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A Aviso

O equipamento de soldadura por electrofusao foi concebido para utilizacdo em con
scanner. Quando é utilizado no modo manual, os valores de tensao e de tempo para a
indicados no acessorio ou casquilho.

O valor de tensao &, normalmente, indicado utilizando o simbolo “V”, enquanto Gue o tempo pode
ser indicado com “T" ou “Seg”.

Assume-se que o valor de tempo se refere a sequndos e ndo a minutos.

A forma como sdo obtidos os dados de tempo/tensdo é explicada abaixo, caso nao estejam
explicitamente indicados no acessério/casquilho:

junto com um
soldadura sdo

Exemplo 1 (indicagao especifica por baixo do codigo de barras)

AR

(indicacao da tensao) (indicacao do tempo)

ou

Exemplo 2

RN

Exemplo 3 codigo de barras com 24 caracteres (24 niimeros)

AR

637283735678242053100687

AR

Nota: Os nimeros acima sio apenas um exemplo.
Caso nao haja qualquer indicaggo, é possivel encontrar as informacées necessarias lendo o cddigo
de barras e seguindo estas Instrucoes: comece por ler o cédigo de barras a partir da esquerda,

ya’ para a posicao 13 onde estd indicado o valor da tensao (V); o tempo de soldadura estara
indicado nas posicées 19-20-21, em segundos.

Se, mesmo com um cédigo de barras, nao for possivel encontrar os valores de tempo/tenséo, O
fabricante do acessério de electrofusao terd de ser contactado para obter os valores necessarios para
efectuar o ciclo de soldadura,

PORTUGUES \BOTH ENBERGER

106,

A Aviso

raro Cliente,

agstam’amos de o congratular por ter seleccionado um dispositivo ROTHENBERGER para o seu
»_fabaiho

Este dispositivo € o resultado de um projecto que, para além de caracteristicas técnicas e de seguranga,
{ambém teve em conta a eventualidade de condicdes de trabalho exigentes.

A utilizacdo deste equipamento foi simplificada tanto quanto possivel de forma a reduzir a possibilidade
de erros.

No entanto, este manual tem de ser lido atentamente de forma a garantir uma melhor compreensao
do eguipamento e das suas fungoes.
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Frequéncia

Poténcia méaxima

Corrente de soldadura méxima

Corrente de soldadura a 60%

Sistema de soldadura

Sistema de introducdo de dados manual
Tensdo de soldadura

Temperatura ambiente de funcionamento
Campo de aplicagao

Nivel de proteccdo

Ligacdo a impressoras

Capacidade de armazenamento
Dimensoes comprimento x largura x altura
Peso

50Hz =+ 10%

3,8 kVA

95 Amp

80 Amp

controlo em tensao
Tempo/Tensao

8 = 44v

-10°C +45°C

20 + 315 mm (400 mm em emergéncia)
IP 54

RS 232 serial

300 ciclos de soldadura
340 x 235 x 295 mm aprox.
25 kg aprox.

A maquina s6 pode soldar os seguintes casquilhos:

Casquilhos de pressao de PE de 4gua/gas< 48 V @ max 400 mm

Elofit, Durafuse, Eurostandard, Stren

Fischer, Plasson/Fusamatic, Central P

Summit, Wanquan

gweld, Riesselman, Manibs, Wavin/Monoline, Friatec, Plastitalia, George
lastic, Hydroblock, Uponor, Degaz, Technima, Innogaz, S&L, Girpi, Agru

Casquilhos de PE para escoamento < 48 V @ max 315 mm

Frialen/Friafit, Strengweld, Plastitalia, Elofit, PLS

Casquilhos de PP-R para agua sanitaria < 48 V 0 méx 160 mm
Coprax, Acquatechnik, Niron, Polysistem, Banninger, George Fischer

NOTA: Em alguns paises, os produtos indicados podem estar classificados com outra marca

\_ROTHENBERGER

pescricao do dispositivo
1. Caracteristicas técnicas ‘
Tens3o da fonte de alimentacéo 230V +10%

vista dianteira

-ECRA

-BOTAQ - PARA SELECCIONAR OS CARACTERES ALFANUMERICOS
-BOTAO “+" PARA SELECCIONAR OS CARACTERES ALFANUMERICOS
-BOTAO “RESET”

-30TAO “VALID"

UGACAO PARA IMPRESSORA SERIAL/PC

"INTERRUPTOR “ ON/OFF”

1()3,3
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3.1 Esta é uma magquina de soldar polivalente com scanner e introducao manual dos dados dos
parémetros de tempo/tensdo para casquilhos de electrofusdo em polietileno.

3.2 Atensdo de soldadura dos terminais de soldadura é inferior a 50 V. Isto permite que o operador
trabalhe em seguranca e de acordo com as normas
£ possivel trabalhar a uma temperatura entre - 10°C e + 45°C.

3.3 A méquina de soldar tem uma saida RS 232 serial para ligacao a uma impressora. Isto permite a
transferéncia de dados da memoria para papel relativos aos ciclos de soldadura efectuados. Tambem
€ possivel transferir os dados para um PC utilizando o programa HYPER TERMINAL do sistema
operativo Windows (de série nos PC).

3.5 As operacées de preparacdo da soldadura (raspagem e limpeza dos tubos a soldar) sao essenciais
para um resultado de soldadura perfeito. Mesmo que o equipamento apresente uma mensagem
sobre um desempenho incorrecto do ciclo de soldadura, njo consegue verificar se as operacées de
preparacéo de soldadura foram realizadas ou nao, ou se foram efectuadas correctamente. REALIZE
SEMPRE AS OPERACOES DE PREPARACAO CORRECTAMENTE ANTES DE INICIAR A SOLDADURA.

3.6 Os casquilhos de electrofusdo tém 2 pequenos bocais (indicadores de soldadura), cuja libertacao no
final do ciclo de aquecimento indica que foi efectuado.

ATENCAOQ: a sua simples libertacdo ndo indica o sucesso da Operacdo de soldadura, mas apenas que
0 procedimento de aquecimento foi realizado.

3.7 A maquina de soldar regula automaticamente o tempo de soldadura de acordo com a
temperatura exterior. Assim, diferentes valores de duragéo do ciclo de aquecimento nio significam
necessariamente um funcionamento incorrecto.

3.8 As fungdes de hora/data tambeém funcionam se a maquina estiver parada, gracas a uma bateria
interna com uma vida Util minima de 5 anos.

3.9 O equipamento é protegido de sobretensées e subtensdes num intervalo de 190+260 Ve a
frequéncias entre 45 e 55 Hz por equipamentos especiais.
It is worth verifying the €nergy source to be used prior to starting the equipment.
NOTA: SAIDA MIiNIMA DO GRUPO GERADOR 5 kVA

3.10 ATENCAO: A cada 12 meses a partir da data de teste, o equipamento ir4 emitir uma mensagem
(MANUTENCAOQ NECESSARIA) que se refere a assisténcia periddica
Envie o equipamento & ROTHENBERGER assim que possivel para que se proceda as verificacoes
exigidas pelas normas UNI 10566 e ISO 12176/2.

Se o equipamento for utilizado manualmente em aplicacdes com casquilhos George Fisher,
o valor do tempo de soldadura é o aplicavel ao intervalo de temperatura entre 15 e 30
graus.
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\ AVISO

1

w4quina de soldar ¢é fabricada de acordo com as directivas de seguranca, em conformidade com a
Jacdo em vigor. o

'(;5 de utilizar € conveniente ter as sequintes indicacoes em conta:

verificar o estado do equipamento. Nao utilizar se houver indicios claros de danos ou se surgirem
davidas sobre o estado de gualquer um dos componentes que possa comprometer a seguranca do
operador.

JAlimentar o equipamento apenas com tensdo monaofasica de 230V e a uma frequéncia 50 Hz.
' Jtilizar apenas conjuntos geradores com safda de corrente e frequéncia estaveis,

jEm caso de alimentacdo com um grupo gerador, a saida tera de ser superipr a 5 kVA e a corrente
gerada devera ser de alta qualidade. Efectuar a ligacdo a terra caso nao exista isolamento duplo no
conjunto gerador.

Deixar o grupo funcionar entre 2 a 3 minutos para estabilizar a tensao.

0 factor de poténcia tem de ser superior a 80%.

{Utilizar apenas extensdes no cabo primério, verificando previamente se estdo em bom estado. As
ligacoes com a tomada também tém estar de acordo com as normas e em boas condigoes. De forma
aevitar quedas de tensao excessivas que possam comprometer o resultado do ciclo de soldadura,
utilizar cabos de extensao com as seguintes seccoes:

-3mm?a10m;
-4mm? a 30 m.

iVerificar o estado dos cabos primarios e secundarios antes de colocar o equipamento em
funcionamento.

1

Ndo manuseie, em caso algum, os componentes do equipamento. Quaisquer intervencoes tém de
ser autorizadas pela ROTHENBERGER.

'0 equipamento tem de ser transportado na respectiva embalagem. N&o puxe o equipamento pelos
tabos primérios e secundarios. Proteja a maquina de soldar de impactos durante o transporte, na
oficina ou obra

INao coloque quaisquer objectos no equipamento para evitar danos no visor e nos botdes

Nao utilize o equipamento como carregador de baterias

0Nso utilize o equipamento directamente na vala ou em areas humidas

I Efectue as verificacdes periddicas dos conectores, cabos, etc., de forma a garantir uma transmissao
tficiente de energia.
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5. Operadores autorizados

A méaquina de soldar s6 deve ser utilizada por pessoal qualificado. Todas as intervencoes de suporte técnico tm de ser realizadas por pessoal qualificado enviando
0 equipamento 8 ROTHENBERGER.
6. Sinais actsticos

Algumas operacoes sao confirmadas por um sinal actistico com uma intensidade inferior a 70

dB (A). As mensagens de “ERROR" sao caracterizadas por um sinal acstico intermitente. O equipamento tem uma garantia de 12 meses a partir da data de compra pelo cliente (data da

factura) contra defeitos de fabrico.

A garantia ndo é valida em caso de utilizacdo inadequada e danos no equipamento. |
7. Paragem de emergéncia A garantia ndo inclui danos devido a quedas, quebras por impactos contra objectos agucados,

danos devido a transporte ou a quaisquer outras circunstancias nao relacionadas com defeitos
Em caso de paragem de emergéncia, ou se existir um ciclo com funcionamento incorrecto, de fabrico.
prima “RESET”.

A garantia ndo inclui a utilizacdo de geradores com menos de 5 kVA Ou que gerem picos de |
tenséo superiores a 260 V. ‘

8. Transporte e armazenamento

Verifique a posicdo correcta da maquina durante o transporte.

Mantenha o equipamento no respectivo contentor e a temperatura entre —30°C e + 70 °C num ROTHENBERGER | Mensagem temporizada de mais ou menos 3".
local ventilado e seco.

(€

|
|

[l

HW vers. X. Mensagem temporizada de mais ou menaos 3", |

Para limpar o eguipamento, utilize um pano ligeiramente humedecido com detergente SW vers. X.X }
normal.

Nao utilize produtos acidos ou corrosivas.

;‘
% : ; MENU DE SELECCAO l
10. Manutencao e assisténcia ¢ |

SELECCIONAR
IMPRESSAO

As pegas internas do equipamento nao necessitam de manutencao. No entanto, é recomendavel

que, de 12 em 12 meses, 0 equipamento seja enviado & ROTHENBERGER para realizar uma
revisao.

SELECCIONAR

SELECCIONAR
SOLDADURA

IDIOMA

SELECCIONAR SELECCIONAR
CONTRASTE LCD HORA + DATA
Seleccione uma destas fungdes:

Para se deslocar no “menu’, utilize os botdes “+" ou “-’ seguidos de “VALID" para aceder a fungéo
seleccionada.

PORTUGUES \_ROTHENBERGER "
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SEM SCANNER

SOLDADURA

Mensagem temporizada de mais ou menos 3",

NUmero de série XXXXXXXXX

HORA
10:30 11/12/2007

DATA Mensagem temporizada de mais ou menos 3”,

Data e hora.

apn oo
“VALID",
Estes estao disponiveis numa sequéncia de simbolos, nimeros de 0 2 9 e letras.

y Mensagem temporizada de mais oy menos 3",
OPERADOR Para introduzir o cddigo do operador utilize os botoes
XXX seleccionando os caracteres desejados e confirmando-os com

Mensagem tempoarizada de mais ou menos 3”.
4 Para introduzir o codigo "Obra” utilize os botdes “+” e “-" seleccionando
OBRA 0s caracteres desejados e confirmando-os com “VALID".
XXXXXXXXXX Estes estdo disponiveis numa sequéncia de simbolos, numeros de 0 a 9 e letras.
SELECCAO DO MODO:
XXXXXXXXXX

Seleccione o cédigo de funcionamento: aqui é possivel utilizar o
equipamento com scanner ou no modo manual.

Cédigo de barras: os dados desoldadurasao definidos automaticamente
utilizando os cartées magnéticos ou os codigos de barras colocados
nas mangas pelo fabricante (consulte SEGURANCA).

Manual: os dados de soldadura sao definidos manualmente pelo
operador.

Leia o codigo de barras gue se encontra nos casquilhos. .

Os comentdrios seguintes serdo 0s mesmos para a soldadura
manual

Nofinal docicloé possivel repetir o ciclo desoldadura (lendo novamente
0 cbdigo de barras) ou regressar a posicdgo do OPERADOR.

LER CODIGO DE
BARRAS

\L Para introduzir a marca do acessério utilize os botGes “+" e "-" seleccionando

Os caracteres desejados e confirmando-os com “VALID".
( MARCA ACESS. l
XXXXXXXXXKX

Estes estdo disponiveis numa sequéncia de simbolos, nimeros de 0 a
9 e letras.
TIPO:I

Seleccione o tipo de acessério (consulte a tabela 1) e o diametro
(D) utilizando os botdes “+" o “- confirmando, em seguida, com

+" e "
"VALID”. Seleccione Sempre a tensao (V) e o tempo de soldadura )
com “+" e “-" e confirme sempre com “VALID".

ATENCAO: O fabricante tem de indicar os valores de tempo e tenséo
de cada acessério. Nao seleccione valores para além dos indicados.

D:20

V:8.0 T0000

PORTUGUES
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\ RASPADOR. A/LIMPEZA
SIM=VALID

i

y

ACOPL./POS.
SIM=VALID

),

Correcgdo TEMP/C®
‘ SIM=VALID

b

V:8.0 T:1000
SIM=VALID

+)

/

Tc:0123 Tn:0123
N 10V 8.0°C23

CICLo oK

i

As operagoes preliminares s3o essenciais para obter uma soldadyr.
Realize estas operagoes e confirme-as com “VALID".

a perfeity.

Confirme o posicionamento correcto dos tubos de soldadura na ferra
alinhamento relevante e confirme premindo “VALID". Se nao consequi
ferramenta de alinhamento, prima os botdes “+“ ou “-"
utilizando o botdo “VALID”

menta de
' r utilizar 3
. confirmando sempre

O rofuse, de acordo com a temperatura ambiente, pode modificar g parémetros
de forma a garantir uma soldadura perfeita. Seleccionando Sim indica uma
modificacdo automética dos parametros.

Verifique cuidadosamente os pardmetros. Se estiverem correctos, continue com o
botdo “VALID”; caso contrario, corrija-os com o botao “RESET”.

Durante a soldadura sao apresentadas as seguintes mensagens no visor:

® Tensdo de soldadura

* Tempo de soldadura em relacao & temperatura exterior

* Tempo de soldadura nominal a 23°C

* Numero de soldadura

* Temperatura ambiente

Em caso de paragem de emergéncia, prima “RESET". Prima “VALID" para repetir o
ciclo seleccionado e “RESET" novamente para modificar a seleccao.

Aviso: Antes de repetir a soldadura, aguarde até que o casquilho arrefeca
totalmente.

Quando o ciclo de soldadura tiver terminado correctamente, é apresentada uma
mensagem e é emitido um sinal acustico.
Caso contrario, & emitido um sinal acdstico intermitente e a mensagem “ERROR”
¢ apresentada, juntamente com um namero de referéncia para indicar o erro em
questao. Consulte MENSAGENS DE ERRO.

o
<
o
m
wv
=
Q)
>
=

LCASQ UILHOS “VALID" j

N4

REPETIR =VALID
OUTRO=RESET

\_ROTHENBERGER

Para realizar mais operacées de soldadura com 0S mesmos pardmetros utilizados
anteriormente, prima “VALID": caso contrario, prima “RESET”,
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14, Impressao dos dados de soldadura : yressao dos dados de soldadura com PC

IMPRESSAO

B
e

A

#

J 4

Seleccione o tipo de impressao requerido utilizand

u_n

e confirme com “VALID". Justificacdo =

pssivel transferir os dados para um PC utilizando o software Hyper Terminal, normalmente de série no
ema operativo Windows (abrindo o menu do Windows > clique em “Iniciar” > seleccione “Programas”
Acessdrios” > “Comunicagbes” > HyperTerminal), utilizando um cabo em série com entrada RS 232
ando 0 "HYPERTERMINAL" estiver aberto, clique no icone “.HYPERTRM.” ou “HYPERTERM.EXE,":
es disso, tem de atribuir um nome ao seu ficheiro e seleccionar um icone de reconhecimento (por ex.,

o 0s botge telefone amarelo com um chapéu de chuva). Prima “OK”. O passo sequinte consiste em seleccionar a

= registq? cabo em série estiver ligado a porta COM2 do PC. Prima “OK".

A A e impresss a0 a Utilizar: COM1 se o cabo que liga a maquina de soldar ao PC estiver ligado & porta COM1, COM2
IMPRESSAQO DA IMPRESSAC DO da Ultima operacdo de impressao apenas Registo o
JUSTIFICACAO REGISTO

de todas as operacdes de soldadura que estao na m

) 0  sold emGrig 205 introduza os parametros indicados abaixo:
Em caso de impressdo da justificacdo, va directamente para 6
1ekEle Banie, Bits por segundo:
Seleccione o tipo de impressora utilizada com R Bit .de dados:
IMPRESSAO " e confirme com “VALD”. Confirme com “VALID" Paridade:
COM PC PC = Ligue a maquina de soldar a um PC utilizando um caboRs Bits de paragem:

[ IMPRESSORA J Ll

y
‘ PRIMA VALID
PARA INICIAR
4

IMPRESSAO EM
CURSO

\'2

232 serial (consulte a tabela 2)

Premindo “RESET” pode parar a impressao em curso.

LIBERTAR MEMORIA?, No final da impressao (ou se tiver sido cancelada) surge uma
SIM mensagem a perguntar se pretende eliminar os relatorios.

Escolha com

+" ou e prima “VALID“ para confirmar a
seleccao (esta operacdo s6 & possivel para a impressdo do
registo).
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Controlo de fluxo:

9600 Baud Rate
8

nenhum

1

nenhum

impressora = Ligue a impressora a uma tomada RS 232 serial. sccione o menu de impressao na maquina de soldar e escolha o tipo de impressdo desejado (justificacdo

registo). Antes de cancelar os ciclos de soldadura na memdria da maguina, desligue-a do HYPER

EQUIPAMENTO

N.° DE SERIE

N.° SOLDADURA

HORA DATA
TEMPERATURA AMBIENTE
CODIGO DO OPERADOR
OBRA

ACESSORIO

DIAMETRO

TENSAO DE SOLDADURA
TEMPO NOMINAL
TEMPO CORRECTO
RASP/LIMPEZA
POSICIONAMENTO

ERRO

\_ROTHENBERGER

WMINAL seleccionando “Sair” no menu “Ficheiro” e guarde os dados.

s relatérios de soldadura impressos, serd mostrada a seguinte informacao. (exemplo de impressao da
fificagdo):

: RO-FUSE Il

;OOOUOK
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IDIOMA

SELECCIONE
IDIOMA

HORA E DATA

HORA DATA
15114 10/01/2007

CONTRASTE LCD

DEFINIR

-

Og!

u,n

Seleccione o idioma do visor desejado utilizando “+" e “-*
Confirme com “VALID".
| = Italiano F = Francés D = Alemao UK = Inglés E = Espanhol

Com os botdes “+" e “-* a hora (hora/minutos) e a data (dia/més/ano) sao
seleccionadas, confirmando sempre com “VALID".

Com os botdes “+" e “-* pode aumentar (ou diminuir) o contraste do visor. Prima
"VALID" para confirmar.

PORTUGUES \_ROTHENBERGER
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6. Mensagens de erro

ERROR 2

ERROR 3

ERROR 4

ERROR 5

|

ERROR 6

|

ERROR 11

———

\_ROTHENBERGER

Este capitulo explica as causas dos erros indicados na maquina de soldar 5 sua
possivel solu¢ao. Para trabalhar com a maquina depois de uma mensagem ERROR,
prima “RESET”,

ATENCAO: Antes de colocar o equipamento a funcionar, verifique se a fonte de
alimentagéo tem uma frequéncia entre 45 e 55 Hz. Uma frequéncia ndo adequada
pode danificar o equipamento.

Temperatura nio aceitavel para utilizar o equipamento.
Verifique se a temperatura ambiente se encontra entre -1 0°C e +45°C.
Circuito ou sonda com defeito.

Valor em ohm acima dos limites estipulados pelo fabricante (APENAS COM SCANNER).

O valor em ohm que se encontra no cddigo de barras nao corresponde ao que ¢ lido pela
magquina no acessério ligado.

Circuito de leitura com defeito.

Verifique o estado dos conectores do terminal para a ligacao do casquilho e utilize o tipo
correcto para o acessorio utilizado.

Nao deixe a junta de electrofusdo exposta a luz do sol durante um periodo prolongado, no
Verao; se o fizer, pode modificar temporariamente o valor em ohm da junta.

Curto-circuito/sobrecarga no secundario.

Cabos de ligacdo em curto-circuito. Resisténcia do acessorio em curto-circuito durante o
ciclo de soldadura. Verifique e, se necessario, substitua o acessério utilizando as ferramentas
de alinhamento.

Circuito com defeito.

Circuito secundario aberto.

Resisténcia do acessorio ligado interrompida.

Cabos desligados ou conectores com defeito. Verifique e, se necessério, substitua o
acessorio utilizando as ferramentas de alinhamento.

Circuito com defeito.

Nao é possivel manter a tensao programada para a fonte de alimentacéo.
Modificacdes da tensdo frequentes na linha de alimentacao.

Verifique a regularidade da linha de alimentagao e/ou do grupo gerador. Verifique também
se a tensao da fonte de alimentacao ¢ entre 190 e 260V.

Circuito com defeito.

Memoéria cheia.

Os 300 ciclos que podem ser registados foram concluidos. Elimine os dados utilizando
uma Impressora em série ou com o programa “HyperTerminal”. Caso contrario, se esta
operacdo ndo puder ser efectuada, é possivel continuar a trabalhar premindo “VALID".
Neste caso, os dados da primeira operacdo de soldadura sao eliminados.
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ERROR 12

ERROR 13

ERROR 14

ERROR 22

O material tem garantia contra defeitos de fabrico, de material utilizado e de elaboracao da nossa competéncia.

A garantia perde a validade quando:

% 8 % B £ A% ut g
P B e # 5 2 A

A temperatura interna do equipamento é demasiado elevada. b Certificado de garantia '
O sensor da temperatura interna da maquina registou uma temperatura €XCessiya no"

circuitos. As causas podem ser operacdes de soldadura excessivamente freunme; B

utilizando casquilhos com didmetros grandes ou exposicao a atmosferas com temperamra;M:Ro DO CERTIFICADO DE GARANTIA

elevadas. Aguarde 30 minutos para permitir o arrefecimento do equipamento. :

Possiveis problemas nos sensores de temperatura. ODELO

A fonte de alimentagéo primaria parou durante o ciclo. DE SERIE
A tensdo da fonte de alimentacdo parou durante o ciclo de soldadura. LB o

Verifique a poténcia disponivel. Sao necessarios, pelo menos, 5 kVA (também qua”dC'ORMACAO DE
utilizar casquilhos com um diametro grande) J

VENDA

STRIBUIDOR

Memoéria vazia.
Nao existe informacao na memoéria.

I
Paragem manual do equipamento durante o ciclo. o
Paragem do ciclo com o botdo “RESET”.

pia do cliente

i : ; JMERO DO CERTIFICADO DE GARANTIA
® tiverem passado 12 meses desde o fornecimento do material; \‘\
. O materlal tlver S‘do mOd'frcadO Ou manIDUladO’ ...................................................................................................

A nossa garantia limita-se & substituicdo das pecas com defeito ou a sua reparacac pelo nosso Servico de Assisténcia’ VIERO DE FREIREE oot R A -
Técnica, excluindo totalmente a col

‘ I
® 0 material tiver sido utilizado em condices de trabalho para além das estipuladas pelo fabricante ODELO 1

|
utilizagao dos produtos vendidos. *ORMACAO DE VENDA

Devido as melhorias continuas do proeduto, podem existir

Mpensacao ou o reconhecimento de danos de qualquer tipo provocados pela

STRIBUIDOR {
f

............................................................................................... ‘H‘
JENTE UTILIZADOR FINAL.............. Il

Rothenberger S.A.
Ctra. Durango-Elorrio Km2 “
48220 Abadiano - Vizcaya ‘\

discrepéncias entre este manual e o produto real. As melhorias realizadas nao implicam GUe

Tel. 94 621 01 01 Fax. 94 621 01 02
0s clientes sejam avisados com antecedéncia.
No entanto, as caracterfsticas técnicas do produto mantém-se ao abrigo da garantia

PORTUGUES \_ROTHENBERGER ' \_ROTHENBERGER PORTUGUES



APIOMOS. MIZTOMNOIHTIKOY EMMYHIHE

MONTEAO

APIOMOX ZEIPAT

TAHPOOOPIEZ MOAHIHE

ANTIMPOZQMOX

Avtlypago yia TEAETn

Avtlypago yia Rothenberger

APIBMOZ MIZTOMNOIHTIKOY EMMYHEHS

MONTEAO.

APIGMOZX ZEIPAY

MAHPOOOPIEE MOAHEIHE

ANTIMPOZQNOX

TEAIKOZ XPHETHS .

Rothenberger SA.

Ctra. Durango-Elorrio Km?2

48220 Abadiano - Vizcaya

Tel. 94 621 01 01 Fax. 94 621 01 02

EAAHNIKA \_ROTHENBERGER
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\_ROTHENBERGER
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