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Intro

CE-DECLARATIE DE CONFORMITATE
Declaram pe proprie raspundere ca acest produs este
conform standardelor si reglementarilor stipulate.

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.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

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

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

EC-KONFORMITEITSVERKLARING

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

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

CE-KONFORMITETSERKLARING

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

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

CE-SAMSVARSERKLARING

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

q3

2006/95/EG; 2004/108/EG; 2011/65/EU

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

DEKLARACJA ZGODNOSCI CE

Oswiadczamy z petng odpowiedzialno$cia, ze produkt
ten odpowiada wymaganiom nastepujgcych norm i
dokumentéw normatywnych.

CE-PROHLASENI O SHODI

Se v§i zodpovidnosti prohlasujeme, Ze tento vyrobek
odpovida nasledujicim normam a normativnim
dokumenttm.

CE UYGUNLUK BEYANI

Tek sorumlu olarak bu trliniin yénetmelik hikimleri
uyarynca apadydaki normlara ve norm doklimanlaryna
uygunludunu beyan ederiz.

CE-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felelésséglnk tudataban kijelentjuk, hogy jelen
termék megfelel a kdvetkez6 szabvanyoknak vagy
szabvanyossagi dokumentumoknak.

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

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

OEKINAPALL 3A CbOTBETCTBUE
Hune Han-oTroBopHO Aeknapupame, Ye To3n NPoayKT
CbOTBETCTBA Ha 3a4afeHNTe HOPMM 1 NPeanucaHns.

OEKINAPALMA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM
EC.

Mol 3a8Bn1siemM 4TO 3TOT NPOAYKT COOTBETCTBYET
crepylowmnm ctaHaapTam.

EN 55014-1; EN 55014-2; EN 61000-3-2; EN 61000-3-3; EN 60335-1; EN 60529

ISO 12176-2; EN 300 328 V1.8.1; EN 301 489-17 V2.2.1; EN 301 489-1 V1.9.2
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ppa. Arnd Greding
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Marcajele din acest document:

Atentie!
Acest simbol avertizeaza impotriva pericolului de pagube materiale si daune aduse

Pericol!
Acest simbol avertizeaza impotriva pericolului de vatamari corporale.
®  mediului inconjurétor.

Necesitatea unei actiuni
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1. Note de siguranta

1.1. Utilizare preconizata

Produsul ROWELD ROFUSE Turbo este o bobina de incalzire prin electrofuziune, potrivita pentru
utilizarea in operatiunile de pe santierele mobile. Prin utilizarea ROWELD ROFUSE 400 Turbo,
cuplele pentru electrofuziune (fitinguri) (8 V - 48 V) din plastic cu un diametru de pana la 400 mm

si ROWELD ROFUSE 1200 Turbo cu un diametru de pana la 1200 mm pot fi sudate (respectati
intotdeauna datele pentru fitingurile pentru sudura si aparatele de sudura ROFUSE Turbo). Cu
ajutorul scanerelor de coduri de bare, datele de sudura criptate pot fi citite folosind un cod de bare de
24 cifre conform ISO 13950: 2007-03.

1.2. Instructiuni generale de siguranta

& ATENTIE! Cand utilizati scule electrice, urmatoarele masuri de siguranta esentiale trebuie
luate pentru a preveni electrocutarea, ranirea sau incendiile.

Cititi toate aceste instructiuni inainte de a utiliza scula electrica si pastrati instructiunile de

siguranta intr-o maniera adecvata.

Service si intretinere:

1. Curatare, intretinere si lubrifiere regulata. Scoateti intotdeauna din priza inainte de
efectuarea oricaror operatiuni de ajustare, intretinere sau reparare.

2. Aparatul trebuie reparat numai de catre experti calificati si numai cu piese de schimb
originale. Securitatea permanenta a aparatului va fi astfel asigurata.

Lucrul in conditii de siguranta:
1. Pastrati zona de lucru ordonata. O zona de lucru dezordonata poate cauza accidente.
2. Luati in considerare influentele mediului. Nu expuneti sculele electrice la ploaie. Nu utilizati
sculele electrice In medii umede sau ude. Pastrati zona de lucru bine luminata. Nu folositi
sculele electrice in cazul in care exista un risc de incendiu sau explozie.
Protejati-va de electrocutare. Evitati contactul fizic cu partile legate la paméant (cum ar fi
conducte, radiatoare, plite electrice sau aparate de racire).
Tineti la distanta alte persoane. Nu permiteti altor persoane - in special copii — sa atinga
scula electrica sau cablul acesteia. Tineti-le la distanta de zona de lucru.
Depozitati sculele electrice in conditii de siguranta atunci cand nu sunt in uz. Sculele
electrice nefolosite trebuie pastrate intr-o zona uscata, mare sau inchisa, care sa nu fie la
indemana copiilor.
Nu supraincarcati scula electrica. Lucrul este mai bun si mai sigur in intervalul de
performanta indicat.
Utilizati scula electrica adecvat. Nu utilizati masini cu performanta scazuta pentru operatiuni
grele. Nu utilizati scula electrica in scopuri pentru care nu a fost destinata. De exemplu, nu
utilizati un ferastrau circular portabil pentru taierea crengilor copacilor sau a bustenilor.
Purtati imbracaminte adecvata. Nu purtati haine largi sau bijuterii, deoarece acestea se pot
prinde Tn piesele aflate in miscare. Atunci cand lucrati in exterior, purtati pantofi rezistenti la
alunecare. Purtati o plasa pentru parul lung.
Folositi echipament de protectie. Purtati ochelari de protectie. Purtati o masca de respirat in
timpul lucrului care creeaza praf.
10. Conectarea echipamentului de aspirare. Daca exista conexiuni la echipamentul de
aspirare si de colectare a prafului, asigurati-va ca acestea sunt racordate si utilizate in mod
corespunzator.
11.  Nu folositi cablul in scopuri pentru care nu a fost destinat. Nu utilizati niciodata cablul
pentru a trage stecherul din priza. Protejati cablul de caldura, ulei si muchii ascutite.
12. Fixati piesa de lucru. Utilizati cleme sau o menghina pentru a fixa bine piesa de lucru. Acestea
o vor tine mai sigur decét puteti dvs.
13. Evitati posturi anormale. Asigurati-va ca stati bine si pastrati-va intotdeauna echilibrul.
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14. Intretineti instrumentele cu griji. Pentru un lucru mai bun si mai sigur, pastrati sculele
de taiere ascutite si curate. Respectati instructiunile pentru lubrifiere si piesele de schimb.
Inspectati periodic cablul de conectare al sculei electrice, iar daca este deteriorat, solicitati unui
expert autorizat sa il inlocuiasca.
Verificati regulat prelungitoarele si inlocuiti-le daca sunt deteriorate. Pastrati manerele uscate,
curate si fard urme de ulei si unsoare.

15. Scoateti stecherul din priza. Cand nu utilizati scula electrica, inainte de intretinere sau la
fnlocuirea uneltelor, cum ar fi panze, burghie si flori de burghiu.

16. Nu lasati cheile sculelor induntru. nainte de pornire, verificati daca cheile si instrumentele de
ajustare au fost scoase.

17. Evitati pornirea accidentala. Atunci cand conectati scula, asigurati-va ca comutatorul este
oprit.

18. Utilizati prelungitoare de exterior. Cand sunteti la exterior, folositi numai prelungitoare care
sunt aprobate si marcate in mod corespunzator.

19. Fiti atent. Fiti atent la ceea ce faceti. Tratati munca rational. Nu folositi scula electrica atunci
cand sunteti distras.

20. Verificati scula electrica impotriva deteriorérii. Inainte de a utiliza scula electrica, trebuie s&
inspectati cu atentie echipamentul de siguranta sau piesele usor avariate pentru a va asigura
ca acestea functioneaza corespunzator si conform destinatiei. Verificati ca piesele in miscare sa
functioneze liber si sa nu se blocheze si asigurati-va ca piesele nu sunt deteriorate. Toate piesele
trebuie sa fie montate in mod corespunzator si sa indeplineasca toate conditiile pentru a asigura
functionarea fara probleme a sculei electrice.
Echipamentele de siguranta si piesele defecte trebuie reparate ih mod corespunzator sau
nlocuite la un centru profesionist, cu exceptia cazului cand se indica altfel in manualul de
utilizare. Intrerupé&toarele deteriorate trebuie inlocuite la un atelier de service pentru clienti.
Nu folositi niciodata o scula electrica al carui intrerupator nu poate fi pornit si oprit.

21. Atentie. Utilizarea altor instrumente si accesorii de insertie poate provoca leziuni.

22. Scula trebuie reparata de catre un electrician. Aceasta scula electrica respecta cerintele
de siguranta aplicabile. Reparatiile trebuie efectuate numai de un electrician folosind piese de
schimb originale. in caz contrar, pot surveni accidente.

. Instructiuni speciale de siguranta

—  Pericol de electrocutare la utilizarea unei izolatii defecte.

—  Pericol de arsuri din cauza temperaturilor ridicate ale carcasei in timpul utilizarii intensive sau
operatiunilor de sudura indelungate.

—  Acest aparat poate fi utilizat de catre copiii peste 8 ani, precum si de catre persoanele
cu deficiente fizice, senzoriale sau mentale sau fara experienta si cunostinte, daca sunt
supravegheate sau au fost instruite cu privire la utilizarea in siguranta a aparatului si inteleg
pericolele conexe. Nu permiteti copiilor sa se joace cu aparatul. Curatarea si intretinerea
efectuate de utilizator nu trebuie realizate de catre copii fara supraveghere.

2. Date tehnice

Tensiune de alimentare ..........cccccoveeiieeieeie s 230V

Frecventa .............. .... 50 Hz; 60 Hz
Consum de putere ........ccccceeeeueenn. ... 3.000 VA, 70 % ED
Curent de iesire (curent nominal) .. ... 80A

Tensiune de sudare ...... .. 8-48V

Temperatura ambientald ..............ccccoceeeeee ... Dela-10°Cla+40°C
Interval de utilizare ROFUSE 400 Turbo .... .... Fitinguri pana la 400 mm

ROFUSE 1200 Turbo .. .... Fitinguri pana la 1200 mm
Clasa de protectie ...........ccccoovveiviicicninne e |

Tipul de protectie ....... ... IP 54
Interfata transmisie ...... ... USBVv 20
Capacitate de Stocare .........c.ccoevevireiieenincce e 2.000 intrari sudare
ROMANA \_ROTHENBERGER



Memorie suplimentara .... . 47 intrari sudare
Dimensiuni (L X I X T) coveiiiiiiieeeeeeeeeeeee Aprox. 500 x 250 x 320 mm
Greutate inclusiv cablu sudor
(unitate de baza fara accesorii) .

. Aprox. 21,5 kg

CoNACEE ..o 4 mm si 4,7 mm conform IEC 60529
2.1. Tolerante de masurare

TEMPEIAtUrA .....oeeiiieiie et +5%

Tensiune ... . x2%

Curent ..... . x2%

ReZISteNta .....c.ooiiie e +5%

Sistem activ de racire (ACS) si controlul caldurii (HC)

Aparatul este echipat cu un ventilator. Aceasta se activeaza de indata ce aparatul este pornit de la
comutatorul principal. Ventilatorul ajuta la o mai buna indepartare a caldurii care apare in aparat

n timpul sudarii. Prin urmare, va recomandam ca aparatul sa fie oprit intre doua sesiuni de sudare
pentru a optimiza racirea aparatului.

Aparatul este prevazut cu o functie de control termic (HC). Tnainte de fiecare sesiune de sudare
aparatul decide daca urmatoarea sesiune de sudare poate fi realizata in mod fiabil pana la sfarsit.
Factori precum temperatura curenta a aparatului, temperatura ambianta si datele de sudare ale
fitingurilor sunt luati in considerare. Daca temperatura curenta a aparatului este prea mare, timpul de
asteptare preconizat este afisat pe ecran. Ventilatorul reduce semnificativ acest timp de asteptare.

4. Depozitare / transport

Cablul de alimentare al aparatului si cablul de sudura trebuie protejate de muchiile ascutite.
Aparatul de sudare nu trebuie supus unor sarcini mecanice puternice. Aparatul trebuie depozitat la
temperaturi cuprinse intre - 30 si + 70 °C.

5. Pregatirea lucrului

Atunci cand utilizati aparatul automat de sudura, asigurati-va ca acesta este instalat pe o baza
sigura. Aparatul de sudura este rezistent la stropire (IP54).

' Aparatul nu trebuie scufundat in apa.
L

Pentru a fixa fitingul impotriva alunecarii in timpul procesului de sudare, folositi elementele de
prindere respective. Respectati intotdeauna instructiunile de asamblare al producatorului fitingurilor,
precum si reglementarile locale sau nationale si instructiunile de instalare.

Suprafetele de contact ale dopului de sudura si fitingului trebuie sa fie curate. Contactele murdare
pot duce la supraincalzirea si deteriorarea dopului. Verificati ce tip / tipuri de dop sunt necesare
pentru procesul de sudare. Inainte de a modifica dopurile, deconectati intotdeauna in prealabil
cablul de alimentare de la reteal

Pentru a inlocui dopurile, impingeti cu atentie mansonul
(protectia contactului) inapoi in directia cablului si expuneti
ambele capete de strangere.

Desfaceti conexiunea folosind doua chei cu dimensiunea de 7
si 10 mm si inlocuiti dopurile. Strangeti conexiunea cu surub
din nou, folosind un cuplu de 15 Nm.

\(ROTHENBERGER ROMANA



Apoi apasati din nou protectia contactului complet pe dop. Toate suprafetele metalice
@ trebuie sa fie acoperite.

6. Conexiune electrica

Pentru tablourile de distributie de pe santier respectati reglementarile cu privire la comutatorul de
protectie Fl si utilizati aparatul de sudura numai cu un comutator Fl (aparat de curent rezidual, RCD).
Asigurati-va ca reteaua de alimentare sau generatorul de alimentare este condensat cu ajutorul
sigurantelor de maximum 20 A (decalaj de timp).

Utilizati Tn mod adecvat cabluri de extensie aprobate si inregistrate cu urméatoarele sectiuni de

conductoare.
Pana 1a 20 mM: oo 1,5 mm? (recomandat 2,5 mm?); model HO7RN-F
Peste 20 m: ..o, 2,5 mm? (recomandat 4,0 mm?); model HO7RN-F

Cablul prelungitor poate fi utilizat numai atunci cand este derulat si intins complet pentru a evita
incalzirea excesiva.

lesirea nominal& necesara a generatorului de putere depinde de cel mai mare consum de energie al
fitingurilor utilizate. De asemenea, conditiile ambiante, precum si datele de performanta ale generatorului
de putere in sine trebuie luate in considerare la realizarea conditiilor de conectare la fata locului.
Puterea nominala a unui generator electric monofazat este 220 — 240 V, 50/60 Hz:

A20-d 160 oo 3,2 kW

d 160 - d 400 . .... 4 KW ajustat mecanic

d>400 .......... .... 5 kW ajustat electronic

Generatorul de putere trebuie sa fie pornit inainte ca echipamentul de sudare sa poata fi atasat.
Tensiunea circuitului deschis trebuie setata la aproximativ 240 volti.

' Nota: niciun alt consumator nu trebuie actionat de acelasi generatorul de energie in
® timpul sudarii!

Dupa finalizarea lucrarilor de sudura, separati mai intéi fisa conectorului aparatului de generatorul
de putere, apoi opriti-I.

Punerea in functiune si functionarea aparatului

7.1. Pornirea aparatului / ecranul Start

Aparatul se porneste de la comutatorul principal dupa conectarea la reteaua de alimentare sau la
generatorul de energie. Ecranul Start va fi afisat.

ROFUSE Turbo  Il! Afi$grea locatiilor de memorie alocate (a se vedea
S——— Sectiunea 8)
Data si ora
e Afisarea urmétoarei date programate de intretinere Alocarea
[ serue | wro | uss  Jweiomc| tastelor multifunctionale

Taste multifunctionale:

SETUP oo Utilizati acest buton pentru a naviga in meniul Setari. De aici se
configureaza setari, cum ar fi ora, limbile, metodele de introducere a datelor
si datele de intretinere programate.

INFO .o De aici pot fi preluate informatii detaliate despre aparat, cum ar fi numarul
de serie, proprietarul etc.
USB ..o Secventele de sudare stocate pot fi transferate din memoria interna a
aparatului catre un mediu de memorie USB folosind meniul USB.
ROMANA \(_ROTHENBERGER 9



WELDING ......ccceevienns Aceasta tasta multifunctionala este utilizata pentru a naviga la ,Camp date”,
pentru a incepe sudarea.

7.2. Camp date (descriere generala)

Maijoritatea datelor pot fi introduse manual sau cu ajutorul unui scaner de coduri de bare.

Scanner de coduri de bare

Un cod de bare este citit de un scaner de coduri de bare tinut la o distanta de aproximativ 5-10 cm

in fata codului de bare. Daca scanerul de coduri de bare este in modul de asteptare, apasati scurt
butonul de pe ménerul scanerului; scanerul se activeaza. Linia rosie afiseaza zona de lectura. Apasati
din nou butonul de pe maner. Codul de bare este citit. Daca datele sunt recunoscute si stocate
corect, se aude un semnal sonor si datele citite sunt afisate ca text clar (numere / litere) pe ecranul
echipamentului de sudare. Atunci cand codul de bare scanat se potriveste codul de bare preconizat,
echipamentul de sudare confirma, de asemenea, corectitudinea codului de bare cu un semnal (de
exemplu echipamentul de sudare nu se accepta daca, la punctul in procesul de sudare la care codul
de bare al dopului trebuie scanat, este scanat in schimb codul de bare pentru trasabilitatea fitingului).

' Atentie! Laser clasa 2 — nu priviti niciodata direct in lumina laserului!
e

Manual Input I
” STOP

MABCDEFGHLIKLMNOPORSTUVXYZ
‘abedefghifimnoparstivinyz

START

Introducerea manuala a datelor (litere si numere)

Utilizarea inserarii manuale permite introducerea datelor, cum ar fi numele sudorului sau al
santierului, sau, de asemenea, secventele de numere care sunt codificate in codul de bare, in cazul
n care acesta este ilizibil sau aparatul de citire de coduri de bare este defect. Literele si cifrele

pot fi introduse de la tastatura alfa numerica afisata. Literele sau cifrele sunt localizate (selectate)
de tastele sageata. Apasati OK pentru a confirma selectia. Apasati butoanele >sageata in jos<

si >OK<, unul dupa altul, dupa finalizarea inserarii datelor. Literele si caracterele pot fi sterse prin
actionarea butonului >STOP<.

Enter Password [} .
sToP

START|

Inserarea manuala a cifrelor

Daca sunt necesare doar cifre pentru introducerea datelor (de exemplu, introducerea manuala a
codului fitingului), atunci numai cifrele 0-9 sunt disponibile pentru selectie. Cifrele pot fi selectate
utilizand butoanele >+< si >-<. Butoanele >sageata la stanga< si >sageata la dreapta< sunt
utilizate pentru a localiza cifre individuale. Dupa inserarea ultimei cifre, confirmati prin apasarea
butonului >sageata la dreapta<.

\(ROTHENBERGER
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7.3. Efectuarea unei secvente de sudare

Apasati tasta multifunctionala >SWELDING< din ecranul Start.

Welder Name 1]
Welder: STOR
sie

Date:  26.042014 07:31 @ 15°C

Fiting
Traceabilly:  Not Active

START
e - ok |

Datele necesare pentru sudare pot fi introduse din meniul >SWELDING<. Un cod de bare poate
fi citit folosind scannerul de coduri de bare sau datele pot fi, de asemenea, introduse cu ajutorul
tastelor multifunctionale.

Introducerea numelui sudorului

Daca optiunea ,Welder code” [Cod sudor] este dezactivata, numele sudorului poate fi introdus in
acest moment. Inserarea poate fi fie manual3, fie prin utilizarea codului de bare. ,Welder name”
[Numele sudorului] este un nume inserat liber format din pana la 30 de unitati. Inserarea poate fi
afisata folosind butonul >OK<. Dacé optiunea ,Welder code” [Cod sudor] este activata, ,Welder
code” [Cod sudor] nu este interogat suplimentar.

Cod sudor

Daca optiunea ,Welder code” [Cod sudor] este activata in parametri (consultati Sectiunea 7.5
L,SETARE”), atunci un cod sudor valabil trebuie introdus in acest punct (doar un cod sudor
compatibil ISO standard va fi acceptat de catre aparat).

Cod scanare santier
Aceasta inserare poate fi efectuata fie prin utilizarea scanerului de coduri de bare sau manual sau
poate fi, de asemenea, omisa folosind butonul >OK< si, astfel, ramane necompletata.

Data
Data si ora curenta si temperatura ambianta sunt afisate aici

Envir Condition |||
Welder: sTOP
Sita:

Date: 21052014 0825 @ 27°C [N
Fitting:

Traceabilly:  Not Active START
e FEETEE

EEEE

Conditii de mediu

Daca optiunea ,Environmental condition” [Conditii de mediu] este activata (consultati Sectiunea
7.5 ,SETARE”), atunci conditiile de mediu la momentul sudarii (insorit, uscat, ploaie, vant, ora,
incalzire) trebuie introduse in acest punct.

Cod de scanare fiting

Codul de scanare al fitingului trebuie introdus aici. Acesta contine detalii despre tensiunea de
sudare, durata de sudare si (partial) durata de racire si este situat pe mufa de electrofuziune sub
forma unui cod de bare. Codul de scanare al fitingului poate fi, de asemenea, introdus manual daca
acesta este deteriorat.

Trasabilitate

Daca optiunea ,Traceability” [Trasabilitate] pentru fitinguri sau tevi este activata in parametri
(consultati Sectiunea 7.5 ,SETARE”), atunci o inserare trebuie efectuata aici. Aceasta inserare se
poate efectua fie prin utilizarea scanerului de coduri de bare sau manual. Daca , Traceability of fittings”
[Trasabilitatea fitingurilor] este setat ca un camp optional, se poate efectua o inserare; interogarea
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»Traceability of fittings” [Trasabilitatea fitingurilor] poate fi, de asemenea, omisa cu ajutorul butonului
>OK< si, prin urmare, ramane necompletata. Daca optiunea , Traceability of fittings” [Trasabilitatea
fitingurilor] este dezactivata, aceasta nu va fi afisata pe ecran si nu va fi interogata.

Acum conectati contactele de sudare cu fitingul. Utilizati un adaptor adecvat, daca este necesar
(consultati Sectiunea 5). Suprafetele de contact ale dopului sau adaptorului de sudura si fitingul
trebuie sa fie curate.

Scan Fitting-Code _ |llll
e STOP
Site:

Date: 21052014 08:30 @ 27°C
Fitting

Traceabity:  NotActve
- START)

Scanati codul de scanare al fitingului cu ajutorul scanerului de coduri de bare. Daca scanerul de
coduri de bare este defect sau daca codul fitingului nu poate fi citit, codul de scanare al fitingului
poate fi, de asemenea, introdus manual. Pentru asta apasati butonul >KEYBOARD< (consultati, de
asemenea, Sectiunea ,Camp date”).

Daca nu exista nicio durata de racire integrata in codul de bare al fitingului, durata de racire, care
este inscriptionata pe fiting, poate fi introdusa manual. Utilizatorul poate sari peste acest camp prin
apasarea butonului >OK<.

Daca exista o durata de racire integrata in codul de bare al fitingului, aceasta durata de racire este
afisata pe ecran dupa finalizarea procesului de sudare. Numaratoarea duratei de racire se executa
si durata de racire este inregistrata.

Daca nu exista nicio durata de racire integrata in codul de bare al fitingului si utilizatorul a introdus
manual durata de racire, aceasta este afisata pe ecran dupa finalizarea procesului de sudare.
Numaratoarea duratei de racire se executa, dar durata de racire nu este inregistrata.

Durata de racire
Daca nu exista niciun cod de bare integrat in fiting si utilizatorul nu I-a introdus manual, durata de
racire nu este afisatad pe ecran si nu va fi inregistrata.

Pipes prepared? Il
sTOP
AG @32mm 40sec/40V

Energy.  0.000Ws 13740V 00A

Supply:  231V/50Hz

R= 0000 Log umber: 00000024
S e | [START

T e

Dupa introducerea cu succes a datelor, ecranul se modifica la interogare daca tevile sunt prelucrate
n conformitate cu instructiunile producatorului. Acest lucru trebuie confirmat cu >OK<.
Inainte de inceperea sudarii efective, aparatul afiseaza din nou toti parametrii de sudare relevanti.

Ready to START il Sior
AG @32mm 40sec/40V

Energy.  0.000Ws 0240V 00 A

Supply: 233V /S0 Hz

R= 0o D Loghwumoer: 00000024 A
EEET [ [ e

Diameter [Diametru] ..... Diametrul tevii conform codului de scanare al fitingului

Energy [Energie] .......... Energia utilizata

Weld [Sudare] ... . Durata de sudare conform codului de scanare al fitingului, tensiunea actuala
/ planificata de sudare planul actual tensiunii de, curentul actual de sudare

Supply [Alimentare] ...... Tensiunea de retea si frecventa de retea
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R Rezistenta curenta a bateriei de incélzire

Log [Jurnal] ... Numarul de jurnalizare, un numar de serie care creste pe intreaga durata
de viata a aparatului

Aparatul efectueaza doua controale de siguranta in acest moment:

Racordarea corecta a fitingului (CFC)

Aparatul verifica daca un fiting este atasat si compara aceste date cu datele scanate anterior. Daca
abaterea dintre cele doua valori este mai mica decat toleranta din cod, procesul de sudare incepe.
Daca abaterea se afla in afara tolerantei admise, atunci aparatul va raporta o eroare si va prezenta
informatii despre localizarea erorii (consultati ,Modele de eroare” Capitolul 8).

Functia de control termic (HC).

Aparatul calculeaza (pe baza parametrilor de sudare, a temperaturii curente a aparatului si a
temperaturii ambiante) daca aceasta secventa de sudura poate fi efectuata complet. Poate
surveni mai ales la temperaturi exterioare ridicate sau cu fitinguri mari care ar putea altfel
supraincalzi aparatul si, prin urmare, opri de urgenta in timpul procesului de sudare in curs de
desfasurare. Butonul verde >START< se aprinde daca secventa de sudare poate fi efectuata
complet. Procesul de sudare poate fi pornit prin apasarea acestui buton. Daca temperatura
curenta a aparatului este prea mare, butonul rosu >STOP< se aprinde. O notificare va aparea pe
ecran cu privire la durata in care aparatul trebuie sa se raceasca inainte de a putea incepe din
nou sudarea (durata afisata aici este o durata aproximativa). Daca butonul verde >START< se
aprinde, atunci apasarea acestui buton va initia procesul de sudare.

Welding Process _llll
AG @32mm 40seclaoV STOR

Energy;  0.000Ws. 0240V 00A
ETEITRODe:  8see / 41sec

Supply.  232V/50Hz

R= 0,000 Legnumber 00000024 START
e i e fEE
Toate datele relevante sunt afisate pe ecran in timpul procesului de sudare. Procesul de sudare
este monitorizat pe toata durata de sudare conform parametrilor de sudare prevazute de codul
de scanare al fitingului. Procesul de sudare poate fi intrerupt in orice moment prin apasarea
butonului >STOP<. Aparatul de sudare regleaza automat durata de sudare conform temperaturii
ambiante. Prin urmare, duratele de sudare pentru fitinguri identice pot varia. Durata de sudare
este, de asemenea, afisata pentru prezentare simplificatd ca o coloana de stare. Rezultatul

este afisat pe ecran dupa terminarea ciclului de sudare. Durata de racire trebuie respectata in
conformitate cu instructiunile producatorului fitingului. Tn cazul in care codul de bare pentru fiting
contine informatii despre durata de racire, acesta este afisat dupa terminarea procesului de
sudare. Durata de racire este, de asemenea, afisata pentru prezentare simplificata ca o coloana
de stare. Durata de racire poate fi incheiata in orice moment prin apasarea butonului >STOP<.

Tntreruperea procesului de récire va fi notaté in jurnal. De asemenea, separarea fitingurilor din
conexiuni conduce la intreruperea duratei de racire.

Cooling Process il
STOP
AG @32mm 40seci40V

Energy: 0,000 Ws. 0240 ¥ 00 A
[Cooling Time: 2 min 14 s8¢ :

Supply: 233V / SO Hz 7
Wb lsgumer 00000024 | [spaer
T i D B

Daca sudarea este viciatd, mesajul ,Error” [Eroare] apare pe ecran. Un semnal acustic si vizual
este emis sub forma unui LED rosu intermitent.
O noua intrare de date poate fi initiata cu ajutorul >sagetii la stanga<.
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7.4. Transferarea protocolului de sudare memorat

Apasati tasta multifunctionala >USB< din ecranul Start.

Copy Logs to USB Il
By ~0g SToP
USBDrve:  Searching for Disk
Free Space: O kByte

Copy all 0012 Logs to USB-Device

START
TR T O, T

Jurnalele pot fi transferate din memoria interna a aparatului catre un mediu de memorie USB cu
ajutorul de la ,USB” din meniu.

Introduceti un stick USB n conectorul USB. Asteptati pana cand mediul de stocare este recunoscut
cu succes. Acesta este afisat cu reprezentarea corespunzatoare. La actionarea butonului >Start<
toate jurnalele stocate in aparat sunt transferate pe stick-ul USB. Aparatul creeaza un nou director
cu numele ,ROFUSE” pe stick-ul USB. Intr-un sub-director ,ROFUSE”, este creat un alt director cu
numarul de serie al aparatului ca un nume. Jurnalele sunt stocate in director.

Jurnalele pot fi gestionate cu ajutorul software-ului RODATA 2.0 si prelucrate ulterior (consultati
Sectiunea 9).

7.5. Configurarea aparatului (,SETARE” )

Apasati tasta multifunctionala >SETUP< din ecranul Start.

SETTINGS I
Sl
Language

Paramater

Mainlenance
Display Contrast

START

Elementul din meniu dorit poate fi selectat folosind cele dou& s&geti sus si in jos si confirmat
folosind >sageata la dreapta<.
>Sageata la stdnga< permite iesirea din acest meniu si navigarea inapoi la ecranul Start.

CLOCK i

STOP

i
20052014 08:32

1
START
Y R YA B

Ceas

Reglarea datei si orei. Data si ora sunt afisate in format hh.zz.ll.aaaa:mm. Selectati numarul care
urmeaza sa fie modificat de la butoanele >sageata la stdnga< si >sageata spre dreapta<.
Corectiile pot fi facute cu ajutorul butoanelor >+< si >-<. Din meniu se poate iesi din nou cu ajutorul
>sagetii la stanga<.

Ceasul este alimentat de o baterie interna, astfel incat aceasta poate functiona si dupa ce a fost
deconectat la priza de alimentare.
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STOP

Franzosisch

Spanisch
START
T

Language [Limba]

Ajustarea limbii. Selectati limba dorita cu ajutorul butoanelor >sageata in sus< si >sageata in jos<
si confirmati cu butonul >OKx<.

confirmati cu ajutorul butonului >OK<.

Parameler 1n’2 il Parameter 2/2 UL

Welder Code [N *10P Password [ 12345 |} stop
Traceability Fitting Mot Active Circutar Buffer for Logs Not Active
Tracsabilty Pipes Not Actie
OQwmer: FIRMA
Erase ALL Logs: 0043 Logs

a . TART START

| Jenance] S

Parameter [Parametru]

Zona protejata prin parola. Setarile pot fi efectuate in aparat de la acest element din meniu,

care are efecte asupra proprietatilor si functiilor aparatului (de exemplu, codul sudorului, codul

de scanare al santierului, trasabilitatea ...). Campurile si functiile pot fi activate sau dezactivate
pentru utilizator si, prin urmare, secventele sunt prescrise pe santier. Codul PIN este pre-alocat in
sectiunea de lucrari cu ,12345”. Va rugam sa modificati parola dupa cum este necesar (consultati
elementul sub-meniu ,Parola”). Meniul poate fi parasit in orice moment folosind butonul >END<.

Welder code [Cod sudor]

Campul codului sudorului poate fi activat sau dezactivat aici (pentru o descriere consultati Capitolul
7.3). Statusul poate fi modificat prin apasarea butonului >CHANGE-<.

Daca optiunea ,Welder code” [Cod sudor] este activata, atunci un cod de sudor valid conform ISO-
12176-3 este necesar a incepe o secventa de sudura.

Traceability Fitting [Trasabilitatea fitingului]

Campul trasabilitatii fitingului poate fi activat sau dezactivat aici sau setat ca un camp optional
(pentru o descriere consultati Capitolul 7.3). Statusul poate fi modificat prin apasarea butonului
>CHANGE-<.

Traceability Pipes [Trasabilitatea tevilor]

Campul trasabilitatea tevilor poate fi activat sau dezactivat aici sau setat ca un camp optional
(pentru o descriere consultati Capitolul 7.3). Statusul poate fi modificat prin apasarea butonului
>CHANGE-<.

Owner [Proprietar]
Proprietarul aparatului (de exemplu, numele companiei) poate fi modificat aici. Modificarea are loc
manual (a se vedea, de asemenea, Capitolul ,Camp date”).

Erase ALL Logs [Stergerea TUTUROR jurnalelor]
De aici pot fi sterse toate secventele de sudare memorate.

Atentie! intreaga memorie este stearsi. Stergerea partiald a secventelor de sudare

° stocate nu este posibila.
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Par 1/2 I
STOP
Welder Code Mot Active
Traceabilty Fiting Mot Aciive

Traceability Pipes Mot Active
Quiner FIRMA

Erase ALL Logs
[ evo ] ] erese |

Aparatul salveaza automat pana la 2.000 de secvente de sudare. n cazul in care spatiul de

memorie de 2.000 de intrari se umple, aparatul afiseaza o avertizare corespunzatoare pe ecranul

Start. Un numar suplimentar de 47 de secvente de sudare sunt stocate in memoria suplimentara.
Atentie! Pierderea datelor poate surveni in cazul in care o secventa de sudare se
realizeaza in ciuda memoriei complete. Va recomandam sa faceti copii de rezerva in
timp util pentru jurnale, folosind un stick USB si sa stergeti regulat memoria aparatului.

Password [Parola]

De aici poate fi modificata parola pentru zona protejata ,Parametru”. Apasati butonul >CHANGE<
pentru a schimba parola. Modificarea are loc manual (a se vedea, de asemenea, Capitolul ,Camp
date”).

Maintenance [I"ntre,tinere]
Zona protejata prin parola (cu exceptia personalului ROTHENBERGER sau a partenerilor specialisti
autorizati).

CONTRAST 1 .
STOP

START)

ISTART

T T R R

Contrast [Contrast]

Contrastul afisajului poate fi adaptat aici la conditiile de mediu. Contrastul poate fi modificat cu
ajutorul tastelor sageti >+< si >-<. Sub-meniul poate fi parasit din nou folosind butonul >sageata la
stanga<.

Informatii / Diagnosticarea erorilor

Apasati tasta multifunctionala >INFO< din ecranul Start.

Information 1/3 Ul Information 2/3 Ul Information 3/3 Ul
Produa BT S ] e I | [
e

Typecad: 0123456788ABCDEF
O Baufima_oz

Soue Voot
START
EECICE B SR me e ) R e e

Se afiseaza urmatoarele informatii:

START| TART

Product [Produs] ......cccceeioieiiiiiiieiieeee Denumirea produsului
Serialnumber [Numar de serie] .................. Numarul de serie al aparatului
Typecode [Codul tipului] ........ccoooveiiiiinnens Codul tipului aparatului conform ISO 12176-2 de

exemplu: P24US2VAKDX
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Owner [Proprietar] .. .... Proprietarul aparatului (consultati Sectiunea 7.5)
SOftWAre ..o Software-ul care ruleaza

Total Log Counter [Contor total jurnale] ..... Numarul tuturor secventelor de sudare executate
anterior efectuate pe durata de viata a aparatului

Maintenance Counter [Contor intretinere] ... Numarul secventelor de sudare executate de la
efectuarea ultimei operatiuni de intretinere

Next Maintenance [Urmatoarea intretinere] ... Data urmatoarei intretineri programate in format zi.ll.

aaaa

Logs on Flash [Jurnale pe flash] ................ Numarul de jurnale care se afla in prezent in memoria
interna a aparatului

Error entries [Inregistrari erori] ................... Numarul inregistrarilor erorilor

Error list [Lita erori]

Mesajele de eroare pot fi transferate pe un stick USB. Aceste date pot fi apoi transmise (de
exemplu, prin e-mail) catre un inginer de service ROTHENBERGER sau un partener autorizat.
Daca aparatul este defect sau daca functionarea aparatului este afectata, o diagnosticare de la
distanta poate fi, eventual, efectuata pe baza modelelor de eroare.

8.1. Solutie

Wrong password [Parola incorecta]

O parola valida trebuie introdusa pentru a naviga la elementul din meniu Parametri sau Intretinere.
Va rugam sa va informati de la persoanele responsabile cu aparatul despre nivelul de autorizare si
codul valid.

Wrong Fitting [Fiting gresit]
Acest mesaj de eroare apare daca parametrii fitingului preluati din codul fitingului nu se potrivesc cu
valorile masurate efectiv. Va rugam sa verificati daca codul scanat se potriveste cu fitingul.

Corrupt Fitting Code [Cod fiting corupt]
Codul scanat al fitingului nu a putut fi decodat. Va rugam sa verificati codul de deteriorari sau
murdarie.

No Fitting Detected [Niciun fiting detectat]
S-a incercat o secventa de sudare fara conectarea unui fiting. Va rugam sa verificati contactele
fitingului si dopului de deteriorari sau murdarie.

Fitting Shortcircuit Detected [Scurt-circuit fiting detectat]
Un scurt-circuit a fost detectat la fiting. Va rugam sa verificati contactele fitingului si dopului de
deteriorari sau murdarie.

Fitting diameter > 400 mm [Diametru fiting > 400 mm]
ROFUSE 400 Turbo poate suda numai fitinguri cu un diametru de pana la 400 mm.

Dataloss at Start - Memory Full!! [Pierderea datelor la pornire — memorie plina!!]

Daca o secventa de sudura este initiata in ciuda acestui mesaj, datele vor fi pierdute. Sudarea
NU este documentata. Faceti copii de rezerva pentru toate datele folosind un stick USB si stergeti
TOATE jurnalele.

An impermissible ambient temperature [Temperatura ambianta nepermisaj
Temperatura mediului ambiant este in afara intervalului permis. Asezati aparatul la umbra sau
porniti incalzitorul.

Undervoltage [Subtensiune]
Mériti tensiunea n timpul functionarii generatorului.

Overvoltage [Supratensiune]
Micsorati tensiunea in timpul functionarii generatorului.

Frequency error [Eroare frecventa]
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Frecventa tensiunii de alimentare este in afara intervalului permis.

A system error [Eroare sistem]
Trimiteti aparatul imediat pentru reparatii. Nu mai efectuati nicio sudare!

!nterruption [intrerupere]
Intreruperea tensiunii de sudare avut loc in timpul sudarii.

The welding voltage is faulty [Tensiunea de sudare este gresita]
Tensiunea de sudare s-a deplasat in afara intervalului permis in timpul sudarii.

9. Programul de lectura si management RODATA 2.0

Software-ul de lectura, precum si manualul de instalare si operare pentru software poate fi gasit
pe stick-ul USB furnizat. Software-ul poate fi descarcat daca este necesar de pe pagina www.
rothenberger.com.

10. Intretinere

Conform DVS 2208 Partea 1, verificarea (intretinere) repetata trebuie efectuata cel putin o data pe

an.
11. Accesorii
Denumire accesoriu Numar piesa ROTHENBERGER
Scanner de coduri de bare Nr. 1500001316
Dop 4,0 mm Nr. 1500001317
Dop 4,7 mm Nr. 1500001318

12. Serviciul clienti

Pentru asistenta consultati distribuitorul dumneavoastra sau contactati-ne la:

Telefon: + 40 (0) 021 350 37 44
+ 40 (0) 021 350 37 45
+ 40 (0) 021 350 37 46
Email: info@rothenberger.ro
Web www.rothenberger.ro

Componentele unitatii sunt materiale reciclabile si trebuie reciclate. Tn acest scop sunt disponibile
firme de reciclare inregistrate si certificate. Pentru eliminarea ecologica a pieselor care nu sunt
reciclabile (de exemplu, deseuri electronice), va rugdm sa contactati autoritatea locala de eliminare
a deseurilor.

Numai pentru tarile UE:

Nu aruncati sculele electrice cu deseurile menajere. n conformitate cu Directiva Europeana
2012/19/CE eliminarea echipamentelor electrice si electronice si implementarea acesteia ca

legislatie nationala, sculele electrice care nu mai sunt in stare de functionare trebuie colectate
separat si utilizate pentru o reciclare ecologica.
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