu Tucku. Beceraa Heobxoaumo cobnioaatb WNHCTPYKLMIO NO MOHTaXy OT
COOTBETCTBYHOLLEro U3rotoBnTens duTuHra, a Takke npegnucaHms WHCTPYKUWK MO NpoKnaake.

Mpouecc cBapku UTUHIA HEeMb3si IPOM3BOAUTL MOBTOPHO, TaK Kak B 9TOM Clyyae MOXHO
NPUKOCHYTbLCA K AeTansM, HaxoasLLMMCS Nog HanpsikeHUeEM.

2.4 OuuncTtka npogykra
Ha n3genve He gomkHbl nonagaTth GpbI3ry, U ero 3anpeLlaeTcs norpyxaTtb B BOAY.

2.5 OTKpbIBaHUE Kopnyca

W3penue paspeluaeTcsi OTKpbIBaTh TONbLKO cneuuManucTaMm KoMnaHum
ROTHENBERGER mnu o6y4eHHOMY UMK COTPYAHUKaMU aBTOPU3OBaHHOWM
cneuvanu3npoBaHHOW CePBUCHOM CIyXOblI!

2.6 YOonuHUTenbHbIW Kabenb BHe NOMeLLeHUN

Pa3speLuaeTcsa cnonb3oBaTh TOSIbKO MMEKLLMI COOTBETCTBYIOLLME AONYCK M MapKUPOBKY
YANVHUTENbHbIN kKabenb ¢ NPOBOAAMM CMEAYHOLLEro CeYEHUs.

[nuHa go 20 m: 1,5 Mm? (pekomeHpayetcsi 2,5 MM?); Tvn HO7RN-F
OnuHa 6onee 20 m: 2,5 Mmm? (pekomeHpayetcs 4,0 Mv?); Tn HO7RN-F

YAnuHuTenbHbIN Kabenb paspeliaeTcsa UCNOJIb30BaTb TOJIbKO B pa3MOTaHHOM U
BbIMNpsAMI€eHHOM cocTosHuu!
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2.7 lMpoBepka nsgenus Ha Hanu4Me NOBpPEXAEHUN

Mepen kaxabIM UCMONb30BaHUEM U3AENUS HEOBXOAMMO TLLATENBHO NPOBEPSATL CMOCOBGHOCTbL
3aLLMTHBIX NPUCNOCOBNEHNI 1 NOBPEXAEHHbIX AeTanen (eCnu TakoBble UMeKoTCs)
DyHKLMOHMpPOBaTh 6e3ynpeyHo 1 Hagnexaiwmm obpa3om. Y6eanTbes, YTO WTEKEPHbIE KOHTaKTbI
MCMPaBHbl, YTO OHU NPaBUMBHO KOMMYTUPYIOT U YTO NOBEPXHOCTM KOHTaKTOB YMCTble. Bce getanu
[OSKHbI ObITh MPaBUIIbHO CMOHTMPOBAaHbI U COOTBETCTBOBaTL BceM TpeboBaHuaM ans obecneveHns
6esynpeyHoii paboTbl n3genus. MoBpexaeHHbIe 3alUTHbIE MPUCNIOCOBNEHNS U AeTanu AOMKHbI
6bITb OTPEMOHTUPOBAHbI UM 3aMEHEHbI COTPYAHUKAMU CEPBUCHON CryxObl.

2.8 3almMTHBLIW KONMNavok MHTepdenca nepegaym faHHbIX

Bo BpeMs BbINONHEHNs1 CBapOYHbIX paboT HeobxoAMMO HadeTb 3alMTHbINA Konnadvok nHTepdeiica,
YTOObI Ha KOHTaKTbl HE NMoMnanu 3arps3HeHns 1 Brara.

29 YcnoBusi nogknoYeHust

291 Kcetu

Heobxoanmo yunTbIBaTh YCNOBWS NOAKMIOYEHWSI OT MOCTaBLLUMKa AMEKTPOIHEPrM, Npasuna
npeaoTBpaLleHnst HeCHaCTHbIX Cy4YaeB, M COOTBETCTBYIOLLME HALMOHalbHbIe CTaHAapThbl 1
npasuna.

ij Mpwm ycTaHOBKe pacnpepenutenbHoOro yCTpOﬁCTBa Ans CTPoOUTeNbHbIX NNoLwanokK

Heobxoaumo cobnoaaTk NpeAnMCcaHnA KacaTeNbHO YCTPOWCTB 3alMTHOTO
OTKITIOYEHMSA U IKCNIyaTUpOBaTh aBTOMAT UCKIIOUYUTENBHO Yepe3 YCTPOMUCTBO
3awmTHoro otkntoveHus (Residual Current Device, RCD).

3alyuta npefoxpaHUTENSIMIU reHepaTopa Uinu CeTu JofkHa cocTaBnsTe 16 A (MIHEPLMOHHLIMMW
npegoxpanunTensmu). Magenme Heo6xoaMmo 3almiaTb OT AOXKAA U CbIPOCTU.

2.9.2 B pexume paboTbl reHepaTopa

HomuHarbHas MOLWHOCTL reHepatopa, HeobxoaMMas B COOTBETCTBUM C pa3MepoM HamborbLuero
MCMOSb3yeMOoro (oUTUHra, 3aBUCUT OT YCIOBMIA NMOAKIIOYEHMS, YCITIOBUI OKpPYXXatoLLer cpeasbl, a
TaKKe OT TUMa caMoro reHepaTopa ¥ ero peryriMpoBOYHON XapakTePUCTUKN.

HomuHanbHasi oTaaBaemasi MOLLHOCTb ofgHOMa3Horo reHepatopa, 220 — 240 B, 50/60 Iu:
d 20... ..d 160 3,2 kBT
d160... ..d 450 4 kBT ¢ MexaHM4ecKnM perynmpoBaHmem
5  KBT C 3NeKTPOHHbBIM pETyNMpOBaHNEM
BHauane HeOGXO/J,VIMO 3anyCTuUTb reHepartop, U TONbKO 3aTeM NMoaKn4aTb CBapOHHbIVI aBTomMmart.

HanpsixeHne xonocToro xoga HeOBXO0ANUMO YCTaHOBUTL NpuMepHo Ha 240 B. MNepen oTknoyeHnem
reHepaTtopa Heobxo4AMMO OTCOeAMHUTL CBAapPOYHbI aBTOMaT.

Mone3Hasi MOLWHOCTL reHepaTopa CHuxxaeTcs Ha 10 % npu nogbemMe Ha kaxabie 1 000 m.
H Bo Bpems cBapKku K reHepaTopy Henb3A NoAKNYaTbh AONONHUTENbHbIEe NOTPe6uTenu.

3 TexHU4eckoe o6CnyXKuBaHME U PEMOHT
3.1 O6wme cBefeHus

Tak Kak onucbliBaeMble CBapOYHble aBTOMaThl NpeAHasHa4YeHbl A5t UCMoNb30BaHWSA B 30He,
MMeloLLen oTHoLEeHWe K 6e3onacHOCTU, paboTbl MO MX TEXHUYECKOMY 0BCINYXMBAHWUIO U PEMOHTY
paspeLlaeTcsa NpoBOAUTL TOSMbKO CUNnamMun NnpoussBoauTena nnn napTHepoB, UMeLWKMX cneymnanbHoe
oGpasoBaHme 1 aBTOPM30BaHHbIX NpoussoauTenem. Takum 06p630M, obecneynBaeTcs HEM3MEHHO
BbICOKUI cTaHAapT npubopa n 6e3onacHOCTV CBapoYHOro aBTomaTa.

B cnyyae HecobnioaeHUs AaHHbIX TpebGoBaHMIA NpeKpallaeTcs AeNCTBMUE rapaHTUM Ha
® npubop, B TOM Y1Che U Ha BeposiTHbIe Nocreayolme NoBpexaeHus.
Bo Bpemsi npoBepky npubop aBToMaTU4ECKN OCHALLAETCs 0 TeKYLLEero TEXHUYECKOro CTaHAapTHOrO

COCTOSIHWS NPU NOCTaBKe, ¥ Ha NPOBEPEHHBIN NPUBop odopmnseTcs yHKUMOHaNbHas rapaHTus
CPOKOM Ha Tpu MecsLa.

Mbl pekoMeHZyeM OTMpaBnATL CBapOoYHble aBTOMAaThI Ha MPOBEPKY He pexe OfHOro pasa B 12
MecsILeB.

Knnentam gns atoro goctynHa HagexHas cepsucHas cnyxba ROTHENBERGER, npegnaratowas
NpoCTYy0 Npoueaypy o6CnyxmBaHus.

3.2 TpaHcnopTUpPOBKa, XpaHeHue, oTnpaBKa

anI60p nocTaBnsieTcs B TPAHCNOPTHOM sLmnke. N3genve HeobxoanmMo XpaHUTb B AAHHOM fALLVKe,
4TOObI 3aLUMTUTL €ro OT Braru 1 BO3AENCTBUSA OKpyKatoLern cpeapl.

OTnpaBnsiTe n3genue HeobxoanMo TOMNbKO B JAHHOM TPAHCMOPTHOM SILLMKE.
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4 MpuHUKMN paboTbi

C nomoubio ROWELD ROFUSE Print+ V2 MOXHO BbINOMHSATL CBapKy (OUTUHIOB C 3aknagHbIMU
HarpeBaTenbHbIMU 3IeMEeHTaMM, CHaGXEHHbIX WTPUX-KkodoM. Ha kaxaom puTuHr HaHocuTCes
Haknewka ¢ OAHUM uUnu AByMs WTpux-kogamu. CTpyKTypa AaHHbIX KOQOB COOTBETCTBYET
MexayHapoaHbIM cTaHAapTam. NepBbii Kof, C XxapaKTepucTukamm cBapku, COOTBETCTBYET
craHgapty 1ISO 13950; BTOpOW KOA (NpY €ro HanMyMn) CoAEPXUT CBEAEHNS 06 OTCnexXmBaHum
netanu n cootBetcTByeT ctaHaapty 1ISO 12176-4. Mpu aTom ncnonHenve ¢ GPS-mogynem moxet
[OMOMHUTESBHO 3anKnchiBaTb reorpaduyeckne KOOpANHATLI MecTa CBapKv 1 COXPaHsTb UX B
NpOTOKOIe CBapKM.

CBapouHasi nporpaMmMa aBToMaToB MO3BOJSIET BBOAWTb AOMOMHUTENbHbIE AaHHble B COOTBETCTBUU
co ctaHaapTtom ISO 12176-4 (TOCT P MCO 13950-2012), Hanpumep, Kof OTCnexuBaHus ans Tpy6
1 buTnHroB. [Ins aT0ro HyXkHble AaHHbIE HEOOX0AMMO akTMBMpOBaTh B pasaene «Protokollierung»
(MpoTokonupoBaHue) MeHo HacTpoek (cM. pasgen 10.2).

MapameTpbl CBapky Takke MOXHO BBECTU BPYYHYH. CBapOYHbIN aBTOMAT C MUKPOMPOLIECCOPHBIM
ynpaeneHnem ROWELD ROFUSE Print+ V2.

® aBTOMAaTUYECKU PETYIUPYET U KOHTPOMNMPYET MPOLIECC CBAPKU,
* onpefenseT BpeMs CBapku B 3aBUCMMOCTYM OT TEMMepaTypbl OKpyKatoLein cpeab,
* 0TOGpaXaeT BCIO MHAOPMaLWIO Ha AUCTISIEE B BUAE Pa3BEPHYTOro TEKCTa.

Bce gaHHble, Heobxoaumble Ans CBapKU N OTCNEeXunBaHUs, COXPaHAKTCA B NOCTOAHHOM
3anomMuHarLuiem yCTpOVICTBe, 1 YX MOXHO BbIBECTU Ha USB-HakonuTens.

[na nepegaymn faHHbIX Npubop ocHalleH uHTepdeincom USB tuna A. K HeMy MOXHO MOAKIOYNTb,
Hanpumep, USB-HocuTenb.

[pyrve npyHaanexHocTu, 4OCTYMHbIE B KAYECTBE OMNUUM:

® MporpammHoe obecrneyeHve Ans CHUTLIBAHUSI U apXMBUPOBaHUSI AaHHbIX HEMocpeacTBeHHo Ha MK
(c ntoGolt pacnpocTpaHeHHoW onepaunoHHon cuctemoint Windows);

o [IpUHTEP STUKETOK ANS NeYaT MapKMPOBOYHON ATUKETKW, KOTOpasi HaknenBaeTcsi Ha HOBOE
coefnHeHne HenocpeacTBeHHO Nocne OKOHYaHUA CBapKu,

e USB-HocuTenb Ansi nepeHoca AaHHbIX CO CBAPOYHOro annapara, HaxodsILLerocs Ha CTpoOMTENbHON
nnowazgke, Ha npuHTep unm MK 8 oduce (cM. NOAPOGHY MHOPMALIMIO B KOHLLE AAHHOTO

pykoBoACTBa)

5 BBoa B JKcnnyaTtauuio 1 akcnnyarauusi

= [lpu akcnnyaTtaumm cBapoyHbIX aBTOMaToB Heobxoavmo obecnevmnTb HaAeXXHY0 OMNOPHYHO
NOBEPXHOCTb.

= Y6eauTbes, 4TO obecneynBaeTcs 3almTa CeT! Unu reHepatopa npegoxpaHutenamm 16 A
(MHEPLMOHHBIMN).

= BcraBuTb CETEBOW LITEKEP B CETEBYIO PO3ETKY UMW MOAKMIOYUTL €r0 K reHepaTopy.
= [pu HeOBXOAMMOCTH YYNTLIBATL PYKOBOACTBO MO SKCMyaTaLmm reHeparopa.

5.1 BknoyeHne cBapo4yHOro aBTomara

CBapoyHbIl aBTOMAT BKIIKOYAETCS [MaBHbIM BbIKMoYaTerieM nocne Roweld
NOAKIIOYEHNS Kabens NMTaHUs K CETW UK K reHepaTopy, 1 Ha
[ucnnee nosiBSeTCs CreayrLLee coobLieHe.

3atem nosiBNseTCA MHANKaLUUs 2.
f BHUMAHME npv BO3HUKHOBEHWUU CUCTEMHbIX OLIUGOK!

Schweissautomat
ROFUSE Print +
Version 2.0

Ecnu Bo Bpemsi camonpoBepKu, KOTOpYto aBTomaT Wrdukayus 1
NpoBoOAMT NMocne BKIOYeHUs, BbISiBMeHa owunbka, Ha

MHAUKaTope nosiBnsieTcA Hapnucb «Systemfehler» (CuctemHas own6ka). B atom
crnyyvae CBapoOYHbIit aBTOMaT HEO6GXOAMMO HeMeAIeHHO OTKIYUTL OT CETU U CHATb C
(PUTUHra, M OTNPaBUTL AN PEMOHTa B cepBUCHbIN LeHTp ROTHENBERGER.

5.2 BBopa cBapo4Horo koga

BykBeHHO-UMpoBasi knaBuaTypa MMEET TaKyH Xe CTPYKTYPY ¥ NPUHLMN AENCTBUS, Kak nobas
KnaBuaTypa cTaHAapTHOro MoOGUMLHOrO yCTpoicTBa 6e3 CeHCOpHOro akpaHa. Bce n3obpaxeHHble
Ha KrnaBuaType CUMBOIIbI MOXHO «MPONMCTaTb» NyTEM GbICTPOrO MHOTOKPATHOMO HaXKaTusi KHOMKM.
YT06b! BbIGpaTh NOSIBUBLLMIACS NPY «NPONUCTLIBAHUU» HA 3KPaHE HYXHbIN CMMBOI, HeobxoanMo
nogoxaatb, Npexae YeM HaXkumaTtb CreaytoLLyto KHOMKY. MIHhopmaumst Ha akpaHe Bcerga
nosiBNsSieTCs B TakoW nocregoBaTenbHOCTU: BHaYane n3obpaxeHHble Ludpbl, 3aTem Byksbl Unm
CVMBOIbI, T. €., HanpuMep, Ans KHoMk1 «2 | a | b | c» npu nepeom HaxaTum otobpaxaercs «2», npu
BTOPOM HaXaTum — «ay, Npu TpeTbeM — «b» 1 Npu YETBEPTOM — «C». YTOOLI BMECTO CTaHAapTHbIX
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OyKB HUXXHEro pernctpa BeecTu BykBbl BEPXHEro perncrpa, Bo BpeMsi Bbibopa bykBbl myTeM
MHOFOKPaTHOTO HaXaTusi KHOMKY HeoBXoaMMO YAepXUBaTb HaxaToln KHOMKY 1.

CBapoyHbIi aBTOMaT MOXHO CKOHUIyprpoBaTh Takum obpasoM, 4Tobbl nepes cHUTbIBaHMEM
LWITpUX-koda UTUHra CHMTbIBANCS CBapOYHbI KoA. Ha aucnnee nossnaercs 3anpoc «Schwei.
ercode eingeben» (BBecTu cBapoYHbIi kof). (JaHHbIA 3kpaH MOXHO Takxe Bbl3BaTb NO3XKe
nocpeacTeom GbICTpoOro gocTyna, cM. pasgen 6.1). BBog kogoBoro yncna ocylectsnsietcs nmbo
NOCPEeACTBOM CYUTBIBAHMS LUTPUX-KOAA PYHHBIM CKaHePOM, NGO C NoMOLLbo BykBEHHO-LGPOBON
KnasuaTypbl. HeobXxoanMoCTb CHUTBIBAHUS CBAPOYHOrO KOAA TOYHOE BpEMS UNW UHTepBan
CUMTbIBaHWS ONpeensioTcs B MEeHI0 HacTpoiikv B pasgene «Einstellungen» (Hactpoiku), cm. pagen
10.1.

Mocne cunTbiBaHMSA CBApPOYHOTrO Koda pa3faeTcs 3ByKOBOW CUrHar, Ha
MHONKATOPE OTOGPAXAETCS CUUTAHHBIA KOA, 1 MHAMKaLMS nepexoauT k| 14:32:11 21.10.12
cnegytowemMy 3anpocy Beoga. MNpv py4HOM BBOAE AaHHbIe Versorg. 230V 50Hz
NPUHUMAIOTCA nocne Haxatus kHonku « START/SET» (Myck/3afath). | xain Kontakt

Ecnu paHHble BBefeHbl HenpaBunbHO, NOABNAETCA CoobLeHne
«Eingabefehler» (Owunbka BBOAA); B 9TOM Criyyae Heobxoanmo WHdukayus 2
NpoBEpPUTb U UCNPaBUTb BBEAEHHbIE LMdpbl. ECnin AaHHbIe BBeAEHbI

NpaBubHO, KO, COXpPaHAETCA 1 oTobpaxaeTcsa npu nevaTy NnpoTokona.

Mpubop NpuHMMAaET TOMbKO Kof, COOTBETCTBYOLWMI cTaHaapTy 1ISO. Ecnn BBOA cBapo4HOro kofa He
aKTMBMpPOBaH, TO 3Tan BBOAA koda OyaeT NponyLeH.

5.3 MoakntoyeHne puTnHra

KoHTakTbl cCBapO4HOrO LITEkepa annaparta HeoGX0ANMO COeAUHUTL C [ . r
PUTUHIOM 1 NPOBEPUTBL Ha NPOYHOCTL Nocaaku. Mpu HeobxoanMocTH Schweissercode
MCNosb30BaTh NEKTPUYECKUI NePEXOOHNK - afanTep (MOCTABMSAETCS B| X X % x # ok & x ok ok & ddook ok x %
KOMMJeKkTe cBapoYHOro annapara). KoHTakTHble NOBEPXHOCTM Kok kK Kk kK %
CBapOYHOro LUTEeKepa aganTepa, a Takke pUT1Hra JOMmKHb! ObiTb
YMCTbIMU. 3arps3HEHNs Ha KOHTaKTax knemm k Aedektam cBapku, a
TaKke K neperpesy 1 onnasneHuio. LLITekepbl HEO6X0ANMO TLIATENLHO Wnoukauus 3
6epeyb OT 3arpsisHeHns. KoHTakTbl M aganTepbl ABASOTCA

6bICTPOM3HALLMBAOLWMMUCS AeTansiMu, UX HeobxoamMmo NpoBepsiTb

nepes UCronb3oBaHNEM U 3aMEHSTb NP HaNM4YUM NOBPEXAEHUN NN

3arps3HeHun.

Mocne koHTakTa ¢ huTuHrom racHet coobulueHne «Kein Kontakt» (Het koHTakTa), cM. MHamKaumio 2,
1 otobpaxaetcs cneagyoLuii npoTokon, Hanpumep, «Prot.-Nr.: 0015» (Mpot. Ne: 0015).

5.4 CuunTbiBaHMe WITPUX-KoAa PUTUHra PyYHbIM CKAHEPOM

Heo6x0anMMo UCMob30BaThL UCKITHOYNTENBHO HAKIEEHHYIO Ha COEAUHEHHDBIN (OUTUHT STUKETKY C
KOAOM (pUTUHra. 3anpeLlaercs CHATLIBATL 3TUKETKY C KOAOM (DUTUHIE, HAKITEEHHYIO Ha (OUTWHT
Apyroro Tvna.

[Ns cunTbIBaHNS WITPUX-KOAA OUTUHrA HeOBXOAMMO NOAHECTM ckaHep | Start 2

Ha paccTosiHue 5 — 10 CM OT 3TUKETKM C KOAOM; KpacHas fMMHMS Temp.: 20°C
noKa3blBaeT AnanasoH CYMTbIBAHWSA. 3aTeM HaxaTb KHOMKY ckaHepa.

Mpy1 NPaBUMLHON PErncTpaLmmn AaHHbLIX CBApPOYHbIi aBTOMAT M3aaeTt HET 315mm 58s
3BYKOBOW CMrHarn u BbIBOAMT Ha AWUCHIeN packoaMpoBaHHble AaHHble | SAT 40.00v  0.80Q
(cMm. nHamkauuio 4).

' Ha gucnnee oto6paxaloTcs cogepxalimecs B LWITpPUX-Koae

(PUTUHra HOMMHanbHbIE NapameTpbl CBapku. BbiBoA AaHHbIX Ha AWcnNen, kKak NnpaBuno,

@ BbINoONHAETCSA Nepes 3MepeHneM hakTM4eCKoro conpoTuerneHus cdouTuHra. flaxe ecnm
oTobpaxxaemoe 3Ha4eHUe CONpPOTUBMNEHUS B NOPSIAKE, MOXET BO3HMKHYTb OLIMGKa
conpoTtuBneHus (cm. pasgen 9.2). Ero chakTnyeckoe 3HavyeHue otobpaxaeTcs TONbKO
nocrie Ha4yana cBapKu.

NHaunkauma «Start?» (Myck?) cBuaeTensCcTByeT 0 FOTOBHOCTU CBAapOYHOroO aBTomaTta K Hadany

npouecca cBapku. CunTaHHble AaHHblE HE06X0AMMO NPOBEPUTL M yAanuUTb Npu oLInBKax

aKkcnnyaTtaumm Haxatnem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc). CuntaHHble AaHHble Takke

yOansTCs, €Cnu NpepbIBaeTCst COeANHEHNe MeXIy CBapOYHLIM aBTOMaTOM U (OUTUHIOM.

5.5 CBapka ¢ noMoubto pyHkuuun AutoWeld

Mpu BbINONHEHUM ABYX NOCNeAoBaTeNbHbIX CBAPOK C aBCOMOTHO MAEHTUYHBIMI NapameTpamm n
CBapHbIMU (OUTUHraMU HET HeOBXOANMOCTY B BBOZE NapameTpoB CBaPKW UMM CHATBIBAHUM LUITPUX-
kofa. YTobbl HauaTb CBapKy C YCNOBUsIMU, aGCOMIOTHO MAEHTUYHBIMU YCIOBUSIM NpeablayLLen
cBapku, AocTatodHO dyHKLUMKM AutoWeld, ecnu oHa BkntodeHa B MeHto HacTpoek (cM. pasgen 10.1).
DYHKUMSA BbI3blBAETCA NOCPEACTBOM BbICTPOro BbIGOpa, KOTOPbI OTKPLIBAETCSH HAXaTUEM KHOMKK CO
cTpenkoni B uHankaumm «Strichcode-Eingabe» (BBop wrpux-koaa) , cMm. pasaen 6.1. 3geck meTky
BbiGopa MoXHO Nepeasurath kHonkamu ¢ 1 &; Ans noaTeEpX/AeHWst BBOAA HEO6X0AMMO HaxaTb
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Strichcode-Eingabe
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kHonky «START/SET» (Myck/3apatb).
CBapLyMKy BMeHsieTcsl B 06513aHHOCTb ucnonb3oBath dyHkuuto AutoWeld Tonbko B
cny4ae, ecnv npeacTosilias cBapka no CBOMM YCNOBUSIM aGCOMIOTHO MOEGHTMYHA
@ npeabiayllei cBapke. B pesynbTate HenpaBUNbLHOIO UMK XanaTHOrO UCMOMNb30BaHUA
AaHHON (PYHKLMU BLINOMHSIIOTCA COeANHEHUS HU3KOro KayecTBa U CTabUnbHOCTM.

5.6 3anyck npouecca cBapku

Mocne cunTbiBaHUs Koga YUTHMHra BHavane BbINOMHAETCA 3anpoc BCeX AaHHbIX
OTCIEXUBaHUsA, NPOTOKONIMPOBaHUE KOTOPbLIX aKTUBMPOBAHO B MEHIO HAaCTPOeK (CM.
@® paspen 10.2).
Mocne cunTbiBaHWA Unv BBOAA koaa UTMHIa MOXKHO 3anyCTUTb NMPOLECC CBAPKN HaxXaTnem KHOMKM
«START/SET» (Myck/3apath), ecnu Ha aucniee otobpaxaetcs «Start?» (Myck?) u oTcyTcTBYIOT
COOBLLEHUs1 O HEUCNPABHOCTSIX.
Mpn HaxaTum kHonkn « START/SET» (IMyck/3agaTh) nossnsaeTca 3anpoc noaTeepxaeHus «Rohr
bearbeitet?» (Tpyba obpaboraHa?), KOTOpbIN HEOBX0ANMO NOATBEPANTE MOBTOPHLIM HaXaTnem
kHonkn « START/SET» (Myck/3apath). MNocne aToro HaunHaeTcst NpPoLEecc CBapKu.

5.7 Mpouecc cBapku

MpoLecc cBapku KOHTPONMMPYETCS Ha NPOTSXKEHNM BCETO BPEMEHW CBapKy B COOTBETCTBUU
C napameTpamu, 3afjaHHbIMU B kofe hUTUHra. B HKHEl cTpoke aucnnesi otobpaxatotcs
HanpsbkeHne cBapku, CONPOTUBIEHNE U CBAPOYHbIN TOK.

5.8 OKoHYaHue npouecca CBapku

Mpouecc cBapku 3aBepLUeH Haasexalyum crnocobom, ecrnmn hakTUYeckoe BpeMsl CBapKu
COOTBETCTBYET 3ajaHHOMY M ABaXbl Pa3faeTcsl 3ByKOBOW cuUrHar.

5.9 lpepbiBaHMe npoLecca cBapku

Mpouecc cBapku BbIMOSIHEH C oLwMBKamu, ecrim oTobpaxxaeTcsi NOMHbIN TEKCT COOBLLEHNS O
HEMCNPaBHOCTY U NPOAOIKUTENBHO 3By4NUT curHan. MNMoaTBepaeHnem NpuHATUS curHana o6
olmnbke siBnsieTcs Haxatue kHonkn «STOP/RESET» (Cton/cbpoc).

5.10 MMepwuopn ocTbiBaHMA

Heobxonumo cobnioaatb Neprof OCTbIBaHWS B COOTBETCTBUM C -
yKasaHUAMM OT Npon3soauTens gputuHra. Ecnm wrpux-kod, Istzeit : S6sec
HaHeCeHHbIV Npou3BoguTenem pUTUHra, CoaepXmT NHPOPMaLMIO O Sollzeit : 90sec
BpPEeMEeHM OCTbIBaHMSI, N0 OKOHYaHWK NpoLiecca CBapKu OHO
oTobpaxaeTcs Ha Aucnree, a 3aTeM HauMHaeTCs ero oGpaTHbIi
otcyeT. O6paTHbI OTCHET BPEMEHM OCTbIBaHUSI MOXHO B No6oi
MOMEHT NoATBEPANTb HaxaTnem kHonkun «STOP/RESET» (Cton/
cbpoc) u, Takum obpasom, npepsatb. Heob6xoaAMMO yyecTb, YTO B
TeYeHWe AaHHOro BPEMEHU Ha eLle Tennoe CoeAuHEHNE Mexay
Tpy6O U PUTUHIOM He JOMKHbI AEeNCTBOBAThL BHELLHWE CUTTbI.
MHAavKaumsi BpEMEHM OCTbIBAHWUS OTCYTCTBYET, ECNU BPEMSI
OCTbIBaHWS He 3a4aHo B LUTPUX-KOAE (DUTUHTA.

35.00V 1.57Q 22.29A
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5.11 BosBpar k Ha4yany BBoAa

Mo okoH4aHWK NpoLiecca CBapky BbIMOMHSAETCS BO3BPAT CBApPOYHOro annapara k Hadany
BBOJa XapaKTepUCTVK CBapKv MyTeM NpepbiBaHNsi COEAVHEHUSI CO CBAPOYHbIM (OUTUHIOM M
nocpeacTsoM Haxatus kHonkn «STOP/RESET» (Cton/cbpoc).

5.12 YnpaBneHue cBapOYHbIMU NPOTOKONAMU, NeYaTb 3TUKETOK U AaHHbIX
reonokauum c nomoiubto ViewWeld

PdyHkumsa ViewWeld no3sonsieT otcnexwvisatb KpaTkyto hopmMy 0015 24.02.13 09:33
3anuncaHHbIX BO BpeMsi CBapKu NPOTOKOMNoB. B cBogHoM nHopmauum M/B MON HST 315
ViewWeld oTobpaatoTcsi Homep nNpoTokona, Aata U BpeMsi CBapku, a

TaKke napameTpbl CBapKN 1 OLIEHKa Ka4ecTBa LLBa/CBapHOro 0058s 025.0v 1.57Q
COEAUHEHUS (CM. NYHKT 6) OT NepBoli 40 NOCNEAHEN NPOBEAEHHOW Kein Fehler
CBapKu.

WHOukauus 6

KpaTkuii npotokon ViewWeld MOXHO BbIBECTM Ha 9KpaH LUTPUX-koaa

(cM. HAMKauwmio 2) HaxatueM kHonku . CoxpaHeHHble NMPOTOKOMbI MOXHO NUCTaTb KHOMKaMm1

< 1 =. Ytobbl pacneyatatb NPOTOKON ¢ MHOPMaLMel 0 NPoBeAEHHON cBapke HEOBX0AUMO
NOAKIMIOYUTL NPUHTEP ITMKETOK. [Ans aToro Hago Haxatb kHonky START/SET Ha akpaxe ViewWeld.
EcTb BO3MOXHOCTb [OMOSIHUTENBHOMO 3anonHeHUst NPOTOKONa reofaHHbIMU MecTa CBapKku, ecrm 3To
paHee He NPOU3OLLIIO NPY BKIOYEHHOM PEXUME MOSyYeHUS reonokaLMoHHbIX AaHHbIX B mpouecce
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cBapku (cM. NyHKT 6.7). [insa atoro nponucraiiTte ViewWeld go npoTokona cBapku, K KOTOPOMy
Heobxoanmo fo6aBuTh reofanHble. Ha MoHuTope ViewWeld Hy>HOro npoTtokona HaXMute KHOMKY
1. Torga cuctema 3anpocuT NOATBEPXAEHNSA O TOM, YTO Bbl XOoTUTEe A06aBUTL reoaaHHbIe B 3TOT
npotokon ceapku (cM. puc. 12). NMoareepaute Bbi6op kHonkon START/SET v nony4ute faHHbIe
NO3MLMOHMPOBAHKS KaK ONMUCaHOo B MyHKTe 6.7.

6 [ononHutenbHasi UH)OPMaLMA B NPOTOKONEe CBapKu

Kaxkablii MpOTOKON CBapku, KOTOPbI coxpaHeH B 3Y npubopa 1 MoXeT GbiTh BbIBEAEH B hopmaTte
PDF unn DataWork, BkntovaeT B cebs psif, AaHHbIX O CBapKe U OTCnexuBaHuns, cbop KOTopbIX
nosb3oBaTeslb MOXET NOAKMHOYNTL U OTKIOUNUTL MO OTAENbHOCTU B MEHIO HACTPOWKM.

6.1 BBop cTaHAApTU3NPOBaHHbLIX U cB06OAHO onpepgenseMbiX aHHbIX OTClIeXXUBaHUA

Bce aaHHble oTcnexmBaHusa Ana cBapky, BKIOYeHHbIe B NyHKTe «Protokollierung»
(MpoTokonupoBaHWe) MEHIO HACTPOViKK, cM. pasagen 10, Heo6XxoAMMO BBOAMTbL A0 Havana CBapku.
CBapouyHbIi annapat 3anpatuvsaeT Ux 40 UNW Nocre CYATLIBAHWUS LUTPUX-KoAa CBApHOro UTUHra
(cM. nHamkauwmo 2). B 3aBMcMMOCTH OT OTAENBHOMO BBoAa Ninbo TpebyeTcs oba3aTenbHbIvi BBOA,
HOBbIX A@HHbIX (Hanpumep, Npyu HanU4YMM CBApOYHOro Koaa; cM. pasgen 5.2), Nbo MOXHO U3MEHUTb
1 NOATBEPAUTL NpeaBapUTENbHO BBEAEHHbIE AaHHbIE UMK e NOATBEPAUTb 3TW AaHHble 6e3
VN3MEHEHUI (HanpuMep, NpW HanNM4uM HomMepa nosuuuK; cM. pasgen 6.2).

Onpe,qeneHHble [OaHHbl€ OTCNEXNBAHUA MOXHO TakXe Hanpamyro

~ ** Protokollierung**
BbI3BaTb HaXaTWeM KHOTMKW CO CTPENKOW < Ha aKpaHe BblGopa (CM.

MHAMKaumio 6), YTobbl NPOCTO BbIBECTM UHOPMALIMIO Ha AUCNEN Unn Autolield
4YTOObI BLINOMHUTL BBOZ, NMOATBEPKAEHWNE UMW N3MEHEHWE AaHHbIX. >Schweissercode
(3oeckb Takke npuBoauTcs onucaHue dyHkumm AutoWeld, cm. pasgen Kommissionsnr.

5.5).
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6.2 BBoa unu nsmeHeHme KOMMCCUOHHOTO HOMepa

Bbi3oB BBOJA HOMEpa No3nLmmn OCYLLECTBNSETCS NPMOOPOM nepes cBapkov Unu nons3osarenem
nocpeacTeom 6bicTporo Belbopa (MHankaums 7). Beoa ocylectsnsieTcs nmbo nocpeacTsom
6yKBEHHO-LIMDPOBOI KnaeuaTypsbl (CM. ykasaHue B pasgene 5.2), nnbo nyTem CUUTBLIBAHUS LUTPUX-
Koda ckaHepoMm. MakcumanbHas anvHa coctasnseT 32 3Haka. Beog Heobxoammo noatsepanTb
HaxaTveMm kHonkn «START/SET» (Myck/3apaTte). Homep no3uummn coxpaHseTcs n otobpaxaeTcs B
pacneyaTaHHOM MPOTOKoNe.

Ecnu cooTBeTCTBYOLWMIA NMYHKT aKTUBUPOBAH B MEHIO HACTPOMKM (CM.
pasgen 10.2), Takke BbINOMHAETCS 3anncb HoMepa LWBa,
OTHOCSLLErocs K HOMepy BBeAEHHON No3uLun, 1 oH oTobpaxaercs
pPsSAOM ¢ HoMepoMm npoTokona (cm. pasaen 5.3). CooTHeceHne Homepa
LwBa C HOMEePOM NO3NLNN 03HAYAET, YTO CUCTEMA NOCHE BBOAA HOMEPA| * % % o X ok ok ok ok ok ok ok o ok e ok e
no3vuMmn NPOBEPSIET, HE CYLLECTBYET N OH yxe B 3Y NpoTOKONOB. Kk k kK kKKK Kk K

Ecnu HoMep CyLecTByeT, TO Ans AaHHOW NO3ULMK UCTMOSb3YeTCs
HOMep, No3nuUMK Ha 1 BbILLE CEAYyIOLWEro WBea MMetoLerocs Homepa MHoukayus 8
wBsa

6.3 BBoAa nnu nameHeHue [ONONHUTENbHbIX AaHHbIX

Mpr6op BbINOMHAET BbI30OB BBOAA AOMOMHUTENBHBIX AaHHbIX Nepes ** 7usatzdaten 1 **
CBapKoW, BHa4yane Ha avcnrnee Ans BBoAa NepBoro A0MNONHUTENbHOMO
napameTpa, a 3aTem — Ans BBOAa BTOPOro AOMOMHUTENLHOIO
napameTtpa. Beog o6oux napameTpoB ocyLiectsnsiercs nmbo
nocpeacTeoM BykBEHHO-LPOBOI KnaBuaTypbl (CM. ykasaHve B
pasgene 5.2), nbo nyTemM CYATLIBAHWSA LUTPUX-KOAa CKaHEPOM.
MakcumanbHasi AnuHa nepBoro A4oNOHUMTENbHOro napamerpa coctaensieT 20 3HaKOB.
MakcumanbHas anvHa BTOPOro AOMNOMHUTENbHOTO napamerpa coctaenset 15 3Hakos. Beoa
Heobxoaumo noaTBepanTb Haxatuem kHonkn « START/SET» (Myck/3apath). ononHutenbHble
napameTpbl COXpaHsIloTCs 1 oTobpaxatoTca B npoTokone. MNpu Haxatun kHonkn « STOP/RESET»
(Cton/cbpoc) aaHHbIN BBOA, MPOMYCKAETCS Y HE COXPaHsieTCs.

O6a aononHUTenbHbIX NapaMeTpa onepaTop MoXeT 3agaBaTb cBo6oAHO. B aTux nonsx

MOXHO BBECTU TaKylo MHchopMaLmIo, KaK AnuvHa Tpy6obl, rny6uHa TpaHweun unu

® KoMMeHTapum O cBapke, a 3aTeM UCNOMNbL30BaTh ee AN OTCNEeXUBaHUA.

* Kommissionsnummer*

R R R R SR SRR EEEEEEEEE

WHOukayus 9
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6.4

BBopa koAa hacoHHOW AeTanu AnsA OTCNeXUBaHusA

Ecnv paHHbIN BBOA aKTUBMPOBAH B MEHIO HACTPOWKW, MOCIE CYATBIBAHNS WUTPUX-KoAaa UTUHra
BbInonHsieTcs 3anpoc «Formteilcode» (Koga dacoHHon aetanu). Mpu 3ToM peyb AET O TakT
Ha3bIBaeMOM «KOAe OTCMEXMBaHNUA» UNN «BTOPOM kofe puTuHra/dbacoHHON aeTtanuny».

BBog ocyluecTensieTcs 6o NOCPeACTBOM CKaHepa M3 LTpUX-koaa
U1 BPYYHYHO C MOMOLLbIO GyKBEHHO-LIM(PPOBOI KraBmaTypbl (CM.
ykasaHwve B pasgene 5.2). [NoaTeepxaeHne BBOAA OCYLLECTBMAETCS
HaxaTuem kHonkn « START/SET» (Myck/3apath). Ecnu gaHHble
BBEZleHbl HenpaBusbHO, nosienseTcst coobuieHne «Codefehler»
(Owwnbka kopa); B 3TOM Criy4ae HeobxoAMMo NPOBEPUTL W UCTIPaBUTL

*** Formteilcode ***

LR R R R R SR SRS EEEEEE SRS

* ok kK Kk ok

BBe/leHHble Uundpbl. Ecnn aaHHble BBeAEHbI NPaBUbHO, OHK
COXPaHsItoTCs 1 oTOGpaXKatloTCsl NpuW nevaTn npotokona. MNpu Haxatum
kHomkn «STOP/RESET» (Cton/c6poc) AaHHbIN 3anpoc NponyckaeTcst.

WHOukayus 10

6.5 BBoA NnorogHbIX ycrnoBui

Ecnv BBOA NOrogHbIX yCroBui akTUBMPOBaH B KOHurypaumm
npubopa, To OH 3anpalunBaeTcs A0 BBOAA LUTPUX-Koda UTUHra.
KHonkamu co ctpenkamu ©+ , & BbINOMHSETCA BbIGOP Mexay
napamMeTpamu «sonnig» (CornHe4Ho), «trocken» (cyxo), «<Regen»
(noxap), «Wind» (BeTep), «Zelt» (nanatka) n «Heizung» (otonnexue),
3aTeM OH noAaTBepxaaeTcsl HaxaTuem kHomnkn « START/SET» (Myck/

3apaTb). BbiGop coxpaHsieTcs u oToGpaxaeTcs npu nevatv
npoTokona.

**%*x  WITTERUNG ***x*
>sonnig
trocken
Regen
WHoukayusa 11

6.6 BBoa AaHHbIX 0 nognexalwumx cBapke getansax

C nomoLLbIo TOM e npoLeaypbl, KoTopast Cronb3yeTcst ANs BBoAa BTOPOro koAa hacoHHoOM AeTanu
(cm. pasgen 6.4), nepeq caMol CBapKOW MOXHO BBECTW COOTBETCTBYoLMe cTaHaapTy 1ISO koapl
nognexatlyx ceapke Tpyb, a Takke HasBaHve pUpMbl, 3aHUMalOLLENCa YKnaakon Tpy6, ecnm atu

[aHHble aKTUBHbI B MEHIO HAaCTPOMKM.

6.7 Perucrpauusa reorpacdmyecknx kKoopgmuHat coeguHeHust

HaHHbIl pazden omHocumcs MmosbKo K u3denuro e
ucnonHeHuu ¢ GPS-modynem

Mpu ycrioBum, 4TO perucTpaums reorpacdUyeckux AaHHbIX aKTUBHA
B MeHI0 HacTpoek (cm. pasgen 10.2), ecnu BknoyeH GPS-mopyrnb,
MOXET BbINOMHATLCSA perncTpaums reorpadmyeckux KOOPAUHAT, Kak

Geo-Daten aufnehmen
>Ja
Nein

TONbKO NOABASIETCA nHAMKauns 12,
Mexnay BkntoyeHnem GPS-moayns u akTMYecKUm Havyanom

WHoukayus 12

peructpauum reorpadpmyeckmx AaHHbIX AOMMKHO NPONTU He MeHbLe 1 MUHYTLI, B
@ npoTtuBHOM cnyyae, GPS-moaynb coo6LuaeT, YTO OH eLle He roToB.

B TeyeHune nepBoi MUHYTBI Nocne BkoYeHnss GPS-moaynsi Ha akpaHe MOryT NosiBNSiTbCS
cnenytowme cooblueHus: «Kein Signal» (Het curHana), « GPS-Modul defekt» (GPS-moaynb
nospexzaeH), «Fehler GPS, Neustart» (Owunbka GPS, noBTopHbIn 3anyck) n « GPS-Modul nicht
bereit» (GPS-moaynb He rotoB). CoobLyeHus, NosBRsoWMEcs B Te4eHe Heobxoanmon ans
MHULManU3aumm MUHYTbl OXUAAHWS HENOCPEACTBEHHO NOCNe BKIIOYEHUS, HENb3sA pacLeHBaTb
Kak owmnobKy. Ecnu coobLueHnst NosBnsoTca No NCTEYEHUM MUHYTBI OXXNMOAHUS, UX Heobxoanumo
pacueHnBaTh Kak coobLyeHns o6 owwnbke. B atom cnyyae npu ownbke GPS (06pabotku curHana)
MoAyrnb CaMOCTOSITENbHO BbIMOSHSIET MOBTOPHBIV 3anyck. CoobLieHne 06 OTCyTCTBUM FOTOBHOCTU
nporagaet Takke CaMornpou3BOribHO, KOrAa MOZYIb FOTOB K BbIMOMHEHWIO perncTpauum.

PeFI/ICTpaLl,VIﬂ reorpacbmqecmx AaHHbIX BbINOJIHAETCA Npu Bbl60pe

«Ja» ([a) B nuHamkaumm 12 ¢ nomoLLbo KHOMOK co cTpenkamu € n & n
noaTeepxaeHun kHonko « START/SET» (Myck/3apatb). O
perucTpauum coobluaeT cooblueHve noaTeepxaeHus. CobpaHHble
OaHHble oTobpaxatoTcs Ha akpaHe (cM. uHankauuo 13). Kpome Toro,
Ha BTOPOW CTpaHuLie oTobpaxatoTcs CBeAEHUSI O TOYHOCTH
perucTpaunm B MOMEHT BbINONHEHNS peructpauun. MNMepeknodeHne

Aktuelle Position
050-38,4873'N
008-59,4141'E
Sat:7

mMexay obenmmn CTpaHuuamu reorpa(bmquKMx AaHHbIX BbINONTHAETCA
HaXXaTuem KHOMKU =,

WHOukayus 13

Ecnu ynoeneTBopuTtenbHas TO4HOCTb perucTpauuy He BO3MOXHa u3-3a cnaboro curHana, nocne
HaxaTusa kHonkn « START/SET» (Myck/3apatb) Ha uHankauum 12 nossnsetcs ykasaHue: «Schlechter
GPS-Empfang; Daten (ibernehmen?» (Cnabbii curHan npvema GPS; nepeHaTb AaHHbIE?).
Peructpauus reorpadmyecknx AaHHbIX BbINOMHAETCS Npy NOATBEPXKAEHUN AAHHOIO 3anpoca

HaxaTmem kHonkn « START/SET» (Myck/3agaTh) 1 He BbINOMHSAETCSA Npuy
RESET» (Cton/cbpoc).

PYCCKUI
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B xope pernctpaumm 3anucbiBaetcsi MectornonoxeHne GPS-Moaynsi B MOMEHT peructpauumn. Takum
06pa3om, ecrnv CBapoYHbI aBTOMAT BO BPeMsl CBAPKU He MOXET HaxOAUTCS HeNocpeaCTBEHHO
PSfOM C MECTOM COELUHEHMS, MOXHO BHayare ycTaHoBUTb aBToMat/GPS-moaynb B MecTo
COeVHEHWS], 3apercTpUpoBaTh reorpaduyeckne AaHHble, a 3aTeM YCTaHOBWUTb CBAPOUHbIN

aBToMarT B TO MeCTO, rie OH OO/MKeH HaxoauTbCAa BO BpeEMA CBapPKU.

7 BBog napaMeTpoB CBapku BPY4HYIO

YT06b!I BEINONHWUTE BBOA NApaMeTpOB CBAPKW BPYYHYH0, BHayane
HeobxoAnMo HeobXxoaAMMO CoeMHUTL kaberbHble pasbeMbl C
Knemmamu putuHra. Py4Hon BBOA MOXHO BbI3BaTb HaXaTnem KHOMKN
co ctpenkoi &, npu 3TOM MOSIBNSIETCS NOKa3aHHbIN Ha HAUKauum 8
BbIGOP MEHIO NpK YCIOBUW, YTO BBOA BPYUHYIO aKTVBMPOBaH B MEHIO
HacTpoviku (cm. pasgen 10.1). Opyrumu crnosamu, BBOA XapaKTepPUCTUK
CBapKu BPYYHYH OCYLLECTBSETCS BMECTO CUYUTLIBAHWS LUTPUX-KOAA

pUTUHra ckaHepoM.

**MANUELLE EINGABE**

>Eing. Spannung/Zeit
Eing. Fittingcode

WHoukayus 14

Haxartunem kHomnok co ctpenkamu ©+ 1 & MOXHO nepekntodaTbea Mexay nyHktamu «Eingabe
Spannung/Zeit» (BBog HanpsbkeHus/Bpemenn) n «Eingabe Fittingcode» (Beog koga cutuHra), T. e.
rnocnenoBaTenbHOCTY Undp, oToGpakatoLLen Ko UCMoNb3yeMOoro Af15 3MEKTPOCBapKu UTUHTa.

MoaTBepaunTs BoiGOp Haxatuem «START/SET» (Myck/3anaTth).

71 BBoA HanpsHkeHUs U BpeMeHU BPYUHYI0

Mocne cooTBeTCTBYIOLLErO BbIGOPa B MEHIO PyYHOro BBOAA NapamMeTpPOB CBapKu NOSIBMAETCS
cnenyrowmin akpaH. B Hem ¢ nomoLubio ByKBeHHO-LMPOBOW KnaBuaTypbl (CM. ykasaHue B
pasgene 5.2) MOXHO BblbpaTb HanpsikeHne 1 BpeMs CBapku B COOTBETCTBUM C yKa3aHUSIMU OT
npoussoauTens UTMHra 1 NOATBEPANUTL BBOA HaxaTveM kHonkun «START/SET» (Myck/3apgatb).
MHavkaumsa «Start ?» (Myck?), KoTopasi CHOBa NosiBAsieTCs nocne Haxatunsi kHonku «START/SET»,

CUTHanNM3npyeT O FOTOBHOCTU K Havary CBapKu.

7.2 BBoa nocnepgoBaTenbHOCTU Lnucp

Mocne cooTtBeTcTBYIOLLErO BIGOPa B MEHIO PyYHOrO BBOAA NapamMeTpoB CBapKu Ha aucnnee
nosienserca nuankaums «Fittingcode eingeben» (Beoa koga doutuHra). 24 cumsona koga putuHra,
KOTOpbI HEOGXOAMMO BBECTU BPY4HYHO, OTOBpaxatoTcs 3Besgodkamu ( * ). BBoa ocyliectBnsercs
nocpeacTeom 6ykBeHHO-LGPOBOI KnaBuaTypbl (CM. ykasaHue B pasgene 5.2), nocrne 4ero oH
noaTeepxaaetcs Haxxatnem kHonku «START/SET» (Myck/3apats) n pacumdpoBbiBaetcs. Ecnn
OaHHble BBeAeHbl HenpasunbHo, nosiensaetcst cooblleHne «Eingabefehler» (Owwnbka BBOAA); B
3TOM cryyae HeobxoarMo NPOBEPUTL Y UCNPaBUTL BBEAEHHYIO NocnefoBaTenbHOCTb uudp. Mpu
npaeunbHOM BBOAE OTOBpaxatoTcs paclundpoBaHHble AaHHbIE, U MHAMKaums «Start?» (Myck?)

CBUAETENbCTBYET O TOTOBHOCTU npubopa.

8 BbIBOA NPOTOKONIOB

WHTepdenc
WUHtepdcpeiic USB A

ONs nogkntoyeHns Hocutenen aaHHeix USB (Hanpumep, USB-

HocuTensa

WHTepdelic cootBeTcTBYET cneundmkaumm USB Bepcun 2.0 (T .e.
MakcuMarbHasi CKOPOCTb Nepefayn AaHHblx coctasnseTt 480 Merabut

B CEKYHAY).

Spannung/Zeit

U= 40 V t= 1000 s

WHoukayua 15

' MNepen nepeHOoCOM AaHHbIX CBapku HEOGXOAMMO BbIKIIOYUTL M 3aTeM CHOBA BKITIOUUTL
cBapoYyHbIV aBToMat. Ecnu aTtoro He caenathb, AaHHbIE MOTYT GbITb NepeAaHbl ¢

owmnbKamMm, U NPOTOKOSbI B CBapO4YHbIX aBTOMaTax MOryT cTaThb HeuntTabenbHbIMU.

Ha aucnnen usaenus He 6yaeT BbiBeAeHo coobleHne «Ausgabe beendet» (BbiBog

[
' Mpu BbIBOAE cBapo4HbIX NpoTokonoB Ha USB-Hakonutenb HEO6XxoAMMO AOXAATHLCSA, NOKa
[}

3aBepluUeH), U TONbKO 3aTeM pa3peluaetca ussnekatb USB-Hakonutens. Ecnu nssneyb
HaKOMUTEeNb paHbLle, CBAPOYHbINA annapaT MOXeT NPeAnoX1Tb yaanuTb NPOTOKOMbI U3
3Y, HecMOTps Ha TO, YTO OHU He GbINY NepeaaHbl Haanexawmm cnoco6om. Mpu yaaneHum
copepxumoro 3Y B 3TOM criyyae NpoTokornbl 6yayT 6e3Bo3BpaTHO NOTEPsiHbI, ECIIM OHU

He coXpaHeHbl A0MNOJSIHUTEeNIbHO B APYroM MecTe.

8.1 Bbi6op cdhopmarta danna

Mocne nogknoyYeHNs HOCUTENS AaHHbIX NOABNAETCH 3KpaH AN Bbibopa dopmara, B koTopoM BygeT
OCYLLEeCTBNATLCS BbIBOA AaHHbIX: PDF ¢ kpaTkon nnu nonHown opmon otyeta unu doopmare Ans
6a3bl cBapoyHbIx AaHHbIx DataWork. Beibop Hy>HOro dhopmata OCyLLIEeCTBMAETCH HaxaTueM KHOMOK
co ctpenkamu £+ n 4. Beibop Heobxoammo noaTeepanTb Haxatnuem kHonkn « START/SET» (Myck/

3aparb).
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Onums CepBrCHOrO NPOTOKOMA NpY HOPMasbHOM PeXxuMe paBoTbl He UCTIONb3YeTCs. [JaHHbIi
OTYET B paMKax KOMMbIOTEPU3NPOBAHHOTO TEXHUYECKOTO 0BCTYKUBaHWS COOBLLAET O COBLITUSX,
OTHOCSILLMXCS K PEMOHTY npuopa.

8.2 BbiBOA BCEX NPOTOKOJIOB

Mocne Bbibopa hopmaTta AaHHbIX Ha criegytoLLeM aKpaHe MOXHO BblbpaTh BapuaHT «Alle
Protokolle drucken» (MeyaTb Bcex npoTokonos). MNpu 3TOM OCYLLECTBNSETCS BbIBOA BCEX AAHHbIX,
coxpaHeHHbIX B 3Y NpoToKosoB, B NpeABapuTenbHO BbibpaHHOM chopmare.

8.3 BbiBOog HOMepa no3uumu, guana3oHy AaTt Uiy NPOTOKOJIOB

Mocne BBoaa chopmata dhaiina B creqytoLem okHe MOXHO BblOpaTb
onumn «Nach Kommissionsnummer» (Mo Homepy nosuuum), «Nach
Datumsbereich» (Mo ananasoHny aat) n «Nach Protokollbereich» (Mo

*Dateityp auswahlen*
DataWork-Datei

AvanasoHy npoTokonos). B 3aBucuMocT# oT Bbibopa KHoMkamm co >PDF-Kurzprotokoll
cTpenkamu fi 1 O MOXHO BblbpaTh 13 NepeyHst BCex COXPaHEHHbIX PDF-Langprotokoll
MO3NLIMIA HYXHYIO, NS KOTOPON HeOBXOAMMO BLIBECTM MPOTOKOI, NI

»Ke NoCpeaAcTBOM BBOAA Ha4arnbHOW/KOHEYHOM AaThl unv nepeoro/ WHoukayus 16

NocneaHero NPoToKosa ¢ NOMOLLbIO ByKBEHHO-LIMPOBOI KnaBmaTypbl
(cm. ykasaHuve B pasfene 5.2) MOXHO 3a4aTh AnanasoH AaT unm
NPOTOKOIOB, 32 KOTOPbI HEOOXOAUMO BbIBECTM NMPOTOKOMbI. [1pun
HaxaTtum kHonkn « START/SET» (Myck/3agaThb) 3anyckaercsi BbIBOA
BblGpaHHbIX MPOTOKOSIOB HA HOCUTESb AaHHbIX.

8.4 lMpoueaypa BbIBOAA NPOTOKONOB

Mocne BbIGopa Hy>KHbIX ONLMIA MpoLieAypa BblBoAa 3anyckaeTcst aBTomatndeckv. Heobxoammo
[oxaaTbes, noka nepefaya BblopaHHbIX NPOTOKONOB HE 3aBEPLUUTCS U Ha 9KpaHe He NosIBUTCS
ykasaHue «Ausgabe beendet» (BbiBog 3aBepLueH).

Ecnu Bo Bpemsi BbIBOAa BO3HUKHYT Npobnemsl, nosiensietcs coobuueHmne ob owmnbke «Nicht bereit»
(He rotoBo). Mocne ycTpaHeHns npobnemMbl BbIBOA aBTOMAaTUYECKM NPOOOITKAETCS.

Ecnu Bo BpeMsi nepegayum cBapoyHbIX AaHHbIX BO3HMKaeT npo6remMa, KoTopyo
HEBO3MOXXHO YCTPaHWUTb, CBapPOYHbI/ annapaTt He NPoAoMKaeT BbIBOA AaHHbIX U

@ oTobpaxaeT cooblieHne o6 owmnbke «Ausgabe abgebrochen» (BbiBoa npepBaH). laHHoe
coobLeHre Heo6xoaMMo noATBepAUTb HaxaTuem kHonku «START/SET» (Myck/3apats).

8.5 YpaneHue cogepxumoro 3Y

Copepxumoe 3Y MOXHO yAanuTb TOMbKO Nocre BbiIBOAA BCEX NPOTOKOMOB. Ha aTo ykasbiBaeT
coobLeHne «Ausgabe beendet» (BbiBog 3aBepLueH). MNocne u3snevyeHust HakoNUTENs AaHHbIX
nosiensietcsi aanpoc «Protokolle 16schen» (YaanuTte npotokonsbl). [py noaTBepxaeHUN HaxaTuem
kHonkn « START/SET» (Myck/3apaTh) nosiBnsietTcs 3anpoc noateepxaeHus «Protokolle wirklich
I6schen» ([dencTBUTENBHO YAanNMTb NPOTOKONbI), KOTOPLI CHOBa HEOBXOANMO NOATBEPAUTL
HaxaTtnem «START/SET» (Myck/3apgats). Mocne atoro cogepxumoe 3Y yaansetcs.

8.6 Mony4eHue coaepxumoro 3Y

Mocne n3BneyeHnsi kabens Unu HakonMTens AaHHbIX NosIBNsSieTcs 3anpoc «Speicher I6schen»
(Oumctutb 3Y). Mpn HaxxaTum kHonkn «STOP/RESET» (Cton/cbpoc) BbINONHAETCA nonyyeHve
cogepxumoro 3Y, 1 npoLecc nevaT MOXHO NMOBTOPUTb.

BHayane Heo6xoanMMo 06513aTeNIbHO 03HAKOMUTLCA C yKasaHusmMmu B pasgene 8 o

°® LIefIOCTHOCTU AaHHbIX, YTOObI HEe AONYCTUTL Clly4alHOro yaaneHus npoTokonos u3 3Y.

9 CneuuanbHasa nHdopmauus o npubope
9.1 MHpuKauma TeXHMYeCKUX XxapakTepucTUMK npubopa

TexHUYeckne xapakTepUCTUKN CBAapOYHOrO aBToMaTa 0TOBpaXKatloTCs MPW HAKaTUM KHOMKK = BO
Bpems BblBoga uHankauum «Strichcode-Eingabe» (Beop witprx-koga). XapakTepucTuky BKNoYatoT
B cebs Bepcuo nporpamMmmMHoro obecneyeHns, cepuiiHblii Homep npubopa, Aaty criegytoLero
NNaHoOBOro TEXHUYECKOTO 0BCMYXUBaHKS U KONMMYECTBO NPOTOKOMOB, COXPaHEHHbIX B 3Y B laHHbI
MOMEHT. MIHAUKaLumo MOXHO 3aKpbiTb HaxxaTuem kHonkn « STOP/RESET» (Cton/c6poc).

Ecnu pekomeHoBaHHas faTta NpoBeeHNst TEXHNYECKOro 06CnyXuBaHus nponyLieHa, npu
NOAKIMIOYEHNM K CETU UM K FeHepaTopy Ha Aucnree nosiBnseTcs coobLieHne o ToM, YTO nofoLuen
CPOK NpOBeEHNst TEXHNYECKOro 06CNyXMNBaHUA, 1 3T0 coobLLeHe HeobXoaNMO NOATBEPANTL
kHonkow «START/SET» (Myck/3apats).
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9.2 U3mepeHune conpoTmBneHus

Mocne Haxatusi kHonkn « START/SET» ([Myck/3aaathb) B Ha4ane CBapKW BbIMOMHAETCH U3MEPEHUe
COMPOTUBIIEHNS PUTUHTA, U NONYYEHHOe 3HAYEHVE CPABHMBAETCS CO CYUTAHHBIMU 3HAYEHUSIMUN U3
koda duTuHra. Ecnu oTknoHeHve mexay o6oMmy 3Ha4YeHNSIMU MeHbLLIE 3a4aHHOrO B KOAE A0MNycKa,
HaumHaeTcs npoLecc ceapku. Ecnn oTknoHeHve npeBbIlLaeT 3aaaHHbIA [OMNYCK, CBAPOYHbI aBToMaT
ocTaHaBnvBaeTcs, 1 nosiensieTcst coobeHne «Widerstandsfehler» (Ownbka conpotuBneHus).
[lononHMUTenbLHO NOSIBNSIETCA MHAMKALMS N3MEPEHHOIO (PaKTUYECKOro 3HaYeHNs CONPOTUBEHNS

dutuHra.

Mpy4rHOM OLLIMBKN COMPOTUBIEHNS MOXET ObITb HEMPaBUNBHOE COEANHEHWE M/ N3HOC
COEAVHUTENbHbIX pa3beMoB. [1o3ToMy X HeobXoAMMO NPOBEPUTL NP NOSBMEHNN JaHHOTO

coobLeHunsi 06 owmbKe 1 3aMeHUTb, ECIN OHW U3HOLLIEHbI.

9.3 3awmTa OT neperpeBa

Ecnu TpaHccopmaTtop B CBapo4HOM aBTOMaTe HarpeBaeTcsi 0 CIIMLLKOM BbICOKOW TEMMEPaTypbl,
cBapka npepblBaeTcs. Bbikntoyatens KOHTPONS TeMnepaTtypbl TpaHcopMaTopa npepbiBaeT CBapKy
Npy CIULLKOM BbICOKOW TemnepaType, ecrnv octaBLueecsi BpeMsi cBapku npesbiwaet 800 cekyHa. Ha
avcnnee n B npoTokone nosiensietcst coobuieHne «Gerat zu heily» (Mpubop cnvwKoM ropsimin).

9.4 YkasaHue Ha c601 ceTu BO BpeMsi nocrieAHeN CBapku

CoobueHne «Netzunterbrechung letzte Schweilung» (C6o1 ceTn npu nocneaHen ceapke)
yKasblBaET Ha TO, YTO NpeablayLLMiA CBapOYHbI npouecc 6bin npepsaH Bcneactaue cbos

ceTu. MprnyrHa MOXET 3aKn4aTbCs B CIULWKOM CiaboM reHepaTtope Uim CrnWKoM AfIMHHOM/
TOHKOM yANMHUTENbHOM Kabene. Takxke NpUYnHON MOXeT ObiTb cpabaTbiBaHWe aBTOMaTUYECKOrO
BbIKIOYATENSI CBAPOYHOrO aBToMata. TeM He MEHee, MOXHO 3anyCTUTb HOBbI CBapOYHbIN NMpOLECC.
[ns aToro BHayane HeobxoAMMo NOATBEPAUTbL HEUCNPABHOCTb HaxxaTnem kHonkm «STOP/RESET»

(Cron/c6poc).

10 KoHdurypauus cBapoyHoro aBromara

CBapOoyHbIii aBTOMAT MOXHO 3aHOBO CKOH(UIyprpoBaTh NOCPEACTBOM
y4yeTHoW 3anucu oneparopa. Nocne HaxaTtuns kHonku «MENU» (MeHto)
nosiensietcs 3anpoc «Meniicode eingeben» (Beectu ko MeH10).
Mocne cunTbIBaHWSA Koga onepaTtopa NosiBNsieTcs MeHto Beibopa,
npeacTaBneHHoe Ha uHamkauum 11.

Kronkamu co ctperkamn F 1 & B 06enx 4acTAX MEHIO HACTPONKM
OCyLLEeCTBAETCS BbIOOP HYXXHOMo MyHKTa koHurypaummn. KHonkoi

>Einstellungen -M-
Protokollierung -M-

WHOukayusa 17

CO CTPEnKoii = BbINOMHSETCA NepekmnioyeHne Mexay «ein» (BKi.) U «aus» (BbIki.) Anst BbiGpaHHOM

HaCTPOWKM KOHpurypaumm.

Ecrnu y HacTpoViki KOHUrypaumm ykasaHa byksa «My, To HaxatneM kHorkun « MENU» (MeHio)

MOX>XHO BbI3BaTb ﬂO,EI,MeHIO).

Haxatunem kHonkn « START/SET» (IMyck/3aaaThb) BbINONHSAETCS NOATBEPXKAEHUE Y COXPAHEHWE

3a4aHHON KOHMUrypaumu.

10.1  UHdopmaums o nogmenio «Einstellungen» (Hactponku)

«AutoWeld ein» (AutoWeld Bkr.) o3HavaeT, 4to dyHkumsa AutoWeld
ansionpefeneHns napameTpoB cBapku (cM. pasgen 5.5) gocTynHa;
«aus» (BbIKM.) — 4TO PyHKLUMSI HE AOCTYNHA.

«Schweilercode priifen ein» (MpoBepka cBapo4HOro koaa BKIl.)
03HayaeT, YTO CBAPOYHbIV KOA JOMKEH BbiTb AENCTBUTENbHLIM
1 ero CpoK AeiCTBUS He AOMKEH UCTeYb (CTaHOAPTHBIV CPOK
[AeVcTBMSI cocTaBnsieT 2 roga oT AaTbl BblAaun kapTbl), B
NPOTMBHOM Cryyae cBapka He MOXeET ObITb 3anyLueHa; «aus»
(BbIKM.): NpOBEPKa AENCTBMTENBHOCTM KOA HE OCYLLECTBNAETCS.

«Speicher-Kontrolle ein» (KoHTponb 3Y Bkr.) 03Ha4aeT, 4To B cryyae
NOIHCOTbLIO 3aMoNHeHHOro 3Y NPOTOKOMOB CBapOYHbI aBToMaT
6nokMpoBaH 10 TeX Mop, Nnoka NpoTOKOMbl He ByayT pacneyaraHb
UK nepeaaHbl Ha HOCUTENb AaHHbIX; «ausy (BbIKI1.): aBTOMaT He
BNOKMPOBAH, 1 OCYLLECTBISIETCS Nepe3anmcb camblX paHHUX
NpPOTOKOSIOB.

«Manuelle Eingabe ein» (Py4Hoi BBOA, BKJ1.) O3Ha4aeT, YTO BBOA
napameTpoB CBapky (CM. pasaen 7) BOMOXEH; «aus» (BbIKI1.):
[aHHbIi BBOA HEe JOCTYNEH.
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>AutoWeld ein
Schw.Code prif. aus
Speicher-Kontr. ein
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** EINSTELL-MENUE **
>Schw.Code priif. aus
Speicher-Kontr. ein
Manuelle Eingabe-M-
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«Schweilercode-Optionen — M — » (Onuumn ceapo4Horo koga — M —)
03HayaeT, YTo npum Haxxatum kHonkn «MENU» (MeHto)
BbINOMHAETCS BbI30B NOAMEHIO, B KOTOPOM MOXHO ONpeaeniTb
YacToTy BBOAA CBApPOYHOro Kofda, ECNN OH BKIIOYEH B pasaene
«Protokollierung» (MpoTtokonuposaHwve): Bceraa, T. e. MNepen
Kak[on CBapKOW, TOMbKO NOCIe BKIYEeHUs npubopa nnm Tonbko
npu BbIMOMHEHWN NEPBON CBapKu B HOBbLIN AeHb/AaTy.

«Sprache — M — » (A3blk — M — ) 03Ha4aeT, YTo MpU HaXaTn KHOMKK
«MENU» (MeHt0) BbInonHsaeTcs BbI30B NoAgMeHo Ans Bbibopa
A3blKa Nonb3oBaTenbCKoro nHTepdeiica (cm. pasgen 10.1.1).

«Datum/Uhrzeit — M — » ([ata/Bpems — M — ) o3HayaerT, 4to npu
HaxaTum kHonkn « MENU» (MeHto) BbINOMHAETCS BbI30B NOAMEHIO
Ans HacTpomku Yacos (cM. pasgen 10.1.2).

«Summer Lautstarke — M — » (FpOMKOCTb 3ByKOBOrO curHana —

M — ) oaHauaer, 4to npu Haxatm kHonkn «MENU» (MeHio)
BbINOMHAETCS BbI30B NOAMEHIO AJ151 HACTPOWKN FPOMKOCTU
3BYKOBOrO curHana (cm. pasgen 10.1.3).

«Temperatureinheit — M — » (EauHuubl Temnepatypbl — M —)
o3Hauaer, uTo npw Haxatum kHonkn «MENU» (MeHio)
BbINOMHAETCSA BbI30B NOAMEHIO AN BbiGopa rpaaycos Llensbcns
nnn ®apeHreinTa B kKa4ecTBe €ANHNLL USMEPEHNS TemnepaTypsbl.

«Inventarnummer — M — » (MHBeHTapHbIi Homep — M — ) o3Hauaer,
41O Npu Haxatum kHonkm « MENU» (MeHto) ocyliectensieTcs
BbI30B MEHIO st BBOAA HOMepa, Moz KOTOpPOoM npubop 3aHeceH
BO BHYTPEHHIOIO MHBEHTAPHYO BEAOMOCTb NPEANPUSTUSI.

«Anzahl Etiketten — M — » (Konn4ecTtso aTukeTok — M — ) o3Havaer,
41O Npu HaxaTum kHonkn « MENU» (MeHto) BbINOMHsieTCS BbI3OB
NoAMEHIO A5 BBOAA KONMYECTBA 3TMKETOK, B KOTOPOM Takke
MOXHO 3afjaTb aBTOMATUYECKYIO NevaTb 3TUKETOK Nocne cBapku
nocpeacTBOM OMLUMOHANBLHOIO NPUHTEPA TUKETOK, ECINW TaKOBOM
NOAKIIOYEH.

** EINSTELL-MENUE **

Schw.Code Opt. -M-
>Sprache -M-
Datum/Uhrzeit -M-

WHOukayus 20

** EINSTELL-MENUE **

Summer Lautst. -M-
>Temp.-Einheit -M-
UHOukayus 21

10.1.1 BbI6op si3blka UHAUKALUK

Mocne BbIGopa noamMeHto «Sprache wahlen» (Bbibop s3bika)
NosIBISIETCA 3KpaH, NPeAcTaBeHHbI Ha nHamKkauumn 15. KHonkamu co
ctpenkamu © 1 & ocywectensietcs Bbi6op mexay «Deutschy
(Hemeukun), «English» (AHrnuickuin), «Frangais» (®paHuy3ckui),
«Pycckuii» 1 T.4., KOTOPbIN 3aTeM HeobXxoaMMo NoATBEPANTL
HaxaTnem kHonkn « START/SET» (IMyck/3apatb).

10.1.2 Hactpowka patbl U BpeMeHu

Mocne BbiGopa nogmento «Uhr einstellen» (HacTpoiika yacoB)
nosiBNAETCa 3KpaH, NpeAcTaBneHHbI Ha uHankauum 16. Bpemsa n
AaTy MOXHO U3MEHUTb C NMOMOLLbIO Knasuatypsl. MNpu aTom pasgensi
«Stunde» (Yachbl), «Minute» (MuHyTbl), «Tag» (deHb), «Monat»
(Mecsu) n «Jahr» (F'og) HacTpavBaloTCA NO OTAEMBHOCTU.
MoaTBepXaeHNe HacTPOeK OCYLLECTBNSETCS HaXxaTUeM KHOMKM
«START/SET» (Myck/3apathb).

10.1.3 HacTtpoiika rpoMKOCTU 3ByKOBOro CUrHana

Mocne BbiGopa nogmeHio «Lautstarke einstellen» (Hactpoiika
3BYKOBOIO CUrHara) nosiBfsieTcsl akpaH, npeacTaBneHHbIn Ha
nHAankauum 17. JononHWTeNbHO pa3faetcs 3ByKOBOW CUrHar.
POMKOCTb 3BYKOBOTO CMrHana HacTpamnBaeTCs MO KeMNaHuio KHonkamu
co cTpenkamu <=, = (ot 0 go 100), n NnoATBEPXKAEHME HACTPOeEK
ocyLecTBnsieTcs Haxatnem kHonku « START/SET» (Myck/3apath).

PYCCKUI
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>Deutsch
English
Francais
Datum/Uhrzeit
21.06.13 14:28
WHoukayus 23
Summer Lautstaerke
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10.2 WUHdopmaums o nogmeHto «Protokollierung» (MporokonupoBaHue)

«Schweilercode ein» (CBapo4YHbIN KOA BKM.) O3HAYaeT, YTo B
3aBMCMMOCTU OT HacTpoek B pasaene «Schweillercode-Optionen»
(Onumm cBapoYHOro KofAa) CBAPOYHbIN KOA [OMKEH CYMTLIBATLCS;
«aus» (BbIKM.) 03HAYaET, YTO CHATLIBAHUE HE BO3MOXHO.

«Kommissionsnummer ein» (Homep nosuummn Bkr.) 03Ha4yaer, 4To
nepes Kaxzaol cBapko HeobXxoAnMMO 3aHOBO BBOAMTbL UK
noaTBepPXKaaTb HOMEp NO3nNLUKM; «aus» (BbIK.) O3HAYaEeT, YTo
TaKoW 3anpoc He OCYLLECTBISETCS.

«Nahtnummer ein» (Homep LwBa Bkn.) o3Hayaert, 4To npudop
aBTOMaTUYECKM NPUCBaMBaeT BOCXOASLIMIA HOMEP LLIBA Npu
KaX[ovi HOBOW CBapKe B paMKax U3BECTHOW No3numnu, 1 3aTtem
3TOT HOMep oTobpaxaeTcs Ha aucniee psaoM ¢ HOMepoMm
npoTokona; «aus» (Bblkn.) — cBapka 1 3anucb NpoTokona
ocylecTensieTcs 6e3 ykasaHusi HOMEPOB LLUBa.

«Zusatzdaten ein» (JononHuTenbHbIe AaHHbIE BKI1.) O3HAYaET,
YTO Nepen KaxJon cBapko HeobxoaAMMO 3aHOBO BBOAUTL
[OMNOnHUTENbHbIE AaHHbIE; «ausy (BbIKI.) — YTO Takon 3anpoc
He OCyLLECTBSIETCS.

«Formteilcode ein» (Koa dacoHHon aetanu BKi.) 03Ha4aEeT, YTo
nepes Kaxaoun cBapkon Heobxoanmo BBOAUTL BTOPOW Ko, Tak
Ha3blBaeMbI KOZ, OTCNEXUBaHWS NS CBapHOro OUTUHIa;
«aus» (BbIKN.) — YTO TaKoW BBO/, HE BO3MOXEH.

«Rohrcodes ein» (Kogp! Tpyb BKr.) 03Ha4aeT, 4To nepen Kaxaow
cBapKov HeobXoaMMO BBOAMTb KOoAbl 06enx Tpy6/3arotoBok
(koapl cBapKku 1 oTcnexmBaHusi no ctaHaapTty ISO); «aus»
(BbIKI.) — YTO TaKOW BBOA HE BO3MOXEH.

«Rohrlange ein» (OnuHa Tpybbl BKI.) 03Ha4aeT, 4To nepen
Kaxgon cBapKoi HeobxoaMMo BBOAUTL ANNHY 0b6eunx Tpyo/
3aroToOBOK; «aus» (BbIKI1.) — YTO TaKoW BBOA HE BO3MOXEH.

«Witterung ein» ([MorogHble ycroBus BKI.) 03Ha4aeT, YTo nepes
Kapkaon cBapKon Heobxoanmo BblbrpaTb MOrofgHbIE YCIOBUS
13 CNNcKa; «aus» (BbIKI.) — YTO TAKoN BBOA HE BO3MOXEH.

«Geo-Daten ein» (leorpaduyeckune gaHHble BKI.) (TONbKO A4S
Bepcun ¢ GPS-mogynem) o3HavaeT, YTonocrne Kaxaomn cBapku
HeobXx0aMMO perncTpmpoBaTth reorpadunyeckre KoopamHaTbl
coegnHeHus (cM. pasgen 6.7); «aus» (BbIKI.) — YTO Takov BBOA
He BO3MOXeH

«Verlegefirma ein» (Pupma no yknaake BKI.) 03HA4aET, YTO
nepepn Kaxaow cBapkovi Heo6xoAnMO BBOAWTL Ha3BaHVe
hvpMbl, NpoBoAsLLeit paboTbl; «ausy (BbIKM.) — YTO TaKkow
BBO/, HE BO3MOXEH.

«Etiketten drucken — M — » ([Mevatb aTukeTok — M — ) o3Hauvaer,
yTo npu Haxatum kHonkn « MENU» (MeHto) BbinonHseTcs
BbI30B MOAMEHIO AN NeYaTh OfHON/HECKOMbKNX 3TUKETOK ANs
CBapKM C MOMOLLbIO OMLMOHANBHOMO NPUHTEPA STUKETOK.

Protokollierung
Schweissercode ein
>Kommissionsnr. ein
Nahtnummer aus
WHoukayus 25
Protokollierung
Zusatzdaten ein
>Formteilcode ein
Rohrcodes ein
WHoukayus 26
Protokollierung
Rohrlaenge aus
>Witterung ein
Geo-Daten aus
WHoukayus 27
Protokollierung
>Geo-Daten aus
Verlegefirma ein
Etik. drucken -M-
WHOukayus 28

' Bce AaHHbIe MOXKHO TaK)Ke cYMTaTb CKAaHEepPOM No WTpUx-Koay, ecnn TaKoBOW nmeeTcs.

o
lMepeyeHb KOHTPONbHbIX PYHKLUN

1.1 Bugbl o600k npu BBOAE

e «Codefehler» (Owunbka koaa)

BbInonHeH HenpaBunbHbIN BBOA, BO3HMKIA OLIMGBKa Ha HOCWUTene Kofa, B CTPYKTYpe KoAa, Uik xe

CHUTbIBaHME NPOU3OLLIO HeHaanexatwimm cnocobom.

PYCCKUI



¢ «Kein Kontakt» (HeT koHTakTa)

OTCyTCTBYET NOSHOLEHHOE 3/IEKTPUYECKOE COeNHEHME MEXY CBAPOUYHBIM aBTOMATOM U (PUTUHIOM
(NPOBEPUTL KIIEMMHOE COEAMHEHWE C (DUTUHIOM), UMK MPOM3OLLEN Pa3pblB HarpesaTenbHON
cnupanm.

» «Unterspannung» (HegoctaTtouHoe HanpspkeHue)

BxopHoe HanpsixeHve meHbLue 175 B. YBeNnMunTb BbIXOAHOE HaNpshKeHUe reHeparopa.

+ «Uberspannung» (U36LITouHOE HanpseHue)

BxopHoe HanpsikeHue npesbiwaeT 290 B. YMeHbLIMTL BbIXOAHOE HaNpshkeHue reHepatopa.
* «Gerét zu heil» (Mpubop cnuwiKoM rops4mi)

TemnepaTypa TpaHcopmaTop CrULLKOM BbICOKa. [laTb CBapO4YHOMY aBTOMAaTy OCTbIThb B TEYEHUE
npubn. 1 vyaca.

* «Systemfehler» (CuctemHas owmnb6Ka)

BHUMAHME! CBapoyHbIil aBTOMaT HEOBGXOAMMO HEMeAJIEHHO OTKIMOUYUTL OT CeTU U PUTUHTa.
B xope camonpoBepku B cucTeMe HanaeHa owmbka. [lanbHellee ucnonb3oBaHue
® cBapoyHOro aBTOMaTa 3anpeLeHo, M aBTomaT Heo6X0AMMO OTNPaBUTL B PEMOHT.

* «Temperaturfehler» (Own6ka Temnepartypbi)

MN3mepeHHasi TeMnepaTypa okpyxxatoLLelt cpefbl BbIXoAMT 3a npeaensl paboyero AvanasoHa
npubopa, T. e. meHbLle -20 °C (—4 °F) unu Bbiwe + 60 °C (+ 140 °F).

* «Temperaturmessung defekt» (YcTponcTBO 3aMepeHus TemnepaTypbl HE UCMPABHO)
BHeLluHWiA JaTunk TemnepaTypbl Ha CBapO4YHOM kaberne He NCpaBeH UMK NOBPEXAEH.
« «Uhr defekt» (HYacbl He ucnpaBHbI)

BHyTpeHH1e Yacbl He UCTIpaBHbI UNW NoBpeXAeHsbl. OTperynupoBsaTh Yackl 3aHOBO. B npoTusHOM
cryyae CBapOYHbI aBTOMaT HeOBGXOAMMO OTNPaBUTbL Ha 3aBOA AN TEXHUYECKOro 06CyKUBaHMS
UMW NpOBEPKM.

« «Gerat zur Wartung» (OTnpaBuTb NpuGop Ha TexHM4Yeckoe oGernyKMBaHue)

MponyLieH pekoMeHAOBaHHbIN CPOK NPOBEAEHNS TEXHUYECKOTO 0BCIYKMBAHWS CBApPOYHOTO
aBTomata. CooblueHune «Gerat zur Wartung» (OTnpaBuTb Npubop Ha TexHUYeckoe obecnyxmBaHue)
Heobxoaumo noaTBepanTb HaxaTuem kHomnkn « START/SET» (Myck/3apath). OTnpaBuTb CBAPOYHbIi
aBTOMaT Ha 3aBOf, UMW B aBTOPM3OBaHHbIN CEPBUC AJ151 NPOBEAEHUS TEXHUYECKOro 06CnyXnBaHUs 1
NpoBEpPKU.

« «Eingabefehler» (Owmnbka BBOAA)

Kon BBeaeH HenpasunbHo. MNpy BBOAE NapaMeTpoB CBapku BPyYHYH He Oblno 3a4aHo Bpems
cBapku. B HacTpovike faTbl BBeAeH HeAENCTBUTENbHbIN AMana3oH.

« «Protokollspeicher voll» (3Y npoTokonoB 3anonHeHo)

3Y npoTOKOMOB 3anonHeHo. BbiBECTU cBApOYHbIE MPOTOKOSbI U OTKIIOUUTE KOHTponb 3Y. Ecnn
KOHTPOIb 3Y NPOTOKOMOB OTKITOYEH, HOBbIV MPOTOKOM 3anuCchiBAETCA HA MECTO CaMOro paHHEero.

* «Ausgabe abgebrochen» (BbiBoa npepBaH)

Bo Bpemsi pacneyatku uim nepefaydn aHHbIX CBapku BO3HMKINA OLUMGKA, KOTOPYIO HEBO3MOXHO
6bI10 yaanuTb.

« Kein GPS-Signal» (Het curiana GPS) (Tonbko ansa ncnonHeHus ¢ GPS-moaynem)
Mexay aHTeHHon GPS 1 cnyTHMKamu OTCyTCTBYET HaleXXHOe COEeUHEHNE.

» «Schechter GPS-Empfang» (Cnabbinn curHan npuema GPS) (Tonbko Ansi CNONHEHUs €
GPS-mopynem)

ypOBeHb curHana HacTonbko cnabblii, YTo To4Has perncrTpaumsa MecTtornonoXeHnsa He
obecneunBaetcs. PeFMCTpaLlI/IIO Heobxoanmo NOBTOPUTD.

11.2 Bwuabl OWIMOOK B NpoLiecce CBapku
[Mpy BO3HMKHOBEHUN BCEX OLUMOOK B NPOLeCCe CBApPKN pa3faeTcs 3BYKOBOW CUrHanm.
* «Unterspannung» (HegoctatouHoe HanpsikeHue)

BxogHoe HanpsbkeHne meHblue 175 B. Ecnu owmbka npucyTcTByeT gonblue 15 cekyHa,
npoLecc cBapku npepbiBaeTcs. Ecnn HanpsxeHue onyckaeTcs Hwke 170 B, npouecc csapku
MOMEHTarbHO MpepbIBaeTCs.

+ «Uberspannung» (U36bITouHOE HanpskeHue)
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BxogHoe HanpsbkeHue npesbiwaeT 290 B. Ecnu owmnbka npucyTtcTByeT Aonblue 15 cekyHa,
npoLecc cBapku NpepbiBaeTcs.

» «Widerstandsfehler» (Owun6ka conpoTuBneHus)

3HayeHne ConpoTUBNEeHnsA NoaKMNK4YeHHOro CBapHoOro (*)VITVIHFa BbIXOOUT 3a npenernbl
CYMTaHHOro gonycka.

» «Frequenzfehler» (Owwnbka yacToTbl)
YacToTa BXOAHOIO HanpshXeHWsl BbIXOAUT 3a npeaensl 3agaHHoro gonycka (42 — 69 Iy).
» «Spannungsfehler» (Ownbka HanpsXxeHUs1)

[MpoBepuTb HanpsPKkeHe 1 MOLLHOCTb reHepaTopa. BbixogHoe HanpsikeHue He COOTBETCTBYET
CYUTAHHOMY 3HAY€eHUIO; CBapOLIHbIﬁ aBTomat Heobxoaumo BEPHYTb Ha 3aBoA AJ1A NPOBEPKU.

* «Strom zu niedrig» (CnuwKom HM3Kasa cuna Toka)

[laHHOe coobLLeHne NoABNSETCS NPY MOMEHTarNbHOM NpepbIBaHUV NOAa4M ToKa UNn B
cryyae, ecrnu B TeveHne 3 CekyHz, cuna Toka nagaet bonblue Yem Ha 15 % B cekyHay.

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

3HayeHve BbIXOAHOTO TOKa CIIMLLKOM BEMNWKO; MCTOYHUKM OLLUMOKM: KOPOTKOE 3aMblkaHne
B CMMpanu HarpesaTenbHOro aneMeHTa UTUHIa N B CBapoYHOM nposoge. Bo Bpems
NyCKOBOrO Neprofa BEpXHee 3HaueHne oTknYeHns B 1,18 pasa Gonblue HaYanbHoOro
3HaYeHuWs1, B OCTalbHbIX Cry4asax BEpXHUA nNpeaen 3aBUCUT OT Harpy3ku 1 npesbilaeT
3Ha4eHne nyckoBoro Toka Ha 15 %.

+ ABapuitHasa ocTaHOBKa
Mpouecc ceapkun npepBaH Haxatuem kHonkn «STOP/RESET» (Cton/cbpoc).
* «Windungsschluss» (MexB1UTKkOBOe KOPOTKOE 3aMblKaHue)

Cwvna Toka BO BPeMsi CBapKku OTNMYaEeTCs OT 3ajlaHHOro 3HaveHus Ha 15 % Bcneacteme
KOPOTKOrO 3aMblKaHWsl Cnvupanu HarpeBaTeflbHOro anemMeHTa.

* Netzunterbrechung bei der letzten Schweiung (C6o# ceT npu nocneaHen ceapke)

Mpeabloywas cBapka BbiNOMHeHa He A0 KoHUa. B xoae ee BbINOMHEHWS CBAPOYHbI aBTOMaT
ObIrT OTKIMHOYEH OT UCTOYHUKA 3MeKTponuTaHus. YTobbl npoaomkuTe paboTy, HeobxoaMmo
noaTBepaAnTb coobLeHne HaxatueMm kHonkn « STOP/RESET» (Cton/cbpoc), cM. pa3gen 9.4.

12 TexHuuveckue AaHHbIe

Pabounii AnanasoH.........cccceeeeeeeeeecnnnnens <@ 1200 mm

HoMUWHanbHOEe HanpsHKEHUE ................. 230B

s P2 Te (o) = TR 50 Mu/60 Iy

MOLLIHOCTD . 2800 BA, 80 % INB

CTENEHDb 3ALUNTB ...vveeeeeeeeiiiieeeee e IP54

[TEPBUYHBIN TOK....evvveeeeeeiiiiiieeeeeeeeiienes 16 A

Temnepatypa oKkpyxatoLLen cpedbl ...... oT —20°C go +60°C (o1 —4°F go +140°F)
BbIxogHOE HanpsikeHWe............c.ccveenee. 8B-48B

MakKc. BbIXOOHOM TOK.....eeeeeeeeeeaeeeeennnns 110 A

O6BbEM 3Y MPOTOKOMOB.......ccvveeeeeieane 10 000 npoTokonoBs

WHTepdenc ana nepegayv AaHHbIX ..... USB v 2.0 (480 mbuT/c)
(cm. Takke OaHHble 06 MHTepdencax B Havane pasaena 6)

[onycku namepeHun:

TEeMNEPATYPA.....ccoveeriieiieeeeeiee e +5%
HanpspKeHMe...........oveviiiiiiecec +2%
TOK ettt 2%
COMNPOTUBIIEHNE ... 5%
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KoHTakTbl aBTOpM30BaHHOro cepBucHoro LeHTpa ROTHENBERGER:
115280, r. Mocksa, yn. ABTo3aBofckas, A. 25

e-mail: info@rothenberger.ru

Ten/®akc: +7 (495) 221-5499

13  YTtunusauusa

YacTun npubopa SBNSIOTCA BTOPUYHBIM ChIPbEM U MOTYT BbiTh OTNPABMEHbI HA NOBTOPHYIO
nepepabotky. [ins atoro B Baluem pacnopskeHun MMeroTcs AOMNyLIEHHbIE Y CEPTUPULIMPOBAHHBIE
YTUNW3ALMOHHbIE NPeanpUATUs. [ns 3KONOrMYHOM yTUIM3aLMK YacTeil, KOTopble He MOryT ObiTb
nepepaboTtaHbl (HanpUMep, 3MNEeKTPOHHbIE YaCTU1) MPOKOHCYMNLTUPYNTECH, NOXanyicTa, B Bawwem
KOMMETEHTHOM BEAOMCTBE MO YTUIU3aLMK OTXOMOB.

Tonbko ansa cTpaH EC:
He BbibpacbiBaiiTe anekTpoOMHCTPYMeHThbI B BbiToBo Mycop! CornacHo EBponerckoi

Oupektnee 2012/19/EG 06 ncnonb3oBaHUM CTapbiX 31EKTPONPUGOPOB 1 3MEKTPOHHOTO
obopynoBaHWs 1 ee peannsaumn B HaUMOHarNbHOM NpaBe CTaBLUMe HENPUIOAHLIMM K
MCMONb30BaHUIO 3MEKTPOUHCTPYMEHTbI HAANEXUT cObMpaTh OTAENBLHO W NoaBepraTb
3KOMOrMYHOMY NOBTOPHOMY UCMOMNb30BaHUIO.
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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 o 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 - Galpéo A4
09950-300 - Diadema / SP - Brazil
Tel. + 55 11 /40 44- 4748 e 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. + 333/87 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 e 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

Russia

Spain  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

Sweden  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

Switzerland  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
Turkey ~ 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 o 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

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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