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Intro

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den angegebenen Normen und Richtlinien
Ubereinstimmt.

EU-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare on our sole accountability that this product
conforms to the standards and guidelines stated.

DECLARATION EU DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce
produit est conforme aux normes et directives indiquées.

DECLARACION DE CONFORMIDAD EU

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

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

EU-KONFORMITEITSVERKLARING

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

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

EU-KONFORMITETSERKLARING

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

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

EU-SAMSVARSERKLARING
Vi erkleerer pa eget ansvar at dette produktet stemmer

overens med de fglgende normer eller normative
dokumenter.

q3

Herstellerunterschrift

TODISTUS EU-STANDARDINMUKAISUUDESTA
Todistamme taten ja vastaamme yksin siita, etta tama
tuote on allalueteltujen standardien ja
standardomisasiakirjojen vaatimusten mukainen.

DEKLARACJA ZGODNOSCI EU

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

EU-PROHLASENI O SHODI

Se vsi zodpovidnosti prohlasujeme, Ze tento vyrobek
odpovida nasledujicim normam a normativnim
dokumentdm.

EU UYGUNLUK BEYANI

Tek sorumlu olarak bu Grinin yénetmelik hiikiimleri
uyarynca apadydaki normlara ve norm dokliimanlaryna
uygunludunu beyan ederiz.

EU-AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Teljes felel6sséglink tudataban kijelentjik, hogy jelen
termék megfelel a kdvetkezé szabvanyoknak vagy
szabvanyossagi dokumentumoknak.

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

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

AHAQZH ZYMMOP®QZzHZ EE

AAAWVoUPE Pe aTTOKAEIOTIKY pag euBdvn, 6T auTd To
TTPOIdV avTaTrokpiveTal oTa akdAouBa TrpdTUTIA 1
£€yypaga TUTTOTToiNONG.

EU OEKNAPALUA 3A CbOTBETCTBUE
Hve Haii-0TroBopHO Aeknapvpame, Ye To3u NpoayKT
CbOTBETCTBA Ha 3afjaAeHNTE HOPMU U NPEANUCaHUS.

OEKINAPALIMA O COOTBETCTBUU CTAHOAPTAM
EU.

MblI 3asIBfisieM YTO STOT MPOAYKT COOTBETCTBYET
cregyloLwmMM cTaHgapTam.

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 VV2.2.1, EN 301 489-1 V1.9.2

Manufacturer / authorized representative signature

—

[

ppa. Thorsten Biihl
Director Corporate Technology

Technische Unterlagen bei / Technical file at:

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
Spessartstrasse 2-4
D-65779 Kelkheim/Germany
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Indicaciones de seguridad

1.1 Utilizacion exclusiva con los fines especificados

El producto ROFUSE TURBO es un aparato de soldadura con espiral de calefaccion apto para
el uso en empresas de obras méviles. Con ROFUSE 400 TURBO se pueden soldar manguitos
electrosoldables (8 V — 48 V) de plastico de un diametro de hasta 400 mm y con ROFUSE 1200
TURBO hasta de un diametro de 1200 mm (para ello se deben tener en cuenta basicamente los
datos de los manguitos que se deben soldar y de los aparatos de soldadura ROFUSE TURBO).
Con la ayuda del escaner de cédigo de barras se pueden leer los datos de soldadura, que estan
codificados con un cddigo de barras de 24 digitos conforme a la norma ISO 13950:2007-03.

1.2 Indicaciones generales de seguridad

{ATENCION! En la utilizacién de herramientas eléctricas se observaran las
siguientes medidas basicas de seguridad para evitar la electrocucion, lesiones e
incendios.
Lea todas las indicaciones antes de utilizar esta herramienta eléctrica y conserve las
advertencias de seguridad en lugar seguro.
Mantenimiento y reparacion:
1 Limpieza, mantenimiento y lubricacién periédicas. Antes de realizar ajustes y
operaciones de mantenimiento o reparacion desconecte el aparato de la corriente eléctrica.
2 Las reparaciones del equipo sélo las ha de realizar personal cualificado y con
recambios originales. Con ello queda garantizada la seguridad del equipo.

Trabajar de forma segura:

1 Mantenga su zona o puesto de trabajo ordenado. El desorden puede ser la causa de un
accidente.

2 Tenga en cuenta las influencias ambientales. No exponga las herramientas eléctricas a
la lluvia. No utilice las herramientas eléctricas en un entorno hiumedo o mojado. Procure que
la zona o puesto de trabajo esté bien iluminado. No utilice las herramientas eléctricas donde
exista peligro de incendio o de explosion.

3 Protéjase contra la electrocucion. Evite tocar, con cuaquier parte del cuerpo, las piezas
puestas a tierra (p. €j., tubos, radiadores, cocinas eléctricas, frigorificos).

4 Haga que terceras personas se mantengan alejadas. No permita que terceras personas,
especialmente nifios, toquen la herramienta eléctrica o el cable. Haga que se mantengan
alejados de la zona de trabajo.

5 Conserve las herramientas eléctricas que no vaya a utilizar en un lugar seguro. Las
herramientas eléctricas que no se vayan a utilizar deben depositarse en un lugar seco, alto
0 que se pueda cerrar con llave, fuera del alcance de los nifios.

6 No sobresolicite su herramienta eléctrica. Las herramientas eléctricas ofrecen mejores
prestaciones y son mas seguras trabajando dentro de sus margenes de potencia.

7 Utilice la herramienta eléctrica adecuada. No utilice herramientas de poca potencia para
trabajos que requieran mayor potencia. No utilice la herramienta eléctrica para fines para
los que no ha sido prevista. Utilice, p. €j., una sierra circular de mano para cortar troncos o
lefia.

8 Lleve ropa adecuada. No se llevara ropa holgada o joyas, podrian quedar atrapadas en las
piezas moviles. Si se trabaja en el exterior se recomienda llevar calzado antideslizante. Si
tiene el pelo largo, llévelo sujeto y cubierto.

9 Utilice los equipos de proteccion. Lleve gafas de proteccién. Utilice mascarilla en los
trabajos en los que se genere polvo.

10 Conecte el dispositivo de aspiracion. Si existen conexiones a un dispositivo de
aspiracion o de recogida de polvo, cercidrese de que estan conectados y de que funcionan
correctamente.

11 No utilice el cable para fines para los que no se ha previsto. No utilice el cable para
desacoplar el conector de la toma de corriente tirando del mismo. Proteja el cable de altas
temperaturas, del aceite y de bordes cortantes.
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1.3

Fije la pieza de trabajo de forma segura. Utilice dispositivos de sujecion o un tornillo de
banco para fijar la pieza de trabajo. De este modo estara mas segura que si la sujeta con la
mano.

Evite trabajar en una postura corporal forzada. Procure trabajar en posicién firme y sin
perder el equilibrio en ningin momento.

Conserve la herramienta debidamente. Mantenga sus herramientas de corte afiladas y
limpias, de este modo trabajara mejor y con mayor seguridad. Siga las indicaciones para la
lubricacion y el cambio de util. Compruebe periddicamente el cable de conexién de la
herramienta eléctrica y en caso de detectar dafios, haga que la repare un especialista
homologado. Compruebe los cables de prolongacion periédicamente y sustitiyalos cuando
resulten danados. Los mangos y asideros deben estar secos, limpios y sin manchas de
aceite o grasa.

Desacople el conector de la toma de corriente. Por ejemplo, cuando no se utilice la
herramienta eléctrica, antes de realizar tareas de mantenimiento y al cambiar utiles, como
pueden ser hojas de corte, brocas o fresas.

No deje las llaves de la herramienta puestas. Antes de encender la herramienta
compruebe que haya retirado la llave y el util de ajuste.

Evite el funcionamiento sin supervision. Asegurese de que el conmutador esta en
posicidn de apagado al acoplar el conector a la toma de corriente.

Utilice un cable de prolongacion para trabajar en el exterior. En el exterior utilice sélo
cables homologados y con el distintivo correspondiente para uso en el exterior.

Este siempre atento. Concéntrese en lo que esta haciendo. Realice los trabajos con
sentido comun. No utilice las herramientas eléctricas si no puede concentrarse en el trabajo.
Compruebe la herramienta eléctrica con respecto a posibles dafios. Antes de utilizar la
herramienta eléctrica se tendra que comprobar que los dispositivos de proteccion y los
componentes que estén ligeramente dafiados cumplan su funcién correctamente.
Compruebe que todas las piezas y componentes moviles funcionen correctamente, que no
se atascan y que no estén dafados. Todas las piezas y componentes tienen que estar
correctamente montados y cumplir todos los requisitos que garanticen el funcionamiento
correcto de la herramienta eléctrica.

Los dispositivos de proteccién y los componentes que presenten dafios tienen que ser
sustituidos o reparados pertinentemente en un taller especializado homologado, siempre y
cuando no figure lo contrario en las instrucciones de uso. Los conmutadores o interruptores
dafiados tienen que ser sustituidos en un taller del cliente.

No utilice las herramientas eléctricas cuyos conmutadores de encendido y apagado no
funcionen correctamente.

Atencion. Si se utilizan otras herramientas u otros accesorios se corre el riesgo de sufrir
lesiones.

Haga reparar sus herramientas eléctricas en talleres de electricidad o por personal
electricista. Esta herramienta eléctrica cumple con las normas de seguridad pertinentes.
Las reparaciones las debe realizar solo personal electricista, utilizando recambios
originales, de lo contrario el usuario corre el riesgo de sufrir o provocar un accidente.

Instrucciones relativas a la seguridad

Existe peligro de descarga eléctrica si se utiliza a pesar de un aislamiento deficiente.

Existe peligro de quemaduras por una temperatura elevada de la carcasa debida al uso in-
tensivo o a soldaduras prolongadas.

Este aparato puede ser utilizado por nifios de 8 afios 0 mas y por personas con capaci-
dades fisicas, sensoriales o0 mentales disminuidas o que carezcan de experiencia y conoci-
miento para ello, siempre que lo hagan bajo la vigilancia de un tercero o se les ensefie
coémo utilizarlo de forma segura y comprendan los peligros resultantes de su uso. No se
permite que los nifios jueguen con el aparato. No se permite que los nifios lleven a cabo la
limpieza o el mantenimiento del aparato sin la vigilancia de un tercero.
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2 Datos técnicos

No. ROFUSE 400/ 1200 TURBO .............. 1000000999 / 1000001000

Tensiondelared .......cccccoecveeiiieiiicieeenen. 230V

Frecuencia ........cccceueveeeueueeeiiiie 50 Hz; 60 Hz

Consumo de energia .......ccccceeeeeviinieeeeeennn. 3.000 VA, 70 % ED

Corriente de salida (corriente nominal) ...... 80 A

Tension de soldadura ..........ccccceeevieeeennnnn. 8-48V

Temperatura ambiental ...............ccccoeeeeene. - 10 °C bis + 60 °C*

Area de trabajo ROFUSE 400 Turbo ........ Conexiones hasta 400 mm
ROFUSE 1200 Turbo ........ Conexiones hasta 1200 mm

Clase de proteccion ..........cccccoeceeevieeeannnen. |

Tipo de proteccion ..........ccccceevceeeiiieeennnne. IP 54

Interfaz de transmision ...........ccccccevieeenns USBv 2.0

Capacidad de almacenamiento .................. 2.000 Protocolos de soldadura

Memoria de rebose ..........cccccoviiiiieiiinninns 47 Protocolos de soldadura

Dimensiones (largo x ancho x alto) aprox. 500 x 250 x 320 mm

Peso incluido el cable del soldador

(Aparato basico, sin accesorios) ................ aprox. 21,5 kg

[©70] 4] =T (o1 SR 4 mm y 4,7 mm conforme a IEC 60529

* Los tiempos de enfriamiento varian con la temperatura ambiente. La luz solar directa debe
evitarse

Temperatura ..........cccocoveiiiiiiiiiincieee, +5%

TeNSION .o +2%

Corriente +2%

Resistencia ........ccccoiiiiii e +5%

3 Active cooling system (ACS) y Heat Control (HC)
El aparato esta equipado con un ventilador. Este se pone en marcha en cuanto el aparato se
conecta en el interruptor principal. El ventilador ayuda a disipar mejor la temperatura que se
crea en el aparato durante una soldadura. Por eso recomendamos dejar el aparato conectado
también entre dos soldaduras, para optimizar el enfriamiento del aparato.
El aparato dispone de funcion heat control (HC). Antes de cada soldadura compruebe si el
aparato puede realizar hasta el final la siguiente soldadura eficazmente. En este aspecto
influyen factores como la temperatura actual del aparato, la temperatura ambiente y los datos
de soldadura de las conexiones. Si la temperatura actual del aparato es demasiado elevada, en
la pantalla se mostrara el tiempo de espera previsto. El ventilador reduce notablemente este
tiempo de espera.

4 Almacenaje / Transporte

La conexién del aparato y el cable de soldadura se tienen que proteger de bordes cortantes.
El aparato de soldadura no se deberia someter a grandes cargas mecanicas.
El aparato se tiene que almacenar a unas temperaturas de - 30 hasta +70°C.

5 Preparacion del trabajo

Durante el manejo de la maquina de soldadura se tiene que prestar atencién a que la superficie
de soporte sea segura. El aparato de soldadura esta protegido de salpicaduras (IP54).
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' El aparato no se debe sumergir en agua.

[ ]

Para proteger el manguito de la corrosion durante el proceso de soldadura, se deberian utilizar
dispositivos de sujecion adecuados. Se tienen que observar siempre las instrucciones de
montaje del fabricante del manguito correspondientes asi como las prescripciones locales o
nacionales y las instrucciones de instalacion.

Las superficies de contacto del conector de soldadura y el manguito tienen que estar limpias.
Los contactos sucios pueden producir dafios por sobrecalentamiento del enchufe. Compruebe
qué tipo(s) de enchufe necesita para la soldadura que se tiene que realizar. Antes de cambiar
los contactos, desconecte siempre el enchufe de la red!

Para cambiar los contactos, introduzca un pasador o
similar (3 mm de diametro) lateralmente en el orificio
del conector de rosca y fijelo. Con un destornillador
Torx 15, desatornille el adaptador y retirelo.

; Cologue manualmente el nuevo adaptador, enrésquelo
hasta el tope y con el destornillador Torx 15 atornillelo
?_-E firmemente (15 Nm); a continuacion, retire el pasador
i de fijacion.

Todas las superficies metalicas deben estar tapadas.

——]

6 Conexion eléctrica

En el caso de los distribuidores de obras se tienen que observar las prescripciones sobre
interruptores de proteccion Fl y hacer funcionar el aparato de soldadura solamente con el
interruptor FI (Residual Current Device, RCD).

Se tiene que garantizar que la red o el generador estén protegidos con maximo 20 A (de accién
lenta).

Solamente se pueden utilizar los cables alargadores correspondientes autorizados y marcados
con las siguientes secciones de conductores.

hasta 20 m: 1,5 mm? (recomendado 2,5 mm?); Tipo HO7RN-F
mas de 20 m: 2,5 mm? (recomendado 4,0 mm?); Tipo HO7RN-F

El cable alargador solamente se puede utilizar completamente desenrollado y estirado para
evitar el sobrecalentamiento.

La potencia nominal del generador necesaria depende de la mayor potencia absorbida de las
conexiones instaladas. Ademas, para la interpretacion se deben tener en cuenta las propias
condiciones de conexion in situ, las condiciones medioambientales asi como los datos de
rendimiento del generador.

Potencia de salida nominal de un generador de 1 fase, 220 — 240 V, 50/60 Hz:

d20-d160.............. 3,2 kW
d160-d400............ 4 kW regulados mecanicamente
d>400.....cccccevennnn. 5 kW regulados electronicamente

Primero se tiene que conectar el generador antes de que se pueda conectar el aparato de
soldadura. La tension de marcha en vacio deberia estar regulada a aprox. 240 voltios.

Advertencia: jDurante la soldadura no haga funcionar ningtin otro consumidor en el
® mismo generador!
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Tras finalizar los trabajos de soldadura, primero desconectar el enchufe de conexion del aparato
del generador, después desconéctelo.

Puesta en marcha y manejo del aparato

71 Conexion del aparato / Pantalla de inicio

El aparato se conecta después de la conexion a la red eléctrica o el generador en el interruptor
principal. Se muestra la pantalla de inicio.

Indicacion de las memorias ocupadas

ROFUSE Turbo I} . o
P— sTOP (véase seccion 8)
Fecha y hora

Indicacion de la siguiente fecha de mantenimiento

24.07.2014 17:58:28

Prochaine maintenance la 18.07.2015

prrmErEEem e | ™R Ocupacion de las teclas multifuncion
Teclas multifuncion:
CONFIGURACION ..... Con esta tecla accede al menu de configuracién. Alli se pueden ajustar

valores como la hora, el idioma, los tipos de entradas de datos y las
fechas de mantenimiento.

INFO ..o Aqui se puede consultar informacion extensa sobre el aparato , p. €j.
numero de serie, propietario, etc.

USB ..o En el menu USB se pueden transferir las soldaduras guardadas en la
memoria interna del aparato a un soporte de memoria USB.

SOLDADURA ............. Con esta tecla multifuncion accede a la introduccion de datos para
iniciar una soldadura.

7.2 Introduccion de datos (descripcion

La introduccion de la mayoria de los datos se puede realizar o manualmente o mediante un
escaner de codigo de barras.

Escaner de codigo de barras

Un cadigo de barras se lee manteniendo el escaner de cddigo de barras a una distancia de
unos 5 - 10 cm delante del cédigo de barras. Si el escaner de cédigo de barras se encuentra en
standby, pulse brevemente la tecla del mango del escaner, el escaner se pondra en marcha. La
linea roja muestra el area de lectura. Vuelva a pulsar la tecla del mango. Se lee el codigo de
barras. Si los datos se registran correctamente, suena un tono de advertencia y se muestran en
la pantalla del aparato de soldadura los datos leidos como texto sin codificar (niUmeros / letras).
Si el cédigo de barras escaneado coincide con el codigo de barras esperado, el aparato de
soldadura confirma la correccion del codigo de barras igualmente con una sefial (el aparato de
soldadura no lo acepta, p. €]., cuando el momento en el que durante el proceso de soldadura se
deberia escanear el codigo de barras del manguito, en lugar de ese se escanea el codigo de
barras para la trazabilidad del manguito).

' jAtencion! Laser de clase 2 — No mire directamente al rayo laser.
]
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Introduccién manual il
3 STOP

BABCDEFGHIKLMNOPQORSTUVWXYZ
abedefghikimnoparstuvwryz
0123456788

e

R R T

START

Introducciéon manual de los datos (letras y numeros)

Con la introduccion manual se pueden introducir tanto datos, como p. ej. nombre el soldador o
de la obra, como también secuencias de nimeros que coincidan con el cédigo de barras, por si
se da el caso de que este sea ilegible o el aparato lector de cédigo de barras esté estropeado.
Las letras y los numero se pueden introducir mediante el alfabeto que se muestra. La letra o el
numero se controlan con las teclas de flecha. La seleccion se confirma con OK. Tras terminar la
introduccion pulse una tras otra las teclas >Flecha hacia abajo< y >OK<. Al pulsar el boton
>PARADAKS, es posible que se borren letras y numeros.

Introducir clave de acceso |||
STOP

START

Introducciéon manual de nimeros

Si para la introduccién de datos solamente se necesitan nimeros (p. €j. introduccién manual del
cédigo del manguito), también se mostraran Unicamente los nimeros del 0 — 9 como seleccion.
Los numeros se pueden elegir con las teclas >+<y >-<. Con las teclas >Flecha hacia la
izquierda< y >Flecha hacia la derecha< se controlan los nimeros individuales. Tras la
introduccion del ultimo nimero, confirmelo igualmente con la tecla >Flecha hacia la derecha<.

7.3 Realizar una soldadura

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncién >SOLDADURAKL.

Nombre del soldador i
Soldador: STOP
Proyecto de construccion:

Fecha: 26.04.2014 07:31 @ 15°C
Manguito
Rastreabiidad:  No aclivo

START
L et ] ok |

En la opcion de menu >SOLDADURAK< se pueden introducir los datos necesarios para la
soldadura. Para ello se puede escanear un codigo de barras con el escaner de codigo de
barras, u opcionalmente también manualmente con las teclas multifuncién.

Nombre del soldador

Si la opcion "Cédigo de soldadura” esta desactivada, se puede introducir en ese lugar el
nombre del soldador. La introduccién se puede realizar manualmente o mediante un cédigo de
barras. En el caso del "Nombre del soldador" se trata de nombres que se deben indicar en un
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maximo de 30 espacios libres. La introduccion se puede saltar con la tecla >OK<. Si la opcién
"Cédigo del soldador" esta activada, no se consulta ademas el "Nombre del soldador".
Codigo del soldador

Si en los parametros esta activada la opcion "Cddigo del soldador” (véase Seccion 7.5
"CONFIGURACION"), en este lugar se tiene que introducir un cédigo del soldador valido (el
aparato solamente aceptara un cadigo del soldador conforme a la norma 1SO).

Proyecto de construccion

Esta entrada de datos se puede realizar manualmente con el cédigo de barras del escaner o
también se puede transmitir con el botéon >OK< y asi permanece vacia.

Fecha

Aqui se muestra la fecha actual con hora y la temperatura ambiente.

Condiciones ambientales |||
Soidador: STOP
Proyecta de construccion:

Fecha: 21052014 0825 @ 27°C
Manguito:
Rastreabiidad:  No active

Condiciones ambientales

Si la opcién "Condiciones ambientales" esta activada (véase seccion 7.5 "CONFIGURACION"),
en este lugar se tienen que introducir las condiciones ambientales en el momento de la
soldadura (soleado, seco, lluvia, viento, carpa, calefaccion).

Cédigo del manguito

En este lugar se tiene que introducir el codigo del manguito. Este incluye datos sobre la tensiéon
de soldadura, la duracién de la soldadura y (parcialmente) el tiempo de refrigeracion y se
encuentra en el manguito electrosoldable en forma de un cédigo de barras. El cédigo del
manguito también se puede introducir manualmente si esta dafiado.

Trazabilidad

Si en los parametros esta activada la opcion "Trazabilidad" para los manguitos o tubos (véase
seccion 7.5 "CONFIGURACION®), se tiene que hacer una introduccién en este lugar. Esta
introduccion se puede realizar con un escaner de cédigo de barras o manualmente. Si
"trazabilidad" esta ajustada como introduccién opcional, se puede hacer una introduccion, la
"Trazabilidad" también se puede saltar con >OK< y de esa forma queda vacia. Si la consulta
"Trazabilidad" esta desactivada, no se muestra en la pantalla y no se consulta.

Ahora conecte los contactos de soldadura con el manguito. En caso necesario, utilice el
adaptador adecuado (véase seccion 5). Las superficies de contacto del conector de soldadura o
del adaptador y del manguito tienen que estar limpias.

Leer el codigo 1
Soldador: STOP
Proyecta de construccion

Fecha:  21.05.2014 08:30 @ 27°C
Manguito
Rastreabilidad:  No aclivo

Escanee el cédigo del manguito con ayuda de un escaner de cédigo de barras. Si el escaner de
codigo de barras esta estropeado o no se puede leer el codigo del manguito, el codigo del
manguito también se puede introducir manualmente. Para ello pulse la tecla >INTRODUCCION
MANUAL< (véase también la seccién "Introduccion").
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Si el cédigo de barras del manguito no incluye ningun tiempo de refrigeracion, en este lugar se
puede introducir el tiempo de refrigeracion que esté impreso en el manguito. La introduccién se
puede saltar activando la tecla >OK<.

Si en el cédigo de barras del manguito se incluye un tiempo de refrigeracion, este se muestra
tras terminar el tiempo de soldadura, se hace una cuenta atras y se protocoliza.

Si el cédigo de barras no incluye ningun tiempo de refrigeracion y se introduce manualmente un
tiempo de refrigeracion, tras terminar la soldadura se muestra el tiempo de refrigeracion y se
hace una cuenta atras. El tiempo de refrigeracién no se protocoliza.

Tiempo de refrigeracion

Si el cédigo de barras no incluye ningun tiempo de refrigeracion y tampoco se introduce
manualmente un tiempo de refrigeracion, tras terminar la soldadura no se muestra el tiempo de
refrigeracién. El tiempo de refrigeracion tampoco se protocoliza.

¢Tubos preparados? |l
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energia:  0.000Ws 13740V 00 A

Conexion: 231 V/50 Hz

R= 0000 Nimero de protacolo: 00000024

START

Tras introducir con éxito los datos, la pantalla cambia a la consulta sobre si los tubos se tienen
que trabajar segun las indicaciones del fabricante. Esto se tiene que confirmar con >OK<.

Antes de que se inicie la soldadura real, el aparato vuelve a mostrar todos los parametros de
soldadura relevantes.

LISTO PARA INICIAR ill
AG @32mm 40sec/40V SToe

Energia:  0.000Ws 0240V 00A

Conexion: 233 /50 Hz

R= 0000 Nimewde gw% A

Diametro ............ El diametro del tubo conforme al cédigo del manguito

Energia .............. Energia implementada

Soldadura .......... Tiempo de soldadura segun el cédigo del manguito, tension de soldadura
real / nominal, corriente de soldadura actual

Conexion ........... Tension de la red y frecuencia de red

R o Resistencia actual del espiral de calefaccion

Protocolo ........... Numero de protocolo, correlativo durante toda la vida del aparato

El aparato efectia dos controles de seguridad:

Correct Fitting Connection (CFC)

El aparato comprueba si una conexion esté conectada y ajusta estos datos con los datos
escaneados anteriormente. Si la desviacion entre ambos valores es inferior a la tolerancia
designada en el codigo, empieza el proceso de soldadura. Si la desviacion esta fuera de la
tolerancia permitida, el aparato comunica un error e indica donde puede estar el error (véase
"Imagenes de error" Capitulo 8).
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Funcion Heat Control (HC)

El aparato calcula (baséandose en los parametros de soldadura, la temperatura del aparato
actual y la temperatura ambiente) si esta soldadura se puede ejecutar por completo. Sobre todo
en caso de temperaturas exteriores altas o manguitos grandes podria conllevar normalmente un
sobrecalentamiento del aparato y con él la desconexion de emergencia durante el proceso de
soldadura en marcha.

Si la soldadura se puede realizar por completo, se ilumina la tecla verde >INICIO<. La
soldadura se puede iniciar accionando esta tecla.

Si la temperatura actual del aparato es demasiado alta, se ilumina la tecla roja >PARADA<. En
la pantalla aparece una indicacion sobre durante cuanto tiempo se tiene que enfriar el aparato
antes de que se pueda iniciar la soldadura (en el caso del tiempo que se muestra aqui, se trata
de un dato aproximado).

Si se ilumina la tecla verde >INICIO<, se puede iniciar el proceso de soldadura accionando esta
tecla.

Proceso de soldadura ||l|
AG @32mm 40sec/a0V STOE
Energia: 0.000 Ws. 0240V 00A
| Duracion de a seuERTES 8sec / 41sec

Conexién:  232V/50 Hz

R= 0000 Namero de protocols: 00000024
e R R R

Durante el proceso de soldadura se muestran todos los datos relevantes en la pantalla. El

proceso de soldadura se supervisa durante todo el tiempo de soldadura segun los parametros

de soldadura indicados mediante el cédigo del manguito.

El proceso de soldadura se puede interrumpir en cualquier momento accionando la tecla

>PARADA<.

El aparato de soldadura regula el tiempo de soldadura automaticamente segun la temperatura

ambiente. Por eso los tiempos de soldadura pueden variar en manguitos idénticos.

El tiempo de soldadura se representa adicionalmente como barras de estado para una

representacion grafica simplificada.

Tras terminar la soldadura se muestra el resultado en la pantalla. El tiempo de refrigeracién se

tiene que mantener segun las indicaciones del fabricante de los manguitos. Si el cédigo de

barras del manguito contiene una indicacién sobre el tiempo de refrigeracion, este se muestra al

terminar el proceso de soldadura. Para una representacion simplificada el tiempo de

refrigeracién también se muestra como barra de estado.

El tiempo de refrigeracion se puede concluir en cualquier momento accionando la tecla

>PARADAK. La interrupcién del proceso de refrigeracion se hace constar en el protocolo.

También la separacion de la conexion de las tomas produce una interrupcion del tiempo de
refrigeracion.

Proceso de refrigeracion || ||
STOP
AG @32mm 40sec/40V

Energia: 0.000 Ws 0240V 00 A
Tiempo de refrigeracion: 2 min : 14 sec.
Alimentacion. 233V | 50 Hz

R= 0000 Nomero de protocalo: 00000024
| o ol
Si la soldadura es incorrecta, aparece el aviso "Error" en la pantalla. Adicionalmente se emite

una sefial acustica y una visual en forma de LED rojo parpadeante.

START

START
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Con la >Flecha izquierda< se puede iniciar una nueva introduccion de datos.
7.4 Transmision de los protocolos de soldadura guardados

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >USB<.

Transferir datos aUSB |||
STOP
Unidad USB: Busca an lapiz USB
Memoria libre: 0 kByte

Transferir todos los 0012 datos en la unidad USB

START

R T B BT

En la opcion de menu "USB" se pueden transferir los protocolos de la memoria interna del
aparato a un soporte de memoria USB externo.

Inserte un lapiz USB en el enchufe USB. Espere a que el soporte de memoria se reconozca
correctamente. Esto se muestra con la representacion correspondiente. Con el accionamiento
de la tecla >Inicio< se transmiten todos los protocolos guardados en el aparato al lapiz USB. El
aparato crea para ello una nueva carpeta con el nombre "ROFUSE" en el lapiz USB. En una
subcarpeta de "ROFUSE" se crea otra carpeta con el niumero de serie del aparato como
nombre. En esta carpeta se guardan los protocolos.

Entonces los protocolos se pueden administrar con el software de lectura RODATA 2.0y
transformar (véase seccion 9).

guracion del aparato ("CONFIGURACION")
Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >CONFIGURACION<.

Ajustes 1]
e sTOP

Pardmetro
Mantenimiento
Contraste de |a pantalla

START

Con las dos flechas del medio hacia arriba y hacia abajo, se puede seleccionar la opcion de
menu deseada para luego confirmarla con la >Flecha derecha<.

La >Flecha izquierda< abandona este menu y lleva de vuelta a la pantalla de inicio.

HORA 1T} .
STOP

1
20052014 08:32
?

START

RS T B IR

Hora

Ajuste de fecha y hora. La fecha y la hora se muestran en formato dd.mm.aaaa hh:mm. Elegir
los numeros cambiantes con las teclas >Flecha izquierda< y >Flecha derecha<. Entonces se
pueden realizar las correcciones con las teclas >+<y >-<. Con la >Flecha izquierda< se puede
volver a dejar el menu.
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El reloj esta alimentado de corriente por una bateria interna, de forma que pueda seguir
funcionando si se desenchufa.

Ajustes [}
STop
English

Frangais

Espanol

Idioma

Para ajustar el idioma. Seleccionar el idioma deseado mediante las teclas >Flecha arriba<'y
>Flecha abajo< y confirmar con la tecla >OK<.

Parametro 1/2 1 Parametro 2/2 1
Cadigo dal soldador STOP Clave de acceso [ 12345 | stop
Rastreabikidad manguito No activo Memaria circular No activo

Rastreabilidad tubos No active
Propietario FIRMA

Borrar la memorias: 0043 Entradas
I e e | FYT| | — ) START

Parametro

Area protegida por contrasefia. En esta opcion de menu se pueden efectuar ajustes al aparato
que tengan efectos en las caracteristicas y funciones del aparato (p. ej. codigo del soldador,
proyecto de construccion, trazabilidad, ...). Se pueden autorizar o bloquear introducciones y
funciones para el usuario y por tanto fijar procesos en las obras. En la fabrica se preasigna el
cédigo pin con "12345". Por favor, en caso necesario modifique la clave de acceso (véase la
opcién del submenu "Clave de acceso"). El menu se puede abandonar en cualquier punto con
la tecla >FINAL<.

Codigo del soldador

La introduccién del cddigo del soldador se puede activar o desactivar aqui (Descripcion véase
C+ 7.3). El estado se puede modificar accionando la tecla >MODIFICAR<.

Si la opcion "cadigo del soldador" esta activada, para iniciar una soldadura es necesario un
cédigo de soldador valido conforme a la norma ISO-12176-3.

Trazabilidad manguito

Aqui se puede activar la introduccién para la trazabilidad del manguito, desactivar o ajustar
como introduccién opcional (Descripcion véase Capitulo 7.3). El estado se puede modificar
accionando la tecla >MODIFICAR<.

Trazabilidad tubos

Aqui se puede activar la introduccion para la trazabilidad del tubo, desactivar o ajustar como
introduccion opcional (Descripcion véase Capitulo 7.3). El estado se puede modificar
accionando la tecla >MODIFICAR<.

Propietario

Aqui se puede maodificar el propietario del aparato (p. ej. nombre de la empresa). La
modificacién se produce manualmente (véase también el capitulo "Introduccién").

Borrar la memorias

Aqui se pueden borrar todas las soldaduras guardadas.

' jAtencion! Se borra la memoria completa. No es posible un borrado parcial de las
® soldaduras guardadas.
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Rastreabilkdad tubos No active

Propietario; FIRMA
e i

ISTART

Parametro 1/2 1
STOP
Cadigo del soldador No activo
Rastreabilidad manguito No activo

| fnan J o Jeorrar] ||

El aparato guarda en memoria hasta 2.000 soldadura automaticamente. Si las 2.000 memorias
estan llenas, el aparato muestra en pantalla la advertencia correspondiente. Las otras 47
soldaduras se guardan en la memoria de rebose.

' jAtencion! Se puede producir una pérdida de datos si, a pesar de que la memoria esté
llena, se realiza una soldadura. Se recomienda asegurar oportunamente los
protocolos mediante un lapiz USB y borrar con regularidad la memoria del aparato.

Clave de acceso

Aqui se puede modificar la clave de acceso para el area protegida "Parametro”. Para modificar
la clave de acceso pulse la tecla >SMODIFICAR<. La modificacion se produce manualmente
(véase también el capitulo "Introduccién").

Mantenimiento

Area protegida con clave de acceso (exclusivamente personal de servicio o socios autorizados
de ROTHENBERGER).

Contraste 1 .
STOP

START

e T [

Contraste

Aqui se puede adaptar el contraste de la pantalla a las condiciones ambientales. El contraste se
puede modificar con las teclas de flecha >+< y >-<. Se puede salir del submenu con la tecla
>Flecha izquierda<.

8 Informacién / Diagndstico de errores

Accione en la pantalla de inicio la tecla multifuncion >INFO<.

Informacién 1/3 1 Informacién 2/3 1 Informacién 3/3 1
o STOP [r— STOP [r— sTop

Ndmero de sare: 1402000 Cantadar de manlenimienio: (000012 Lista co errcres > USH:  Transterit
Codigo de tie: D1231S6TRSABCDER [ — onoramz
Propistaro Bautima_xyz Lusgass ocupstas: 00124 2047

Soan voass
START
BT P PP ) e [ T [ s

Se presenta la siguiente informacion:

Producto ........ccccoeiniiiiiiiiies Nombre del producto
Numero de serie ........ccccuueeee.. Numero de serie del aparato
Cédigo de tipo ....cooeevvveviiinennne Cédigo de tipo del aparato conforme a la norma I1ISO 12176-2

p. €j.: P24US2VAKDX
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Propietario ........cccccceeeeiiiiinennn. Propietario del aparato (véase Seccion 7.5)

Software .........ccoceeiiiiiiiiinnenn. version del software en uso

Contador absoluto ................... Numero de todas las soldaduras realizadas alguna vez
durante la vida del aparato

Contador de mantenimiento ..... Numero de soldaduras desde el dltimo mantenimiento

Préximo mantenimiento ........... Fecha del préximo mantenimiento en formato dd.mm.aaaa

Memorias ocupadas ................ Numero de los protocolos que se encuentran actualmente en

la memoria interna del aparato
Mensajes de error ..........c......... Numero de los mensajes de error
Lista de fallos

Los mensajes de error se pueden transferir a un lapiz USB. Estos datos luego se pueden

transmitir (p. ej. por correo) a un trabajador de servicio de ROTHENBERGER o a un socio
autorizado. Si el aparato es defectuoso o si la funcién del aparato esta limitada, se puede

elaborar un diagndstico a distancia mediante la imagenes de error.

8.1 Eliminacién de errores

Clave de acceso equivocada

Para acceder al menu Parametros o Mantenimiento, se tiene que introducir una clave de acceso
vélida. Pregunte sobre su autorizacion y el codigo valido al responsable del aparato.

Manguito incorrecto

Este mensaje de error aparece cuando los parametros del manguito tomados del cédigo del
manguito no coinciden con los valores reales medidos. Compruebe si el cédigo escaneado
coincide con el manguito.

Codigo deteriorado

El cédigo del manguito escaneado no se ha podido descodificar. Por favor, compruebe que el
cédigo no esté dafiado o sucio.

Ningin manguito conectado

Se ha intentado iniciar una soldadura sin un manguito conectado. Compruebe que los contactos
del manguito y el enchufe no estén dafados o sucios.

El manguito tiene un cortocircuito

Se ha encontrado un cortocircuito en el manguito. Compruebe que los contactos del manguito y
el enchufe no estén dafiados o sucios.

Diametro del manguito > 400 mm

El aparato ROFUSE 400 Turbo solamente puede soldar manguitos de hasta 400 mm de
diametro.

Pérdida de datos — Memoria llena

Si a pesar de este mensaje se inicia una soldadura, se produce una pérdida de datos. La
soldadura NO se protocoliza. Asegurar los datos mediante un lapiz USB y borrar la memoria.

Temperatura ambiental no permitida

La temperatura ambiental esta fuera del rango permitido. Coloque el aparato en la sombra o
conecte la calefaccion.

Hipotension

Aumente la tension de funcionamiento del generador.

Sobretension

Reduzca la tension de funcionamiento del generador.

Error de frecuencia

La frecuencia de la tensién de suministro esta fuera del rango permitido.
Error del sistema

Haga reparar el aparato de inmediato. No haga mas soldaduras.
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Interrupcioén

Durante la soldadura, se interrumpi6 la tension de soldeo.

Tension de soldeo defectuosa

Durante la soldadura, la tensién de soldeo ha abandonado el rango permitido.

9 Programa de lectura y administracion RODATA 2.0

Encontrara el software de lectura asi como las instrucciones de instalacién y de empleo del
software en el lapiz USB suministrado. Si es necesario, también se puede descargar el software
desde la pagina web www.rothenberger.com.

10 Mantenimiento
Segun el DVS 2208 Parte 1 se tiene que realizar como minimo una vez al afio una
comprobacioén de repaso (mantenimiento).

11 Accesorios

Nombre del accesorio Numero de pieza de ROTHENBERGER
Escaner de codigo de barras 1500001316
Enchufe 4,0 mm 1500001317
Enchufe 4,7 mm 1500001318

12 Atencion al cliente

Los puntos de servicio de ROTHENBERGER (consulte la lista en el catalogo o en internet)
estan a su disposicion para ayudarle y ofrecerle piezas de repuesto y servicio técnico.

Para realizar el pedido de accesorios y piezas de repuesto, acuda a su distribuidor
especializado o utilice nuestro servicio de posventa:

Teléfono:  + 49 (0) 61 95/ 800 — 8200
Fax: + 49 (0) 61 95/ 800 — 7491
Email: service@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Algunas partes del aparato son materiales reciclables. Para su recogida se encuentran a
disposicion centros de reciclaje homologados y certificados. Para una eliminacién ecolégica de
las piezas no reciclables (p.ej. chatarra del sistema electrénico) consulte con su organismo de
limpieza correspondiente.

Sélo para paises UE:
No arroje las herramientas eléctricas a los desechos domésticos. Conforme a la
|

directiva europea 2012/19/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y
su transposicién a derecho nacional las herramientas eléctricas aptas para el uso no
deben ser mas recolectadas por separado y recicladas.
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ROTHENBERGER Worldwide

Australia ROTHENBERGER Australia Pty. Ltd.

Unit 6 « 13 Hoyle Avenue » Castle Hill » N.S.W. 2154
Tel. +612/9899 7577 - Fax +612/989976 77
rothenberger@rothenberger.com.au
www.rothenberger.com.au

Austria ROTHENBERGER Werkzeuge- und Maschinen
Handelsgesellschaft m.b.H.

GewerbeparkstraRe 9 « A-5081 Anif

Tel. + 43 62 46 / 7 20 9145 « Fax + 43 62 46 / 7 20 91-15
office@rothenberger.at » www.rothenberger.at

ROTHENBERGER Benelux bvba
Antwerpsesteenweg 59 « B-2630 Aartselaar

Tel. +323/8772277 -Fax+323/877 0394
info@rothenberger.be « www.rothenberger.be

Belgium

ROTHENBERGER do Brasil LTDA

Av. Fagundes de Oliveira, 538 - Galpdo A4
09950-300 - Diadema / SP - Brazil

Tel. + 55 11 /40 44- 4748 - Fax + 55 11/ 40 44- 5051

Brazil

spacente@rothenberger.com.br « www.rothenberger.com.br

Bulgaria ROTHENBERGER Bulgaria GmbH

Boul. Sitnjakovo 79 « BG-1111 Sofia

Tel. +359/2946 14 59  Fax + 359/29 46 12 05
.bg

info@rothenb bg » www.roth

China ROTHENBERGER Pipe Tool (Shanghai) Co., Ltd.

D-4, No.195 Qianpu Road,East New Area of Songjiang
Industrial Zone, Shanghai 201611, China

Tel. + 86 21 /67 60 20 61 - + 86 21 / 67 60 20 67

Fax + 86 21/ 67 60 20 63 - office@rothenberger.cn

ROTHENBERGER CZ

Prumyslova 1306/7 « 102 00 Praha 10

Tel. +420 271 730 183 - Fax +420 267 310 187
prodej@rothenberger.cz « www.rothenberger.cz

Czech
Republic

ROTHENBERGER Scandinavia A/S
Smedevasnget 8 « DK-9560 Hadsund

Tel. + 4598/ 15 75 66 » Fax + 45 98 / 15 68 23
roscan@rothenberger.dk

Denmark

ROTHENBERGER France S.A.

24, rue des Drapiers, BP 45033 « F-57071 Metz Cedex 3
Tel. +333/87 749292 - Fax + 33 3/87 74 94 03
info-fr@rothenberger.com » www.rothenberger.fr

France

ROTHENBERGER Deutschland GmbH

IndustriestraRe 7 » D-65779 Kelkheim/Germany

Tel. + 49 61 95/ 800 81 00 » Fax + 49 61 95/800 3739
verkauf-deutschland@rothenberger.com
www.rothenberger.com

Germany

ROTHENBERGER Werkzeuge Produktion GmbH
LilienthalstraBe 71- 87 « D-37235 Hessisch-Lichtenau
Tel. + 49 56 02 / 93 94-0 - Fax + 49 56 02 / 93 94 36

ROTHENBERGER Hellas S.A.

Agias Kyriakis 45 » 17564 Paleo Faliro « Greece
Tel. + 30 210 94 02 049 - +30 210 94 07 302/ 3
Fax + 30210/ 94 07 322

ro-he@otenet.gr - www.rothenberger.com

Greece

Hungary ROTHENBERGER Hungary Kift.
Gubacsi (it 26 » H-1097 Budapest
Tel. + 36 1/347-50 40 - Fax + 36 1/347 - 50 59

info@rothenb hu « www.rothenb hu

ROTHENBERGER India Pvt. Ltd.

Plot No 17, Sector - 37, Pace city-|
Gurgaon, Haryana - 122 001, India

Tel. 91124- 4618900 - Fax 91124- 4019471
contactus@rothenbergerindia.com
www.rothenberger.com

India

Italy

Nether-
lands

Poland

Russia

South
Africa

Spain

Sweden

Switzerland

Turkey

UAE

UK

USA

ROTHENBERGER |taliana s.r.l.

Via G. Reiss Romoli 17-19 - I-20019 Settimo Milanese
Tel. + 39 02/ 33 50 601 * Fax + 39 02/ 33 50 0151
info@rothenberger.it - www.rothenberger.it

ROTHENBERGER Nederland bv

Postbus 45 ¢ NL-5120 AA Rijen

Tel. +31161/293579 « Fax+31161/29 3908
info@rothenberger.nl « www.rothenberger.nl

ROTHENBERGER Polska Sp.z.0.0.

Ul. Annopol 4A « Budynek C » PL-03-236 Warszawa
Tel. +4822/2 135900 « Fax + 48 22 /2 13 59 01
biuro@rothenberger.pl « www.rothenberger.pl

ROTHENBERGER Russia

Avtosavodskaya str. 25

115280 Moscow, Russia

Tel. +7 495/ 792 59 44 » Fax + 7 495 / 792 59 46
info@rothenberger.ru « www.rothenberger.ru

ROTHENBERGER-TOOLS SA (PTY) Ltd.

P.O. Box 4360 » Edenvale 1610

165 Vanderbijl Street, Meadowdale Germiston
Gauteng (Johannesburg), th Africa

Tel. +2711/37296 31« Fax+2711/3729632
mfo@rothenbergerco za « www.rothenberger.co.za

ROTHENBERGER S.A.
Ctra. Durango-Elorrio, Km 2 « E-48220 Abadiano
izcaya
P.O. Box) 117 « E-48200 Durango (Vizcaya)
Tel. +34941621 0100« Fax+3494/621 01 31
export@roth es *« www.roth

ROTHENBERGER Sweden AB

Hemvarnsgatan 22 - S- 171 54 Solna, Sverige
Tel. + 46 854 60 23 00 - Fax + 46 8./ 54 60 23 01
roswe@rothenberger.se » www.rothenberger.se

ROTHENBERGER (Schweiz) AG

Herostr. 9 « CH-8048 Ziirich

Tel. + 41 44/ 435 30 30 » Fax + 41 44 / 401 06 08
info@rothenberger-werkzeuge.ch

ROTHENBERGER TURKIYE

ROTHENBERGER Center, Barbaros Bulvari No:9
TR-34775 Serifali / Omraniye-lstanbul

Tel. + 90/ 216 449 24 85 - Fax + 90 / 216 449 24 87
rothenberger@rothenberger.com.tr
www.rothenberger.com.tr

ROTHENBERGER Middle East FZCO

PO Box 261190 » Jebel Ali Free Zone

Dubai, United Arab Emirates

Tel. + 971/48 83 97 77 » Fax + 971/ 48 83 97 57
office@rothenberger.ae

ROTHENBERGER EQUIPMENT TRADING &
SERVICES LLC

PO Box 91208 - Mussafah Industrial Area
Abu Dhabi, United Arab Emirates

Tel. + 971/ 25 50 01 54 » + 971/ 25 50 01 53
uaesales@rothenberger.ae

ROTHENBERGER UK Limited

2, Kingsthorne Park, Henson Way,

Kettering + GB-Northants NN16 8PX

Tel. + 44 15 36 / 31 03 00 « Fax + 44 15 36 / 31 06 00
info@rothenberger.co.uk

ROTHENBERGER USALLC

7130 Clinton Road - Loves Park, IL 61111, USA
Tel. +1/80 05 45 76 98 - Fax + 1/81 56 33 08 79
pipetools@rothenberger-usa.com
www.rothenberger-usa.com

ROTHENBERGER Werkzeuge GmbH
IndustriestraBBe 7

D- 65779 Kelkheim / Germany
Telefon + 49 (0) 61 95/800 - 0

Fax + 49 (0) 6195 / 800 - 3500
info@rothenberger.com

www.rothenberger.com
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