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Eigenaar ........cocoiieiiiiiiiinns Eigenaar van het apparaat (zie paragraaf 7.5)
Software .....ccccoeeeieeiiiiineeen. Actuele softwareversie

Totaalteller Totaal aantal uitgevoerde lasbewerkingen tijdens de levensduur
van het apparaat

Onderhoudsteller .................. Aantal lasbewerkingen sinds het uitvoeren van het laatste
onderhoud

Volgende onderhoud ............ Datum van het volgende onderhoud (notatie dd.mm.yyyy)

Bezette geheugenplaatsen ... Aantal in het geheugen van het apparaat opgeslagen protocollen

Foutmeldingen ..........cccc...... Aantal foutmeldingen

Foutenlijst

Foutmeldingen kunnen worden overgebracht naar een USB-stick. Deze gegevens kunnen dan
(bijv. per e-mail) naar een servicemedewerker van ROTHENBERGER of een geautoriseerde
partner gestuurd worden. Als het apparaat defect is of niet naar behoren werkt, dan kan op
basis van de storingsmelding eventueel een diagnose op afstand worden gemaakt.

8.1 Oplossen van problemen

Verkeerd wachtwoord

Om naar het menu Parameters of Onderhoud te gaan, moet een geldig wachtwoord worden
ingevoerd. Neem contact op met de voor het apparaat verantwoordelijke persoon m.b.t. uw
bevoegdheid en voor een geldig wachtwoord.

Verkeerde fitting

Deze foutmelding verschijnt wanneer de parameters van de fittingcode niet overeenkomen met
de werkelijk gemeten waarden. Controleer of de gescande code bij de fitting hoort.

Beschadigde code

De gescande fittingcode kon niet worden gedecodeerd. Controleer de code op beschadigingen
of wuil.

Geen fitting aangesloten

Er werd zonder een aangesloten fitting geprobeerd een lasbewerking uit te voeren. Controleer of
de contacten van de fitting en/of de stekkers beschadigd of vuil zijn.

Fitting heeft kortsluiting

Er is kortsluiting van de fitting vastgesteld. Controleer of de contacten van de fitting en/of de
stekkers beschadigd of vuil zijn.

Fittingdiameter > 400 mm

Met de ROFUSE 400 Turbo kunnen uitsluitend fittingen met een diameter van maximaal 400
mm worden gelast.

Gegevensverlies — geheugen vol

Als er ondanks deze melding toch een lasbewerking wordt gestart, dan gaan er gegevens
verloren. De lasbewerking wordt NIET in het protocol opgenomen. Gegevens opslaan op een
USB-stick en het geheugen wissen.

Niet-toegestane omgevingstemperatuur

De omgevingstemperatuur ligt buiten het toegestane bereik. Plaats het apparaat in de schaduw
of schakel de verwarming in.

Te lage spanning

In de generatormodus de spanning verhogen.

Te hoge spanning

In de generatormodus de spanning verlagen.

Frequentiefout

De frequentie van de voedingsspanning ligt buiten het toegestane bereik.
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Systeemfout

Stuur het apparaat onmiddellijk op, om het te laten repareren. Voer geen lasbewerkingen meer
uit!

Onderbreking

Tijdens de lasbewerking werd de lasspanning onderbroken.

Verkeerde lasspanning

Tijdens de lasbewerking is de lasspanning buiten het toegestane bereik gekomen.

9 Uitlees- en beheersoftware RODATA 2.0

De uitleessoftware evenals de installatie- en bedieningsinstructies voor de software vindt u op
de meegeleverde USB-stick. Indien gewenst kan de software ook van de website
www.rothenberger.com gedownload worden.

10 Onderhoud

Volgens DVS 2208 deel 1 moet er ten minste eenmaal per jaar een herhaalde controle
(onderhoud) worden uitgevoerd.

11  Toebehoren

Naam ROTHENBERGER artikelnummer
Barcodescanner 1500001316
Stekker 4,0 mm 1500001317
Stekker 4,7 mm 1500001318

12 Klantenservice

De ROTHENBERGER service-locaties zijn er om u te helpen (zie lijst in de catalogus of online).
Via deze service-locaties zijn ook vervangende onderdelen verkrijgbaar.
Bestel uw accessoires en reserveonderdelen via de vakhandel of RoService+ online:
Telefoon: + 49 (0) 61 95 /800 — 8200
Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com
13 Afvalverwijdering

Delen van het apparaat zijn recyclebare materialen en kunnen dus opnieuw worden gebruikt.
Hiertoe staan geregistreerde en gecertificeerde recyclebedrijven ter beschikking. Voor de
milieuvriendelijke verwerking van de niet-recyclebare delen (bijv. elektronisch schroot) dient u de
plaatselijk bevoegde afvaldiensten te raadplegen.

Alleen voor de EU-landen:

Werp elektrisch gereedschap niet in het huisvuil! Volgens de Europese richtlijn
2012/19/EU betreffende uitgediende elektro- en elektronica-apparatuur en haar

— omzetting in nationaal recht moet niet meer bruikbaar elektrisch gereedschap
afzonderlijk worden verzameld en milieuvriendelijk voor recycling beschikbaar worden
gesteld.
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1 Indicacoes sobre a seguranca

1.1 Utilizacao correcta

O produto ROFUSE TURBO consiste num aparelho de soldar por eletrofuséo, o qual é
apropriado para a utilizagdo na operagao mével no local. Com o ROFUSE 400 TURBO é
possivel soldar mangas soldadas por arco (8 V — 48 V) em plastico até um diametro de 400 mm
e com o ROFUSE 1200 TURBO até um diametro de 1200 mm (sendo por isso absolutamente
necessario respeitar os dados das mangas a soldar e dos aparelhos de soldar ROFUSE
TURBO). Com a ajuda do scanner de cddigo de barras é possivel medir os dados da soldadura
que estao codificados com um cédigo de barras de 24 digitos conforme a norma ISO
13950:2007-03.

1.2 Instrugcdes de seguranga especificas

ﬁ ATENCAO! Durante a utilizagdo de ferramentas eléctricas devem ser cumpridas as
seguintes medidas de segurancga basicas para protecgao contra choque eléctrico,
risco de lesdes e de incéndio.
Leia atentamente todas estas instrugcoes antes de utilizar esta ferramenta eléctrica e
guarde as instrucoes de seguranga num local seguro.

Manutencéo e colocacdo em servico:

1 Limpeza, manutencao e lubrificacao regulares. Antes de cada ajuste, reparagao ou
manutengao, retire a ficha da tomada.

2 0O equipamento deve ser reparado apenas por técnicos qualificados e apenas com
pecas de substituicao originais. Desse modo é garantido que a seguranga do
equipamento se mantém.

Trabalho em seguranca:

1 Mantenha a sua area de trabalho organizada. A desorganizacéo da area de trabalho
pode provocar acidentes.

2 Tenha em consideracao as influéncias ambientais. Nao exponha ferramentas eléctricas

a chuva. Nao utilize ferramentas eléctricas em ambientes hiumidos ou molhados. Certifique-

se de que a area de trabalho se encontra bem iluminada. N&o utilize ferramentas eléctricas

no caso de existir risco de incéndio ou exploséo.

Proteja-se contra eventuais choques eléctricos. Evite o contacto fisico com pegas

ligadas A terra (por ex.: tubos, radiadores, fogdes eléctricos, refrigeradores).

Mantenha outras pessoas afastadas. Nao permita que outras pessoas, especialmente

criangas, toquem na ferramenta eléctrica ou no cabo. Mantenha-se afastado da area de

trabalho.

Guarde as ferramentas eléctricas nao utilizadas num local seguro. As ferramentas

eléctricas nao utilizadas devem ser colocadas num local seco, alto ou fechado, fora do

alcance das criangas.

Nao sobrecarregue a sua ferramenta eléctrica. Trabalha melhor e com mais seguranga

com a poténcia indicada.

Utilize a ferramenta eléctrica correcta. Nao utilize maquinas com fraca poténcia para

trabalhos pesados. Nao utilize a ferramenta eléctrica para propoésitos para os quais néo foi

concebida. N&o utilize serras circulares manuais para cortar postes de constru¢do ou toros

de madeira.

Use vestuario apropriado. Nao use vestuario largo ou acessorios, pois estes podem ficar

presos pelas pegas méveis. Durante os trabalhos ao ar livre, recomenda-se o uso de

calgado anti-derrapante. Se tiver cabelo comprido, use uma rede para o cabelo.

Utilize equipamento de proteccao. Use 6culos de protecgdo. Utilize uma mascara de

respiragao quando realizar trabalhos que provoquem poeira.

10 Feche o dispositivo de aspiracao de poeira. Caso se encontrem disponiveis ligagdes
para a aspiragédo de poeira e sistema de recolha, certifique-se de que estes estao fecjadps
e que sao utilizados correctamente.
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11 Nao utilize o cabo para fins para os quais nao foi concebido. NZo utilize o cabo para
remover a ficha da tomada. Proteja o cabo contra calor, éleo e cantos afiados.

12 Proteja a peca de trabalho. Utilize dispositivos de fixagdo ou um torno de apertar para fixar
a peca de trabalho. Desse modo fica mais segura do que se for apertada manualmente.

13 Evite uma postura anormal. Garanta um estado seguro e mantenha sempre o equilibrio.

14 Faga a manutencao da ferramenta com a devida precaugao. Mantenha a ferramenta de
corte afiada e limpa para poder trabalhar melhor e com mais seguranga. Siga as instrugoes
para lubrificacé@o e substituicao da ferramenta. Controle regularmente a ligagéo de acesso
da ferramenta eléctrica e mande um técnico qualificado substitui-la caso seja danificada.
Verifigue regularmente os cabos de extensao e substitua-os caso apresentem danos.
Mantenha as maos secas, limpas e sem gordura ou 6leo.

15 Retire a ficha da tomada. Se a ferramenta eléctrica nao for utilizada, antes da manutengao
e aquando da substituicao de ferramentas, tais como por exemplo Iaminas de serra,
perfuradoras, fresas.

16 Nao deixe quaisquer chaves de ferramentas presas. Antes de ligar a ferramenta
verifique se a chave e a ferramenta de ajuste foram removidas.

17 Evite o arranque sem supervisao. Durante a insercéo da ficha na tomada certifique-se de
que o interruptor esta desligado.

18 Utilize um cabo de extensao para espacos exteriores. Em espacos ao ar livre utilize
apenas cabos de extensao permitidos para esse fim e devidamente identificados.

19 Seja cuidadoso. Esteja atento aquilo que esta a fazer. Trabalhe conscientemente. Nao
utilize a ferramenta eléctrica se ndo estiver concentrado.

20 Verifique se a ferramenta eléctrica possui eventuais danos. Antes de continuar a utilizar
a ferramenta eléctrica, os dispositivos de protecgcéo ou as pegas ligeiramente danificadas
tém de ser cuidadosamente inspeccionados de modo a garantir que se encontram a
funcionar em perfeitas e correctas condigdes. Verifique se as pegas moveis estao a
funcionar correctamente e se nao bloqueiam ou se as pegas se encontram danificadas.
Todas as pegas tém de ser correctamente montadas e todos os requisitos tém de ser
cumpridos para garantir o funcionamento correcto da ferramenta eléctrica.

Os dispositivos de protecgdo e as pegas danificados tém de ser correctamente reparados
ou substituidos numa oficina certificada, desde que nada seja indicado em contrario no
manual de utilizagdo. Os interruptores danificados tém de ser substituidos numa oficina do
cliente.

Nao utilize qualquer ferramenta eléctrica na qual os interruptores nao liguem ou desliguem.

21 Atencao. A utilizagao de ferramentas de substituicao e acessorios diferentes pode
representar risco de leséo para si.

22 A sua ferramenta eléctrica deve ser reparada por um electricista. Esta ferramenta
eléctrica corresponde as condigdes de segurancga relevantes. As reparagdes apenas devem
ser realizadas por um electricista, utilizando pegas de substituigao originais; caso contrario,
podem surgir acidentes para o utilizador.

1.3 Instrucoes de seguranca

— Existe o risco de choque elétrico durante a utilizagdo devido a isolamento anémalo.

— Existe o risco de queimaduras causadas por altas temperaturas do compartimento em caso
de utilizagéo intensiva ou soldaduras mais longas.

Este aparelho nao pode ser utilizado por criancas e pessoas
com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas, ou
com insuficiente experiéncia e conhecimentos. Este aparelho
pode ser utilizado por criangas a partir dos 8 anos, assim como
pessoas com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais
reduzidas, ou com insuficiente experiéncia e conhecimentos,
desde que as mesmas sejam supervisionadas ou recebam
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instrucoes acerca da utilizacao segura do aparelho e dos peri-
perigos provenientes do mesmo. Caso contrério ha perigo de
operagao errada e ferimentos.

Vigie as criancas durante a utilizacao, a limpeza e a manutencao.
Desta forma garante que nenhuma crianga brinca com o aparelho.

2 Dados técnicos

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO ............... 1000000999 / 1000001000
Tenséo de alimentaga@o .........ccccceeevevveeennnne 230V

Frequéncia .....c.occeeeeeveeeieene e 50 Hz; 60 Hz

Consumo de energia ........cccceeveveeeerieeeenninnns 3.000 VA, 70 % ED
Corrente de saida (corrente nominal) ......... 80 A

Tensdo de solda .......cccocevecveieeiceiiieeie 8-48V

Temperatura ambiente ..........cccocccevevieeenne -10°Ca+60 °C

Area de trabalho ROFUSE 400 Turbo ...... Acessorios até 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ...... Acessorios até 1200 mm

Tipo de proteGan .........ccceeieciiiiiiniiiiiciies IP 54

Interface de transmisséo .... ....USBv2.0

Capacidade da memoria ........ccccceerveeneeene. 2.000 Protocolos de soldadura
Memodria excedente .........cccooeevveeniieneennne. 47 Protocolos de soldadura
Dimensdes (C X L X A) .oovvveieiiieeniceieee aprox. 500 x 250 x 320 mm

Peso, incluindo cabo de solda

(aparelho basico, sem acessorios) aprox. 21,5 kg

CoNtaCOS ...uveieeeieeiiiee e 4 mm e 4,7 mm conforme IEC 60529

* Os tempos de arrefecimento varia com a temperatura ambiente. A luz solar direta deve ser
evitada.

2.1 Tolerancias de medicao

Temperatura ........ccccceevieeeeiieeeeee e +5%
TENSAO .o +2%
COrrENEE ..eeviiiiiiee e +2%
RESISENCIA ...oeevivieiiieeeie e 5%

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

O aparelho esta equipado com um ventilador. Este funciona enquanto o aparelho estiver ligado
no interruptor principal. O ventilador ajuda a dissipar melhor a temperatura produzida no
aparelho durante uma soldadura. Como tal, recomendamos também deixar o aparelho ligado
entre duas soldaduras, de modo a otimizar o arrefecimento do aparelho.

O aparelho dispde da fungéo Heat Control (HC). Antes de cada soldadura, o aparelho verifica
se a soldadura seguinte pode ser realizar de forma segura até ao fim. Factores como a atual
temperatura do aparelho, a temperatura ambiente e os dados de soldadura do acessoério
desempenham um papel importante aqui. Se a temperatura atual do aparelho estiver
demasiado alta, é indicado no visor o tempo de espera aguardado. O ventilador reduz
claramente este tempo de espera.
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4 Armazenamento / transporte

O cabo de alimentagéo do aparelho e o cabo de solda tém de ser protegidos contra cantos
afiados.

O aparelho de soldar ndo deve ser sujeito a sobrecargas mecanicas fortes.
O aparelho tem de ser armazenado com temperaturas de - 30 até + 70°C.
5 Procedimento

Durante o funcionamento das maquinas de soldar é necessario ter em conta uma base de
suporte segura. O aparelho de soldar esta protegido contra salpicos de agua (IP54).

' O aparelho nao deve ser imerso na agua.

[ ]

Para proteger a manga contra deslize durante o processo de soldadura devem ser utilizados os
dispositivos de aperto relevantes. As instru¢gdes de montagem do fabricante da respetiva
manga, bem como as especificagdes locais ou nacionais e as instru¢des de instalagado tém de
ser sempre observadas.

As superficies de contacto do conector de solda e a manga tém de estar limpas. Os contactos
sujos podem causar danos decorrentes do sobreaquecimento do conector. Verifique qual(ais)
o(s) tipo(s) de conector necessita para a soldadura a realizar. Antes de substituir o contacto de
encaixe é absolutamente necessario remover primeiramente a ficha de alimentagao!

Para substituicdo dos contactos de encaixe de um
perno ou similar (& 3mm), inserir e fixar lateralmente a
unido roscada na perfuragdo. Desaparafusar e remover
o0 adaptador com a chave de fendas Torx 15.

Instalar o novo adaptador manualmente e aparafusar
até ao batente e fixar com chave de fendas Torx 15
(15Nm) e, de seguida, remover novamente o pino de
fixagao.

' Todas as superficies metalicas tém de ser cobertas.
®

6 Ligagao elétrica

Nos distribuidores de estaleiros é necessario cumprir as especificagdes relativas ao disjuntor
diferencial e operar o aparelho de solda apenas através do interruptor diferencial (Residual
Current Device, RCD).

E necessario assegurar que a rede ou o gerador se encontram protegidos com no maximo 20
A

Apenas devem ser utilizados cabos de alimentagédo aprovados e marcados com as seguintes
secgoes transversais de condutores.

até 20 m: 1,5 mm?2 (recomendado 2,5 mm?); tipo HO7RN-F
superiora20 m: 2,5 mm? (recomendado 4,0 mm?); tipo HO7RN-F

O cabo de alimentagao apenas deve ser utilizado completamente desenrolado e estendido, de
modo a evitar sobreaquecimento.

A poténcia nominal do gerador necesséria depende da absor¢gao maxima de poténcia dos
acessorios utilizados. Além disso, para realizar da configuragao é necessario respeitar as
condigdes de ligagao no local, as condigdes ambientais, bem como os préprios dados de
poténcia do gerador.

Poténcia de saida nominal de um gerador monofasico, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
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d20-d160......
d 160 -d 400....
d>400......ccceiineenne 5 kW regulada eletronicamente

E necessario primeiramente ligar o gerador antes de poder ligar o aparelho de soldar. A tensao
de circuito aberto deve ser regulada para aprox. 240 Volt.

3,2 kW
4 kW regulada mecanicamente

' Indicagao: Durante a soldadura ndo operar consumidores adicionais no mesmo
b4 gerador!

Apds a conclusao dos trabalhos de soldadura remover primeiramente a ficha de alimentagéo do
aparelho do gerador e, de seguida, desliga-lo.

7 Colocacao em funcionamento e operacao do aparelho

71 Ligacao do aparelho / ecra inicial

O aparelho é ligado apés conexao a corrente elétrica ou ao gerador no interruptor principal. O
ecra inicial é indicado.

Indicacao dos cartdes de meméria atribuidos

ROFUSE Turbo __|lll =
p— sTOP (ver secgé@o 8)
Data e hora
2407 2014 17:58°28 . - . - .
i L L ot Indicagao do intervalo de manutengao seguinte
[ wFo | START Atribuicdo das teclas multifungdes

Teclas multifungoes:

SETUP ..o Com esta tecla tem acesso ao menu Setup Aqui pode ajustar configuragoes,
como a hora, idiomas, tipos de introdugéo de dados e intervalos de
manutengao.

INFO ..ooviiiin, Aqui pode aceder a informagdes completas através do aparelho, por
exemplo, o niumero de série, 0 proprietario, etc.

USB ..o, No menu USB, as soldaduras gravadas podem ser transferidas da memdéria

interna do aparelho para um dispositivo de memoéria USB.

SOLDADURA ...... Através desta tecla multifungdes tem acesso a introdugao de dados para
iniciar uma soldadura.

7.2 Introducao de dados (descricao geral)

A introducéo da maioria dos dados pode ocorrer quer manualmente quer através de um
scanner de cédigo de barras.

Scanner de cédigo de barras

Um cédigo de barras € lido, sendo que o scanner de codigo de barras € mantido a uma
distancia de aprox. 5 - 10 cm antes do cédigo de barras. Se o scanner de cédigo de barras se
encontrar no modo de espera prima por breves momentos a tecla na pega do scanner, o
scanner é ligado. A linha vermelha indica a area de leitura. Prima novamente a tecla na pega. O
cédigo de barras é lido. Com a recolha correta dos dados soa um aviso sonoro e os dados lidos
sdo indicados como texto legivel (nimeros / letras) no ecra do aparelho de soldar. Se o codigo
de barras detetado corresponder ao codigo de barras esperado, o aparelho de soldar aciona a
exatiddo do cédigo de barras também com um sinal (o aparelho de soldar nao aceita, por
exemplo, se em vez do codigo de barras da manga detetado no processo de soldadura for
detetado o cddigo de barras para a rastreabilidade das mangas.

' Atencao! Laser classe 2 — nao olhar diretamente para o raio laser!
®
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Introdugdo manual |l
= STOP

BABCDEFGHLKLMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghijkimnopqrstuvenyz

<=

Lo | | 1 ] - |

Introducao manual de dados (letras e numeros)

Com a introdugéo manual é possivel introduzir dados como, por exemplo, 0 nome do soldador
ou o estaleiro mas também a sequéncia numérica correspondente ao cédigo de barras para o
caso de este ser ilegivel ou o leitor de codigo de barras se encontrar avariado. As letras e os
numeros podem ser introduzidos através do alfabeto indicado. A letra ou 0 nimero séo
controlados através das teclas direcionais. Com OK é confirmada a selegédo. Apds a conclusao
da introdugéo de dados prima sequencialmente as teclas >Seta para baixo< e >OK<. Ao
premir a tecla >STOP< pode eliminar letras e nimeros. Ao premir a tecla SPARAR< pode
eliminar letras e numeros.

Introduzir palavra-chave |||
STOP

START

START

I = | |

Introducao manual de dados numéricos

Caso sejam necessarios exclusivamente nimeros para a introdugéao de dados (por ex.:
introdugdo manual do cédigo da manga) também s&o indicados apenas nimeros de 0 — 9 como
selec@o. Os numeros podem ser selecionados através das teclas >+< e >-<. Através das teclas
>Seta para a esquerda< e >Seta para a direita<, os nimeros individuais séo controlados.
Apds a introdugdo do Ultimo ndmero, confirma-lo também através da tecla >Seta para a
direita<.

7.3 Realizacao de uma soldadura

No ecra inicial prima a tecla multifungdes >SOLDADURA<.

Nome do soldador {1110
Soldador: STOP
Projeto de consirugac:

Data. 26042014 07:31 @ 15°C
Manga:
Rastisabiidade:  Naoalvo

Intredugao
L — | ] ] o |

No menu >SOLDADURAc< ¢ possivel introduzir os dados necessarios para a soldadura. Para
isso, é possivel detetar um codigo de barras com o scanner de cédigo de barras ou
opcionalmente também manualmente com as teclas multifungdes.

Nome do soldador

Se a opgao "Cadigo do soldador" estiver desativada é possivel introduzir neste campo o nome
do soldador. A introdugéo de dados pode ocorrer manualmente ou através de codigo de barras.

START
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O campo "Nome do soldador" trata-se de um nome de introducéo facultativa com um maximo
de 30 digitos. A introdugéo de dados pode ser pulada através da tecla >OK<. Se a opgéo
"Codigo de soldador" estiver ativada, o "nome do soldador" ndo é consultado adicionalmente.
Codigo de soldador

Se nos parametros a opgao "Cddigo do soldador" estiver ativada (ver secgao 7.5 "SETUP"), e
necessario introduzir neste campo um cédigo de soldador valido (apenas um cédigo de
soldador em conformidade com a norma ISO é aceite pelo aparelho).

Projeto de construgao

A introdugéo destes dados pode ser efetuada com o leitor de cédigo de barras ou saltar com a
tecla >OK< e manter-se assim vazio.

Data
Aqui séo indicadas a data e hora atuais e a temperatura ambiente.

Condicoes ambientais |||
Soldador: STOP
Projeto de construg&o:

Data:  21.05.2014 08:25 @ 27°C
Manga:
Rastreabilidade:  N&o ativo

] ¢t ] | ] o |

Condigoes ambientais

Se a opgéo "Condigées ambientais” estiver ativa (ver secgéo 7.5 "SETUP"), é necessario
introduzir neste campo as condi¢gées ambientais aquando da soldadura (ensolarado, seco,
chuva, vento, tenda, aquecimento).

Cddigo da manga

Neste campo é necessario introduzir o cédigo da manga. Este contém dados relativos a tensao
de solda, duragédo da solda e (parcialmente) tempo de refrigeragao e encontra-se na manga
soldada por arco sob a forma de um cédigo de barras. O cédigo da manga também pode ser
manualmente introduzido caso o c6digo da manga se encontre danificado.

Rastreabilidade

Se nos parametros a opgao "Rastreabilidade" para mangas ou tubos estiver ativa (ver secgao
7.5 "SETUP"), é necessario efetuar uma introdugéo de dados neste campo. Esta introdugéo de
dados pode ocorrer quer através do scanner de cédigo de barras quer manualmente. Se
"Rastreabilidade" estiver configurada como introducdo de dados opcional é necessario realizar
uma introdugéo de dados, a "Rastreabilidade” também pode ser pulada com a tecla >OK< e
permanece assim vazia. Se a consulta "Rastreabilidade" estiver desativada nao é indicada no
ecra e ndo é consultada.

Ligue agora o contacto soldado a manga. Se necessario, utilize adaptadores adequados (ver
secgao 5). As superficies de contacto do conector de solda ou a manga tém de estar limpas.

Leitura de codigo |/l
Soidador: STOP
Projeto da construgao

Data: 21.052014 08:30 @ 27°C
Manga
Rastreabilidade:  Niio atvo

SN N .

Com a ajuda do scanner do cédigo de barras detete o cédigo da manga. Se o scanner do
codigo de barras estiver anémalo, o cédigo da manga nao pode ser lido, o cédigo da manga

START

START
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também pode ser manualmente introduzido. Para isso, premir a tecla >INTRODUGAO MANU-
MANUAL DE DADOS«< (ver também a secgao "Introducdo de dados").

Se no coédigo de barras da manga nao estiver incluido qualquer tempo de refrigeragao, este
pode ser introduzido neste campo, o qual é impresso na manga. A introdugao de dados pode
ser pulada através da tecla >OK<.

Se no codigo de barras da manga estiver contido um tempo de refrigeragéo, este é indicado
apos a conclusao do tempo de solda, contado regressivamente e registado.

Se no caodigo de barras néo estiver contido qualquer tempo de refrigeragéo e € introduzido
manualmente um tempo de refrigeracéo, o tempo de refrigeragao é indicado e contado
regressivamente apds a conclusao da soldadura. O tempo de refrigeracdo nao é registado.
Tempo de refrigeracao

Se no codigo de barras néo estiver contido qualquer tempo de refrigeragéo e também nao é
introduzido manualmente qualquer tempo de refrigeragao, nao é indicado qualquer tempo de
refrigeragdo apoés a conclusdo da soldadura. O tempo de refrigeragao também nao é registado.

Tubos preparados? |lI
AG @32mm 40sec/40V SR

Energia:  0.000Ws 13,7140V 00 A

CanexBo;  231V/50 Hz

R= 0000  Nimerodoprotocoo: 00000024
| ] o« |

Apds a introdugao de dados bem sucedida, o ecrd muda para a pergunta sobre se os tubos sdo
processados de acordo com os dados do fabricante. Isto tem de ser confirmado com >OK<.

Antes de a prépria soldadura ser iniciada, o aparelho indica novamente todos os parametros de
soldadura relevantes.

PRONTO PARA INICIAR (||
AG @32mm 40sec/40V B10F

Energia:  0.000Ws 0,240 ¥ 00 A

START

Conexo: 233V /50 Hz

R= 0000 Namerodoprotocoio. 00000024
[ N

Diametro ...... Diametro do tubo corresponde ao cédigo da manga
Energia ........ Energia convertida

START

Soldadura .... Tempo de solda corresponde ao cédigo da manga, tenséo efetiva / nominal de
solda, corrente de solda atual

Ligagéo ........ Tenséo de alimentagéo e frequéncia de rede
R o Resisténcia atual do enrolamento de aquecimento
Protocolo ..... Numero de protocolo, consecutivamente ao longo de toda a vida util do aparelho

O aparelho realiza dois testes de seguranca:
Correct Fitting Connection (CFC)

O aparelho verifica se um acessorio esta ligado e compara estes dados com os dados
anteriormente detetados. Se o desvio entre ambos os valores for inferior a tolerancia indicada
no codigo, o processo de soldadura é iniciado. Se o desvio se situar fora da tolerancia
permitida, o aparelho informa um erro e da indicagdes acerca de onde o erro pode estar (ver
"imagens de erro" no capitulo 8).
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Funcao Heat Control (HC)

O aparelho calcula (com base nos parametros de soldadura, temperatura atual do aparelho e
temperatura ambiente) se esta soldadura pode ser realizada completamente. Sobretudo com
temperaturas exteriores elevadas ou mangas de grande dimenséao podera ocorrer o
sobreaquecimento do aparelho e, desse modo, a desconexao de emergéncia durante o
processo de soldadura em execugéo.

Se a soldadura puder ser completamente realizada, a tecla verde >INICIO< acende. A
soldadura pode ser iniciada ao acionar esta tecla.

Se a temperatura atual do aparelho for demasiado alta, a tecla vermelha >SPARAR< acende. No
ecra surge uma indicacéo relativa ao tempo que o aparelho tem de arrefecer antes de poder
iniciar a soldadura (no tempo aqui indicado trata-se de um dado aproximado).

Se a tecla verde >INICIO< acender, o processo de soldadura pode ser iniciado ao acionar esta
tecla.

Processo de soldadura |||
AG @32mm 40sec/40V ST0B

Enegia-  0.000Ws 0,240V 00A

EMERTEasods:  8sec / 41sec

ConexBo; 232V /50 Hz

R= 0001 Numero do protocaio: 00000024
[ I N
Durante o processo de soldadura, todos os dados relevantes sao indicados no ecra. O processo

de soldadura é monitorizado durante todo o tempo de solda de acordo com os parametros de
soldadura especificados pelo cédigo da manga.

O processo de soldadura pode ser interrompido a qualquer altura ao acionar a tecla SPARAR<.
O aparelho de soldar regula automaticamente o tempo de solda consoante a temperatura
ambiente. Por isso, os tempos de solda podem variar com mangas idénticas.

Para uma apresentagéao simplificada, o tempo de solda é apresentado adicionalmente como
barra de estado.

Apds a conclusdo da soldadura, o resultado é indicado no ecra. O tempo de refrigeragéao tem de
ser cumprido de acordo com os dados do fabricante da manga. Se o cédigo de barras da
manga contiver dados relativos ao tempo de refrigeracao, estes sao indicados apds a conclusdo
do processo de soldadura. Para uma apresentagéo simplificada, o tempo de refrigeragao
também é indicado adicionalmente como barra de estado.

O tempo de refrigeracéo pode ser concluido a qualquer altura ao acionar s5PARAR<. O

cancelamento do processo de refrigeracéo é observado no registo. Também a remogéo do
acessorio das ligagdes leva a um cancelamento do tempo de refrigeragao.

Processo de refrigeragao |||
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energia: 0,000 Ws 02140V 00 A
Tempo de reffgeracso. 2 min . 14 sec
Alimentagdo; 233V / 50 Hz

Re 0000 Nimera doprotcole 00000024
I D N
Se a soldadura estiver anémala surge a mensagem "Erro" no ecra. Além disso, é emitido um

sinal acustico e um sinal visual sob a forma de LED vermelho intermitente.

Com >Seta esquerda< é possivel iniciar uma nova introdugao de dados.

START

START
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7.4 Transferéncia do registo de soldadura gravado

No ecra inicial prima a tecla multifungées >USB<.

Transferéncia de dados para USB |||
STOP
Unidade de disco USB: Pesquisar memana USB.
Memoria fre: akByte

Transferir todos os 0012 dados na unidade de disco USE

START

L — | | ] icio ]

No menu "USB", os protocolos podem ser transferidos da memoria interna do aparelho para um
dispositivo de meméria USB externo.

Insira uma meméria USB no conector USB. Aguarde até o meio de armazenamento ser
devidamente reconhecido. Isto é indicado com a respetiva apresentagao. Ao acionar a tecla
>Inicio<, todos os protocolos gravados no aparelho séo transferidos para a meméria USB. O
aparelho cria para isso uma nova pasta com o nome "ROFUSE" na meméria USB. Numa

subpasta de "ROFUSE" é criada outra pasta com o nimero de série do aparelho como nome.
Nesta pasta séo gravados os protocolos.

Os protocolos podem entédo ser geridos e processados com o software de leitura RODATA
2.0(ver secgao 9).
7.5 Configuracao do aparelho ("SETUP")

No ecra inicial prima a tecla multifungdes >SETUP<.

Configuragdes I
=I0F
Idsorna

Pariimetro
Manutencaa
Centraste no ecrd

Com ambas as setas centrais para a cima e para baixo é possivel selecionar o menu pretendido
para, de seguida, confirmar com a >Seta direita<.

A >Seta esquerda< sai deste menu e regressa ao ecra inicial.

RELOGIO 111 .
STOP

1
20052014 0832
T

START

START
[

Relogio

Configuragéo da data e hora. A data e a hora séo indicadas no formato dd.mm.aaaa hh:mm.
Através das teclas >Seta esquerda< e >Seta direita< selecionar os nimeros a alterar. As
correcoes podem ser realizadas com as teclas >+< e >-<. Com a >Seta esquerda< é possivel
sair novamente do menu.
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O relégio é alimentado por uma bateria interna com corrente, de modo a que este também
possa continuar a ser executado no caso de remogao da ficha de alimentagao.

Configuragdes ]
STOE
English

Frangais
Espafiol

START

i s | S | = |

Idioma

Para configurar o idioma. Através das teclas >Seta para cima< e >Seta para baixo< selecionar
o idioma pretendido e confirmar com a tecla >OK<.

Parametro 1/2 [ Parametro 2/2 11
Cadigo da soldador sTOP Palavra-chave S Stop
Rastreabilidade da manga Nio ative Meméria circular Néo ativo

Rastreabilidade dos tubos  Nao ative.
Propristario: FIRMA
Elininar memoria 0043 Entradas

START START

e f  Jauerar] L [P ] Jauerar]

Parametro

Area protegida por palavra-chave. Neste menu é possivel realizar configuragdes no aparelho,
os efeitos que tém sobre as carateristicas e fungdes do aparelho (por ex.: cédigo do soldador,
projeto de construgéo, rastreabilidade, ...). Podem ser desbloqueados ou bloqueados dados e
fungdes para o utilizador e, com estes, processos no local da obra. O cédigo PIN é definido de
fabrica com "12345". Por favor alterar a palavra-chave, se necessario (ver o submenu "Palavra-
chave"). Pode sair do menu em qualquer ponto através da tecla >FIM<.

Cadigo de soldador

A introdugao do cédigo do soldador pode ser aqui ativado ou desativado (ver descri¢édo no
capitulo 7.3). O estado pode ser alterado ao acionar a tecla >SALTERAR<.

Se a opgao "Cadigo do soldador" estiver ativa, € necessario um cadigo de soldador valido
conforme a norma ISO-12176-3 para iniciar uma soldadura.

Rastreabilidade da manga

A introdugdo para rastreabilidade da manga pode ser aqui ativada, desativada ou configurada
como introdugao de dados opcional (ver descricao no capitulo 7.3). O estado pode ser alterado
ao acionar a tecla SALTERAR<.

Rastreabilidade de tubos

A introducéo de dados para rastreabilidade dos tubos pode ser aqui ativada, desativada ou
configurada como introdugéo de dados opcional (ver descri¢ao no capitulo 7.3). O estado pode
ser alterado ao acionar a tecla >SALTERAR«<.

Proprietario

Aqui, o proprietario do aparelho (por ex.: nome da empresa) pode ser alterado. A alteragao
ocorre manualmente (ver também o capitulo "Introdugé@o de dados").

Eliminar memoria

Aqui podem ser eliminadas todas as soldaduras gravadas.

Atencao! Toda a memoria é eliminada. A eliminacao parcial das soldaduras gravadas
® nao é possivel.
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Parametro 1/2 I}
3 sToP
Coédigo de soldador Néo ativo
Rastreabilidade da manga Nao ativo

Rastreabilidade dos tubos  N&o ativo

Proprietario: FIRMA
Eliminar memoria: 0043 Entradas
START

O aparelho armazena até 2.000 soldaduras. Se estiverem cheios 2.000 cartdes de memoria, o
aparelho emite um sinal de aviso para o ecra inicial. Outras 47 soldaduras séao gravadas na
memoria excedente.

' Atencao! Pode causar uma perda de dados se apesar de a memoria de dados estar
cheia for realizada uma soldadura. Recomenda-se proteger os registos

atempadamente através de uma meméria USB e eliminar regularmente a memoria do

aparelho.

Palavra-chave

Aqui, a palavra-chave para a area protegida "Parametro" pode ser alterada. Para alterar a
palavra-chave prima a tecla >SALTERAR<. A alterag@o ocorre manualmente (ver também o
capitulo "Introdugao de dados").

Manutengao

Area protegida por palavra-chave (exclusivamente para pessoal de manutengéo da
ROTHENBERGER ou parceiro especializado autorizado).

Contraste [ .
STOP

START

= e [ [

Contraste

O contraste do ecra pode aqui ser adaptado as condigdes ambientais. O contraste pode ser
alterado através das teclas direcionais >+< e >-<. Pode sair do submenu com a tecla >Seta
esquerda<.

8 Informacao / diagndstico de erros

No ecra inicial prima a tecla multifungées >INFO<.

Informagao 1/3 I . Informagdo 2/3 [T
sTOP

Informacgao 3/3 1]

oo Contodorabaot STOR Nomerodo arn STOR
Ctdgoce cimasaTesaacoer i fae i Coih
Sk f e

Ooupaossoiscomengos: 012/ 2047
Sotware Vooor PR [ —
START|
G I G I L ee | ] ]

Contador de manutencao: 00000012

Sao apresentadas as seguintes informagdes:
Produto ......ccceeeviieiiiiiiiceee Nome do produto
NUmero de Série ........cccocevevineenns Numero de série do aparelho
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