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Intro

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

EU-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare on our sole accountability that this product conforms to the standards and guidelines
stated.
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2014/30/EU, 2014/35/EU, 2011/65/EU, 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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mrsten Biihl Kelkheim, 13.04.2016
Director Corporate Technology

Technical file at:
ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
Spessartstralle 2-4, D-65779 Kelkheim/Germany

\ROTHENBERGER



Intro
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Bedienungsanleitung bitte lesen und aufbewahren! Nicht wegwerfen!
Bei Schaden durch Bedienungsfehler erlischt die Garantie! Technische Anderungen vorbehalten!

page 17

ENGLISH
Please read and retain these directions for use. Do not throw them away! The warranty does not cover
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1 Hinweise zur Sicherheit

1.1

BestimmungsgemaBe Verwendung

Bei dem Produkt ROFUSE TURBO handelt es sich um ein HeizwendelschweiBgerét, welches
fir den Einsatz im mobilen Baustellenbetrieb geeignet ist. Mit ROFUSE 400 TURBO kdénnen
ElektroschweiBmuffen (8 V — 48 V) aus Kunststoff bis zu einem Durchmesser von 400 mm und
mit ROFUSE 1200 TURBO bis zu einem Durchmesser von 1200 mm geschweiBt werden (dabei
sind grundsétzlich die Daten der zu schweiBenden Muffen und der ROFUSE TURBO SchweiB-
gerate zu beachten). Mit Hilfe des Barcode Scanners kdnnen SchweiBdaten eingelesen werden,
die mit einem 24-stelligen Barcode nach ISO 13950:2007-03 verschlisselt sind.

1.2

Allgemeine Sicherheitshinweise

& ACHTUNG! Beim Gebrauch von Elektrowerkzeugen sind zum Schutz gegen elektri-

schen Schlag, Verletzungs- und Brandgefahr folgende grundsétzliche Sicherheits-
mafBnahmen zu beachten.

Lesen Sie alle diese Hinweise, bevor Sie dieses Elektrowerkzeug benutzen, und bewah-
ren Sie die Sicherheitshinweise gut auf.

Wartung und Instandhaltung:

1

2

RegelméBige Reinigung, Wartung und Schmierung. Vor jeglicher Einstellung, Instand-
haltung oder Instandsetzung Netzstecker ziehen.

Lassen Sie lhr Gerat nur von qualifiziertem Fachpersonal und nur mit Original-
Ersatzteilen reparieren. Damit wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Gerates erhalten
bleibt.

Sicheres Arbeiten:
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Halten Sie lhren Arbeitsbereich in Ordnung. Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfélle
zur Folge haben.

Beriicksichtigen Sie Umgebungseinfliisse. Setzen Sie Elektrowerkzeuge nicht dem Re-
gen aus. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht in feuchter oder nasser Umgebung. Sorgen
Sie fir gute Beleuchtung des Arbeitsbereichs. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge nicht, wo
Brand- oder Explosionsgefahr besteht.

Schiitzen Sie sich vor elektrischem Schlag. Vermeiden Sie Kérperberiihrung mit geerde-
ten Teilen (z.B. Rohren, Radiatoren, Elektroherden, Kiihlgeraten).

Halten Sie andere Personen fern. Lassen Sie andere Personen, insbesondere Kinder,
nicht an das Elektrowerkzeug oder das Kabel berlihren. Halten Sie sie von dem Arbeitsbe-
reich fern.

Bewahren Sie unbenutzte Elektrowerkzeuge sicher auf. Unbenutzte Elektrowerkzeuge
sollten an einem trockenen, hochgelegenen oder abgeschlossenen Ort, auBerhalb der
Reichweite von Kindern, abgelegt werden.

Uberlasten Sie ihr Elektrowerkzeug nicht. Sie arbeiten besser und sicherer im angege-
benen Leistungsbereich.

Benutzen Sie das richtige Elektrowerkzeug. Verwenden sie keine leistungsschwachen
Maschinen fiir schwere Arbeiten. Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht fiir solche Zwe-
cke, fur die es nicht vorgesehen ist. Benutzen Sie z.B. keine Handkreissdge zum Schneiden
von Baumasten oder Holzscheiten.

Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck, sie kénn-
ten von beweglichen Teilen erfasst werden. Bei Arbeiten im Freien ist rutschfestes Schuh-
werk empfehlenswert. Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz.

Benutzen Sie Schutzausriistung. Tragen Sie eine Schutzbrille. Verwenden Sie bei staub-
erzeugenden Arbeiten eine Atemmaske.

SchlieBen Sie die Staubabsaug-Einrichtung an. Falls Anschliisse zur Staubabsaugung
und Auffangeinrichtung vorhanden sind, Uberzeugen Sie sich, dass diese angeschlossen
und richtig benutzt werden.
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11 Verwenden Sie das Kabel nicht flir Zwecke, fiir die es nicht bestimmt ist. Benutzen Sie
das Kabel nicht, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen. Schiitzen Sie das Kabel vor
Hitze, Ol und scharfen Kanten.

12 Sichern Sie das Werkstiick. Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock,
um das Werkstlick festzuhalten. Es ist damit sicherer gehalten als mit Ihrer Hand.

13 Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltung. Sorgen Sie fir sicheren Stand und halten Sie
jederzeit das Gleichgewicht.

14 Pflegen Sie Ihre Werkzeuge mit Sorgfalt. Halten Sie die Schneidwerkzeuge scharf und
sauber, um besser und sicherer arbeiten zu kénnen. Befolgen Sie die Hinweise zur Schmie-
rung und zum Werkzeugwechsel. Kontrollieren Sie regelméaBig die Anschlussleitung des
Elektrowerkzeugs und lassen Sie diese bei Beschadigung von einem anerkannten Fach-
mann erneuern. Kontrollieren Sie die Verlangerungsleitungen regelmaBig und ersetzen Sie
diese, wenn sie beschédigt sind. Halten Sie Handgriffe trocken, sauber und frei von Fett und
Ol.

15 Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose. Bei Nichtgebrauch des Elektrowerkzeugs, vor
der Wartung und beim Wechsel von Werkzeugen wie z. B. Sageblatt, Bohrer, Fraser.

16 Lassen Sie keine Werkzeugschliissel stecken. Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, dass
Schlissel und Einstellwerkzeug entfernt sind.

17 Vermeiden Sie unbeabsichtigten Anlauf. Vergewissern Sie sich, dass der Schalter beim
Einstecken des Steckers in die Steckdose ausgeschaltet ist.

18 Benutzen Sie Verlangerungskabel fiir den AuBenbereich. Verwenden Sie im Freien nur
daflir zugelassene und entsprechend gekennzeichnete Verldngerungskabel.

19 Seien Sie Aufmerksam. Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft an die Ar-
beit. Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht, wenn Sie unkonzentriert sind.

20 Uberpriifen Sie das Elektrowerkzeug auf eventuelle Beschiadigungen. Vor weiterem
Gebrauch des Elektrowerkzeugs miissen Schutzvorrichtungen oder leicht beschadigte Teile
sorgfaltig auf ihre einwandfreie und bestimmungsgemé&Be Funktion untersucht werden.
Uberpriifen Sie, ob die beweglichen Teile einwandfrei funktionieren und nicht klemmen oder
ob Teile beschéadigt sind. Samtliche Teile mussen richtig montiert sein und alle Bedingungen
erfullen, um den einwandfreien Betrieb des Elektrowerkzeugs zu gewéhrleisten.
Beschadigte Schutzvorrichtungen und Teile miissen bestimmungsgeman durch eine aner-
kannte Fachwerkstatt repariert oder ausgewechselt werden, soweit nichts anderes in der
Gebrauchsanweisung angegeben ist. Beschadigte Schalter miissen bei einer Kundenwerk-
statt ersetzt werden.

Benutzen Sie keine Elektrowerkzeuge, bei denen sich der Schalter nicht ein- und ausschal-
ten lasst.

21 Achtung. Der Gebrauch anderer Einsatzwerkzeuge und anderen Zubehérs kann Verlet-
zungsgefahr fir Sie bedeuten.

22 Lassen Sie ihr Elektrowerkzeug durch eine Elektrofachkraft reparieren. Dieses Elekt-
rowerkzeug entspricht den einschlagigen Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen diirfen nur
von einer Elektrofachkraft ausgefiihrt werden, indem Original Ersatzteile verwendet werden;
andernfalls kénnen Unfalle fir den Benutzer entstehen.

1.3 Spezielle Sicherheitshinweise

— Es besteht die Gefahr eines elektrischen Schlages bei Verwendung trotz fehlerhafter Isolie-
rung.

— Es besteht die Gefahr von Verbrennungen durch hohe Temperaturen des Gehauses bei in-
tensiver Nutzung bzw. langer SchweiBungen.

Dieses Gerat ist nicht vorgesehen fiir die Benutzung durch Kin-
der und Personen mit eingeschrankten physischen, sensori-
schen oder geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung
und Wissen. Dieses Gerat kann von Kindern ab 8 Jahren und
Personen mit eingeschrankten physischen, sensorischen oder
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geistigen Fahigkeiten oder mangelnder Erfahrung und Wissen
benutzt werden, wenn sie durch eine fir ihre Sicherheit verant-
wortliche Person beaufsichtigt werden oder von dieser im siche-
ren Umgang mit dem Gerat eingewiesen worden sind und die
damit verbundenen Gefahren verstehen. Andernfalls besteht die
Gefahr von Fehlbedienung und Verletzungen.

Beaufsichtigen Sie Kinder bei Benutzung, Reinigung und War-
tung. Damit wird sichergestellt, dass Kinder nicht mit dem Gerat spie-

len!

Art. Nr. ROFUSE 400/ 1200 TURBO............ 1000000999/ 1000001000

Netzspannung ......cccceveerreeneenieene e 230V

Frequenz ... 50 Hz; 60 Hz

Leistungsaufnahme ...........cccocceiiiiinininenn. 3.000 VA, 70 % ED

Ausgangsstrom (Nennstrom) ...........ccceceeeue 80 A

SchweiBspannung .........cccccevceeneeriieneenee. 8-48V

Umgebungstemperatur -10 °C bis + 60 °C*

Arbeitsbereich ROFUSE 400 Turbo ............ Fittinge bis 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo .......... Fittinge bis 1200 mm

Schutzart ......ooovveeee e IP 54

Ubertragungsschnittstelle ..........c.ccceeveee... USBv 2.0

Speicherkapazitat ..........cccooeeeineevcneeiienene 2.000 SchweiBprotokolle

UberlaufSpeicher ............ccocevvveeuevevereeennen. 47 SchweiBprotokolle

Abmessungen (LXB X H) ..o ca. 500 x 250 x 320 mm

Gewicht inklusive SchweiBerkabel

(Grundgerat, ohne Zubehdr) .......cccceeeueenee. ca. 21,5kg

Kontakte .....ceeevieiiiiiiieeiiieeee e 4 mm und 4,7 mm nach IEC 60529

* Die Abkuhlzeiten variieren in Abhangigkeit von der Umgebungstemperatur. Direkte Sonnen-
einstrahlung vermeiden.

2.1 Messtoleranzen

Temperatur ........ocoeviiiei e +*5%
SPANNUNG .o +2%
STOM o +2%
Widerstand .........ccocooviiiiiiic e +5%

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

Das Gerat ist mit einem Ventilator ausgestattet. Dieser lauft an, sobald das Gerat am Haupt-
schalter eingeschaltet wird. Der Lufter hilft die Temperatur, die wahrend einer SchweiBung im
Gerat entsteht, besser abzufiihren. Wir empfehlen daher das Geréat auch zwischen zwei
SchweiBBungen eingeschaltet zu lassen, um das Abkiihlen des Gerates zu optimieren.

Das Gerat verfligt Gber die Heat Control Funktion (HC). Vor jeder SchweiBung prift das Gerat,
ob die nachste SchweiBung zuverlassig bis zum Ende durchgeflihrt werden kann. Faktoren, wie
die aktuelle Geratetemperatur, die Umgebungstemperatur und die SchweiBdaten des Fittings,
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spielen hier eine Rolle. Ist die aktuelle Geratetemperatur zu hoch, wird im Display die zu erwar-
tende Wartezeit angezeigt. Der Ventilator reduziert diese Wartezeit deutlich.

4 Lagerung / Transport

Die Gerateanschlussleitung und das SchweiBkabel sind vor scharfen Kanten zu schitzen.
Das SchweiBgerat sollte keinen starken mechanischen Belastungen ausgesetzt werden.
Das Gerat ist bei Temperaturen von - 30 bis + 70°C zu lagern.

5 Arbeitsvorbereitung

Beim Betrieb des SchweiBautomaten ist auf sichere Standflache zu achten. Das SchweiBgerat
ist spritzwassergeschitzt (IP54).

' Das Gerit darf nicht in Wasser getaucht werden.

[ ]

Zur Sicherung der Muffe gegen Verrutschen wahrend des SchweiBprozesses sollten entspre-
chende Spannvorrichtungen verwendet werden. Die Montageanleitung des betreffenden Muf-
fenherstellers sowie drtliche oder nationale Vorschriften und Verlegeanleitungen sind stets zu
beachten.

Die Kontaktflachen der SchweiBstecker und der Muffe miissen sauber sein. Verschmutzte Kon-
takte kdnnen zu Uberhitzungsschaden der Stecker fiihren. Priifen Sie, welchen Steckertyp(en)
Sie fiir die durchzufiihrende SchweiBung bendtigen. Vor dem Wechseln der Steckkontakte un-
bedingt vorher den Netzstecker ziehen!

Zum Wechseln der Steckkontakte einen Stift oder
ghnliches (@ 3mm) seitlich in die Bohrung am Schraub-
-| verbinder stecken und festhalten. Mittels Schrauben-
dreher Torx 15 Adapter abschrauben und entfernen.

Neuen Adapter von Hand ansetzen und bis zum
Anschlag anschrauben und mit Schraubendreher Torx
15 fest verschrauben (15Nm) und anschlieBend
Haltestift wieder entfernen.

' Alle metallischen Oberflachen miissen abgedeckt sein.
e

6 Elektrischer Anschluss

Bei Baustellenverteilern sind die Vorschriften tiber FI-Schutzschalter zu beachten und das
SchweifB3gerat nur Uber Fl-Schalter (Residual Current Device, RCD) zu betreiben.

Es ist sicherzustellen, dass Netz bzw. Generator mit maximal 20 A (trdge) abgesichert ist.

Es dirfen nur entsprechend zugelassene und gekennzeichnete Verlangerungskabel mit folgen-
den Leiterquerschnitten verwendet werden.

bis 20 m: 1,5 mm? (empfohlen 2,5 mm?); Typ HO7RN-F

tber 20 m: 2,5 mm?2 (empfohlen 4,0 mm?); Typ HO7RN-F

Das Verléangerungskabel darf nur komplett abgewickelt und ausgestreckt verwendet werden, um
Uberhitzung zu vermeiden.

Die benétigte Generator-Nennleistung ist abhéngig von der gréBten Leistungsaufnahme der
eingesetzten Fittinge. Weiterhin sind fir die Auslegung die Anschlussbedingungen vor Ort, die
Umweltbedingungen sowie die Leistungsdaten des Generators selbst zu beachten.

Nennabgabeleistung eines Generators 1-phasig, 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

\ROTHENBERGER
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d160-d400............ 4 KW mechanisch geregelt
d>400.....cccccecvnrnn. 5 kW elektronisch geregelt

Es muss erst der Generator eingeschaltet werden, bevor das SchweiBgerat angeschlossen
werden kann. Die Leerlaufspannung sollte auf ca. 240 Volt eingeregelt werden.

Hinweis: Wahrend der SchweiBung keine zuséatzlichen Verbraucher am gleichen

e Generator betreiben!

Nach Beendigung der SchweiBarbeiten zuerst den Gerateanschlussstecker vom Generator ab-
trennen, dann diesen abschalten.

7 Inbetriebnahme und Bedienung des Gerates

A Einschalten des Gerates/ Startbildschirm

Das Gerat wird nach Anschluss an Stromnetz oder Generator am Hauptschalter eingeschaltet.
Der Startbildschirm wird angezeigt.

Anzeige der belegten Speicherplatze

ROFUSE Turbo |l : .
T (siehe Abschnitt 8)
Datum und Uhrzeit
24.07 2014 17,5828 . . .
o e Anzeige des nachsten Wartungstermins
[Tiwro | use | START|  Belegung der Multifunktionstasten

Multifunktionstasten:

SETUP ............ Mit dieser Taste gelangen Sie in das Setup-Men(. Dort kdnnen Einstellungen,
wie die Uhrzeit, Sprachen, Dateneingabearten und Wartungstermine einge-
stellt werden.

INFO ..o, Hier kdnnen umfangreiche Informationen Uber das Gerat abgerufen werden,
z.B. Seriennummer, Besitzer, usw.

USB oo Im Meni USB kénnen die gespeicherten SchweiBungen vom gerateinternen
Speicher auf ein USB-Speichermedium (bertragen werden.

SchweiBung ..... Mit dieser Multifunktionstaste gelangen Sie zur Dateneingabe, um eine
SchweiBung zu starten.

7.2 Dateneingabe (generelle Beschreibung)

Die Eingabe der meisten Daten kann entweder manuell oder mittels eines Barcode Scanners er-
folgen.

Barcode Scanner

Ein Barcode wird eingelesen, indem der Barcode Scanner mit einer Entfernung von etwa 5 - 10
cm vor den Strichcode (Barcode) gehalten wird. Befindet sich der Barcode Scanner im Standby
driicken Sie kurz die Taste am Handgriff des Scanners, der Scanner schaltet sich ein. Die rote
Linie zeigt den Lesebereich an. Driicken Sie erneut auf die Taste am Handgriff. Der Barcode
wird eingelesen. Bei korrektem Erfassen der Daten ertdnt ein Signalton und die eingelesenen
Daten werden als Klartext (Zahlen/ Buchstaben) auf dem Display des SchweiBgerates ange-
zeigt. Entspricht der eingescannte Barcode dem zum erwarteten Barcode, bestatigt das
SchweiBgerét die Richtigkeit des Barcodes ebenfalls mit einem Signal (das SchweiBgerat ak-
zeptiert z.B. nicht, wenn an der Stelle, an der im SchweiBprozess der Muffenbarcode einge-
scannt werden soll, statt dessen der Barcode fir die Muffen-Nachverfolgbarkeit eingescannt
wird).

' Achtung! Laser Klasse 2 — Nicht direkt in den Laserstrahl blicken!
[ ]
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Manuelle Eingabe |llI
= STOP

BABCDEFGHLKLMNOPQRSTUYWXYZ
abedefghijmnopgrstuvenyz

4 <=

[ = (R (=

Manuelle Eingabe der Daten (Buchstaben und Ziffern)

Mit der manuellen Eingabe kénnen sowohl Daten, wie z.B. Name des SchweiBers oder der
Baustelle, oder aber auch die Zahlenreihenfolgen, die dem Barcode entspricht, eingegeben
werden, fir den Fall, dass dieser unleserlich ist, oder das Barcode Lesegerat defekt ist. Buch-
staben und Ziffern kdnnen Uber das angezeigte Alphabet eingegeben werden. Der Buchstabe
oder die Zahl werden mit den Pfeiltasten angesteuert. Mit OK wird die Auswahl bestétigt. Nach
Beendigung der Eingabe driicken sie nacheinander die Tasten >Pfeil nach unten< und >OK«<.
Durch das Betatigen der >STOP< Taste kénnen Buchstaben und Ziffern geléscht werden.

Passwort eingeben /I .
STOP

START

START

s e s |

Manuelle Eingabe von Ziffern

Werden ausschlieBlich Ziffern fir die Dateneingabe benétigt (z.B. manuelle Eingabe des Muf-
fencodes), werden auch nur Ziffern von 0 — 9 als Auswahl angezeigt. Mit den Tasten >+< und >-
< kénnen die Ziffern ausgewahlt werden. Mit den Tasten >Pfeil nach links< und >Pfeil nach
rechts< werden die einzelnen Ziffern angesteuert. Nach Eingabe der letzten Ziffer diese eben-
falls mit der Taste >Pfeil nach rechts< bestétigen.

7.3 Durchfiihren einer Schweiung

Betatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >SchweiBung<.

Schweillername {1110
Schweiller: STOP
Bauvorhaban:

Datum:  26.04.2014 07:31 @ 15°C
Mufle:
Nachverfolgbarkeit:  Deaktiviert

e S s R

Unter dem Meniipunkt >SchweiBung< kdnnen die erforderlichen Daten zur SchweiBung einge-
geben werden. Daflr kann ein Barcode mit dem Barcode Scanner eingescannt werden, oder
wahlweise auch manuell mit den Multifunktionstasten.

SchweiBername

Ist die Option ,,SchweiBercode” deaktiviert kann an dieser Stelle der Name des SchweiBers ein-
gegeben werden. Die Eingabe kann entweder manuell oder Gber Barcode erfolgen. Bei
~SchweiBername” handelt es sich um einen maximal 30-stelligen frei einzugebenden Namen.

START
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Die Eingabe kann mit der Taste >OK< Ubersprungen werden. Ist die Option ,SchweiBercode”
aktiviert, wird ,,SchweiBername” nicht zusétzlich abgefragt.

SchweiBercode

Ist in den Parametern die Option ,SchweiBercode” aktiviert (siehe Abschnitt 7.5 ,SETUP*), so
muss an dieser Stelle ein glltiger SchweiBercode eingegeben werden (nur ein ISO-
normkonformer SchweiBercode wird vom Gerat akzeptiert).

Bauvorhaben

Diese Eingabe kann entweder mit dem Barcode Scanner manuell erfolgen oder mit der Taste
>0K< auch Ubersprungen werden und bleibt somit leer.

Datum
Hier wird das aktuelle Datum mit Uhrzeit und Umgebungstemperatur angezeigt.

Umgebungsbedingungen ||| .
sTOP
Schweiker:
Bauvarhaben:

Datum: 21.052014 08:25 @ 27°C
Muffe
Nachverfolgbarkeit:  Deaktiviert

=l i i L o |

Umgebungsbedingungen

Ist die Option ,Umgebungsbedingungen*” aktiviert (siehe Abschnitt 7.5 ,SETUP*), so muss an
dieser Stelle die Umgebungsbedingung zum Zeitpunkt der SchweiBung (sonnig, trocken, Regen,
Wind, Zelt, Heizung) angegeben werden.

Muffencode

An dieser Stelle muss der Muffencode eingegeben werden. Dieser enthalt Angaben zu
Schweif3spannung, SchweiBdauer und (teilweise) Abkuiihlzeit und befindet sich auf der Elektro-
schweiBmuffe in Form eines Strichcodes. Der Muffencode kann auch manuell eingegeben wer-
den, falls der Muffencode beschéadigt ist.

Riickverfolgbarkeit

Ist in den Parametern die Option ,Rickverfolgbarkeit* fiir Muffen oder Rohre aktiviert (siehe Ab-
schnitt 7.5 ,SETUP*), so muss an dieser Stelle eine Eingabe gemacht werden. Diese Eingabe
kann entweder mit dem Barcode Scanner oder manuell erfolgen. Ist ,Riickverfolgbarkeit” als op-
tionale Eingabe eingestellt, so kann eine Eingabe gemacht werden, die ,Rickverfolgbarkeit*
kann mit >OK< auch Ubersprungen werden und bleibt somit leer. Ist die Abfrage ,Riickverfolg-
barkeit” deaktiviert, wird sie im Display nicht angezeigt und nicht abgefragt.

Verbinden Sie nun die SchweiBkontakte mit der Muffe. Verwenden Sie bei Bedarf passende
Adapter (siehe Abschnitt 5). Die Kontaktflachen der SchweiBstecker bzw. Adapter und der Muffe
missen sauber sein.

Fittingcode Einlesen Il
sTOP
Schweiler:
Bauvorhaben:

Datum:  21.05.2014 08:30 @ 27°C
Mufle:
Nachverfolgbarkeit:  Deaktiviert

e o e Jssc v

Scannen Sie mit Hilfe des Barcode Scanners den Muffencode ein. Ist der Barcode Scanner de-
fekt oder kann der Muffencode nicht eingelesen werden, kann der Muffencode auch manuell
eingegeben werden. Dazu die Taste >Manuelle Eingabe< driicken (siehe auch Abschnitt ,Ein-
gabe®).

START

START

DEUTSCH \ROTHENBERGER
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Ist im Barcode der Muffe keine Abkiihlzeit enthalten, kann an dieser Stelle die Abkiihlzeit einge-
geben werden, die auf der Muffe abgedruckt ist. Die Eingabe kann mit Betatigen der Taste
>0Kc< (ibersprungen werden.

Ist im Barcode der Muffe eine Abkuhlzeit enthalten, wird diese nach Abschluss der SchweiBzeit
angezeigt, runter gezahlt und protokolliert.

Ist im Barcode keine Abkiihlzeit enthalten und es wird manuell eine Abkiihlzeit eingegeben, so
wird nach Abschluss der SchweiBung die Abkuihlzeit angezeigt und runter gezéhlt. Die Abkuhl-
zeit wird nicht protokolliert.

Abkiihlzeit

Ist im Barcode keine Abkuiihlzeit enthalten und es wird auch manuell keine Abkiihlzeit eingege-
ben, so wird nach Abschluss der SchweiBung keine Abklihlzeit angezeigt. Die Abkuhlzeit wird
auch nicht protokolliert.

Rohre vorbereitet? |l sTOP
AG @32mm 40sec/40V

Energie:  0.000Ws 13710V 00 A

Anschiuss: 231 V/50Hz

R= 000 1 Protokolinummer. 00000024

B ok |

Nach erfolgreicher Dateneingabe wechselt der Bildschirm auf die Abfrage, ob die Rohre geman
Herstellerangaben bearbeitet sind. Dies muss mit >OK< bestatigt werden.

Bevor die eigentliche SchweiBung startet, zeigt das Gerat nochmal alle relevanten SchweiBpa-
rameter an.

Startbereit [
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energie:  0.000Ws 0240V 00 A

START

Anschiuss; 233V (50 Hz

Durchmesser ..... Rohrdurchmesser laut Muffencode

Energie .............. Umgesetzte Energie

SchweiBung ....... SchweifBzeit laut Muffencode, Ist-/ Soll-SchweiBspannung, aktueller
SchweiBstrom

Anschluss .......... Netzspannung und Netzfrequenz

R Aktueller Widerstand der Heizwendel

Protokoll ............ Protokollnummer, fortlaufend iber die gesamte Lebensdauer des Gerates

Das Gerat flhrt zwei Sicherheitspriifungen durch:

Correct Fitting Connection (CFC)

Das Gerat priift, ob ein Fitting angeschlossen ist und gleicht diese Daten mit den zuvor einge-
scannten Daten ab. Ist die Abweichung zwischen beiden Werten kleiner als die im Code be-
nannte Toleranz, beginnt der SchweiBvorgang. Liegt die Abweichung auBerhalb der zuldssigen
Toleranz, meldet das Gerét einen Fehler und gibt Hinweise, wo der Fehler liegen kann (siehe
,Fehlerbilder* Kapitel 8).

\ROTHENBERGER DEUTSCH



Heat Control Funktion (HC)

Das Gerat berechnet (basierend auf SchweiBparametern, aktueller Geratetemperatur und Um-
gebungstemperatur), ob diese SchweiBung komplett durchgefiihrt werden kann. Vor allem bei
hohen AuBentemperaturen oder groBBen Muffen kdnnte es sonst zur Uberhitzung des Geréates
und somit zur Notabschaltung wahrend des laufenden SchweiBprozesses kommen.

Kann die SchweiBung komplett durchgeflihrt werden, leuchtet die griine >START< Taste. Die
SchweiBung kann durch das Betétigen dieser Taste gestartet werden.

Ist die aktuelle Geratetemperatur zu hoch, leuchtet die rote >STOP< Taste. Im Display erscheint
ein Hinweis, wie lange das Gerat abkiihlen muss, bevor mit der SchweiBung gestartet werden
kann (bei der hier angezeigten Zeit handelt es sich um eine ungeféhre Angabe).

Leuchtet die grine >START< Taste, kann mit Betatigen dieser Taste der SchweiBvorgang ge-
startet werden.

Schweilprozess il
AG @32mm 40sec/d0V sTOP

Energle:  0.000Ws 02140V 00A
EEIEERE  8sec / 41sec
Anschiuss:  232V/50Hz

R= 000D Frotokolinummer: 00000024
e T e e
Wahrend des SchweiBprozesses werden alle relevanten Daten auf dem Display angezeigt. Der

SchweiBprozess wird wahrend der gesamten SchweiBzeit gemaB den durch den Muffencode
vorgegebenen SchweiBparametern Uberwacht.

Der SchweiBvorgang kann jeder Zeit durch das Betatigen der Taste >Stop< abgebrochen wer-
den.

Das SchweiBgerat reguliert die SchweiBzeit automatisch je nach Umgebungstemperatur. Daher
kénnen die SchweiBzeiten bei identischen Muffen variieren.

Die SchweiBzeit wird zur vereinfachten Darstellung zuséatzlich als Statusbalken dargestellt.
Nach Beendigung der SchweiBung wird das Ergebnis im Display angezeigt. Die Abkuhlzeit ist
nach den Angaben des Muffenherstellers einzuhalten. Wenn der Strichcode der Muffe eine An-
gabe zur Abkihlzeit beinhaltet, wird diese nach Beendigung des SchweiBvorganges angezeigt.
Zur vereinfachten Darstellung wird die Abkiihlzeit auch zusatzlich als Statusbalken angezeigt.
Die Abkuhlzeit kann jederzeit durch das Betétigen der >Stop< beendet werden. Der Abbruch

des Abkihlvorganges wird im Protokoll vermerkt. Auch das Trennen des Fittings von den An-
schliissen fihrt zu einem Abbruch der Abkuhlzeit.

Abkiihlprozess ]
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energie: 0.000 Ws 0240V 00 A

[Abkghizelt.  2min : 14 sec
Versorgung: 233V / 50 Hz

R= 0,001 Protokolinummer. 00000024
T i ERIEn R
Ist die SchweiBung fehlerhaft, erscheint die Meldung ,Fehler* im Display. Zusétzlich wird ein

akustisches und ein visuelles Signal in Form einer rot blinkenden LED ausgegeben.

Mit dem >Links-Pfeil< kann eine neue Dateneingabe gestartet werden.
7.4 Ubertragen der gespeicherten SchweiBprotokolle

START

START

Betatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >USB«<.

\ROTHENBERGER
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Daten auf USB iibetragen |||||
STOP
USB Laufwerk: Suche nach Festplatte
Freier Speicher: 0 kByte

Alle 0012 Daten auf USB Laufwerk dbetragen

START
L] ] swn ]

Im MenUpunkt ,USB* kénnen die Protokolle vom geréateinternen Speicher auf ein externes USB-
Speichermedium (bertragen werden.

Stecken Sie einen USB Stick in den USB Stecker. Warten Sie bis das Speichermedium erfolg-
reich erkannt wurde. Dies wird mit der entsprechenden Darstellung angezeigt. Mit dem Betéti-
gen der Taste >Start< werden alle im Gerét gespeicherten Protokolle auf den USB Stick ber-
tragen. Das Geréat legt hierfiir einen neuen Ordner mit dem Namen ,ROFUSE" auf dem USB
Stick an. In einem Unterordner von ,ROFUSE*" wird ein weiterer Ordner mit der Seriennummer
des Gerates als Name angelegt. In diesem Ordner werden die Protokolle gespeichert.

Die Protokolle kénnen dann mit der Auslesesoftware RODATA 2.0 verwaltet und weiterverarbei-
tet werden (siehe Abschnitt 9).

7.5 Konfiguration des Gerites (,,SETUP)
Betétigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >SSETUP<.

EINSTELLUNGEN [l
sToP
Sprache
Paramater
Wartung
Display-Kontrast
START

Mit den mittleren beiden Auf- und Ab-Pfeilen kann der gewlinschte Menlipunkt ausgewahlt wer-
den, um dann mit dem >Rechts-Pfeil< zu bestatigen.
Der >Links-Pfeil< verlasst dieses Men( und flihrt zurlick zum Startbildschirm.

UHR 111 .
STOP

1
20052014 0832
T

START

s s =

Uhr

Einstellung von Datum und Uhrzeit. Datum und Uhrzeit werden im Format dd.mm.yyyy hh:mm
angezeigt. Uber die Tasten >Pfeil links< und >Pfeil rechts< die zu &ndernde Ziffer auswahlen.
Korrekturen kénnen dann mit den Tasten >+< und >-< durchgefiihrt werden. Mit >Pfeil links<
kann das MenU wieder verlassen werden.

Die Uhr wird von einer internen Batterie mit Strom versorgt, so dass diese auch bei Ziehen des
Netzsteckers weiter laufen kann.
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EINSTELLUNGEN i1

E h

;
AR e T

Sprache

START

Zum Einstellen der Sprache. Uber die Tasten >Pfeil oben< und >Pfeil unten< die gewiinschte
Sprache auswahlen und mit der Taste >OK< bestatigen.

Parameter 1/2 L Parameter 2/2 [
——— STOP pa— stop
Nachverfolgbarkeit Mufle Deaktiviert Ringspeicher Deaktivier
Machverfolgbarkeit Rohre Deaktiviert
Besitzer. FIRMA
Speicher I5schen 0043 Eintrage

START START
| enoe | | Anoern | | enoe | | Anoer |
Parameter

Passwortgeschiitzter Bereich. In diesem Men(ipunkt lassen sich Einstellungen am Gerét vor-
nehmen, die Auswirkungen auf Gerateeigenschaften und -funktionen haben (z.B. SchweiBer-
code, Bauvorhaben, Rickverfolgbarkeit, ...). Es lassen sich Eingaben und Funktionen fir den
Anwender freigeben oder sperren und somit Abldufe auf der Baustelle vorgeben. Werksseitig ist
der PIN-Code mit ,12345" vorbelegt. Bitte Passwort bei Bedarf &ndern (siehe Untermeniipunkt
+Passwort“). Das Men( kann an jeder beliebigen Stelle mit der Taste SENDE< verlassen wer-
den.

SchweiBercode

Die Eingabe des SchweiBercodes kann hier aktiviert oder deaktiviert werden (Beschreibung sie-
he Kapitel 7.3). Der Status kann durch Betétigen der Taste >andern< geédndert werden. Ist die
Option ,SchweiBercode” aktiviert, so ist zum Starten einer SchweiBung ein gultiger SchweiBer-
code nach 1ISO-12176-3 erforderlich.

Riickverfolgbarkeit Muffe

Die Eingabe zur Riickverfolgbarkeit der Muffe kann hier aktiviert, deaktiviert oder als optionale
Eingabe eingestellt werden (Beschreibung siehe Kapitel 7.3). Der Status kann durch Betatigen
der Taste >dndern< gedndert werden.

Riickverfolgbarkeit Rohre

Die Eingabe zur Riickverfolgbarkeit der Rohre kann hier aktiviert, deaktiviert oder als optionale
Eingabe eingestellt werden (Beschreibung siehe Kapitel 7.3). Der Status kann durch Betatigen
der Taste >dndern< gedndert werden.

Besitzer

Hier kann der Besitzer des Gerates (z.B. Firmenname) geandert werden. Die Anderung erfolgt
manuell (siehe auch Kapitel ,Eingabe*).

Speicher I6schen

Hier kénnen alle gespeicherten SchweiBungen geldscht werden.

Achtung! Es wird der komplette Speicher geléscht. Eine teilweise Léschung der ge-

e SPeicherten SchweiBungen ist nicht méglich.

\ROTHENBERGER
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Parameter 1/2

Schweiercode Deaktiviart
Nachverfolgbarkeit Muffe  Daktiviert
Nachverfolgbarkeit Rohre Deaktiviart

Besitzer: FIRMA

Speicher loschen:
[BEENCER B 0 cHEN

START

Das Gerat speichert bis zu 2.000 SchweiBungen automatisch ab. Sind 2.000 Speicherplatze
voll, gibt das Gerét auf dem Startbildschirm einen entsprechenden Warnhinweis aus. Weitere 47

SchweiBungen werden im Uberlaufspeicher gespeichert.

Achtung! Es kann zu einem Datenverlust fithren, wenn trotz vollem Speicher eine
SchweiBung durchgefiihrt wird. Es wird empfohlen die Protokolle rechtzeitig mittels
®  ysB-Stick zu sichern und den Geratespeicher regelméaBig zu 16schen.

Passwort

Hier kann das Passwort fiir den geschiitzten Bereich ,Parameter” geéndert werden. Zum An-
dern des Passwortes betétigen Sie die Taste >d@ndern<. Die Anderung erfolgt manuell (siehe

auch Kapitel ,Eingabe®).

Wartung

Passwortgeschitzter Bereich (ausschlieBlich ROTHENBERGER Servicepersonal oder autori-

sierte Fachpartner).

KONTRAST

i = o | |

STOP

START

Kontrast

Der Kontrast des Displays kann hier den Umgebungsbedingungen angepasst werden. Der Kon-
trast kann mit den Pfeiltasten >+< und >-< ge&ndert werden. Das Untermeni kann mit der Taste
>Pfeil links< verlassen werden.

Information / Fehlerdiagnose

Betéatigen Sie auf dem Startbildschirm die Multifunktionstaste >INFO<.

Information 1/3 ]

14020001
0123456789ABCDER

START

Information 2/3 (11}

oo000012
01012012
: 001242047

00000012

STOP
START

Information 3/3 1

Fehiersinirige: 0003 1 2047

Fenieriste = USE: Ubertragen

Folgende Informationen werden dargestellt:

Produkt .......ccooeeiiiiieeenn.
Seriennummer ................
Typencode ......cccccceeenne

\ROTHENBERGER

Name des Produktes

Seriennummer des Geréates

Typencode des Gerates nach ISO 12176-2

z.B.: P24US2VAKDX

DEUTSCH
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Besitzer ....ccccoovviieiieenn Besitzer des Gerates (siehe Abschnitt 7.5)

Software .......cccccevvrvennene laufende Softwareversion

Absolutzahler .................... Anzahl aller jemals durchgefiihrten SchweiBungen in der Lebens-
zeit des Gerates

Wartungszéhler ................ Anzahl der SchweiBungen seit dem Durchflihren der letzten War-
tung

Né&chste Wartung .............. Datum der né&chsten Wartung im Format dd.mm.yyyy

Belegte Speicherplétze ..... Anzahl der Protokolle, die sich zurzeit auf dem geréateinternen
Speicher befinden

Fehlereintrége .................. Anzahl der Fehlereintrage

Fehlerliste

Fehlermeldungen kénnen auf einen USB Stick Gbertragen werden. Diese Daten kénnen dann
(z.B. per Mail) zu einem ROTHENBERGER Servicemitarbeiter oder einem autorisierten Partner
Ubermittelt werden. Ist das Gerat defekt oder ist die Funktion des Gerétes eingeschrankt, kann
anhand der Fehlerbilder eventuell eine Ferndiagnose erstellt werden.

8.1 Fehlerbehebung

Falsches Passwort

Um in das Men(i Parameter oder Wartung zu gelangen muss ein gliltiges Passwort eingegeben
werden. Bitte erkundigen Sie sich bei dem Geréateverantwortlichen Uiber lhre Berechtigung und
den gliltigen Code.

Falsche Muffe

Diese Fehlermeldung erscheint, wenn die vom Muffencode entnommenen Muffenparameter
nicht zu den tatsachlich gemessenen Werten passen. Bitte (iberpriifen Sie, ob der eingescannte
Code zur Muffe passt.

Beschadigter Code

Der eingescannte Muffencode konnte nicht decodiert werden. Bitte lberpriifen Sie den Code auf
Beschadigungen oder Verschmutzungen.

Keine Muffe angeschlossen

Es wurde versucht eine SchweiBung ohne eine angesteckte Muffe zu starten. Bitte lberprifen
Sie die Kontakte von Muffe und Stecker auf Beschadigungen oder Verschmutzungen.

Muffe hat Kurzschluss

Es wurde ein Kurzschluss an der Muffe entdeckt. Bitte iberpriifen Sie die Kontakte von Muffe
und Stecker auf Beschadigungen oder Verschmutzungen.

Muffendurchmesser > 400 mm
Das Gerat ROFUSE 400 Turbo kann nur Muffen bis 400 mm Durchmesser schweiBen.
Datenverlust — Speicher voll

Wird eine SchweiBung trotz dieser Meldung gestartet, so kommt es zu einem Datenverlust. Die
SchweiBung wird NICHT protokolliert. Daten mittels USB-Stick sichern und Speicher 16schen.

Unzuldssige Umgebungstemperatur

Die Umgebungstemperatur ist auBerhalb des zuldssigen Bereiches. Geréat in den Schatten stel-
len oder Heizung einschalten.

Unterspannung

Im Generatorbetrieb Spannung hochregeln.

Uberspannung

Im Generatorbetrieb Spannung runterregeln.

Frequenzfehler

Die Frequenz der Versorgungsspannung ist auBBerhalb des zuldssigen Bereiches.
Systemfehler

Gerat umgehend zur Reparatur einschicken. Keine SchweiBungen mehr durchfiihren!

\ROTHENBERGER
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Unterbrechung
Waéhrend der SchweiBung kam es zu einer Unterbrechung der SchweiBspannung.
SchweiBspannung fehlerhaft
Wahrend der SchweiBung hat die SchweiBspannung den zulassigen Bereich verlassen.
9 Auslese- und Verwaltungsprogramm RODATA 2.0
Die Auslesesoftware sowie die Installations- und Bedienungsanleitung flr die Software finden

Sie auf dem mitgelieferten USB Stick. Bei Bedarf kann die Software auch von der Homepage
www.rothenberger.com runter geladen werden.

GemaB DVS 2208 Teil 1 hat mindestens einmal im Jahr eine Wiederholungsprifung (Wartung)

zu erfolgen.
11 Zubehor |
Name des Zubehorteils ROTHENBERGER-Artikelnummer
Barcode Scanner 1500001316
Stecker 4,0 mm 1500001317
Stecker 4,7 mm 1500001318

12 Kundendienst

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

Bestellen Sie Ihre Zubehér- und Ersatzteile bei Inrem Fachhandler oder online Gber RoService+:
Telefon: + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491

Email: service@rothenberger.com

www.rothenberger.com

Teile des Geréates sind Wertstoffe und kdnnen der Wiederverwertung zugefihrt werden. Hierfir
stehen zugelassene und zertifizierte Verwerterbetriebe zur Verfligung. Zur umweltvertraglichen
Entsorgung der nicht verwertbaren Teile (z.B. Elektronikschrott) befragen Sie bitte lhre zustan-
dige Abfallbehdrde.

Nur fir EU-Lander:

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmll! GemaB der Europaischen Richt-
linie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und ihrer Umsetzung in natio-
—

nales Recht missen nicht mehr gebrauchsféhige Elektrowerkzeuge getrennt gesam-
melt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.
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1 Safety Notes

1.1

Intended use

The product ROFUSE TURBO is a heater coil electro fusion unit which is suitable for use in mo-
bile construction site operations. Using ROFUSE 400 TURBO, electro fusion couplers (fittings)
(8 V —48 V) made out of plastic of up to 400 mm in diameter of and with ROFUSE 1200 TURBO
of up to 1200 mm in diameter can be welded (one should always observe the data for the fittings
to be welded and the ROFUSE TURBO welding devices). Using barcode scanners welding data
can be read in which are encrypted using a 24-digit barcode according to ISO 13950:2007-03.

1.2 General safety instructions

ﬁ ATTENTION! When using electric tools, the following fundamental safety measures

must be taken to prevent electric shock, injury or fire.

Read all of these instructions before you use the electric tool, and store the safety in-
structions properly.
Service and maintenance:

1

2

Regular cleaning, maintenance and lubrication. Always pull the electrical plug before any
adjustment, maintenance or repair.

Have your device repaired only by qualified experts and only with original replace-
ment parts. This ensures the continued safety of the device.

Working safely:

1
2

w

IS

[6)]

o]

N]

©

[{e]
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Keep your work area orderly. A messy work area can cause accidents.

Consider environmental influences. Do not expose electric tools to rain. Do not use elec-
tric tools in damp or wet environments. Keep the work area well lit. Do not use electric tools
where there is a risk of fire or explosion.

Protect yourself from electric shock. Avoid physical contact with earthed parts (such as
pipes, radiators, electric stoves or cooling devices).

Keep other people away. Do not let other people — especially children — touch the elec-
tric tool or its cable. Keep them away from the work area.

Store electric tools safely when they are not in use. Unused electric tools should be kept
in a dry, high or closed area, out of reach of children.

Do not overload your electric tool. Work is better and safer within the performance range
indicated.

Use the right electric tool. Don't use low-performance machines for heavy-duty jobs. Do
not use the electric tool for purposes for which it was not intended. For example, do not use
a portable circular saw for cutting tree branches or logs.

Wear proper clothing. Do not wear loose clothing or jewellery, as they can get caught in
moving parts. When working outdoors, wear slip-resistant shoes. Wear a hairnet over long
hair.

Use protective gear. Wear safety glasses. Wear a breathing mask during work that creates
dust.

Connect the dust extraction equipment. If there are connections to dust extraction and
collection equipment, make sure that they are connected and properly used.

Do not use the cable for purposes for which it was not intended. Never use the cable to
pull the plug from the socket. Protect the cable from heat, oil and sharp edges.

Secure the work piece. Use clamps or a vice to hold the work piece firmly. They will hold it
more securely than your hand can.

Avoid abnormal postures. Make sure to stand securely and always keep your balance.
Maintain your tools with care. For better and safer work, keep cutting tools sharp and
clean. Follow the instructions for lubrication and changing tools. Regularly inspect the elec-
tric tool's connection cable, and if it is damaged, have it replaced by an authorized expert.
Regularly check extension cords and replace them if they are damaged. Keep the handles
dry, clean and free of oil and grease.

ENGLISH



15 Pull the plug from the socket. When not using the electric tool, before maintenance or
when changing tools, such as saw blades, drills and cutting bits.

16 Do not leave any tool keys inserted. Before switching on, check to see that keys and ad-
justment tools have been removed.

17 Avoid unintentional activation. When plugging the tool in, make sure that the switch is
turned off.

18 Use outdoor extension cords. When outdoors, use only extension cords that are approved
and appropriately marked.

19 Be alert. Pay attention to what you do. Approach your work sensibly. Do not use the electric
tool when you are distracted.

20 Check the electric tool for damage. Before using the electric tool, you must inspect safety
equipment or slightly damaged parts carefully to ensure that they work properly and as in-
tended. Check to see that the moving parts operate freely and don't stick, and to make sure
no parts are damaged. All parts must be mounted properly and meet all the conditions for
ensuring trouble-free operation of the electric tool.

Damaged safety equipment and parts must be properly repaired or replaced by a profes-
sional facility, unless otherwise indicated in the user manual. Damaged switches must be
replaced by a customer service facility.

Never use an electric tool whose switch cannot be turned on and off.
21 Caution. Using other insertion tools and accessories may cause injury.

22 Have your tool repaired by an electrical expert. This electric tool meets applicable safety
requirements. Repairs must be made only by an electrical expert using original replacement
parts. Otherwise accidents many occur.

1.3 Special safety instructions

— There is danger of suffering an electric shock when using faulty insulation.

— There is danger of suffering burns due to the high temperatures of the housing during inten-
sive use or longer welding operations.

This device is not intended for use by children and persons with
physical, sensory or mental limitations or a lack of experience or
knowledge. This device can be used by children aged 8 and
above and by persons who have physical, sensory or mental lim-
itations or a lack of experience or knowledge if a person respon-
sible for their safety supervises them or has instructed them in
the safe operation of the device and they understand the associ-
ated dangers. Otherwise, there is a danger of operating errors and
injuries.

Supervise children during use, cleaning and maintenance. This
will ensure that children do not play with the device.

Art.no. ROFUSE 400/ 1200 Turbo ................ 1000000999 / 1000001000
Mains voltage ......ccocevvieveiiiieieee 230V

Frequency ..o 50 Hz; 60 Hz

Power consumption .........cccocoiiiiiiniiienenne. 3.000 VA, 70 % ED
Output current (nominal current) ...........c....... 80 A

Welding voltage .......ccccocoevrverneenne

Ambient temperature - 10 °C until + 60 °C*
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Area of application ROFUSE 400 Turbo ...... Fittings until 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ...... Fittings until 1200 mm

Protection type .....coocveviiiiiiii e IP 54

Transmission interface .... USBv 2.0

Storage capacity ......cceeeeveeeriieiiene e 2.000 Welding logs

Overflow Memory ......ccceveeeveeeiieneeee s 47 Welding logs

Dimensions (L XW X H) .....ooooiiiiiiiiiiiis about 500 x 250 x 320 mm

Weight including welder cable

(basic unit, without accessories) ..........ccccecue. about 21,5 kg

CONACES ..eeveeieieiee et 4 mm and 4.7 mm according to IEC 60529

*Cooling times vary with the ambient temperature. Direct sunlight should be avoided

2.1 Measurement tolerances

Temperature .......ccceceerieeneenee e +5%
VOIRAGE ..evvireeiiieieeec e +2%
CUITENE e +2%
ReSIStance ......c.ccooeviiiniiieee e +5%

3 Active Cooling System (ACS) and Heat Control (HC)

The device is fitted with a ventilator. This starts up as soon as the device is switched on at the
main switch. The fan assists in better removing the heat which arises in the device during weld-
ing. We recommend therefore that the device is also switched off between two welding sessions
in order to optimise cooling of the device.

The device is fitted with a heat control function (HC). Before every welding session the device
decides whether the next welding session can be reliably performed to the end. Factors such as
the current device temperature, the ambient temperature and the welding data of the fittings play
a role. If the current device temperature is too high, the expected waiting time is displayed on
the display. The ventilator reduces this waiting time significantly.

4 Storage / transport

The device power connecting cable and the welding cable should be protected from sharp edg-
es.

The welding device should not be subjected to strong mechanical loads.
The device should be stored at temperatures ranging from - 30 to + 70°C.

5 Work preparation

When operating the automatic welding machine ensure that it is installed on a sure footing. The
welding device is splash proof (IP54).

' The device must not be submerged in water.

[ ]

In order to secure the fitting against slipping during the welding process, the respective clamping
fixtures should be used. The assembly instructions for the respective fitting manufacturer as well
as local or national regulations and installation instructions should always be observed.

The contact surfaces of the welding plug and the fitting must be clean. Dirty contacts can lead to
overheating damage to the plug. Check which plug type(s) are needed for the welding to be per-
formed. Before changing the plugs, always unplug the mains power plug beforehand!
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In order to change the plug-in contacts, insert a pin or
a similar item (3 mm dia.) at the side into the bore on
| the screw connector and hold fast. Unscrew using a
screwdriver with a Torx 15 adapter and remove.

Put in the new adapter by hand and screw on down to
the stop and tighten down firmly using a screwdriver
with a Torx 15 (15 Nm) and then remove the holding pin
again.

' All metallic surfaces must be covered.
]

[ Electrical connection

For construction site distribution boards observe the regulations about the FI protective switch
and only operate the welding device over an FI switch (Residual Current Device, RCD).

Ensure that the mains power network or power generator is fused using fuses of a maximum of
20 A (time-lag).

Only appropriately use approved and registered extensions cables with the following conductor
cross-sections.

up to 20 m: 1.5 mm? (recommended 2.5 mm?); model HO7RN-F

more than 20 m: 2.5 mm?2 (recommended 4.0 mm?); model HO7RN-F

The extension cable may only be used when unrolled completely and stretched to avoid over-
heating.

The required power generator nominal output is dependent on the highest power consumption of
the fittings used. Furthermore, the ambient conditions as well as the performance data of the
power generator itself should be taken into account when constructing the connecting conditions

on-site.

The nominal power output of a single-phase power generator is 220 — 240 V, 50/60 Hz:
d20-d160.............. 3,2 kW

d160-d400............ 4 kW mechanically regulated

d>400......ccccemuneenne 5 kW electronically regulated

The power generator must be switched on first before the welding equipment can be attached.
The open circuit voltage should be regulated at about 240 volts.

Note: No other consumer should be driven by the same power generator while
e Welding!

After finishing the welding work, first separate the device connector plug from the power genera-
tor, then switch this off.

7 Commissioning and operation of the device
7.1 Switching on the device / Start screen

The device is switched on at the main switch after connection to the power network or power
generator. The Start screen is displayed.
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Display of allocated memory locations
ROFUSE Turbo _[llI .
Softwara V 01.00 (See SeCtlon 8)
Date and time
Display of the next scheduled maintenance date

24.07,2014 17,5828

Mext Maintenance on 18.07.2015

e e eEmE | [F™ Assignment of multi-functional keys
Multi-functional keys:
SETUP ........... You use this button to navigate to the Setup menu. It is here that settings such

as the time, languages, methods for data entry and scheduled maintenance
dates are set.

INFO .............. This is where extensive information about the device can be retrieved such as
the serial number, owner, etc.

USB ....ccceee The stored welding sequences can be transferred from the internal memory of
the device to a USB memory medium using the USB menu.

WELDING ...... One uses this multi-functional key to navigate to “Data entry” in order to start
welding.

7.2 Data entry (general description)

The majority of data can be entered either manually or by means of a barcode scanner.
Barcode scanner

A barcode is read in in that a barcode scanner is held at a distance of about 5 - 10 cm in front of
the barcode. If the barcode scanner is in Standby mode, shortly press the button on the hand-
grip of the scanner; the scanner switches on. The red line displays the reading area. Press the
button on the handgrip again. The barcode is read in. If the data is recognised and stored cor-
rectly a signal tone sounds and the read in data are displayed as clear text (numbers / letters) on
the welding equipment display. If the scanned in barcode matches the expected barcode, the
welding equipment also confirms the correctness of the barcode with a signal (for example the
welding equipment does not accept it if, at the point in the welding process at which the fitting
barcode should be scanned in, the barcode for the fitting traceability is scanned in instead).

' Attention! A class 2 laser — never look directly into the laser beam!
(]

Manual Input 1]
= STOP

BABCDEFGHIKLMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghikimnoparstumoyz
0123456789

4l <=

o | ] 1 ] |

START

Manual Input of data (letters and numbers)

Using manual entry allows both data, such as the name of the welder or the construction site, or
also the number sequences which are encoded in the barcode, to be entered, for a case where
this is illegible or the barcode reading device is defective. Letters and numbers can be entered
over the displayed alpha-numeric keyboard. The letters or numbers are located (selected) by the
arrow keys. Press OK to confirm the selection. Press the >arrow downwards< and >OK< but-
tons, one after the other, after completing the data entry. Letters and characters can be deleted
by actuating the >STOP< button.
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Enter Password 11T .
STOP

START

Manual Input of numbers

If only numbers are needed for the data entry (e.g. manual entry of the scan fitting code), then
only the numbers from 0 — 9 are offered for selection. The numbers can be selected using the
>+< and >-< buttons. The >arrow to the left< and >arrow to the right< buttons are used to lo-
cate the individual numbers. After entry of the last number, also confirm this by pressing the >ar-
row to the right< button.

7.3 Performance of a welding sequence

Press the multi-function key SWELDING< on the Start screen.

Welder Name [
e STOP
Sitar

Date: 26042014 07:31 @ 15°C
Fitting
Traceabilty.  Not Active

I T

The required data for welding can be entered under the menu point SWELDING<. A barcode
can be read in for this using the barcode scanner or, otherwise, data can also be entered manu-
ally using the multi-function keys.

Input Welder Name

If the option "Welder code” is deactivated the name of the welder can be entered at this point.
Entry can be either manually or through use of the barcode. The “Welder name* is a freely en-
tered name consisting of up to 30 digits. Entry can be sprung over using the >OK< button. If the
option “Welder code” is activated, the “Welder name* is not additionally queried.

Welder code

If the option “Welder code” is activated in the parameters (see Section 7.5 “SETUP*), then a val-
id welder code must be entered at this point (only an ISO-standard compliant welder code will be
accepted by the device).

Scan Site-Code

This entry can be made either through use of the barcode scanner or manually or can also be
skipped over by using the >OK< button and thus remains empty.

Date

The current date and time and ambient temperature are displayed here.

START

\ROTHENBERGER

ENGLISH 23



24

Environmental Condition (||| .
STOP
‘Welder:
Site:

Date: 21.052014 0825 @ 27°C [N
Fitting:
Traceability: ot Activa

= i e L i |

Environmental Condition

If the option “Environmental condition” is activated (see Section 7.5 ,SETUP*), then the envi-
ronmental conditions at the point in time of the welding (sunny, dry, rain, wind, time, heating)
should be entered at this point.

Fitting Code

The scan fitting code must be entered here. This contains details about the welding voltage,
welding time and (in part) cooling time and is located on the electro fusion coupler in the form of
a barcode. The scan fitting code can also be entered manually if the scan fitting code is dam-
aged.

Traceability

If the option “Traceability” for fittings or pipes is activated in the parameters (see Section 7.5
“SETUP*), then an entry must be made at this point. This entry can be made either through use
of the barcode scanner or manually. If the “Traceability of fittings* is set as an optional entry, an
entry can be made; the query “Traceability of fittings“ can also be sprung over using the >OK<
button and therefore remains empty. If the option “Traceability of fittings" is deactivated, it will
not be displayed on the screen and not queried.

Now connect the welding contacts with the fitting. Use a suitable adapter if necessary (see Sec-
tion 5). The contact surfaces of the welding plug or adapter and the fitting must be clean.

Scan Fitting-Code Il .
I STOP
Site:

Date: 21052014 08:30 @ 27°C
Fitting: ...
Traceability:  Not Active

I | [

Scan in the scan fitting code with the aid of the barcode scanner. If the barcode scanner is de-
fective or if the scan fitting code cannot be read in, the scan fitting code can also be entered
manually. To do this press the SKEYBOARD< button (see also Section “Data entry*).

If there is no cooling time integrated in the bar code of the fitting, the cooling time which is writ-
ten on the fitting can be entered manually. The user can skip this entry by pressing the >OK<
button.

If there is a cooling time integrated in the bar code of the fitting, this cooling time is shown in the
display after the welding process is finished. The cooling time count down is running and the
cooling time is recorded.

If there is no cooling time integrated in the bar code of the fitting and the user has manually en-
tered the cooling time, this time is shown in the display after the welding process is finished. The
cooling time count down is running but the cooling time is not recorded.

Cooling Time

If there is no barcode integrated in the fitting and the user has not entered manually, the cooling
time is not shown in the display and it will not be recorded.

START
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Pipes prepared? il
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energy:  0.000 Ws 13710V 00 A

Supply: 231V /50Hz
R= 0,001 Log humper: 00000024

(R T T B

After successful data entry the screen changes to the query concerning whether the pipes are
machined according to manufacturer’s instructions. This must be confirmed with >OK<.

Before the actual welding starts the device again displays all relevant welding parameters.

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

Energy:  0.000 Ws 02140V 00 A

START

Supply:  233V/50Hz

Diameter ............ Pipe diameter according to the scan fitting code

Energy ..o Energy used

Weld .....ccceeeeee Welding time according to the scan fitting code, actual / plan welding volt-
age, current welding current

Supply .o Mains voltage and mains frequency

R Current resistance of the heating coil

LOog v, Iaog'number, a serial number increasing over the whole service life of the

evice

The device performs two safety checks at this point:

Correct Fitting Connection (CFC)

The device checks whether a fitting is attached and compares these data with the previously
scanned in data. If the deviation between both values is less than the tolerance referred to in the
code, the welding process begins. If the deviation lies outside the permissible tolerance then the
device will report an error and provides information about where the error could lie (see “Error
patterns” Chapter 8).

Heat Control Function (HC).

The device calculates (based on welding parameters, the current device temperature and the
ambient temperature) whether this welding sequence can be performed completely. It is above
all at high outside temperatures or with large fittings that there could otherwise be overheating of
the device and therefore emergency switching off during the ongoing welding process. The
green >START< button lights up if the welding sequence can be performed completely. The
welding process can be started by pressing this button. If the current device temperature is too
high, the red >STOP< button lights up. A notice will appear in the display concerning how long
the device must cool down for before one can start welding again (the time displayed here is an
approximate time). If the green >START< button lights up then pressing this button will start the
welding process.
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Welding Process I
AG @32mm 40sec/d0V sTOP

Energy: 0.000Ws 0.240 V 00A
| Weiding Tin R EEREEE

Supply: 232V /50Hz

R= 0000 Log Number: 00000024

START
e e B R

All relevant data are displayed on the screen during the welding process. The welding process is
monitored during the whole welding time according to the welding parameters prescribed by the
scan fitting code. The welding process can be broken off at any time by pressing the >5STOP<
button. The welding device automatically regulates the welding time according to the ambient
temperature. Therefore the welding times for identical fittings can vary. The welding time is also
displayed for simplified presentation as a status column. The result is shown in the display after
ending the welding cycle. The cooling time should be observed according the fitting manufactur-
er’s instructions. If the barcode for the fitting contains information about the cooling time, this is
displayed after ending the welding process. The cooling time is also displayed for simplified
presentation as a status column. The cooling time can be ended at any time by pressing the
>STOP< button. Breaking off of the cooling process will be noted in the log. Also separation of
the fittings from the connections leads to breaking off of the cooling time.

Cooling Process Il
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energy. 0.000 Ws 0240 V 00 A
[Cooling Time: 2 min : 14 sec
Supply: 233V / S0 Hz

R= 00000 Log Number: 00000024
1 1 | |

START

If the welding is faulty, the message “Error” appears in the display. An acoustic and a visual sig-
nal in the form of a red flashing LED is issued.

A new data entry can be started using the >arrow to the left<.
7.4 Transfer of the stored welding protocol

Press the multi-function key >USB< on the Start screen.

Copy Logs to USB Il
: 5 STOP
USB Driva: Searching for Disk ...
Free Space 0 kByte

Copy all 1012 Logs to USB-Device

e e s

The logs can be transferred from the internal memory of the device to a USB memory medium
using the “USB” menu point.

Insert a USB stick into the USB connector. Wait until the storage medium was successfully rec-
ognised. This is displayed with the respective representation. Upon actuation of the >Start< but-
ton all logs stored in the device are transferred the USB stick. The device creates a new directo-
ry with the name “ROFUSE" on the USB stick. In a sub-directory of “ROFUSE", a further directo-
ry is created with the serial number of the device as a name. The logs are stored in this directo-
ry.
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The logs can be managed using the read out software RODATA 2.0 and also further processed

(see Section 9).

7.5 Configuration of the device (“SETUP*)

Press the multi-function key >SETUP< on the Start screen.

SETTINGS 11T

Language
Parameter

Maintenance
Display Contrast

The desired menu point can be selected using the two central up and down arrows and con-

STOP

START

firmed using the >arrow to the right<.

The >arrow to the left< allows one to leave this menu and navigate back to the Start screen.

CLOCK 1}

1
20052014 08:32
1

v = s == |

Clock

STOP

START

Adjusting the date and time The date and time are displayed in the format dd.mm.yyyy hh:mm.

Select the number to be changed over the >arrow to the left< and >arrow to the right< but-
tons. Corrections can be made using the >+< and >-< buttons. The menu can be exited again

using the >arrow to the left<.

The clock is supplied with power by an internal battery so that this can also run after being dis-
connected from the mains power plug.

SETTINGS 1T

Englisch
Franzésisch
Spanisch

 cnm | i e |

Language

Adjusting the language. Select the desired language using the >arrow upwards< and >arrow
downwards< buttons and confirm using the >OK< button.

STOP

START

ENGLISH
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Parameter 1/2 11T Parameter 2/2 1
Welder Code STOP Password sTOP
Traceability Fitting Not Active Circutar Buffer for Logs Mot Active

Traceability Pipas Not Active
Ownar: FIRMA
Erase ALL Logs: 0043 Logs

START
[ e | Jouance] | [ eno ] Jorance] ||

Parameter

The password-protected area. Settings can be made on the device in this menu point which
have effects on the device properties and functions (e.g. welder code, scan site-code, traceabil-
ity, ...). Entries and functions can be enabled or disabled for the user and therefore sequences
prescribed at the construction site. The PIN code is pre-allocated on the works side with
“12345". Please alter the password as needed (see sub-menu point “Password”). The menu can
be left at any point using the sSEND< button.

Welder code

Entry of the welder code can be activated or deactivated here (for a description see Chapter
7.3). The status can be altered by pressing the SCHANGE-< button.

If the option “Welder code” is activated then a valid welder code according to ISO-12176-3 is
needed to start a welding sequence.

Traceability Fitting

Entry of the traceability of the fitting can be activated or deactivated here or set as an optional
entry (for a description see Chapter 7.3). The status can be altered by pressing the SCHANGE<
button.

Traceability Pipes

Entry of the traceability of the pipes can be activated or deactivated here or set as an optional
entry (for a description see Chapter 7.3). The status can be altered by pressing the SCHANGE<
button.

Owner

The owner of the device (e.g. the company name) can be altered here. The change takes place
manually (see also the Chapter “Data entry“).

Erase ALL Logs

This where all stored welding sequences can be deleted.

START

Attention! The whole memory is deleted. Partial deletion of the stored welding se-
@ duences is not possible.

Parameter 1/2 11T
- STOP
‘Welder Code Not Active
Traceability Fitting Not Active

Traceability Pipes Net Active
Owner: FIRMA

Erase ALL Logs START
TA
o |

The device saves up to 2,000 welding sequences automatically. If the 2,000 memory places are
filled up the device displays an appropriate warning on the Start screen. A further 47 welding
sequences are stored in the overflow memory.

Attention! Loss of data can occur if a welding sequence is performed despite a full
memory. We recommend backing up the logs in good time using a USB stick and
clearing the device memory regularly.
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Password

This is where the password for the protected area “Parameter” can be altered. Press the
>CHANGE-< button to change the password. The change takes place manually (see also the

Chapter “Data entry*).
Maintenance

Password-protected area (excluding ROTHENBERGER service personnel or authorised special-

ist partner).

CONTRAST I .
STOP
50
START
T B

Contrast
The contrast of the display

can be adapted here to the environmental conditions. The contrast

can be altered using the arrow keys >+< and >-<. The sub-menu can be exited again using the

>arrow to the left< button.

8 Information / Error Diagnosis

Press the multi-function key >INFO< on the Start screen.

Seriainumber: 14020001
Typecode: 0123456780ABCDEF

- sutima_xyz Logs on2 2087
Software vass NSl [ (§.—.
START START| START
[ ew 1] ] . ] (oo | ] ] . ] Lo 1] ] ]

Information 3/3 ]

Information 1/3 1] Information 2/3 11}
ot stop Sl [Er— SToP
Mai - Transtor

00000012 Eror List > USE:

01012012

The following information is displayed:

Product .......ccooviiiiiieeeennnn.
Serialnumber ....................
Typecode ......ccceevveeennnnen.

Next Maintenance .............
Logs on Flash .........c.........

Error entries ........ccceeeennnnn.

Name of the product
Serial number of the device

Type code of the device according to ISO 12176-2
for example: P24US2VAKDX

Owner of the device (see Section 7.5)
Software running

Number of all previously performed welding sequences performed
during the service life of the device

Number of welding sequences performed since performing the last
maintenance work

Date of the next scheduled maintenance in the format dd.mm.yyyy

Number of logs which are currently to be found in the device’s
internal memory

Number of error entries
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Error list

Error messages can be transferred onto a USB stick. These data can then (for example by
email) be sent to a ROTHENBERGER service engineer or an authorised partner. If the device is
defective or if the function of the device is impaired a remote diagnosis may possibly be made
on the basis of the error patterns.

8.1 Solution

Wrong password

A valid password has to be entered in order to navigate to the menu point Parameters or
Maintenance. Please inform yourself from the persons responsible for the device about your au-
thorisation level and the valid code.

Wrong Fitting

This error message appears if the fitting parameters taken from the fitting code do not match the
actually measured values. Please check whether the scanned in code matches the fitting.
Corrupt Fitting Code

The scanned in fitting code could not be decoded. Please check the code for damage or dirt.

No Fitting Detected

A welding sequence was attempted without a plugged in fitting. Please check the contacts of the
fitting and plug for damage or dirt.

Fitting Shortcircuit Detected

A short circuit was detected on the fitting. Please check the contacts of the fitting and plug for
damage or dirt.

Fitting diameter > 400 mm

The ROFUSE 400 Turbo can only weld fittings of up to 400 mm in diameter.

Dataloss at Start - Memory Full!!

If a welding sequence is started despite this message data loss will occur. The welding is NOT
documented. Back up all data using a USB stick and erase ALL logs.

An impermissible ambient temperature

The ambient temperature is outside the permissible range. Place the device in the shadow or
switch on the heater.

Undervoltage

Turn up the voltage during generator operation.

Overvoltage

Turn down the voltage during generator operation.

Frequency error

The frequency of the supply voltage is outside the permissible range.

A system error

Send in the device immediately for repair. Do not perform any more welding!
Interruption

Interruption of the welding voltage occurred during welding.

The welding voltage is faulty

The welding voltage moved outside the permissible range during welding.

The read out and management programme RODATA 2.0

The read out software as well as the installation and operating manual for the software can be
found on the USB stick supplied. The software can also be downloaded if necessary from the
homepage www.rothenberger.com.

10 Maintenance

According to DVS 2208 Part 1, repeat checking (maintenance) should be undertaken at least
once a year.
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11  Accessories

Accessory Name ROTHENBERGER Part Number
Barcode scanner 1500001316
Plug 4.0 mm 1500001317
Plug 4.7 mm 1500001318

12 Customer service

The ROTHENBERGER service locations are available to help you (see listing in catalog or on-
line) and replacement parts and service are also available through these same service locations.

Order your accessories and spare parts from your specialist retailer or using RoService+ online:
Phone: +49 (0) 61 95/ 800 — 8200

Fax: +49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.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 environmental friendly dispos-
al of the non-recyclable parts (e.g. electronic waste) please contact your local waste disposal
authority.

For EU countries only:

Do not dispose electric tools with domestic waste. In accordance with the European
Directive 2012/19/EU the disposal of electrical and electronic equipment and its im-

=mm | Plementation as national law, electric tools that are no longer serviceable must be
collected separately and utilised for environmentally compatible recycling.
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farsrelt & 3SR F1 37T FA F g gor woft e F 9 o IR gRET At M ES ST I W

gl

afdw 3 wREE:

1

2

fFafAd awrs, TERamE AR ae srean R o guR, [ERaE a1 #FAT @ g4 et
&I TelaT gAHRAT fAehrer of|

Ioe FBasw A AT Fad Agamred gt At AR Fae el wfawdmae
gt & ZaRT 1 FC| g Bagw H R geam gAfRad wwar B

FH A $ 0T FI&T

1

n

w

N

[é,]

o

~

YA FH TS F T FY Gy | FH HT T HeF T gl F gHea g
BETIR

TR ysimal &1 e @] faorel & et & sard & 7 e &) fasten & 3Rt
& A a1 ofrer aRAer F 3TN T | FH F T W AU FHT qO7 a8 Y| ST 3097
e A7 faTwie gl 1 @oRT & agl fastel & 3eIRT &1 39er 7w

ge A faorel & sed & a9 -qufhd qeit (S ursy, Weded, sl & T ar dfaer
fSarsw) & a1y RE Tuh & 3= & T3

I A @ g T e el — A AR oX =l —  fasrel & 3SR ar sHer
AR & "9 H T A &I 37¢ HA & T § g7 W

sa Rorelt & SSRY F1 suAhr g Fer § A 3R WA G & wnd F | 3T
T g aTel faotely & 3MSTRT T {W, I A §g T R el F G § Y 3@ ARl
el & 3var 3R W 30w A 7 e ieR & FfAsaes & T 9§ @
FAT e IR FR@T g

Rorelt & @ R F1 39T B J FH F AU gad FH TR arer AN H
39ART o A fSereh # WoR 5w &3 & v 48 91 § W F3 & Qv 33sr 3T

\ROTHENBERGER
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\ROTHENBERGER

o Y| 3STEIUT:, Jail T AT IT AHST & ofgl H el o U DI AR IR &
U o #|

& F9F TE| Ao FIF AT JAERI A Tged, FAF § GAS ot F $F TH §1 g &
HH T A, AU ST Tgal| o aTell T STl Sl STell Tgai|

el PR &1 3TAlr FY AT TA T | YT ScUeed A alel FIH F SR WE ool
HT AR g |

e wee & 39For F MF| IS g Peprers 3N g R F 3IOT F W@y
Fore § o gAfRad & 6 3 @6 o1 & 3 € 3R 3w wer 3uAer R S g
Ffer F1 3930 W gATEl ¥ 7 F TS AT 3@ 37T e g ¥ dive &
ot &Y et & fow el off Hfaa w1 3wRer F H Fed B A, da 3R Fher
Rl & F=me

FH A A B GURT FN FA HT QO FT AN T GRS F AU Folq a1 RAwsr
FT STT HY| T W/ TS gT A NY&T HAF T o1 § i

FAET AT § a9 FRARTT FY 6 317 AT o & @S § 3w 39 ForoT
T |

ot SR F WA @ Homeh| dgadr AR WA 1 F R, e F owt A
AreoT 3R A6 W el STl 3R deel & GRT & fAT et @ aree w1 Rerelr
& IR & Ffaer Foraee & affa s w3k 3 75 afdaea ¢ ar Bl st
3egerdl eOfFd & ST deelar of | TFHES ARl dr fFafdd s w3k Ife 9 arfdered
g @ 3o% SeordT @l fsel 1 H@L WH AR d F M F FqT W

Ake ¥ vorer s 1 el & 3SR 1 3T a8 S O, R @ 99 A 3my
F soiz, f3ar AR FiEer foe S eR seoa @)

ot oft sftee A s et g8 7 oX1 Raw 3if oA @ vee, T8 ¢@ o fon e
AR o MR e faw o g

o # WRFAOT ¥ a9 SR Y coEr F o FHEgRAREd w0 o B Raw §g ¥
TET TFHEUA ART F 3TN FN ST G A g Al hadl 3o6] TFECA ART FH 3ATT
FY S w8 3R s9gET &9 fHd 8

FAT T 319 S F A § 3F W EAE &1 39 HH R Fdeanforar & 3T 9| S
e €A1 $ceh gl ar fostelr & 3SR & 3u2ier o &

el & e i afy & v s w1 Vel F NoR &1 3w = F qd, 39w
&I 3YRUT AT Eeih W &I U qoit o I FRARTT 1 & v araerh & s
FE AT 6 T /T 3R T nefiee GoT F FH FA 1 TE TG T & fow S
X R T aTel Yot HFd §T F FH K ¢ IR i w7 @ € 3R glakad X &
1S o goit arfoared 81 &1 el & S &1 aren-Had IR gRAfRad & &g
Tt gof HEY &1 & o gl 3R |el orclt & QU A AT g @nfRul



&Tfcared FRaT 3uoT 3R Gl i AEAT FEY ST F Al AT A7 el 9eR g@rT
FEoll ST AT S dh o 3qLNrehcl Gi¥aent # 3=aar $a o far S| affdered
el 1 amgeh Jar FiauT garT deell ST TR
Fofr oY STl & 3SR a1 3UART &7 WY oA aw 7 30T a1 3116 77 Rar ST dohar
gl

21 grEuE 3T a9 3Rt 3R Hge 3uSult #T 3TART Se ¥ e o Hehal B

22 39 SR A FFHT Roeh F w0 F g safda ¥ w0 o #71 7 iR
IEITAST GRETT IOETIIHT T QT AT 8| FEHAT T HIH hdol 3N FTAEATT ot &
Y faega & eged safed ganr & o Ser @fgu| 3=ger gHea’ g Heher &

- TS SPAUAA FH IUANT T W AT T STehT o HT Gl g gl
—  3cTMAF 3UANT AT el 37T T TSI FT FIH Fe T FT3AIT T dIART FF ger
& FROT Sl S I AT gl o

59 f3asw #1 3w g A @ 3w Iy & T=Al F wy-wy
faerettar, arftra R o1 Afde awrar o safFaat ar e v
AT A FA I@ AFaE q@RT AT A1 wFAr ¢, A
vdaetontier § 97 37¢ Baww F giAT 3w & v F qamr
g7 AR 3¢ IgAr F gRomAY @RY f gHEeT it 1 T=aAY Y FEhY
sft RBasw @ Foar i segafa 7@ &l wfgw) gAderor & e
aifgwl.

ROFUSE 400/ 1200 TURBO no. ................. 1000000999/ 1000001000
F e | | R 230 V

1| ORI 50 Hz; 60 Hz

ICE L2 G 1o U 3.000 VA, 70 % ED
L5l S o C O 80 A

ATEEIT ATCCT v 8-48V

GRAM ATTATT .o 10 °C .... + 60 °C*

ST 7 83F ROFUSE 400 Turbo ... HIEIH 400 el
ROFUSE 1200Turbo ........ T 1200 A+ T

\_ROTHENBERGER .



SIEC Ly B=ra e ix: AR USBv 2.0

STBUT ETHAT .voeececeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2. 0003TeZaT wfaT

SRS FFR oo 473 ot
M) TX T XF (v, SETHIT 500 x 250x 320fF=T
dosT hivel TR 9R

)H SIS, TS 3TFION & [T (oo 21, Sfhar

FIFCHT .o IEC 60529% 3efa 4 faal 314 .7faeh
* &8T IR IRA & ATIHT & AL TGolcl § | FeaT T & Tl § F01 Sfrelr anfgw
21 YATSY GigSoLar

E o1 OO +5%

L U +2%

1312 U +2%

TIIRTE e +5%

3 g Maa a7 (wded) 3R 3var [T (v=)

fBarsd # déelex o &1 S & ATT ag @ Bagd 4& H Sl § FE FH R LE F
T ¥ 3SAT HT SgR 9T ¥ gl & TIT UWT I T & ST AfeseT & R Basa &
FIW 36 ST &l 31d: gF ARy a § F oy & Naad & ssead & & v afes
F o T & g Rasy & Y d HT I Fw|

farsq # 3vAT fAe0r Gereret (Tael) o g1 AfeSe & 9AF T @ qd Basw vty wwe
g & 3memelt afeger @7 319 d% fARawsig &7 ¥ Fswiea fwar s ghar § a1 g Barsa
& qAHA AT, aRAel aAE AR fETw @ afeser ser S wRe AgeaquT A 3raT
W &I Il Basa & adAa A 3afs § ar gdeT @ 3nfad a9y Bea
yefRia frar Sar g1 dfeeer 59 uclier T & Sca@dlT §9 & FHF HdT &l

4  ¥SRUT/9Rdge
RarEd 1 Aol & S are e 3R AT FRT F I ARt F F9=T TR

afeger Basa FoR IEE AR & JeTed AgT glell dIigu|
fB2aEsa & - 30 ¥ + 70°C ATIATT T o #F @M AT AT

5  FHIH S GG H a2

Taeifad afesar @i 1 Hwe R g7g gARad X 6 Ig 3ae R | Fe a2
afeger farsq arel &1 dlor & g & (1P54)1

U rose & ont st gt s iy

°
afeser ufthar & et feer &1 fhdes @ S99 & T Fafta Fafeder fheee & 3uer

faar Sre anfeu) weftd feféer fafaatar & fow smeel srqeet & ar-ary sy ar
Ty Rafagat 3R Feurar ISl # @dd urer R S @i

\ROTHENBERGER

36 fe=dr



ATSET Tl Y Fleede T 3R BT T &= TR T 77 Fireere & FROT 3cafTH 97 87 Tl
& o coreT 77T 8Y TR | ST Y 136 AfeseT e o foIv ove ok & woteT Y ST ¢
Cefalt Y Seele A Y 379 FIH €1 [Tl b1 HEg wofr g foenrer &

CoT-3+T FlecFcd H Seoled & Aol , A58 W o&l
? T FAFR H g F P 0 a1 38 KW A 37

g&q (3T zgr) sTof 3R HE A gHS| 15F (15

Nm) & 33T alel Jeehdl T JANT Al §U &F H Ter

X fAwrer oI

BT W AT 3T 3Tl AN T A gAML Thal
‘.;.‘;-E F 3R 152& (15 Nm) & Jaeay &7 F2T X gU 59

At alik & w8 & aur T gifeser e & darr &
fAeTer ol

' a1 #1 weft wae ot avE T g TR
o
6 fooToll &l haarelal

TATOT T2rer & fyaRor st & forw FI TRl Raw & ar 7 R_fSw#At a7 urere i 31k afess Basa &
ad Fl e )3mafrse arr f3argd ,RCD (W & 3iTRe il

giaRad &Y & fasTel &1 HET Aeash a1 [IsTell &1 Sieie JfHda 20A) FHI-37TRTT (3 Tt
CEE

TS Shoere i Vel aTell TR Td Gofiehel hidel I & 3T &9 & 3uZaT dHlelr
IR

0% T 1.5/ 2Eqd 2.5/ ;(#ATse HO7RN-F

20T & 31fAre: 2.5TA#) ZHET 4.0MA ;(2#A Tl HO7RN-F

TFHERAT HieTel T 3TN el Tl T ST HehvdlT & 519 Iagie & T4 & forw gt ag A8
@rer forar 3R e form a1 gl

IR Hiat STeel T Hidhfcrdh 3M3eqe 3udier i a1$ ffeaw i fsrel Hr 3qaas @ud | 73R
FIN ¥ | T TR R TUT W FaereleT et i Feufaat &1 Hator s gag aRash
At & AT-TTT YTaR SFeXeX T H-Asurest srer i 8 €A1 & WY =T AR

Teh o o UTaR STeive hT Hishicieh T’ HT3EYE 240 — 220V, 50/60 Hz gTell &:

d20-d160.............. 3,2kW
d160-d400............ 4kW T &9 & Tafaa
d400 < ovveiiiieeee SKWWW@'W

TSI SUHIUT I SISt A Tgel UTal STeleX Y [eae 3ifed e A1fgT| Ger Hihe T aleedr i
I 240dTee R FAITAT Foham S =g e

' A AFPET F F R FF 307 TeSF 3 IR TolveX § Tfea 7t Qe aRw)
o

TSI T 1A JHTCT 81t & J1C, , TaY Tgol 318 F Faicex TeldT Y UlaR STelRe I 3779 Y 3R
TR 5 g 3iTh X &

s \_ROTHENBERGER .



7 Sarsa & Ferere 3R 3iTRe FEr

38

71 TBaEa/aRe TR o R 3T aar

dieR Aiead T dleR STee & Foterelel  die; f3ared Hey fEaa & [aw 3ifa geh 8| usr Bhie
gefed gl &1

ROFUSE Turbo il . JTfect HANY cenere e gt 81
STOP . .
Software V 01.00 )@g 82—@-(
I5 s antrg 3R wHT
ETR BTN B & TEETE i 3 rad ai & yede
SETUP ............ Y HEIHT AT H AGHIE A & [T 58 q&oT T 3TN &l § | TET R
FHY, AT ,3TeT yfafse i ugfaar 3k @@ fr @aa afiat s afdew s
e fFar smar g
INFO .ovvrinne TET IR &Y Barsd o TR A FaEgel Gaar St ARl e Alfereh 311 GoT:o7ee &
ST &1
U] S aAfeEar & sisIRe he 3w H 3TARen AFANT & USB Aef T 374 X §C
USB AART ATEIH & AaRd fohu a1 §
WELDING ....... AfeSa ReT et & oI "Ser wfafSe "3 Adile atet g Thifiish s et arell
3 Frofl T STLNT AT |

FTRIHTRr STeT T AR IR AT TRHIS ToheTX o GART o [T ST FehelT ¢
TRFIE TR

SRS Thak Y TRHIS A 10-580 T gl IR Gehs & TReIS I TT ST &1 Afe TRAIS ThelX
T=arT Alg F § A TheR & & T o3 g T A2 ¢ o folw gae ;3R TheX g 3ifa g srar
| SITeT Y@M TSt 817 TEid il & G OX o1 §eeT T fohY A GaTU| RIS JeT SI1aT g | afe
37eT Y YgaTeT g1 ST & 3R I8 Ty €91 & $i=TRA 81 ST & Y Uah el JoTdlt § 3R uer aram srer
TUSE 1S )37k /318 (o T & TSS9 3Ua0T f3Tcel W Ui 8laT &1 I ToheT fRam 71T SRS
3ITET TRAIS T Aol W & cf ATSIT SUHIOT Hebel o ATY TRAIS & HET glet ol S off aeer &
)3ETER0TT ,:Afesar UfhaT & ek Al W o W BT SRz &t Tohet foRam ST anfge, it s
TR It STaTTeY Y 7T & foIT aReps Thet fovam STaT 2(

' Hraene Aol 21 Ao -wslY oY Ao FRYOT F W @ 7 &
°

\ROTHENBERGER .



Manual Input 1]
= STOP

BABCDEFGHIKLMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghikimnoparstumoyz
0123456789

START
ok |

STET T Gl Gof AT )37ETT 31T 31

& 9fATSE 1 3UANTT WY ATHS F S8 TE IS ¢ AT TS U Basd T ¢ 37T S dos
3R AHTOT T HT A AT 3 A S TRHIS 7 HETE 81t & Aol AT Gof el o forw famam ST 81
3R 3R 37T T FefTe IRTAIT SHofluce & SaRT &of T ST Hehell &1 &R AT 3k oI}
ST ZarT Tt eafad (fhu S €1 w2re T 4fSe sieat & o 3iteh ead | srer gfafse g e
& a1E <elir 1 3 F1 R >3 <OK >t | Targey & a1E gaTt| e 31K feat & <STOP >ae
I aRenforeT 3 FeTar o Fehe &

Enter Password 11T .
STOP

START

=t =t == |

3T Y Tl gof FAT

g 3reT ufafSe )3eTeora :Thet fhfeer Sz it gxdt ufafSe (F forw Faer 37w aeys § Y a9 &
foIT el 9-0cTeh 37eh Y& FohT ST &1 37hT T TT >+<3iR >-<Tel &l 3uANeT ek fohar S

T &1 <At 3T 1 AR >3 <arft AR 71 R > T 3TN Tehol 37T T goat & forw

ST 81 31 3ieh &y 9fafSe & are< gt 3R &1 R >aee i qart sae o gite Y|

T I 3TRH A F [T Fedr HerereT <WELDING >gaTu|

Welder Name 111
‘Welder: STOP
Site:

Date: 26042014 0731 @ 15°C
Fitfing:
Traceability.  Not Active

I — e . |

<WELDING >3] fdig & 37cfTet afegar & fore 3mfaid srer st fohar S @ehel §1 36 fov SRS
Wﬂmmquammammwaﬁmaﬁmmmmm
FA U TN AR IR gt foham SfT Fehetl B

\ROTHENBERGER
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BT T ATH Gof HIAT

I "It Hs Tasmed S TSR & foram Sirar & dest &1 1 38 fig W ast fonam o gerctr 81
TATSE EEcl AT RIS & ACTH F A ST Fehell &1 "I HT AH "Hebel T F &l T AT aTelt
FTH & ST 30371 b &Y Hhell &1 TTATSE Sl< OK >EeT T ST el §U IR foham ST Fehell &1 T
"JosR 13 "AheT TihT § Y "dosT &l A1 " IfaRerd Fad 78T Hr s

IS

I WY # "dosT s "o @fsha § )3T @s " 7583 ("l 44 dost IS H 58 fig |
fase fanar ST =g @ )fSarsd gaRT Shael ISO-Hielsh & 3fedTelet # €1 desT IS I TdhR famar
ST |

Thel WIZc-HIg

g UfafSe TREIS Thatl T 3TN Feh IT GEl d IR I ST Tl & AT <OK ST T 3TAIT
T 3 OISt Y ST FohaT § AR 58 g I8 Rad 1§ el 31

ade
TET W AT TG 3R T T2 IRl dAT= Jeiia e o &)

Environmental Condition (|| .
STOP
‘Welder:
Site:

Date: 21.05.2014 08:25 @ 27°C N
Fitting
Traceability:  Not Active

BT FIET ) [ERRTAE
gl Ryt

g TR Rufa "faewes afha § )38 @3 " 75831 ("R afeser & gay fir gafarof
eufaat ))aret s st gar  aqag a1t (1 53 foig oX wfase T s @nfee

i Fz

TgT IR TheT BT 15 31aey ufase fRar ST Tnfgw| sHa afese atecar ,afess & @&y 3k

)3T R aX (et T T TAaROT 1T & AT IRPIS & T H Jolare! Fglel Lo T e T
21 Ife Tha fpfer 1 erfaored & o 3@ excht dk o) gt ovam o T B

T 9Tt Y 7T

Ifg Reex & fhfEew a1 sy & T "uar a9 $r e7ear "faewed s afeha fFar mar € )ed @

" 75831 (A 38 g W ufafSe ey i sl wifew| 3@ ufafSe &t aRers Tt #1 saAeT as
7 &Y R IR R ST TehdT §| e “RRfEaa o IdT o9TIeY i 87T "3t dehfodeh Ufafse & & &
e R SA1ar § oY wfafee & o @t § ,31R <OK >mw3qwm§0ﬁfr“ﬁ%ﬁﬁwa%rw
WA T &THAT "1 DIST ST ToheT & | AT “THTETE T IdT SfeTTad T &TAdT "fashed &1 TS fomar
ST & AT I BhIeT IR J&T8d e areft 31X o7 &1 e Fady e

39 Afesar e T 6T & A1y g | AT 3aegen g1 df 3ugerd TSieex &l 39T Y )W T3
(51 QTSI CofaT AT VST Y hiecere T 3R fhfer a1 8ol =gl

START

\ROTHENBERGER s



Scan Fitting-Code ||l
Weldar: STOP
Site:

Date: 21052014 08:30 @ 27°C
Fitting: ...
Traceability.  Not Active

= . [

TRPIS TholY T TETIAT & Tohot 15 TR 3 TheT Y | TS TRAIS TheR WIS & AT I Tohot
TR IS T TaT LT ST FehdlT & df Thet BT I8 &l g&dt dR 9T &Y ot T oI HehaT &1 T8
I & folr <KEYBOARD >8¢ v )&3 “gTeT UiafSe “aofr el

e RfEaT & IR iz & IS Nt TAS enfAer 781 § A BT ) o ofiq= gag & g At |
ot [T ST TehdT €1 3UANIThAT 3T U Y <OK >TcT G OIS TehdlT &1

i RfeaT & IR s F FIS NaT T A § Y Ig Nad GEg ST uithar gaTea g & a1g
Teece oS 2ar &1 SfdeT T & 70T Tor W & 3N 2Nae ga g Repis frar s wr g

Ife T & IR s & FIS fdaT Tovg e 181 § 3R 3TAeTha’ o it T &t dk Wsd
Zor forar & A Ig g afese uishar ATea gie & a1e f3ecel 31 RS &ar &1 2Nae §& &y a1ure
T T ¢ ifehet <fiaet 7T Repls w161 fomarm Srar 81

offaer g7y
e RfEer 7 TRIs fder €T & 3R sTARERaT & 58 Tt it W gor 741 fohar & af ofias aa
3ol 7 oS w7gt ¢ & 317 59 Repis 1T fovam Srwam|

Pipes prepared? il
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energy:  0.000Ws 13,740V 00 A

Supply: 231 V/S0Hz
R= 000D Log Humber: 00000024

START
i s | o v

3TET & el FTATSE & aTe; ThieT SHY HaltiaT F H TGN g1 STl & fob 1s T fAf#ar & el
& IoTAR AMAFA §U & AT 7T AT <OK >3 A fee et AT
A AfeseT IR gt ¥ 9 fSarsd i & sl Haftra afeser efiex &1 wefdia &ee &1

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

Energy:  0.000Ws 0240V 00 A

Supply: 233V /50 Hz

R= 000 T Log vumber: 00000024 START
............... e hTEeT IS & AR UISY T AH
- \_BOTHENBERGER
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AT Bt T 18 3 e Afeder wae  areafas o afeser aveea
AT afeger arT

k11 | S 7 dreedr 3R q@T e

R oo, BT Fise T aSHT UReRY

AT e, AT e BRI oR Barsd & Fqol Far e 3 gt fAieR sgar Tar

TEarsd 5@ g uv & FRa i el &

Y fefEar Fawas yeuwHl(

fEamea STra el & fof BT Sfgt g8 & a7 78T 3R 37 STeT i Thet U el STeT A Fetell Y B
e Elt Hedt # e s 7 defdia afgsurar & & ¢ dr afeser i ufsrar s gidr 81 afe
farerere 317 |fgsuyar & Jiftes § o Bargw e adrwah 3k I & ar 7 Sy vere ol &
e T 81 Fachl ) "I Jeet ey (8|

SSAT fAAAT e )Ta(

TEarsq a1uTaT )afese Riefiex | Basa & adde A 3R gRael arasrT & 3R & (FRdr g &
afesar &t 75 A quT fanT ST Hevctl & AT 61| WK & g S6< & 3o aaATe § 3110 g ar sy
RRfEaT fSateh SROT Bared et a1 g Torc & 31k safore sy afeser ufthar & g 3mara
e 31T FTlT 93 Fehel &1 BY LT T <START >TT STelet o191l § IS AfoseT et &1 quT famam o
THhdT §| AfeSaT UfhaT T Tg TeoT garet 3RST o ST Tehar &1 e fEarsd & ada= arga =
98 3T § A oltel 1T HT <STOP >Fe STefel o1l g1 f3¥ce W Uah Afed Uhe gl sieen ok afeger
3RS Y W T F3aTsH Y fobreielt X e 33T FeeTl TSV )T FaTS e Tl HHA SleTetaT HEr
3T B1aT §(1 I 8% T &7 <START >Tee il § af f 5 Tt &1 galet & afesgar &y wfsmar
3797 g STeaty|

Welding Process il
AG G32mm 40sec/40V sTOP

Energy:  0.000Ws 02140V 00A
‘Welding Tim23 Bsec [ 41sec
Supply. 232V /50 Hz

R= 0000 Loghumber: 00000024
e e e |
afeser &1 afshar & e AT Feftrd s1eT Bhie T 9&iid T §1 afeser & q¥ @7 & alve afeser

ST 1 Fhet fRfeaT 1S garT et afeser demeiiex & JreTar ety &7 Sireft 81 <STOP >
ST Y gaTT dfegaT I Uishar I fRdT off Ty a9 fohar oI @eraT & afeseT f3arsa aRkash
ATIHTA & IHTHR FAird T F AfesaT & G 1 i o<l 81 safav vagan fider & faw
afeEaT GHg & Seelld 81 Hehell & | AfeseT TAY 3 AT TeT & 9 & ellehe FEJIanIoT & fow
o iR T STraT &1 ATeser Tk GATId g1 & a1g TRUTH f3ecel # fowrs &ar &1 ofeer goa &

Fareitehet TOhfear fafHTaT & 3reieell & 3TaR forar ST g afe feféar & faw arenrs & ehaer
AT g SR fafase § ot s& afesar ufshar waTed g1e & ae vefdia fovar siar 1 ehes @aa

START

\ROTHENBERGER s



ot TR w31 & & & Tt TEIAAToT & T off wefRia R Sirelr 81 <STOP >3ee i garet
faTeT T T Tohalt off Ty o T o TaharT &1 2fiaeT Ik Y & & ¢ ¥t ol olfaT & Al
ToRT STURTT| SFatareleT & TRTEAT &Rl 37eTaT oy & hIRoT &Y N aTeT THT b STaT &1

Cooling Process Il
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energy: 0.000 Ws 02140V 00 A
Cooling Time: 2 min
Supply: 233V / 50 Hz

e O G
T T T R
e afese & @il § ar fEecel # "I "werer JefRid e 81 eafel d treter el offel Ter$sl & &9 3

Q1A T Hebvel ST BT &

<T1 3T F IR >FT 3TANT A §T TF A 31eT YA 3R i 51 Tl &1
74 931 aAfeser Merhiel & 37T

3RS FhleT T Hedl Hhareled Foil <USB >EaTU |

Copy Logs to USB  |jill
By 29 STOP
USB Drive: Searching for Disk
Free Space: 0 kByte

Copy all 1012 Logs to USB-Device

I . T

U H+], g T ST A GU BaATSH Fr IAReh AAN & Juast FAR ACTH F offer HaRka
T T Thd £

JUHS Forered A JUAH fFeeh ST | HSRUT ATCTH S GheldTqdeh Tedlel U Siiel deh Feet |
FETAT AEI0T & A1 59 e Ria fFar Sar 81 <START >8csT 3R g1 & a1 &) Rasg
TR R 1T Juas ek 7 3afd gf o 81 fSarsw uae ffes W "ROFUSE "#1H & Tah 78
SRRFE FATA §1 "ROFUSE "I 39-3RRF & Ueh 3R SRRF F1rl) Sy & Toraent A1
oz o1 DRI e giar & et 5 sreRaed) 7 sisiRa fpo sma €

9T T I&aT e aTel AFedTR RODATA 2.oasr3q2ﬂwaﬂﬁ§<r€qaﬁaaﬁm3ﬁ?m3ﬁ
Fafd fhar Srar @ )2 @s (9|

3TIRET FhleT I Hel hereled Fofl <SETUP >EaTU|

START

START
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SETTINGS I
SToP
Language

Parameter
Maintenance
Display Contrast

TS A foig T =r2ieT helepet 37 AR ST3eT Y 7 ST A §U FoRam ST FohelT & IR & <areff
3R & ol >HT ST A §U YfSeehet foham el 1

<ariT 3T FT AR >cATFT BT 38 Aol U T Aholed AT AIfTH 3T HBhieT T AT et dr
IeAfT Sar gl

CLOCK I .
STOP

1
20082014 0832
1

START

START

R e A )

gt

T 3R TFET A cgaRRyd waTT| N 3R THET F T ATe ¥ g fHee wife F uelkia frar
ST &1 <arft 31X & X 5317 <grft 31X & X >aea] W S5 S arel 37T 7 T8 HLl >+<3T
>-<WWWW§W%&TWW%I ﬁqﬁaﬁiaﬂr#eﬁuwﬁwﬁwm
e To¥emell ST HehaTT 21

TS T AR Fe & gra ATl & ATfeh HE et Cofal A 3HeiaT el & a1g, 3 Ig Teell B

SETTINGS 1S
oo ] stop
Englisch

Franzasisch

START

$TST T 37Tkl Stletl| <né§@aﬁr>3ﬁi<am§@?hr>aaﬁ$rmm§amww
T Y 3T <OK >a’c*ar$r3q2ﬁwa%¢3r§(rgﬁcﬁl
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Parameter 1/2 11T Parameter 2/2 1
Welder Code STOP Password sTOP
Traceability Fitting Not Active Circutar Buffer for Logs Mot Active

Traceability Pipas Not Active
Ownar: FIRMA
Erase ALL Logs: 0043 Logs

START
[ e | Jouance] | [ eno ] Jorance] ||

e

arHas-ERiard a1 | 38 Aoy g 7 fBarsw w Afdew &1 51 Fench § TSietent 3arsa & 7107 3R hererer
I GHTT 1T & )3ETeX0Td dos] 1S, Ehed TAST IS Tl oMy &7 &THdN(...., | TiafSear 3k dereret
FY 3TATRAT F TIT TeTe 31T 3767 THar o1 Tham & 3R sTUSR AT T W et RuiRa fro
ST § 1 & Fe R T H1s "12345"F WY GF Hrafed giaT & | THas 7 UG aGol1d Y
)eT 3u-Ae] g "arHas ("Ae] HT <END >azﬁw3maﬂﬁ§¢m3ﬂmaﬁamm%l
Je FIS

oz s Fr Ui F TgT W) afsrg a1 RATSFT fhar o1 dovar § )awor & fow e aream (7.31
<CHANGE 3¢+ &l garet Rufd H seara fhar ST a&hdT g |

I "desX FIs "fashed Aishar foRaT 1T & A T 1SO-12176-3 & AR 4 dosX FIs dfes Ha
I R BT & ToIT ITaRTS g

T ST Y a7 Haeft Refear

TR i IaT FTeTTey T &THAT T YT T TgT IR Tloh A7 [ATSHT fHaT ST HehelT § AT dhfous
g & ®T 7 e fohaT ST ThdT & )faaror & forw 33 31eam (7.31 <CHANGE >8cT & Gl
Teufa & Seara T ST har &1

T ST Y &7 el urgy

189 T YT o3l ST &7 T UfafSe T Jg7 W afha a1 fATSwa forar 5 @evar § a1 defeus
g & ®T F e fohaT ST ThdT ¢ )faaror & forw 33 31eam (7.31 <CHANGE >8cT & Gl
TS & Seara T ST Ghar &1

Afas

TZarsa & Arfoie )3eTeXoTd U= T A (F TaT IRade AT ST HehdT &1 IeoTd &t &9 & glar
? )31y "srer wfafse "aft 35(|

oY dAfar gew

¥ ar T & STeT IR T3 $ETRAATeST et & g ST AT B

START

' graere i AR ger & STl ¥ st AfPET o F1 30w RAeer "oara 7€t B
o
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Parameter 1/2 I
: STOP
‘Welder Code Not Active
Tracaability Fitting Not Active

Tracaability Pipas Not Active
Owmar: FIRMA

Erase AL Logs:

[Cewo | ] e | START

arsw Taaford 9 & 2,000 AfessT e Tgotal &1 AT 2,000FFART T R 1 § aF Basa
3RS BT TR 3T AATaelt TG et &1 4737faRere afesar Fa iawwrel AR 7 sismfa
T S €
wraUT! 3R AANT O 518 g & arac(g afeser ww fsaia R smar § &t ster @t awar
® A USB e HT 3931 I §T §AY Tga wia1 1 3 HT A 3R Bamgw iy a7 #1 fafaa
T § Grelt F AT Rwriver w4
qrHas
FET ) W& & "R & ITHaE Y Sell oI TehdT & | UIHTS St & ft <CHANGE >aceT
AT | SETd Sl & & gYaT § )31eary "steT wiafse "ofr (|
eerecic
IHES T8I &7 )ROTHENBERGER | shifient a1 wiftigsa faawsr simefier & sifafera(|

CONTRAST 1T .
STOP

START

=i = G|

19

f3Ecel & dlegree T TRl fEufaat & 31TaR F87 W Hehieid f3am ST @bl 81 legree &
>+<3iR >-<m¢§mmmm§uwmmmal 3T-A H <ardt HR & AR ST
T & 3T 3eh TR el ST Eehell &1

46

IR BRIl T Hedl Haelel Fofl <INFO >gaTt|

Information 1/3 (1] Information 2/3 11}
ot sTop TotlLog et Sl [Er— sTop
et T

Seriainumber 14020001 Eror List > USE:

Information 3/3 ]

r 00000012

Typecode: 0123456769ABCDEF 01012012

Oumer Baukrm,

- e . o012/ 2087
o004
START| START]| START|
T e I I N I

frfafad gaar vefdia g &1
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HRIT TR oo, fEarsd w1 T 7R

(A E1 12 A ISO 2-12176 & 3J@R f3aTSH I TT5Y FIs
3ETEI0T & foIT :P24US2VAKDX

AP oo fZarsd 1 Al )58 Ts (7.5

AFCATR oo, FlFedIR Iel @I &

Tl AT T oo f3a1Ea & Jar el & GR1=T faswifea e et @afh afessr vt fr
porc))

TERETT FIBE oo, TR &1 3TaH F WA F 916 § favarfea fore afegar &
porc))

T TWERET ... A FTg-a¥ tiee 7 3 Hgd WRaE & kg

FXT TR AT e T3arsg Y RS AARY &F ITT STt aTel AT T FE&AT

e waeh gfafer ........... e wath gfafedt & dear

afe =t

%ﬁé&ﬁﬁ@ﬁﬁmmmma T 34 31T T ROTHENBERGER & @fdd
SoNforart a7 TnfRighey a1 9191 ) 3ETeR0Td $-3e GaNT (ST HehelT ¢ | AT f3amsw @ § ar afg
TEATSE T IS Herelel IS H1H g1 AT T &l M & Iet & HTUR W gyacit et &1a B

Iad ITHaE

A= g uefex a1 vaR@re # AdiEe e & 32T F A GrHES gof fohar e 81 f3arsw & faw
fHFAER cafFaar &I 3rde MR FaX 31X du &1 & o) & giad #|

et fefear

Ig e HeRT e gia § At Ffder avrs & forw arw fefeer dmeiiex areda # AT a10 AT & Aol 761
T § | FoT 1 Y 3 Tt v s ffear & fier @ § ar e

i R A

Thet FoRT gU TURTEAT hls & FT Lol 1 +AET ToT S Hehl| AT IS Y &7fct AT Iiea & forw s Y|
iy RpfEaT &1 9ar g1 e

ATCET 55 T woraT B 5 T & T ramer fohar 37T | o FTET & ieeere 1 ST Y 3R
&1fr o g 1 a9 L

fpfear & aféafhe &1 aar T

fear & eeafée &1 uar @l 41| Foar T & wieedre HT ST H 3R &7l AT et 1 dg A |
fpfear sar e 400 <A

ROFUSE 400 Turbo 3aer 400 sarg & fRfeer &t dog ) Tohar &1

ST 3 STET T FHAT -HAARY qof o7 g

I IS AT o 0 HE & Ao IR GIT & Al STET T AT g1 e | AFST &t AT
e e TR STl & | YUl feeh T SUAT  §U AR STeT T A3 A AR Tl offar 1 ger
gl

iR af@eh ara=

ARl AT 3T Yo & aTe} ¢ | fSarsw @ orr 7 W die & R T A &
Aot FH g
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T T2 o GRI reedr &l Jer &
aleedT A gir

e T2 o GRI Areedr &l HH FX &

Fraedt et I

3ot ateed I 3Taect AT I & ST 81

R afe

TZATSH I dcehlel FIFA & foIv fe7 &| AfS5eT s 77 |
SqqETT

afeEaT & &R ST dleed T SHTETT SeldesT g31T M|
afege Aeear @

afeger & et afeser aeedr AT 1T & aTeY el 718 |

) %WWWWWWRODMAz.O

UG T GeTToT T AFCAA 3R T &1 FFCITR T FATTAT FAT TREATeT A3 T1 & 78 JUaar
e & TS o7 FehaT &1 T ST 8 dF www.rothenberger.com & g1HYST § AIFedIX SI3AAIS
Y ForaT ST FehaT 2

10 IEIYId

DVS 2208 1% 3ER YeRIgicd S TERAIE (@ # HH § HH THaR Hi ST =1ige]
11 HgTg& 3gaIuT

TERIF STFOT HT AT ROTHENBERGER-gST #&at
SRS Tl 1500001316
e 4.0ffe 1500001317
e 4. 778 1500001318

12 JTgh |ar

ROTHENBERGER gk ¥aT TUT 319 Feg o folT 39elst § 31X Tgras aree 3R amges dar
T 3eTeT AT R Al Tohel § (Fheelar 7 FAT AT ifefernse 3d) |

RoService + & ATEIH & 3T ok AT 3eTellsd T 9T AEAE 3R TRR IEH 3 Y
greafl:  +49 (0) 61 95/ 800 — 8200

e +49 (0) 61 95/ 800 — 7491

S service@rothenberger.com
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IGEEGE

AT & Yof Yereshol WEM & 94 § 3R gaehr ereshor R ST =1fgv| 36 3897 & favw

Goftepel R TATOIT Gereishor shufarar 3uerets 1 IR-gerdsholiar qoif (3eTeeor: gelaeliesn

3afISe) F gAERei ol Pves we & v sve wnehe swfise v st @

Hquh

E B 3R & T g AE SR F e 7w I Féer 201219/EU
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daiall <l giaal)
O Ladlud) cilagles 4
B ettt 3 gl 1351 1.1
B ettt s e Aalall AaSlud) clales 1.2
B2 oeeeeeeeeee ettt n et Al Aol cilatai 1.3
O 48 el 2
B3 eeeeeeeeeee ettt Ol 3 pralill il sine 2.1
L (HC) 51l da 3 A pSaill 5 (ACS) bl 3 il alii 3
L SO JA [ A 4
L Jaall 52l 5
P SRS Juasll 6
O BVENAERPRWESY
BB et (