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Caro cliente,

Parabéns por escolher um equipamento Rothenberger para seu trabalho.

Este equipamento é resultado de um projeto que leva em conta tanto o desempenho
técnico e os recursos de sequranca quanto a possibilidade de trabalhar em condicbes
adversas.

O uso deste equipamento foi simplificado ao maximo para reduzir a possibilidade de
erros.

No entanto, é necessario ler este manual cuidadosamente para assequrar a boa
compreensdo do equipamento e de suas caracteristicas.

MANUAL

EDIT. 01/06

CARACTERISTICAS TECNICAS Pag. 3
DESCRICAO DO EQUIPAMENTO Pag. 4
DESCRICAO DO SISTEMA Pag. 5
UTILIZACAO Pag. 6
SEGURANCA Pag. 7
NOTAS DIVERSAS Pag. 8
MODO OPERACIONAL - GENERALIDADES Pag. 9
MODO OPERACIONAL COM LEITURA OPTICA Pag. 10
MODO OPERACIONAL MANUAL Pag. 12
DATA / HORA, CONEXAO A UMA IMPRESSORA Pag. 13
CONEXAO A UMA IMPRESSORA/ PC Pag. 14
MENSAGENS DE ERRO Pag. 17
SiMBOLOS / RECICLAGEM Pag. 19
GARANTIA - CONDICOES Pag. 20

Rothenberger 2



MANUAL

Art. R5.4098

1. CARACTERISTICAS TECNICAS

Referéncia ISO DIS 12176-2
Tipo

Tensao de alimentacao
Frequéncia

Poténcia maxima regulavel
Tensao de soldagem
Corrente a 35%

Corrente a 60%

Corrente a 100%

Sistema de soldagem
Temperatura ambiente operacional
Campo de soldagem
Resolucdo da sonda de temperatura ambiente
Sistema operacional

Nivel de protecao

Saida para impressoras
Interface

Capacidade da memoria
Dimensdes co x la x al

Peso

Cédigos ISO

NORMAS DE REFERENCIA

ISO 12176-2
ISO 12176-3
ISO 12176-4
UNI 10566
CEl 64-8
Legge 626/94
prEN 14883

Rothenberger

P14UESTVADX

Polivalente

230V £ 15%

60 Hz

4500 VA

8-48 V

9 A

80 A

50 A

controle em tensao

-10°C +45°C

dia. 20 + 710 mm

+1°C

codigo de barras e manual

IP 54

RS 232 serial (DB9) e paralela
Serial : 9600 Bauds / Paralela
1000 ciclos de soldagem max.
320 x 280 x 205 mm

19 Kg

24 : Eletrofusao

30 : Operador

26 : Rastreabilidade de acessério
40 : Rastreabilidade de tubo
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2. DESCRICAO DO EQUIPAMENTO
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A - INTERRUPTOR LIGA/DESLIGA

B - ENTRADA DE CABO PRIMARIO

C - VISOR

D - TECLA VALID/START

E - TECLA STOP/RESET

F - TECLA PARA INSERCAO DE CARACTERES E
VALORES +/-
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G - TECLA PARA INSERCAO DE CARACTERES
ALFANUMERICOS / MOVIMENTOS DIREITA -
ESQUERDA DO CURSOR

H - ENTRADA DE MEMORIA EXTERNA GALET

| - CONEXAO PARA IMPRESSORA RS 232

L - SONDA DE TEMPERATURA AMBIENTE

M - SAIDA PARA CABO DE SOLDAGEM
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3. DESCRICAO DO SISTEMA

A Art. R5.4098 é uma maquina de soldagem polivalente para soldagem de emendas por eletrofusdo dos
seguintes tipos:

e PE para dgua- gas sob pressao
¢ PP-R para agua quente e fria sob pressdao com controle de tensdo

A alimentacdo do equipamento é feita com tensdo de 230 V e com a selecdo dos parametros de soldagem
nos seguintes modos:

e Coédigos de barras do tipo Interleaved 2,5 com 24 caracteres e c6digos de rastreabilidade com 26-28 e
40 caracteres.
e Manual com selecao de tempo / tensdo somente para emendas com controles de tensao.

Uma légica digital operacional permite a criacdo e o controle dos parametros operacionais fixados.
Se ocorrer um problema, mensagens especificas no visor informam ao operador o que esta
acontecendo.

Utilizando as teclas do equipamento, o operador pode inserir os dados de reconhecimento numa
sequéncia especifica e com caracteres alfanuméricos

e Cédigo do Operador
e Local
¢ Informacdes

O “Cédigo do Operador” também pode ser inserido através do coédigo de barras de 30 caracteres, de
acordo com a ISO 12176-3, colocado em um cartao.

Uma vez configurado o equipamento, o operador, seguindo as instru¢des afixadas no visor, pode inserir os
dados reconhecimento através das teclas especificas. Pressionando a tecla verde (Ciclo/Valid) o operador
pode entrar na fun¢do desejada, enquanto que as teclas (+) e (-) pode fazer a insercdo de caracteres
alfanuméricos. Para a funcdo Reset, basta pressionar a tecla vermelha (Reset).

A criacdo do ciclo de alimentacdo do acessério é efetuada principalmente em duas etapas:

e Leitura do coédigo de barras ou a selecdo manual dos parametros (*)
(*) Uma vez que a maquina de soldagem foi projetada para leitura de cdédigos de rastreabilidade,
o equipamento pode ler cédigos inseridos no acessério que ndo tém relevancia para a frequéncia.
Para a leitura de um cédigo de rastreabilidade (26/40 caracteres), ndo é exibida mensagem alguma.
O operador tem a confirmacao de leitura através de um sinal sonoro. Para inserir os dados de
soldagem, deve-se efetuar a leitura do cédigo de 24 caracteres.

¢ Confirmacédo para inicio automatico do ciclo.

Uma sonda para medir a temperatura externa modifica automaticamente os tempos de execucdo com
base nas variacdes de temperatura externa.

A Art. R5.4098, através da conexdo a uma impressora, permite ver todas as informacdes sobre os materiais
utilizados na soldagem.
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4. UTILIZACAO

4.1 A maquina de soldagem Art. R5.4098 é ideal para soldar acessérios de:

e PE para tubos sob pressdo de agua / gas até 710 mm de diametro
® PP-R para tubos sob pressdo de dgua quente / fria

A soldagem dos diferentes tipos de acessérios mencionados acima é possivel através do uso de conectores
terminais especiais incluidos de fabrica com a maquina. Deve-se utilizar os conectores correspondentes
ao tipo de acessorio a ser empregado. Sempre use o cédigo de barras do acessorio, quando o mesmo for
legivel.

4.2 A Art. R5.4098 é equipada com um dispositivo que verifica a relacdo correta do valor 6hmico
comparado do acessério conectado em relacdo ao valor que estad no cédigo de barras. Ao trabalhar com
esse método, considere apenas o cédigo de barras relativo ao acessério conectado.

4.3 As operacoes de preparac¢do da soldagem (raspagem e limpeza dos tubos a serem soldados) sdo de
fundamental importancia para um resultado perfeito. Mesmo que o equipamento exiba uma mensagem
de criacdo correta do ciclo de soldagem, o equipamento ndo pode comprovar nem se as operacdes de
preparacdo da soldagem ja foram efetuadas, nem a qualidade das mesmas. SEMPRE FACA A PREPARACAO
PARA A SOLDAGEM COM BASTANTE ATENCAO.

4.4 As mangas de eletrofusdo sdo dotadas de dois pequenos émbolos (indicadores de soldagem), que
ao final do ciclo de aquecimento emitem uma indicacdo da conclusdo do mesmo. CUIDADO: a simples
indicacdo nao significa que a soldagem teve éxito, mas serve apenas para confirmar o término do
aquecimento.

4.5 Amaquina de soldagem regula automaticamente o tempo de soldagem, dependendo da temperatura
externa. Portanto, mesmo que os valores de duracdo do ciclo de aquecimento sejam diferentes em
momentos diferentes, isso em geral ndo é indicacdo de mau funcionamento.

4.6 A maquina de soldagem Art. R5.4098 foi projetada para emendas de solda em PE-HD e PP-R.

4.7 Para uso correto da Art. R5.4098, deve-se levar em conta:

¢ Todas as informacdes contidas neste manual
¢ As normas e regras especificas aplicaveis em cada pais
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5. SEGURANCA

A maquina de soldagem é R5.4098 Art. é fabricada de acordo com as diretrizes de seguranca especificadas
nas leis existentes.

Antes da utiliza¢do, deve-se notar o seguinte:

5.1 Verifique o estado do equipamento. Ndo o use se houver danos 6bvios ou duvida sobre o estado de
qualquer componente que possa comprometer a seguranc¢a do operador.

5.2 Verifique o estado dos cabos primario e secundario antes de ligar o equipamento.

5.3 Extensdes s6 podem ser utilizadas no cabo primario; antes, porém, verifique se as mesmas estdao em
boas condicdes.
As conexdes também devem estar de acordo com as normas e em bom estado. Para evitar quedas de
tensdo excessivas que possam comprometer o resultado do ciclo de soldagem, use um cabo de extensao
com as seguintes secoes:

-3 mm?até 10 m,

-4 mm? até 30 m.

5.4 Em caso de alimenta¢do com gerador, a poténcia do mesmo nado deve ser inferior a 5,5 kVA e a
corrente gerada deve ser de boa qualidade.

5.5 A unidade deve ser alimentada Unica e exclusivamente com tensdo de 230V e frequéncia de 60 Hz.
Use apenas gerador com corrente e frequéncia estaveis.

5.6 O equipamento deve ser transportado em seu recipiente. Nao arraste a equipamento pelos cabos
primario e secundario. Proteja maquina de soldagem contra choques durante o transporte, na oficina
ou na obra.

5.7 Ao utilizar a unidade na rede elétrica e / ou com um gerador, a alimentacdo deve ter protecdo
magnetotérmica e interruptor diferencial.

5.8 Ndo abra a unidade quando a mesma estiver ligada.
5.9 Nao utilize o equipamento perto de explosivos ou liquidos e gases inflamaveis.
5.10 Nao utilize o equipamento para carregar baterias.

5.11 Nunca manipule os componentes do equipamento, seja qual for a razdo. Qualquer intervencao
deve ser autorizada pela ROTHENBERGER.

5.12 Nao use o equipamento diretamente em valas ou em locais Umidos.
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6. NOTAS DIVERSAS

6.1 LEITORA OPTICA
E do tipo manual, infravermelha e de alta resolucdo, com estrutura externa em aco inoxidavel e ponta
de safira sintética.

6.2 SINAIS ACUSTICOS
Algumas operagdes sdo confirmadas por um sinal acustico de intensidade inferior a 70 dB (A).

6.3 TRANSPORTE E ARMAZENAGEM
Verifique a posicdo correta da maquina durante o transporte.
Guarde o equipamento em seu recipiente a temperaturas entre -20°C e + 70°C em local ventilado e seco.

6.4 OPERADORES AUTORIZADOS

A maquina de soldagem deve ser utilizada apenas por pessoal qualificado. O equipamento permite a
utilizacdo de um cédigo de operador, no modo manual ou através de um cartdo de cédigo de barras de
30 caracteres, de acordo com a norma ISO 12176-3.

6.5 CODIGO DE BARRAS

A maquina de soldagem Art. R5.4098 foi projetada para leitura de cédigos de barras do tipo Interleaved
2.5 com 24 caracteres para acessorios e de 30 caracteres para cartdes com a qualificacdo do operador.
Pode ser programada para codigos conformes a ISO 12176-4 e também para leitura de cédigos de
rastreabilidade de acordo com a norma ISSO 12176-4.

6.6 DATA/HORA
As fun¢oes de data’/hora também podem ser alteradas se o equipamento estiver desligado, pois 0 mesmo
tem uma bateria interna com duracdo minima de 7 anos.

6.7 LIMPEZA
Para limpar a unidade, use um pano Umido com detergente normal. Nao use produtos acidos ou corrosivos.

6.8 MANUTENCAO E REVISAO

O equipamento néao precisa de qualquer tipo de manutencao das pecas internas. No entanto, sequndo
a norma ISO 12176/2, é recomendado enviar o equipamento a cada 12 meses a ROTHENBERGER para
revisao.

6.9 ASSISTENCIA

Todas as intervenc¢des de assisténcia técnica devem ser efetuadas por pessoal qualificado, enviando-se o
equipamento a ROTHENBERGER do Brasil.
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6.10 GARANTIA

O equipamento é garantido contra defeitos de fabricacdo por 12 meses a partir da data de venda ao
cliente (data da fatura).

A garantia ndo é considerada no caso de utilizacdo indevida e danos ao equipamento.

Nao estdo incluidos na garantia danos causados por quedas, quebras por impactos contra objetos duros,
danos de transporte ou quaisquer outras circunstancias nao relacionadas a defeitos de fabricacao.

No caso de qualquer intervencdo na garantia, os custos de transporte sdo da responsabilidade do cliente.

7. MODO OPERACIONAL - GENERALIDADES

7.1 MODO OPERACIONAL COM EMENDAS DE PE PARA AGUA E GAS SOB PRESSAO

A selecao dos parametros de soldagem para emendas de polietileno para dgua e gas sob pressao pode
ser feita das seguintes formas:

- com leitura éptica do coédigo de barras do acessorio;
- com selecdo manual dos parametros de tempo / tensao.
7.2 MODO OPERACIONAL COM ACESSORIOS DE PP-R

A selecao dos parametros de soldagem para acessoérios de PP-R s6 pode ser realizada através da leitura
dos codigos de barras especificos introduzidos no acessorio.

Ja para acessorios de PP-R Coprax, +GF+, Niron, Polisystem e Aquatechnik, caso ndo haja cédigo de barras

no mesmo acessorio, é possivel efetuar a sele¢cdo manual do tempo / tensdo como para os acessérios de
polietileno para dgua e gés sob pressao.
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8. MODO OPERACIONAL COM LEITURA OPTICA

Ligue o equipamento e assegure que a frequéncia esteja entre
60 Hz 50 e 60 Hz e a tensdo entre 190 e 245 V.
218V

Mensagem cronometrada de cerca de 3”.

BOM DIA Aguardar.
Mensagem cronometrada de cerca de 3”.
CTRL. PROG.000 Aguardar.
N°SERIE
Mensagem cronometrada de cerca de 3”.
DATA/HORA Aguardar.

Mensagem cronometrada de cerca de 3”.
OPERADOR Para inserir o cédigo do operador, use as teclas “A"” e " V" para
----- selecionar os caracteres desejados e confirme com “VALID".

Mensagem cronometrada de cerca de 3”.
OBRA Para inserir o codigo “OBRA" use as teclas “A " e “ ¥V " para
----- selecionar os caracteres desejados e confirme com “VALID".

Mensagem cronometrada de cerca de 3”.
INFORMACOES Para inserir as informacgoes, use as teclas “ A" e “ V" para
----- selecionar os caracteres desejados e confirme com “VALID".

Use a tecla “VALID” para confirmar a selecdo com a caneta

MODO Optica. Para trabalhar no modo “MANUAL", tecle “A " e
CODIGO ? confirme com “VALID".

Quando for exibida a mensagem “LER PARAMETROS", prossiga
LER PARAMETROS com a leitura dos cédigos. Veja a pag. 5 do manual.
TEMPERATURA +23°C

Mensagem cronometrada. A memoria ficard cheia apés 978

EM 978 SOLDAGENS A
soldagens.

MEMORIA FICARA

CHEIA
As operacoes preliminares sdo fundamentais para uma soldagem
RASPAGEM ? perfeita. Efetue essas operac¢des e depois confirme com “VALID".
LIMPEZA ?
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ACOPL. / COLOC. ?
SIM = VALID

EURO C 032 mm
40 V > VALID 036s

CTRL. Ohm OK
Temperatura XX°C

40 V 036s
0001 13kj 20°C

40 V OK 036s
0001 58kj 20°C

-—-mn

RESFRIAM. Cf tabela t =

FIM DESCONECTAR

Rothenberger

Confirme o correto posicionamento dos tubos a soldar no
alinhador adequado e confirme pressionando “VALID". Caso
nao possa usar o alinhador, pressione as teclas “ A" e ” V" para
confirmar a selecao feita com “VALID". A sele¢do serd indicada
no relatério de impressao.

Essa mensagem exibe os dados mais importantes colhidos no
c6digo de barras do acessoério. Pressione “VALID” para iniciar o
ciclo.

Confirma a correspondéncia entre o valor 6hmico do acessoério
conectado e aquele que aparece no cédigo de barras. Mensagem
cronometrada.

Durante a soldagem, o visor mostra as seguintes informacdes:
¢ Tensdo de soldagem ou corrente ¢ N° da soldagem e Energia
utilizada e Tempo de soldagem e Temperatura ambiente.

Ao final do ciclo de soldagem efetuado corretamente, é exibida
uma mensagem. Em caso de falha, uma mensagem explicara o
tipo de erro.

Selecione o tempo de resfriamento usandoo “"A" e “V" e
confirme com “VALID". Esta mensagem aparecerd no relatério
impresso.

Desconecte os cabos da emenda de eletrofusdo e aperte “VALID".
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9. MODO OPERACIONAL MANUAL

Apds a mensagem “INFORMACOES”, de acordo com as explicacdes no paragrafo 8, siga os

seguintes passos:

MODO MANUAL ?

ACESSORIO

VOLTS TEMPO
40V 036s

EM 978 SOLDAGENS
MEMORIA CHEIA

RASPAGEM ?
LIMPEZA ?

ACOPL. / COLOC.
SIM = VALID NAO: +/-

40 V CICLO 036s

40 V 036s
0001 13kj 20°C

Rothenberger

Use as teclas “ A" e " ¥ " para selecionar “Modo Manual” e
confirme com “VALID".

Selecione MARCA, TIPO, DIAMETRO com “A " e “ V¥ "e confirme
com “VALID".

Selecione o tempo de soldagem com “A ” e “ ¥ ", atentando para
o valor mencionado ou comunicado pelo fabricando do acessoério.
Em seguida, confirme com "VALID".

Mensagem cronometrada. Apds 978 soldagens, a meméria estara
cheia.

As operagdes preliminares sdo fundamentais para uma soldagem
perfeita. Efetuar essas operacdes e depois confirma-las com
“VALID".

Confirme o correto posicionamento dos tubos a soldar no
alinhador adequado e confirme pressionando “VALID". Caso nado
possa usar o alinhador, pressione as teclas “ A" e “ V" sempre
confirmando com “VALID" a selecdo feita. A selecdo aparece no
relatério de impresséao.

Confirme se os dados selecionados estao corretos e em seguida
inicie o ciclo com “VALID".

Durante a soldagem, o visor mostra as seguintes informacdes:
¢ Tensao de soldagem ou corrente ¢ N° da soldagem e Energia
utilizada e Tempo de soldagem ¢ Temperatura ambiente.
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40 Vv OK 036s
0001 58kj 20°C

RESFRIAM. Cf tabela
t=---mn

FIM
DESCONECTAR

Ao final do ciclo de soldagem efetuada corretamente, é exibida
uma mensagem. Em caso de falha, é mostrada uma mensagem
explicando o tipo de erro.

Selecione o tempo de resfriamento usando as teclas " A" e " ¥V "e
confirme com “VALID". Esta mensagem aparecera no relatério
impresso.

Desconecte os cabos do acessério de soldagem por eletrofusdo e
pressione “VALID".

Para fazer outras soldagens com os mesmos parametros da ultima,
pressione “VALID", caso contrario pressione “RESET". Ao final

do ciclo, seréd exibidas as mesmas informacdes das programacoes
anteriores.

10. MODIFICACAO DA DATA / HORA

Vocé pode alterar a data / hora do seguinte modo:

15/01/06 14:50

Rothenberger

- Selecione a funcao data/ hora.

- Pressione uma das teclas “ A" ou “ ¥ " para colocar a funcao
em modo de edi¢do. O primeiro campo que pode ser alterado
é a data.

- Usando as mesmas teclas, faca as alteracdes que desejar.

- Pressione “VALID" para confirmar e ir para a préxima selecao.

- Para deixe a funcdo data / hora, pressione a tecla verde CICLO
/ VALID.
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11. CONEXAO A UMA IMPRESSORA

Este equipamento foi projetado prevendo-se a possibilidade de imprimir a qualquer momento um
conjunto de informacgdes sobre os ciclos de soldagem executados, bastando, para isso, conectar uma
impressora ao mesmo.

A capacidade de memoéria é de aproximadamente 1000 ciclos.

Os ciclos de soldagem, caso a memoria fique cheia, substituem automaticamente os primeiros ciclos.

CONEXAO A UMA IMPRESSORA JUSTIFICADA

No final de cada ciclo de soldagem, o operador pode obter um relatério justificado sobre o ciclo
efetuado por meio da emissdo de uma folha impressa.

Para isso, conecte a impressora ao conector serial baseado no DB 9 - o operador pode efetuar esta
operacao quando ligar o equipamento ou no final do ciclo de trabalho - e entdo ligue o equipamento.
Automaticamente ao final do ciclo, obterd uma folha impressa com as seguintes informacoes:

Rothenberger

EQUIPAMENTO N° SERIE : 0014
ULTIMA REVISAO : 01/01/06
SOLDAGEM N° XXX
DATA XX/XX/XX
HORA XX:XX
TENSAO PRIMARIA 217V
COD. OPERADOR @ e
OBRA s
INFORMACOES P32D44
TEMPERATURA +XX°C
MODO CODIGO
N° PARTE ACESSORIO 40237901

PE 100 EO3 NOVO
SDR11 MFR<5

MARCA upP
TIPO MANNI
DIAMETROS 032 (mm)
RES. CODIGO 0.57

RES. MEDIDA 0.57

N. PARTE TUBO 1

N. PARTE TUBO 2

RASPAGEM oK
ACOPL. / COLOC. SIM
TENSAO XX (V)
TEMPO XX (sec)
TEMPO CORRETO XX (sec)
TEMPO REAL XX (sec)
RESFRIAMENTO e mm
ERRO NO. oK
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IMPRESSAO DO HISTORICO / CONEXAO A MEMORIA EXTERNA

"GALET” E PC

Sempre é possivel conectar uma impressora a entrada DB9 ou uma meméria externa “Galet” DB1 a
entrada 5 para se obter todas as informacdes coletadas na meméria.

CONEXAO A PC

Vocé pode transferir os dados para um PC, usando o programa Hyper Terminal que normalmente esta
incluido no sistema operacional Windows e um cabo serial com conexao RS 232.
Os parametros a serem selecionados estao listados abaixo.

Ligue o equipamento e a impressora:

IMPRESSAO ?
SIM : VALID

SELECIONAR TUDO ?

FORMATO HISTORICO

CANCELAR NAO :
VALID ?

CONFIRMAR NAO :
VALID

Rothenberger

Selecione com o “ A" ou “ ¥ "a mensagem SIM: VALID e
pressione a tecla “VALID" para fazer a impressao.

Vocé pode fazer a impressao de todos os ciclos inclusos na

memoria ou fazer uma selecdo por data, nUmero ou operador.

Vocé pode selecionar o formato: histérico ou justificacdo.

Ao fim da operacéo, pode liberar a memoria.

Pressione “VALID" para liberar a meméria e confirme novamente
com a tecla “VALID".

Os parametros de transmissao para impressora ou PC sdo:

Conexao : Serial RS 232
Velocidade: 9600 Bauds rate
Paridade: nao

Data bit: 8

Bit stop: 1

Time out: 10 seg.

15



MANUAL

Art. R5.4098

NOTA: Se, no caso de um ciclo feito corretamente ou com erro, o visor mostrar uma mensagem
“IMPRESSORA?", verifique as conexdes e a disponibilidade de papel na impressora. Se o problema ainda
persistir, conecte outra impressora.

Os dados do ciclo feito nao podem ser perdidos porque o equipamento os armazena para uma possivel
confirmacao de impressao do histérico.

PROGRAMA HYPER TERMINAL

Abrindo o menu do Windows, clique em “Iniciar” e selecione “Programas” e "Acessorios”.
Escolha “HYPER TERMINAL"” ou, se ndo for encontrado, escolha “CONEXOES” antes e depois
“HYPER TERMINAL"; depende da versdao do Windows instalada em seu PC.

Quando “HYPER TERMINAL" estiver aberto, clique no icone “.HYPERTRM.” ou “HYPERTERM.
EXE.”. Antes, dé um nome ao seu arquivo e escolha um icone de reconhecimento (por exemplo,
um telefone amarelo com um guarda-chuva). Pressione “OK".

O préoximo passo é selecionar a conexdo que vocé deseja usar: COM1 se o cabo que liga a maquina
de soldagem ao PC esta conectado a COM1 ou COM2 se o cabo serial esta conectado a COM2 do
PC. Pressione “OK".

Entre agora com os parametros listados abaixo: Velocidade: 9600 Baud rate, Data bit = 8, Bit stop
- 1, Parity = Nao, Time out = 10 seg. Pressione”OK".

Agora aparece uma pagina em branco no PC. Quando a maquina de soldagem estiver pronta para
fazer uma impressao (ao ligar o equipamento, aparece a seguinte mensagem na tela:. Imprimir
- NAO. Selecione “SIM” com a tecla “+"” e confirme com “VALID"). Os ciclos de soldagem irdo
aparecer no PC.

Antes de cancelar os ciclos de soldagem na memoéria da maquina, desconecte-se do HYPER
TERMINAL, salve os dados e abra novamente o programa. O nome do arquivo deverd aparecer
(por exemplo ART4572.40) ao lado do icone escolhido no inicio do procedimento. Quando o
programa HYPER TERMINAL for aberto novamente, aparecera uma pagina em branco: dados em
“descarregados” devem aparecer na parte superior do PC em HYPER TERMINAL. Para visualizar os
mesmos, utilize a barra mével no lado esquerdo do PC.

S6 cancele os dados de soldagem quando houver ciclos visiveis no PC.
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12. MENSAGENS DE ERRO

1. CODIGO DE BARRAS NAO EXATO, COM DEFEITO OU NAO LIDO CORRETAMENTE

Verifique o estado do cédigo de barras, verifique se o sistema de leitura funciona através da luz
vermelha estad na ponta da caneta 6ptica.

2. SENSOR DE TEMPERATURA OU CIRCUITOS COM DEFEITO. TEMPERATURA INADEQUADA

Verifique se a temperatura ambiente esta entre -10°C e + 45°C e verifique as condicdes do sensor
instalado no equipamento.
Circuito ou sonda com defeito.

3. LEITURA DO VALOR OHMICO ALEM DOS LIMITES ESTABELECIDOS PELO FABRICANTE

O valor 6hmico que estad no cdédigo de barras ndo corresponde ao que esta sendo lido pela maquina no
acessorio conectado.

Circuito de leitura defeituoso.

Verifique a condicdo dos conectores terminais de conexao a luva e a utilizacdo correta do tipo em
relacdo ao acessério utilizado.

Nao deixe a emenda de solda por eletrofusdo exposta por muito tempo a luz solar no verao, o que
pode mudar momentaneamente o valor 6hmico da emenda.

4. CURTO-CIRCUITO NO SECUNDARIO

Resisténcia do acessério conectado ou cabos de conexdao em curto circuito. Substitua a emenda de
solda por eletrofusao.

Se o problema persistir, verifique se o cabo secundario de soldagem esta funcionando.

Também é possivel que o problema seja causado pelo circuito eletrénico de controle.

5. CIRCUITO SECUNDARIO ABERTO
Resisténcia do acessoério conectado interrompida.
Cabos desconectados ou conectores terminais mal conectados.

Se o problema persistir, verifique o estado do cabo secundario de soldagem.
Também é possivel que o problema tenha origem no circuito eletrénico de controle.

6. REGULAGEM SELECIONADA NAO PODE SER MANTIDA
Tensdo de alimentacdo inaceitavel (= 10%).

Alteracdes frequentes de tensdo na linha de alimentacdo. Acessério com resisténcia em curto-circuito
apos envio do ciclo. Circuito defeituoso. Verifique os conectores terminais de conexao ao acessorio.
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11. MEMORIA ESTA CHEIA

Foram completados os 1000 ciclos que podem ser registrados. Exclua os dados usando uma impressora
serial ou um PC através do programa Hyper Terminal. Caso contrario, se ndo puder efetuar essa
operacao, é possivel continuar o trabalho pressionando a tecla verde “VALID"”. Na meméria da
maquina ficardo os ultimos 1000 ciclos feitos.

12. A TEMPERATURA INTERNA DO EQUIPAMENTO ESTA DEMASIADO ELEVADA

O sensor de temperatura interno da maquina registrou uma temperatura demasiado elevada dos
circuitos. As causas podem ser soldagens demasiado frequentes com luvas de grande diametro ou
exposicoes a ambientes quentes. Espere alguns minutos para permitir o resfriamento do equipamento.

13. ALIMENTACAO PRIMARIA PARADA MOMENTANEAMENTE DURANTE O CICLO

A tensao de alimentacao foi interrompida durante o ciclo de soldagem. Com o retorno a condicdo de
normalidade, pressione “RESET" para eliminar a mensagem de erro e prossiga.

14. MEMORIA VAZIA

N&o ha dados na memodria.

22. PARADA MANUAL DA MAQUINA DURANTE O CICLO DE SOLDAGEM
31. ERRO DE IMPRESSAO INTERROMPIDO

Impressao interrompida.

32. CURTO CIRCUITO NO TIRISTOR

Tiristor de poténcia em curto circuito.

33. RELOGIO / GERADOR

Timekeep defeituoso ou gerador com sinal perturbado.
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13. SIMBOLOS

O<JFVvVAd——+—

14. RECICLAGEM

Rothenberger

LUVA DE UNIAO RETA

COTOVELO

BUJAO

REDUCAO

LUVA BIFILAR

TOMADA DE CARGA

T 90°

JUNTA DE TRANSICAO

Simbolo RAEE (Residuos de aparelhos elétricos e eletrénicos)

O simbolo RAEE utilizado neste produto indica que este ndo pode ser
tratado como residuo doméstico. A eliminacdo correta deste produto
contribui para a protecdo do meio ambiente. Para outras informacées
sobre este produto, entre em contato com o 6rgdo local competente,
com a empresa responsavel pela eliminacdo de residuos domésticos ou
com a loja onde comprou o produto.

A Marca CE é garantia do fabricante de que seu produto atende aos
requisitos legais e técnicos minimos nos termos da seguranca das diretrizes
da UE.
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15. CERTIFICADO DE GARANTIA

CERTIFICADO DE GARANTIA N°

IMIODELO ... e e e e e e e e s e e e

NP DE SERIE ........oooiiii

DADOS DE VENDA ... oot e e s mn e e s s annn e e e e nnes

DISTRIBUIDOR ..ottt e e

Copia da Rothenberger

CERTIFICADO DE GARANTIA N°

IMIODELO ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnnnnee

NP DE SERIE ... e e e e

DADOS DE VENDA ... ettt e e e e e s s anre e e e e nnes

DISTRIBUIDOR ...ttt e e e e e e e e e e

ROTHENBERGER DO BRASIL LTDA.

Rua Marinho de Carvalho, 72

CEP: 09921-005, Vila Marina - Diadema/SP
Tel.: (0 xx 11) 4044-4748

Fax.: (0 xx 11) 4044-5051

e-mail: contato@rothenberger.com.br
www.rothenberger.com.br

Rothenberger

20



MANUAL

Art. R5.4098

CONDICOES DE GARANTIA

O equipamento é garantido contra defeitos de fabricacdo, do material utilizado e da
elaboracgdo de nossa competéncia.

A garantia torna-se invalida quando:

e Decorrerem 12 meses da entrega do material;
e O material tenha sido modificado ou manipulado;
e O material tenha sido usado em condi¢des de trabalho ndo indicadas pelo fornecedor.

Nossa garantia é limitada a substituicdo de pecas defeituosas ou reparacdo em nossa
oficina e exclui totalmente remuneragdes ou reconhecimento de danos de qualquer
tipo causados pelo uso dos produtos vendidos.

Devido as melhorias continuas que sdo efetuadas no produto, podem existir diferencas
entre este manual e o préprio produto. Eventuais melhorias implantadas ndo implicam
obrigacdo alguma de aviso antecipado aos clientes.

No entanto, fica garantido o desempenho técnico do produto.
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