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Caratteristiche della saldatrice multifunzione

Schema della macchina

aorON=

Corpo della macchina

Cavo alimentazione completo di spina
Schermo a cristalli liquidi a 4 righe
Interruttore generale

Tastiera con tasti:

(@ . .
@ per confermare un dato inserito
@' per cancellare un dato inserito o tornare alla schermata precedente
@ oppure @ per scorrere i valori dei menu

Cavi di saldatura

Lettore codice a barre

Sensore di controllo della temperatura ambiente

Connettore per collegamento unita prove in pressione

. Porta USB per scarico dati

. Valigia a tenuta stagna e antiurto
. Chiave USB

. Adattatori da g4.7 mm

2 L




Specifiche tecniche

. 19SMARTWELD 19SMARTWELDLIGHT
Modello Macchina
00SMARTWELD O00SMARTWELDL
Peso 230V/115V - 24 kg (57.2Ib) 230V/115V - 16 kg (35 Ib)
Dimensioni 525 x 436 x 217mm (21" x 17" x 9") 510 x 410 x h200mm (20" x 16" x 8”)
Potenza ma.ssma 2000 VA 1500 VA
assorbita
Cambo di lavoro Raccordi dal 820 al 2400mm Raccordi dal 220 al 2160mm
P (91/2°+216") (21/27+26”)
Alimentazione 230V - 50+60Hz o 115V 50+60Hz
Temperatura d’utilizzo Da-18 °C a+ 52 °C (da 0 °F a 125 °F)
Cavo d’alimentazione Lunghezza 4 m (10 ft)
Cavi di saldatura Lunghezza 4 m (10 ft)
Schermo A cristalli liquidi retro illuminati con 4 righe e 20 colonne
Protezione IP 54

Condizioni d’'uso

Alimentazione

L’alimentazione delle saldatrici multifunzione deve essere effettuata, a seconda
del modello, esclusivamente con:

e 230V in corrente alternata 50+60Hz di qualita (tolleranza massima + 20%);

e 115V in corrente alternata 50+60Hz di qualita (tolleranza massima +20%).

Si raccomanda quindi di accertarsi che la sorgente d’alimentazione che s’intende
utilizzare sia conforme alle caratteristiche richieste. Nel caso in cui la saldatrice
multifunzione sia alimentata da un generatore di tensione, assicurarsi che
quest’ultimo sia di tipo asincrono. In caso d’acquisto di un generatore, contattare il
ns. Servizio Assistenza Tecnica per avere maggiori informazioni sulle
caratteristiche richieste.

In caso d'utilizzo di cavi di prolunga, occorre porre una particolare attenzione al
rapporto tra sezione e lunghezza del cavo, per non pregiudicare il buon
funzionamento della saldatrice; in particolare, per le sezioni dei cavi di prolunga,
vale la tabella seguente:

. Lunghezza raccomandata
Sezione Cavo

2,5 mm?2 6-7m
4,0 mm? 9-11m
6,0 mm?2 15-17m

ATTENZIONE: & sempre consigliato utilizzare i cavi di prolunga totalmente srotolati.



Preparazione della saldatura

Per eseguire una saldatura corretta € necessario seguire TUTTE le seguenti istruzioni:

1. Tagliare il tubo
perpendicolarmente  utilizzando
I'apposito tagliatubo.

2. Raschiare la superficie del tubo in
modo uniforme e almeno 1cm in piu
rispetto alla lunghezza di
inserimento all’interno del raccordo
utilizzando il raschietto.

3. Evidenziare la lunghezza della
saldatura sul tubo (lunghezza pari a
meta manicotto) con [I'apposito
pennarello.

4, eliminare ogni traccia di fango,
polvere, unto o altra sporcizia
presente sulla parte terminale dei
tubi e l'interno dei raccordi

5. Bloccare i tubi con [lallineatore
dopo aver inserito il raccordo e
mantenerli bloccati durante tutto il
ciclo di saldatura ed il successivo
raffreddamento.

6. E ora possibile procedere alla
saldatura del raccordo sui tubi
inserendo i cavi con i connettori
nelle spire dei raccordi e
controllando tempi e tensione di
saldatura.




Inserimento dati generali

NOTA PRELIMINARE: se allaccensione della saldatrice sul display compare la dicitura
REVISIONE COME DA UNI 10566, contattare il centro assistenza
per programmare l'intervento di manutenzione

Una volta accesa la saldatrice agendo sullinterruttore generale, lo schermo della
macchina mostra la videata a lato:

NUPI fornitore della saldatrice

()] indica il linguaggio di dialogo con la macchina

S.R: . indica la versione o la revisione del Software

Level: indica il livello operativo della macchina (sono 3 e il valore preimpostato &

2 qui di seguito descritto). Livello 1 = semplificato, Livello 2 = Normale,
Livello 3 = Tracciabilita completa).

Revisione tra indica quanti giorni mancano alla prossima manutenzione / ricalibrazione
della saldatrice.

Senza premere alcun tasto, dopo qualche secondo lo schermo si porta automaticamente
alla videata successiva, dove compare il numero di serie della macchina che si sta
utilizzando.

Per tornare alla schermata precedente premere il tasto ESCAPE ¢ @)

Se l'operatore non preme alcun tasto, dopo qualche secondo, la macchina procede
ancora automaticamente mostrando la V|deata che indica la data e I'ora corrente. Volendo

=\

correggere questi due valori, premere il tasto (L) L) e, premendo poi 4 ';f” oppure ‘;r |nser|re

i valori desiderati. Una volta impostati i valori corretti, premere il tasto ENTER EI“T"per

confermare. Per tornare alla schermata precedente premere il tasto ESCAPE & "ESC"

A questo punto verra richiesta la modalita d’uso:
-  CONTROLLO LOCALE
- CONTROLLO DA SMARTPHONE

(e (Esc)

2 per tornare alla videata

premendo i tasti "1” " , Enter €
precedente.

per confermare, ESCAPE *

Selezionando la modalita CONTROLLO LOCALE la macchina eseguira le saldature in
modo tradizionale.

Controllo locale

In questo caso verra richiesta la modalita di funzionamento della macchina: in manuale

(ossia tramite l'inserimento manuale dei dati di saldatura) o tramite la lettura di codice a

barre (lettura con lettore ottico del codice a barre riportato sul raccordo da saldare). Anche
S oy

in questo caso la scelta verra effettuata premendo i tasti ‘&) (B Enter ®7 per

)
confermare, ESCAPE 'Y per tornare alla videata precedente.

ATTENZIONE:
- scegliendo la modalita in manuale non & possibile eseguire prove in
pressione.
- le saldatrici_dedicate alla linea Smartflex non possono avvalersi della
modalita in manuale.




Nella videata successiva vi verra richiesto il "Codice Operatore” (obbligatorio per
Smartflex). La macchina attende per qualche secondo I'immissione del dato richiesto.

A questo punto, estrarre il lettore ottico dall’apposito contenitore e scansionare codice a
barre del proprio tesserino / badge (se se ne € in possesso). In questo modo i dati
dell'operatore vengono letti e memorizzati e la macchina si setta automaticamente sulla
sua lingua d’appartenenza.

In caso non si sia in possesso del badge premere ENTER < E“T' / per passare alla videata
successiva o procedere con la procedura di inserimento manuale del codice.

)
Per linserimento manuale dei dati utilizzare i tasti \B) e/o JJ per scorrere i caratteri fino

al raggiungimento del carattere da inserire e premere Enter *J“T" per confermare e passare

al successivo carattere o se si € posizionati sull’'ultimo per confermare il codice inserito.

Una volta letto il codice operatore, compare per qualche secondo la data di scadenza

della propria CARTA: premere il tasto ENTER ¢ € ¢ 1a saldatrice si porta alla videata
successiva dove andranno inserite, a dlscre2|one dell'operatore, tutte le informazioni
necessarie all'identificazione del cantiere in cui si sta operando.

Per I'inserimento, utilizzare i tasti \’T' { b e confermare con ENTER € E”"

Appena confermato, la macchina procede e alla videata successiva si possono inserire,
sempre a discrezione dell’'operatore, ulteriori informazioni aggiuntive che saranno poi
memorizzate sul rapporto di saldatura.

7 T
Anche in questo caso, per I'inserimento, utilizzare i tasti '@J ®e premere ENTER 5”&" per

confermare.

Il campo ‘Informazioni’ pud essere compilato automaticamente scansionando il foglio
plastificato inerente alla tipologia di linea Smartflex installata (solo per Smartflex).

Una volta inserito quest’ultimo dato, ha inizio la procedura d’esecuzione della saldatura.

Impostazione lingua

Per impostare la propria lingua, accendere la saldatrice, attendere che compaia la videata
che trovate qui a fianco (dove |, ossia italiano, indica il linguaggio di dialogo impostato).

Premere il tasto FRECCIA SU '@J per selezionare la lingua desiderata e confermarla
utilizzando il tasto ENTER €7,

Saldatura in manuale (non per saldatrici Smartflex)

Ricordiamo che il funzionamento in modo manuale non da la possibilita in seguito di
eseguire prove in pressione.
Per scegliere la modalita di saldatura in manuale selezionare "Manuale” e premere

ENTER &9,

Saldatura

Nella successiva videata vi verra richiesto quale tipo di operazione svolgere

per iniziare la saldatura scegliere "Saldatura" e premere ENTER 5”4" (il numero tra

parentesi indica il numero massimo di saldature mancanti prima di esaurire la memoria).

Ora, dopo aver inserito i dati generali (codice operatore, cantiere ed eventuali informazioni
aggiuntive) e aver collegato la saldatrice al raccordo da saldare mediante gli appositi cavi,
Si possono inserire i dati di saldatura indicati sul codice a barre del raccordo, utilizzando i

tasti ® @ ¢ ENTER &7 J per confermare.

Una volta inseriti i dati, sul display apparira la seguente videata:




Tipo Tipo raccordo
I Simbolo del raccordo
(MANICOTTO) Descrizione del raccordo
Diam Diametro nominale del
raccordo in mm e pollici
U Welding Tensione di saldatura in Volt
t Welding Tempo nominale di saldatura
in secondi

Dopo aver ricontrollato i dati inseriti premere ENTER @ per confermare o ESCAPE @
per annullare l'operazione e tornare alla videata precedente.

Se non € ancora stato effettuato il collegamento del raccordo, nella successiva videata vi
verra richiesto di effettuare il collegamento del raccordo.

o
Una volta collegato il raccordo premere ENTER @ per proseguire.

Nella successiva videata vi compare il messaggio che ricorda all'operatore che, prima di
saldare, deve necessariamente aver eseguito tutte le operazioni preliminari di
preparazione (raschiatura e pulizia).

Vi verra ricordato inoltre che per una buona saldatura & necessario l'utilizzo di un

allineatore. Premere ENTER (J per proseguire o ESCAPE @ per tornare alla videata
precedente.
Comparira ora sul display un riassunto dei dati inseriti come di seguito riportato:

D Diametro del raccordo
Time Tempo di saldatura
Voltage Tensione di saldatura

o
Premendo il tasto ENTER @ parte il ciclo di saldatura mostrandovi la seguente videata:

t.rem Tempo rimanente al termine della
saldatura in secondi
Potenza emessa in Watt
MEEEE pgessione della saldatura in %
U Tensione di saldatura in Volt
E Enerqia dissipata in Joules

Un segnale acustico indica la fine del ciclo di saldatura mostrandovi i dati riportati qui a
lato. Premendo il tasto FRECCIA SU @ vi verra mostrato nel dettaglio il report di -
saldatura.

Premere ENTER @ per eseguire una nuova saldatura con i medesimi dati:oppure
premere ESCAPE @ per impostare nuovi dati.

I



Saldatura tramite lettura codice a barre

Dopo l'inserimento dei dati generali, se si € scelto di eseguire la saldatura tramite la
lettura del codice a barre vi apparira una videata contenente il menu che permette la
scelta tra due possibili modalita di funzionamento:

Modalita Saldatura
Questa scelta da la possibilita di effettuare saldare per elettrofusione tramite la lettura del
codice a barre.

Funzionamento in modalita Saldatura

Dopo aver acceso la saldatrice multifunzione, aver completato il processo di
INSERIMENTO DATI GENERALI ed aver selezionato la modalita di funzionamento,

appare la videata a lato. Ut|||zzare i tasti ‘ ";r per selezionare la funzione richiesta e
confermare con ENTER ) . Premere ESCAPE € per tornare alla videata precedente.

Saldatura
Parte un ciclo di saldatura

Scarica Memoria
Scarica memoria

Cancella Memoria
Cancella i dati di saldatura dalla memoria della macchina.

Saldatura

Collegare la saldatrice al raccordo da saldare mediante gli appositi cavi. Lo schermo
mostra il seguente messaggio:

A questo punto scansionare il codice a barre del raccordo da saldare con il lettore ottico.
A lettura effettuata, sul display compare la seguente videata:

N.B. La schermata sotto riportata & solo un esempio; i parametri possono variare
secondo latipologia e il diametro del raccordo da saldare.

Tipo Tipo raccordo
I Simbolo del raccordo
(MANICOTTO) Descrizione del raccordo
Diam Diametro nominale del raccordo in mm
U Welding Tensione di saldatura in Volt
t Welding Tempo nominale di saldatura in secondi

Se non € ancora stato effettuato il collegamento del raccordo, nella successiva videata vi
verra richiesto di effettuare il collegamento del raccordo.

Una volta collegato il raccordo premere ENTER @ per proseguire.



Il tempo di saldatura € soggetto ad aggiustamenti automatici in funzione della temperatura
dell’ambiente in cui si sta operando.

Premendo il tasto ENTER {\ET} compare la videata che ricorda all’operatore che, prima di
saldare, deve necessariamente aver eseguito tutte le operazioni preliminari di
preparazione (raschiatura e pulizia).

Vi verra ricordato inoltre che per una buona saldatura & necessario l'utilizzo di un

allineatore. Premere ENTER (J per proseguire o ESCAPE @ per tornare alla videata
precedente.

La saldatrice si porta alla videata successiva dove sono riepilogati

D Diametro del raccordo
Time Tempo di saldatura
Voltage Tensione di saldatura

—
Dopo aver verificato che tutti i dati siano corretti, premere il tasto ENTER {\5_”9 per iniziare
la saldatura.

Se i cavi di saldatura non sono stati precedentemente collegati al raccordo, sul display

appare un messaggio d’allarme (errore 31). Premere ESCAPE @' per tornare al menu
principale della modalita Saldatura.

Se invece il collegamento & corretto, parte il ciclo di saldatura e sullo schermo compare la
videata seguente:

Nominal Res. Resistenza nominale del
raccordo in Ohm
Meas. Res. Potenza emessa in Watt
Temp. Ext. Temperatura esterna in °C/°F
Temp. Int. Temperatura interna in °C/°F

e, successivamente:

t.rem Tempo rimanente al termine della
saldatura in secondi
P Potenza emessa in Watt
MEEEE pgressione della saldatura in %
U Tensione di saldatura in Volt
E Energia dissipata in Joules

Un segnale acustico indica la fine del ciclo di

@

saldatura mostrandovi i dati riportati qui a lato. Premendo il tasto FRECCIA SU \.y Vi
verra mostrato nel dettaglio il report di saldatura.

Una volta scollegati i cavi di saldatura dal raccordo, la schermata successiva richiede una
scelta:

—
premendo ENTER &2/ '(E”T (RIPETI) ricompare la videata in cui & richiesta la lettura del codice
a barre del prossimo raccordo da saldare.

premendo ESCAPE Esc' (ALTRO) si ritorna alla videata relativa ai dati del cantiere.

9



Scarico dati tramite supporto USB

Dopo aver confermato tutti i dati generali riguardanti lingua, numero di serie, data e ora,

-
codice operatore e cantiere (premendo il tasto ENTER '@), nella videata successiva
‘Operazione’ scegliere ‘Scarica Memoria USB'.

Inserire ora la chiavetta USB in dotazione nell’apposita porta posta nello scomparto
superiore della macchina.

Attendere 5 secondi prima di iniziare lo scarico dei dati premendo il tasto ENTER ' D)

Al completamento dello scarico, la videata sara quella mostrata qui a fianco.

Se la chiave non € inserita correttamente o se € guasta si ha la seguente videata.

A Prima di passare alla modalita WI-FI rimuovere sempre la chiave di

memoria USB.

Cancellazione memoria (rapporti di saldatura)

Selezionare Cancella Memoria nel menu principale, premere ENTER @ ed appare la
schermata a lato. Premere ENTER * E”I»” ancora per confermare la cancellazione oppure
ESCAPE @ per tornare al menu precedente.

Controllo da Smartphone

Scegliendo la modalita d’'uso tramite CONTROLLO DA SMARTPHONE si accedera alla
schermata OPERAZIONI, dove per proseguire si scegliera I'opzione ‘SALDATURA'.

- SALDATURA
- DOWNLOAD MEMORIA USB
- CANCELLAZIONE MEMORIA

Una volta scelta I'opzione SALDATURA, si passera alla schermata seguente e la
macchina generera la propria rete Wi-Fi. A questo punto, la tastiera sulla macchina

T




diventera inagibile, e per tornare in MODALITA’ CONTROLLO LOCALE sara necessario
riavviare la macchina.

CONNESSIONE DA SMARTPHONE

Una volta generata la rete Wi-Fi della macchina, sara possibile collegarvisi dal proprio
smartphone attivando nelle Impostazioni del dispositivo la Connessione Wi-Fi. Connettere
ora il dispositivo alla rete Wi-Fi identificata dal numero di serie della macchina.

Accedere all'Applicazione NupiWeldingCloud gratuita precedentemente installata sul
proprio dispositivo per connettersi alla macchina (FIG. 1)

Una volta connessi si potranno visualizzare le generalita della macchina stessa. Da
questa schermata & anche possibile disconnettersi dalla saldatrice (FIG.2)

Macchina Macchina

Collegati alla Macchina Scollegati dalla Macchina

Numero di Serie 10000000

Marca NUPIGECO

Modello E9001

Tensione Nomin... 230V

HWRev: 1.00 SWRev: 6.00f

FIG.1 FIG.2

Inserimento dati cantiere

o
Accedendo alla schermata DATI CANTIERE tramite apposito bottone nella parte
inferiore dello schermo, sara richiesto l'inserimento dei dati riguardanti 'operatore della
saldatura (obbligatorio per saldatrici linea Smartflex), il cantiere ed informazioni che
dovranno essere salvate tramite 'apposito pulsante ‘SALVA'.

Nella medesima schermata si potra scegliere se procedere con la saldatura immettendo i
dati in modalita manuale da tastiera oppure se utilizzare le scansioni dei codici a barre
(FIG.3).

Tutti i campi possono essere immessi sia tramite lettura di codice a barre sia
manualmente tramite tastiera (FIG.4).



Dati Cantiere

Manuale Salva

Operatore | “"“I"l

UNI 9737
PE3

Cantiere Sig. JOBS JAMES
Soc. NUPIAMERICAS
Informazioni - =

FIG.3 FIG.4
Una volta ggalta la modalita tramite lettura di codice a barre, accedere alla schermata

HiEn . ; . - . : .
saldatura & dalla barra inferiore. Qui sara possibile, facoltativamente, inserire la
rintracciabilita dei singoli prodotti coinvolti nella saldatura. L’acquisizione delle
informazioni avviene mediante scansione del codice a barre. (FIG.5 e 6)

Saldatura Saldatura

Rintr 1 Rintr 1

Rintr 3 Rintr 3

Raccordo Raccordo

FIG.5 FIG.6

La rintracciabilita opera in questo modo:

-  RINTRACCIABILITA’ 1 > richiede la lettura del codice a barre della tracciabilita
riportato sul TUBO (se il tubo ne & provvisto).

-  RINTRACCIABILITA’ 2 > richiede la lettura del codice a barre della tracciabilita
riportato sul RACCORDO.



- RINTRACCIABILITA’ 3 > richiede la lettura del codice a barre della tracciabilita
riportato sul TUBO (non richiesta se precedentemente saldato un fine linea
elettro-saldabile).

rintr.3 > Tubo

rintr.2 > Raccordo

‘ rintr.1 > Tubo ‘

N.B.

La macchina si limita a leggere e memorizzare la sequenza numerica del codice senza
decodificarlo.

Per procedere con la saldatura, &€ necessario scansionare il codice a barre del raccordo
elettrosaldabile collegato alla macchina. Una volta scansionato, saranno visualizzate in
una nuova schermata tutte le informazioni riguardati il prodotto e i dati relativi alla
saldatura. Procedendo su SALDA sara possibile iniziare le operazioni di saldatura (FIG.7).

Eventualmente si potra interrompere il processo in qualsiasi momento premendo su
INTERROMPI (FIG.8).

Saldatura Saldatura

Dati Raccordo Dati Resistenza Raccordo

Resistenza nominale: 4.13 ohm

Tipo MANICOTTO
Diametro 25
Tensione (V) 20
Tempo (s) 97

Modo Regolazione 0

Resistenza Nominale (mOhm) 4130

RaschiaturafPulizia ?
Accoppiatore posizionato ?

SALDA

FIG.7

Resistenza misurata: 4.00 ohm
Temperatura Esterna: 18.90 "C
Temperatura Interna: 17.30 °C

Stato Processo di saldatura
Percentuale: 1.6 %
Tempo Rimanente: 95 s
Tensione: 20.00 V
Potenza: 20.66 W
Energia: 0.01 kJ

INTERROMPI

FIG.8

Ultimata la saldatura si accedera automaticamente alla schermata ‘DATI SALDATURA',
che fornira tutte le informazioni riguardanti I'operazione. Da qui sara possibile fotografare
il lavoro terminato ed eventualmente inviare i dati con foto allegata via mail (FIG.9).



Dati Saldatura
Numero 192
Data 2912115
Ora
Temperatura (°C)
Operatore
Cantiere

Informazioni

Tipo Accessorio MANICOTTO:B24

Marca GE

Gestione dati

Premendo sull’icona in alto a destra della schermata sara possibile accedere alla scheda
‘GESTIONE DATI' (FIG.10)

Machine

FIG.10

Qualora si desideri scaricare sul proprio Smartphone I'archivio delle saldature contenute
nella memoria della saldatrice (visualizzabili su ARCHIVIO SALDATURE) si potra
procedere scegliendo ‘CARICA SALDATURE DA MACCHINA’ (FIG.11).

| dati scaricati su Smartphone potranno essere successivamente salvati sul relativo Cloud.

ATTENZIONE: per salvare i dati sul Cloud & prima necessario disconnettere il dispositivo
dalla rete Wi-Fi della macchina e riconnetterlo alla rete Internet, dalle impostazioni del
proprio dispositivo. (FIG.12).



Gestione Dati

Carica Sald...da Macchina 1
Totali: 191

Archivio Saldature

Memoria
Carica Test Pr...e da Macchina 1

N® Test: 0
Archivio Test Pressione

FIG.11 FIG.12

Una volta connesso a Internet sara possibile salvare i dati su Cloud solo dopo aver
selezionato una macchina (FIG.13 e FIG.14).

Gestione Dati Gestione Dati

da
Carica Sald...da Macchina

Archivio Saldature Archivio Saldature
Memoria Memoria
Carica Test Pr...e da Macchina 1 Carica Test Pr...e da Macchina 1
N* Test: 0 N° Test: O
Archivio Test Pressione

10000000 Salva dati su Cloud

60000120 60000120

annAn1na S ennnnana

FIG.13 FIG.14



Cloud per la gestione dei dati delle saldatrici
SMART

Accedere al sito

Accedendo al sito WWW.NUPIWELDINGCLOUD.COM (per ltalia, Europa, America
Latina, Asia e Oceania) o al sito WWW.NUPIAMWELDINGCLOUD.COM (per Stati Uniti)
si aprira la schermata di LOGIN.

Per cambiare la lingua cliccare sulla BANDIERA che si trova nell’angolo a sinistra sotto la
dicitura “Home” e selezionare la lingua desiderata.

Se gia registrati inserire I'E-mail e la password, oppure registrarsi cliccando su
“Registrati”.

et AT R SR I o et ] 2k o-c H 2 Nupigeco Smart Welding | |

INDUSTRIE
=

Nupi Industrie Italiane SpA

Italia (Italiano)
S Inghilterra (English)

la tud E-mail

la tua Password

Password dimenticata? clicca qui

Sei un nuovo cIiente

© 2012 - NUPT INDUSTRIE ITALTANE 5.p.A - P.IVA 02030640127
Societa unipersonale soggetta a direzione e coordinamento di NUPI Spa nupigeco.pec@legalmail.it - Uff. del Registro di Varese - REA: VA-316128 - Cap. Sociale € 20.010.000
Via Stefano Ferrario n. 8, Z.I Sud-Ovest - 21052 Busta Arsizio (VA) Italia - tel.s +329.03231.344211 - fax: +28.0331.351860 - info@nupinat.com

Credits

Una volta eseguita la registrazione verra inviata una E-mail di ‘conferma registrazione’.
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Inserimento di una nuova saldatrice

Una volta confermato I'accesso sara possibile caricare le saldatrici cliccando sul bottone
blu in alto a destra.

Per inserire una nuova saldatrice € necessario conoscerne il NUMERO SERIALE, che si
trova SUL CERTIFICATO FORNITO CON LA MACCHINA o SULL’ETICHETTA SOTTO

IL COPERCHIO, ed essere in possesso del PIN, che si trova (insieme al numero seriale)
SULL’ETICHETTA SOTTO AL COPERCHIO.

E’ possibile inoltre caricare note aggiuntive riferite alla macchina.

Serial S/N

Note

Recupera PIN

La lista con i nr di Matricola delle saldatrici registrate si presenta nel seguente modo.

INDUSTRIE
5

Nupi Industrie Italiane SpA

U

Logout
(1
Giacomo Bandera
@ ( 99887766 ) Luis ,
@ (66778899 ) proval -
@ (12481632 ) Test P
@ ( 80000100 ) Ciao ’
5) 10000000 ) ppoipoi ra

© 2012 - NUPI INDUSTRIE ITALIANE S.p.A - P.IVA 02029640127
Societd unipersonale soggetts a direzione e coordinamento di NUPI Spa nupigeco.pec@leaalmail.it - UF. del Registro di Varess - REA: VA-316128 - Cap. Sociale £ 20.010.000
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Elenco saldature

Per visualizzare le saldature effettuate selezionare il NUMERO DI MATRICOLA della
saldatrice che ha effettuato la saldatura.

Si aprira una schermata con I'elenco delle saldature.

Per cercare una saldatura in particolare € possibile FILTRARE per numero, data,
operatore, cantiere, tipo accessorio o esito.

Per conoscere informazioni aggiuntive riguardanti la saldatura cliccare sul NUMERO della
saldatura interessata.

Se di desidera tornare alla lista delle macchine cliccare su ‘LISTA MACCHINE' in alto a
destra.

Elenco saldature

SN Macchina: # 66778899

© Data Operatore Cantiere Tipo Accessorio Esito

(1) 26/11/14 18:35 . L e MANICOTTO: 224 22: INTERRUZIONE
SMA

(2) 27/03/15 17:19 §:MAN @ MANICOTTO:E24 22: INTERRUZIONE
SMA

(z2) 26/11/14 18:37 -G MAN e MANICOTTO:E24 22: INTERRUZIONE
SMA

(a) 26/11/14 18:37 -G MAN e MANICOTTO:E24 22: INTERRUZIONE
SMA

(s) 27/11/14 08:56 -G MAN e MANICOTTO:E24 0: oK
SMA

Cliccando sul numero della saldatura si aprira una schermata in cui vengono visualizzati i
DATI SALDATURA che elencano informazioni aggiuntive come l'ora in cui & stata
effettuata, la temperatura utillizzata, la marca della saldatrice etc. Inoltre il GPS permette
di conoscere il luogo esatto in cui & stata effettuata.

Se si desidera tornare all’elenco saldature selezionare ‘ELENCO SALDATURE’ in alto a
destra.

Logout

Foto
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& Elenco saldature

Dati Saldatura

Numero 1 Tipo Accessorio MANICOTTO:B24

Data 26/11/14 Marca SMA

Ora 18:35 Diametro S0

Temperatura (°C) 21.2 Tensione (V) 10

Operatore = - §:MAN Tempo Nominale (s) 60

Cantiere et Tempo Reale (s) 9

Informazioni B Y Resistenza (Ohm) 1.01

Rintracciabilita 1 0000000000000000000000000000000000000000 Energia (kJ) 0.74

Rintracciabilita 2 00000 0000 0ooo 0o Esito 22: INTERRUZIONE
Rintracciabilita 3 0000000000000000000000000000000000000000 GPS 45.58819°N,8.82347°E

e -

Segnala un errore nella mappa

Per richiedere informazioni o contattare il nostro servizio clienti selezionare il tasto in
basso a destra (‘?’) e inviare email di richiesta.

Fillbwns...
)] O Luis ||
\;I \m, proval 7
=) (1241637 ) Test v
)] (mononion’) Ciso 7
(s) (‘10000000 ) ppaipai 7

2012 - NUPT INDUSTRIE ITALIANE 5.5.A - P.IVA 03039640127
Sarierd umiparzanale saggetta a direziane o i MRt £ igaen - U, dal di Varesa - REAI VA-316134 « Cap. Saciale £ 30,010,000
Wi Sitafano Farranc . B, 2.1 Sud-Cvast - 71052 Busto Anscrio (VA) fralia - tel.c #:30,0030.344211 - faw: +9.0091,I51060 - efoffnupnst.com

Credis
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Codici di errore / problemi tipici

Le saldatrici multifunzione hanno diversi sistemi di sicurezza che controllano la saldatura
e l'inserimento dei relativi parametri. Il codice di errore compare sempre sullo schermo.
Per cancellare un codice di errore, scollegare il raccordo e premere ESCAPE ESC
quando indicato.

Per ogni necessita contattare il ns. SERVIZIO ASSITENZA TECNICA

Tel.: +39 0331 344211 — Fax: +39 0331 351860

E-mail: info@nupinet.com

ggRDg:le TIPO ERRORE DESCRIZIONE ERRORE AZIONE CONSIGLIATA
0 OK Durante ‘Ia stampa, mcﬁca che la Non sono richiesti interventi.
saldatura € andata a buon fine.
Verificare che la temperatura indicata
sullo schermo della saldatrice sia
TEMPERATURA . L . coerente con quella ambientale reale.
La temperatura ambiente & inferiore a - , - . . .
2 Evitare I’esposizione diretta ai raggi

AMBIENTE FUORI
LIMITE

-10°C o superiore a 45°C.

solari. Se la temperatura ambiente
indicata dalla saldatrice non & corretta
contattare la nostra Assistenza Tecnica.

CORTO La corrente ha superato il limite
4 CIRCUITO/ (raccordo parzialmente cortocircuitato o Sostituire il raccordo.
SOVRACCARICO  raccordo daltri costruttori).
CIRCUITO Il raccordo potrebbe essere difettoso Controllare la connessione al raccordo.
5 APERTO oppure i cavi di saldatura non sono ben .- L .
collegati al raccordo. Controllare I’'integrita dei connettori.
Controllare che Ila prolunga abbia
6 REGOLAZIONE Cavo di prolunga fuori tolleranza. diametro e lunghezza entro i valori
raccomandati.
La memoria della saldatrice ha raggiunto Scaricare i dati di saldatura appena
11 MEMORIA PIENA il  limite ~massimo di  saldature possibile o premere ESC per continuare
memorizzabili. a saldare.
MASSIMA . .
12 TEMPERATURA ~ Temperatura interna delloa saldatrice Attendere che la saldatrice si raffreddi.
multifunzione superiore a 80°C.
INTERNA
Una volta ristabiliti i normali parametri
13 ALIMENTAZIONE Durante la saldatura si & verificata d’alimentazione, attendere che il
INTERROTTA un’interruzione dell’alimentazione. raccordo sia completamente freddo e
ricominciare la saldatura dall’inizio.
14 MEMORIA VUOTA La ‘memoria  non contiene dati da Nor_1 e possibile scaricare o stampare i
scaricare. dati di saldatura.
MANUALE saldatura.

completamente freddo e ricominciare la




CODICE

ERRORE TIPO ERRORE

DESCRIZIONE ERRORE

AZIONE CONSIGLIATA

saldatura dall’inizio.

ALIMENTAZIONE

La tensione d’alimentazione € maggiore o

Accertarsi che la sorgente

: o) v : , s . . -
23 FUORI DAI LIMITI Minore de! 20(0 rispetto alla tensione d’alimentazione o il generatore stiano
nominale di funzionamento. lavorando correttamente
30 NON SALDABILE Si sta cercando di saldare un raccordo di Controllare il tipo di raccordo che si
un altro costruttore. voleva saldare.
Verificare che i connettori siano ben
RESISTENZA La resistenza del raccordo ¢ al di fuori dei |nse_r|t| nel raccordo e rlle.ggere il
! e e codice a barre del raccordo; se non
31 FUORI valori consentiti o i cavi di saldatura non . . . .
. funziona cambiare il raccordo. Se il
TOLLERANZA sono correttamente connessi al raccordo. .
problema persiste contattare la nostra
ASSISTENZA TECNICA
Probabile scarica della batteria interna
persiste contattare assistenza
102 ROTTURA CAVI Il cavo di saldatura & danneqgiato Non eseguire saldature e provvedere
DI SALDATURA ggiato. alla sostituzione del pezzo danneggiato.
SONDA
103 TEMPERATURA  Sonda Temperatura interna guasta Contattare Assistenza
INTERNA
200 WXESEIEJEZIONE L’operatore ha fermato il test di pressione E possibile far ripartire il test seguendo
OPERATORE premendo ESC le istruzioni a pag.14.
201 BASSA La pressione di test € scesa sotto al hzg?riliizcai:'ee r:zararfocl:aeéoltle:adltaéiqu;:gtl
PRESSIONE valore minimo prestabilito. - P
dall’inizio
202 MEMORIA VUOTA Non esistono dati in questa memoria oo na operazione

pressione

Prima di passare alla modalita WI-FI rimuovere sempre

memoria USB.

la chiave di



Condizioni di Garanzia

Conservare questa pagina

La saldatrice multifunzione & garantita per un periodo di 12 mesi dalla data d’acquisto. In
mancanza del documento attestante I'acquisto, la garanzia & da considerarsi nulla e non
viene riconosciuta.

La garanzia copre la sostituzione o riparazione gratuita dei componenti che risultassero
riconosciuti dal produttore come difetti di fabbricazione.

Non sono coperte da garanzia tutte le parti che dovessero risultare difettose a causa di
negligenza o trascuratezza nell’'uso, manutenzioni operate da persone non autorizzate,
danni originatisi durante il trasporto o in altre circostanze, che non siano riconosciuti dal
produttore come difetti di fabbricazione.

La garanzia non copre i danni all’'unita derivanti da sbalzi di tensione dovuti a sorgenti
d’alimentazione non stabilizzate.

La saldatrice difettosa dovra pervenire al produttore in Porto Franco e sara rispedita in
Porto Assegnato. Prima di ogni spedizione, prendere contatto con I'Ufficio Regionale
NUPI INDUSTRIE ITALIANE per ricevere I'autorizzazione alla spedizione.

Nupi Industrie Italiane S.p.A. declina ogni responsabilita per eventuali danni, diretti o
indiretti, a persone o cose, che avvengano durante I'utilizzo della saldatrice.

Dichiarazione di Conformita

Nupi Industrie Italiane S.p.A., Via Stefano Ferrario - Z.1. Sud Ovest 21052
Busto Arsizio VA

DICHIARA
Che la saldatrice multifunzione

MODELLO
o 00SMARTWELD o 00SMARTWELDL o 19SMARTWELD o 19SMARTWELDL

o 115 Volt o 230 Volt

Matricola Nr .......cocoiiiiiiiiiiiiie e

- e costruita in conformita alla direttiva CEE 89/392 e UNI 10566
- € conforme alle disposizioni delle seguenti Direttive e/o Normative internazionali:

Di emissione EN 50081-1: EN 55022
Di immunita EN 50082-1: EN 61000-4-2

La presente dichiarazione perde ogni validita in caso di modifiche all’'unita multifunzione
senza nostra espressa autorizzazione per iscritto.

Busto Arsizio,
Nupi Industrie Italiane S.p.A.



ENGLISH

The illustrations and on-screen displays in this guide are for explanation purposes only and
may vary slightly from current operations.

For additional information, please refer to the operation manual in the digital support
included.
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Multifunction welding unit characteristics

Machine diagram

oM~

Machine body

Power cable with plug
4-line LCD display
Power switch

Button strip with:

to confirm entered data

59 to delete entered data or return to the previous display

@ or @ to scroll up/down menu figures
Welding cables

Barcode scanner

Ambient temperature detecting sensor
Connector for pressure test unit

. USB for data download

. Waterproof and shockproof case
. USB stick

. Adapters with g 4,7 mm pins

2 L




Technical specifications

Multifunction welding unit

. . 19SMARTWELD 19SMARTWELDLIGHT
Welding unit model
00SMARTWELD O0SMARTWELDL
Weight 230V/115V - 24 kg (57.2Ib) 230V/115V - 16 kg (35 Ib)
Dimensions 525 x 436 x 217mm (21" x 17" x 9") 510 x 410 x h200mm (20" x 16” x 8" )
Maximum absorbed 2000 VA 1500 VA
power

Fittings from 20 to 2400mm
(21/2"+016")

230V - 50+60Hz 0 115V 50+60Hz
From -18 °C to + 52 °C (da 0 °F a 125 °F)

Working range Fittings from 220 to 160mm (21/2"+@6")

Power supply

Working temperature

Power cable

Length 4 m (10 ft)

Welding cables

Length 4 m (10 ft)

Screen Backlit LCD, 4 lines, 20 columns
IP protection 54
Max welding voltage 42V

Working conditions

Power supply

The power supply of multifunction welding units shall be exclusively carried out as
follows according to the different models:

e 230V quality alternating current 50+60Hz (maximum tolerance + 20%);

e 115V quality alternating current 50+60Hz (maximum tolerance + 20%).

We therefore recommend to ensure that the power source that you intend to use is up to
the required characteristics. If input to your multifunction welding unit is from a tension
generator, make sure that it is of the asynchronous type. Before purchasing a generator,
contact our Customer Service Representative to obtain more information on its required
characteristics.

If extension cables have to be used, pay special attention to the ratio between the cable
cross section and length, to prevent affecting your multifunction welding unit smooth
operation; in particular, as far as extension table cross sections are concerned, the
following chart applies:

Cable Section

2.5 mm? (13 AWG)
4.0 mm2(11 AWG)
6.0 mm?2(9 AWG)

Recommended length
6-7m(19.69 — 22.97 ft)
9-11m (29.53 — 36.09 ft)
15-17 m (49.21 — 55.77 ft)

WARNING: it is always advisable to use fully unwound extension cables.



Preparing for welding

To carry out welding correctly, ALL the following steps must be followed:

Cut the pipe at right angles with
the special pipe cutters.

Scrape the pipe surface
homogeneously down to at least 1
cm (0.39 in) in excess of the pipe
insertion length inside the fitting by
using the scraper.

Mark the welding length on the pipe
(equal to half the coupler length)
with the special marker.

Remove any mud, dust, grease or
other traces of dirt from the pipe
ends and the internal part of the
fitting.

Lock the pipes with the special
aligner after inserting the fitting and
keep them locked throughout the
entire welding cycle and the
subsequent cooling time.

It is now possible to weld the fitting
and the pipes by inserting the
connecting cables inside the fitting
pins and checking welding time and
voltage.



General information entry

PRELIMINARY NOTE: If the display reads MAINTAIN ACC. TO UNI 10566 when
switching on the welding unit display, please contact our
Customer Service Representative staff for maintenance.

After switching on the welding unit via the main switch, the machine display will look as
per the screenshot on the right:

NUPI name of welding unit supplier

(UK) machine language

S.R: . Software version or revision

Level: it refers to the machine operating level (there are 3 levels, the pre-set

one being level 2 as described here below).

Level 1 = simplified, Level 2 = Normal, Level 3 = Full traceability.
Mainten. in it indicates the number of days to the next welding unit service /

resetting.

Without pressing any key, wait for the screen to automatically pass to the next
screenshot after a few seconds; this screenshot shows the serial number of the machine
in use.

)

i
To return to the previous screen display, press the ESCAPE &7 key.

If no key is pressed by the operator, after a few seconds the machine will once again
automatically pass to the next screenshot, showing the current tlme and date. To modify

either value, press the !) key, and then, press either (!) or \\ ; to enter your required
values. After setting the right values, hit the ENTER 'E”T"key to confirm. To return to the

||ESC ]

previous screenshot, press the ESCAPE ' key.

The user will now be prompted to choose a machine operating mode:

- LOCAL CONTROL
- SMARTPHONE CONTROL
Y
Enter your ch0|ce by pressing the keys (ﬂ 4 ‘; then press Enter '“Y to confirm or

ESCAPE 9 to retum to the previous screenshot.

By selecting the LOCAL CONTROL mode, the machine will carry out all welds in the
traditional mode.

Local control

In this case, you will be asked to enter the unit's functioning mod: manual mode (by
manually entering the welding data) or by barcode reading (reading of the barcode on
the fitting to be welded via the barcode scanner) In this case too you shall make your

choice by pressing the keys ® angior ® , ENTER € (S confirm, ESCAPE &7 € ¢
return to the previous screenshot.

ATTENTION:
- if you select the manual mode you will not be able to carry out pressure
tests
- itis not possible to select the manual mode for Smartflex welding units




In the next screen display, you will be prompted to enter your "Operator ID code"
(compulsory for Smartflex). The machine will wait a few seconds for the required
information to be entered. Take the barcode scanner out of its special compartment and
scan the barcode on your own operator’s card or badge (if you have one). In this way,
your operator details will be scanned and stored and the machine will automatically set
itself to your working language.

(D)

Should you not own a badge, press ENTER '/
enter your operator ID code.

to go to the next screenshot or manually

For manual data entry, use the keys (!) and/or \!’J to scroll down the characters until

the character to enter is reached. Press Enter ‘=7 E”T" to confirm and shift to the next

character, or, if the last character has been entered, to confirm the whole code entry.

After the operator ID code has been read, the operator's CARD expiry date will be

displayed for a few seconds: press the ENTER ‘=~ 'E”T" ' key and the welding unit will pass to

the next screenshot where all the information needed to identify the currently active job
site can be entered.
(@)

To enter, use the keys ﬂ \;‘; and confirm by pressing ENTER -,
After the information has been entered and confirmed, the machine will pass to the next

screenshot, where the operator may choose to enter additional information which will
then be saved in the welding report.

1) )
In this case, too, enter by pressing the keys @® ® then hit ENTER @ 10 confirm.

The Information field can be automatically filled in by scanning the plastic datasheet that
refers to the type of Smartflex line installed (only for Smartflex).

After entering this last information, the welding procedure will start.

Language setting

To set your language, switch on the welding unit and wait for the screenshot on the right
side to appear (where 1, Italian, refers to the pre-set working language). Now press the

ARROW UP \e) key to select your required language and confirm by pressing the
ENTER &7  key.

Manual mode (not for Smartflex welding units)

As you may recall from the previous paragraph, manual welding, i.e. welding by entering
the type of fitting, welding time and voltage by hand, will not allow subsequent pressure
testing.

o

To set the manual welding mode, select "Manual" then press ENTER =2/ @ ”T"

Welding
In the next screenshot, you will be prompted to enter the type of operation to carry out,
IENTU

to begin welding select "Welding" then press ENTER =/ (the number in the brackets
indicates the number of welds before you run out of memory)

After having entered all the general information (operator ID code and any other
additional information) and having connected the welding unit to the fitting to weld via the
welding cables, the welding details contained in the fitting bar code can be entered, by

Y
using the keys \ ﬂ" ‘ and then ENTER ‘2% to confirm.

After completing data entry, the display unit will show the following screenshot:




Type Type of fitting
I Fitting symbol
(COUPLER) Fitting description
Diam Nominal diameter of the fitting in mm
and inches
U Welding Welding voltage in Volt
t Welding Nominal welding time in seconds

After checking the entered data once again, press either ENTER {\EET) to confirm or

Y
ESCAPE '@' to delete the action and return to the previous screenshot.

If the fitting connection has not been carried out yet, you will be prompted to carry out
the fitting connection in the next screenshot.

After connecting the fitting press ENTER {\EET) to continue.

The next screenshot shows a message reminding the operator that, before welding, all
the required preparatory actions must have been completed (scraping and cleaning).

You will also be reminded that, in order to ensure good welding, an aligner must be

used. Press ENTER @ to continue or ESCAPE '@' to return to the previous
screenshot.

A summary of the information entered so far will be displayed at this point as shown here
below:

D Fitting diameter
Time Welding time
Voltage Welding voltage

&)

After checking that all the data are correct, press the ENTER =2/ key to start welding.

If the welding cables have not been previously connected to the fitting, the display unit
will show an alarm message (error 31).

Press ESCAPE '@' to return to the main menu in Welding Mode.

If the connection has been completed correctly, a welding cycle begins and the following
screenshot will appear:

t.rem Residual welding time in seconds
Power output in Watts
MEEEE \\cding progress %
U Welding voltage in Volts
E Dissipated energy in Joules




A sound signal marks the end of the welding cycle and the information shown on the
right is displayed. Press the ARROW UP key (!) to display a detailed welding report.

-~
Press ENTER @3‘ to carry out a new welding cycle using the same data.

)
Or alternatively, press ESCAPE ‘&Y to enter new data.

Welding by barcode scanning

After entering general details, if you have chosen to carry out welding by barcode
scanning a screenshot will be shown, containing the menu allowing to choose between
two possible operating modes:

Weld Mode
This selection enables to carry out welds by electric melting via barcode scanning.

Welding mode operation

After powering on your multifunction welding unit, completing the GENERAL DATA
ENTRY procedure and selecting an operating mode, the screenshot on the right will be

&+ TR
shown. Use the keys (!) ¥/ to select your required function and confirm with ENTER

/. Press ESCAPE = to return to the previous screen display.

Welding
A welding cycle starts

Memory Download
Memory download

Memory Erasing
Deletes welding data from the machine memory

Welding

Connects the welding unit to the fitting to weld via the welding cables. The display unit

will read:

Now scan the barcode of the fitting to be welded via the barcode scanner.

After scanning, the display will show the following page screenshot:
NOTE: The screenshot here below is provided as an example only; the parameters
can change according to the type and diameter of the fitting to be welded.




‘ELO’ Fitting type
I Fitting symbol
(COUPLER) Fitting description
Diam Nominal diameter of the fitting in mm
U Welding Welding voltage in Volts
t Welding Nominal welding time in seconds

If fitting connection has not yet been carried out, the next screenshot will prompt you to
carry out the fitting connection.

o\
After connecting the fitting, press ENTER ‘2 to continue.

The welding time may change automatically according to the ambient temperature in the
working environment.

Press ENTER @ The next screenshot shows a message reminding the operator that,
before welding, all the required preparatory actions must have been completed (scraping
and cleaning) .

You will also be reminded that |n order to ensure good welding, an alignment clamps

must be used. Press ENTER 'ET) to continue or ESCAPE @ to return to the previous
screen display.

The welding unit will go to the following screen display where the following information is
summarised

D Diameter of the fitting
Time Welding time in seconds
Voltage Welding voltage in Volts

Y
After checking that all the information is correct, press the ENTER (ET)' key to start
welding.
If the welding cables have not been previously connected to the fitting, the display unit

will show an alarm message (error 31). Press ESCAPE '@i&" to return to the main menu in

the Welding mode.
If the connection has been correctly completed, a welding cycle begins and the following
screenshot is displayed:

Nominal Res. Nominal resistance of the fitting
in Ohm
Meas. Res. Fitting resistance measured in
Ohm
Temp. Ext. External temperature in °C/F
Temp. Int. Internal temperature in °C/F




followed by:

t.rem Residual welding time in seconds
P Power output in Watts
MEEEE \\c(ding progress %
U Welding voltage in Volts
E Dissipated energy in Joules

A sound signal marks the end of the welding cycle and the information shown opposite is
displayed. Press the ARROW UP key (!) to display a detailed welding report.

After disconnecting the welding cables from the fitting, the next screen display will
prompt you to choose between:

Y
pressing ENTER (E”D (REPEAT) to show again the screen page asking for barcode
scanning of the next fitting to weld.

pressing ESCAPE & ) 'Y (OTHER) to return to the job-site data screen display.

Download data by USB

Dopo aver confermato tutti i dati generali riguardanti Ilngua numero di serie, data e ora,

codice operatore e cantiere (premendo il tasto ENTER Q) nella videata successiva
‘Operazione’ scegliere ‘Scarica Memoria USB’.

After confirming all the general data about language, serlal number date and time,

operator code and construction site (by pressing ENTER Q) choose 'Download USB
Memory' in the next screenshot 'Operation’'.

Now insert the USB key supplied with the welding unit inside the door placed in the
overhead compartment of the machine.

—
Wait for 5 seconds before starting the data download by pressing ENTER Eﬂ”

When download is completed, the screenshot on the right will appear.

If the USB stick has not been inserted correctly or if it is not working, the screenshot on
the right will appear.

A Before switching to WI-FI mode always remove the USB memory stick.

Memory erasing (welding reports)

Select Erase Memory in the main menu, press ENTER @ to display the screen page

=)
opposite. Press ENTER (ET) once again to confirm erasing or ESCAPE '©Y to return to
the previous menu.

10



Smartphone control

By choosing the operation mode via SMARTPHONE CONTROL the OPERATIONS
display will show and the WELDING option shall be selected.

-  WELDING
- USB MEMORY DOWNLOAD
- MEMORY ERASE

Once you have chosen the WELDING option, you will move to the next screen and the
machine will generate its own Wi-Fi network. At this point, the keyboard on the machine
becomes unusable, and you will have to restart the machine to return to LOCAL
CONTROL MODE.

CONNECTION VIA SMARTPHONE

Once the Wi-Fi network of the machine has been generated, you can connect to it from
your smartphone by activating the Wi-Fi connection in the device settings. Now connect
the device to the Wi-Fi network identified by the serial number of the machine.

Access to the free Application NupiWeldingCloud previously installed on your device to
connect to the machine (Fig. 1).

Once connected you will see the general data of the machine itself. From this
screenshot you can also disconnect from the welding unit (FIG.2)

Machine Machine

Connect to Machine Disconnect from Machine

Serial Number 10000000
Mfr. NUPIGECO

Model E9001

Nominal Voltage 230V

HWRev: 1.00 SWRev: 6.00f

FIG.1 FIG.2

Construction site data entry

&

A
By accessing the SITE DATA screen using the appropriate button at the bottom of
the screen, you will be asked to enter data concerning the welding operator (required
for Smartflex welding units), the site and information to be stored with the button
'SAVE .

[Remote Reaulatich

I
[{RemoteReq

(4l



In the same screen you can choose whether to proceed with the welding by entering
data manually from the keyboard, or whether to use the barcode scanning (FIG.3).

All fields may be entered either by reading a barcode or manually via the keyboard
(FIG.4).

Site Data

Manual Save

Operator | ”"“I"l

UNI 9737
PE3

Site Sig. JOBS JAMES
Soc. NUPIAMERICAS
Information < ' s I _.

FIG.3 FIG.4

After choosing the mode by reading the barcode, access to the welding screen ﬂ!
from the bottom bar. Here you can optionally enter the traceability of each product
involved in welding. The acquisition of information is carried out by scanning barcode
(FIG.5 and 6).

Welding

Welding

Trace 1
Trace 2
Trace 3

Trace 1
Trace 2
Trace 3

Fitting Fitting

FIG.5



Traceability works as follows:

-  TRACEABILITY 1 > requires the traceability barcode reading indicated on the
PIPE (if the pipe has it).

- TRACEABILITY 2 > requires the traceability barcode reading indicated on the
FITTING.

-  TRACEABILITY 3 > requires the traceability barcode reading indicated on the
PIPE (not required if an electrofusion end fitting has been previously welded).

’ Trac.1 > Pipe ‘

N.B.

The machine only reads and stores the numerical sequence of the code without
decoding it.

To proceed with welding, it is necessary to scan the barcode of the electrofusion fitting
connected to the machine. Once scanned, all information regarding the product and the
data related to welding will be displayed in a new screenshot. By proceeding with WELD
you can start welding operations (FIG.7).

If necessary, you can stop the process at any time by pressing STOP (FIG.8).

Weld Welding Data

Fitting Resistance Data 196

Nominal Resistance: 0.90 ohm
Measured Resistance: 0.81 ohm

04/03116
08:09
Qutside Temperature: 19.50 °C

Inside Temperature: 18.70 °C Temperature (°C) 19.5

Operator
Welding Process Status
Percentage: 4.1 %

Site

Information

Time Left: 96 s
Voltage: 30.00 V
Power: 1095.25 W
Energy: 1.50 kJ

Fitting COUPLER :B24

Brand SMA

Photo

FIG.7 FIG.8



Once welding is complete, you will be automatically led to the screenshot "WELDING
DATA', which will provide all information regarding the operation. From here you can
photograph the completed operation and possibly send the photo by e-mail as an
attachment (FIG.9).

Welding Data
Number 196
Date 04/03116
Hour 08:09
Temperature (°C)
Operator
Site

Information

Fitting COUPLER :B24

Brand SMA

FIG.9

Data management

By clicking on the icon on the top right side of the screen you can access the ‘DATA
MANAGEMENT’ chart (FIG.10)

Machine

FIG.10

If you wish to download the archive of welds contained in the memory of the welding unit
(that can be viewed in WELDING ARCHIVE) ON YOUR Smartphone, you can choose
'LOAD WELDS FROM WELDING MACHINE' (FIG.11).

The data downloaded to a Smartphone can then be stored on its Cloud

Once the device has been connected to the Internet, you will be able to save the data to
the Cloud only after a welding unit has been selected (FIG. 12).



Data Management

from to
Load Welds from Machine 1 196
Total: 196

Welding Record

Memory
Load Pressur...from Machine 1

NTest: 0
Pressure Test Record

FIG.11 FIG.12

WARNING: to save the data on the Cloud you must first disconnect the device from the
Wi-Fi network of the machine and reconnect it to the Internet from the settings of your
device. (FIG.13 e FIG.14).

Data M t
Data Management SRansnenen

from
Load Welds from Machine ----

from to
Load Welds from Machine ----

Welding Record Welding Record

Memory
Load Pressur...from Machine 1
NTest: 0

Memory
Load Pressur...from Machine 1

NTest: 0
Pressure Test Record

ave Data on Cloud ©

Pressure Test Record

10000000

FIG.13 FIG.14



Cloud for data management of SMART welding
units

Accessing the website

By accessing the website WWW.NUPIWELDINGCLOUD.COM (for ltaly, Europe, Latin
America, Asia and Oceania) or WWW.NUPIAMWELDINGCLOUD.COM (for USA) the
LOGIN screen will appear.

To change the language, click on the FLAG which is located in the left corner under
"Home" and select the desired language.

If you have already registered, enter the e-mail address and password, or register by
clicking on "Register".

INDUSTRIE
El

DI

Nupl Industrie Italiane SpA

(‘ 2= United nggm (English)

forgot your pageMord reick here
New custom

@ 2012 - NUPI INDUSTRIE ITALIANE S.p.A - P.IVA 03039640127
Societd unipersonale soggetta a direzione = coordinamento di NUPI Spa nupigeco.pec@legalmail.it - Uf. del Registro di Varese - REA: WA-216128 - Cap. Sociale
€ 20.010.000
Via Stefano Ferrsrio n. 8, Z.1. Sud-Ovest - 21052 Busto Arsizio (VA) Italia - tel.: +39.0321.344211 - fax: +35.0331.351860 - info@nupinet.com

Credits

Once the registration is complete, a confirmation email will be sent to the address
indicated.
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Uploading a new welding machine

Once the access is confirmed, it will be possible to upload the welding machines by
clicking on the blue button at the top right.

To upload a new welding machine, it is necessary to know its SERIAL NUMBER that
can be found in the CERTIFICATE PROVIDED WITH THE MACHINE or on the LABEL
UNDER THE COVER and the PIN number that can be found on the LABEL UNDER
COVER (along with the serial number).

You can also enter additional notes regarding the machine.

sso.html?Appld=1
35Tudio 2040 % Pantore | IridSyste..  [EJ] CP 050/ Ring-binde.. ¥ File CAD RACCORDI.. [ web welding cloud s Clienti - 5d Studio [ silvia (&) Genera

Add Macchine

Recupera PIN

Cancel Salva

The list of Serial Numbers of the recorded welding machines is as follows.

""ﬂ_lj Nupi Industrie Italiane SpA

Logout
11
Giacomo Bandera
@ 99887766 ) Luis 7
(@) 66778899 ) proval P
@ 12481632 ) Test s
@ 80000100 ) Ciao 7
5) 10000000 ) ppoipoi Vd

@© 2012 - NUPI INDUSTRIE ITALIANE S.p.A - P.IVA 02020640127
Societd unipersonale soggetta a direzione & coordinamento di NUPI Spa nupigeco.pec@legalmail.it - UFf. del Registro di Varess - REA: VA-316128 - Cap. Sociale € 20.010.000

T




Weld list

To view the performed welds, select the SERIAL NUMBER of the welding machine that
carried out the weld.

This will open a screen with the list of welds.

To search for a weld in particular you can FILTER by number, date, operator,
construction site, accessory type or outcome.

To find additional information about the weld, click on the NUMBER of the relevant weld.

If you want to return to the list of welding machines, click on MACHINE LIST in the upper
right.

ding.html?P1=ITALIANO&P2=09887766#
3a 5Tudio 2040 + Pantone | IrdSyste.., CP 050 / Ring-binde... ¥ File CAD RACCORDL.. [*J web welding cloud ::#* Clienti - Sd Studio (77 silvia @ Generatore ¢
Logout
=
Machine SN: # 99887766
I
O Data Operator Site Data Type Result Snapshot

1 05/10/14 14158 SeeeeiMANG e MANICOTTO:B24 SMA 22: INTERRUZIONE
2 05/10/14 14:58 SeiMANG e MANICOTTO: B24 SMA 22: INTERRUZIONE
3 09/10/14 15:00 iMAN Pippo MANICOTTC:B24 SMA 22: INTERRUZIONE
5 16/10/14 14:27 SiMAN e MANICOTTO:B24 GE 22: INTERRUZIONE
s 17/10/14 11124 seeeeiMAN e MANICOTTO:B24 GE 221 INTERRUZIONE

Clicking on the weld number will open a screen with the WELD DATA indicating
additional information such as the time when the weld was carried out, the temperature
used, the welding machine brand etc. In addition, the GPS allows you to know the exact
place where the weld was carried out.

If you want to return to the list of welding machines, select WELD LIST at the top right.
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INDUSTRIE

Nupi Industrie Italiane SpA

Il

Welding data

Numero 2 Tipo Accessorio MAMNICOTTO:B24

Data 09/10/14 Marca SMA

Ora 14:58 Diametro 90

Temperatura (°C) 25.6 Tensione (V) 10

Operatore = - :MAN Tempo Nominale (s) &0

Cantiere 00 @ Tempo Reale (s) 5]

Informazioni = 0-—- Resistenza (Ohm) 1.01

Rintracciabilita 1 0000000000000000000000000000000000000000 Energia (kJ) 0.47

Rintracciabilita 2 0000000000000000000000000000000000000000 Esito 22: INTERRUZIONE

Rintracciabilita 2 0000000000000000000000000000000000000000 GPS 45,58820°N,8.82352°E
A

Mappa  Satellite

To request information or contact our customer service, select the button on the bottom
right ("?') and send an email request.

Fillw:..

1 (998R7766 | Luis 2
E) (66778890 | proval v
E) (12481632 ) Test Vi
4 “annonion ) Ciao ra
5 " 10000000 ) praipai rd
© 2012 - NUPT INDUSTRIE ITALIAME 5.p.A - P.IVA 030390840127
Sacieth umiparzsnals snpgetta a direvians o i HLIBE Spa mupige - U, del Bingistra di Varess - REAI VA=31A138 « Cap. Saclale £ 30.010.000
ia Sitafana Faeranc n. 0, 2.0, Sud-Chast - 21052 Busts Ansiria (VA) Malia - tels 00031944211 - fars #0091 51000 - sdnrupnet.com
Credis

Error codes / common problems

Multifunction welding units have various safety systems to monitor welding and welding
parameter entry. Error codes are always displayed on the screen. To delete a displayed
error code, disconnect the fitting and press ESCAPE or ESC when prompted.
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For any additional
REPRESENTATIVE

information

please contact our

Tel.: +39 0331 344211 — Fax: +39 0331 351860

E-mail: info@nupinet.com

CUSTOMER SERVICE

ERROR  ERRORTYPE  ERROR DESCRIPTION RECOMMENDED ACTION
0 OK During printing, it shows that welding has No action required.
been successfully completed.
Check that the temperature reading on
the welding unit screen is consistent
AMBIENT Ambient temperature is either lower than with the actual room temperature.
2 TEMPERATURE -10°C or hi hper than 45°C Prevent direct exposure to sunlight. If
OFF LIMITS 9 ' the room temperature read by the
welding unit is not correct, contact our
Customer Service Representative staff.
Current has exceeded limit
4 SHORT CIRCUIT/ (partial fitting short-circuit or fitting made Replace fitting.
OVERLOAD
by other manufacturers).
5 OPEN CIRCUIT Fitting might be faulty or weIdm_g cables Check connection to ?h_e fitting.
not correctly connected to the fitting. Check connectors efficiency.
Check that extension diameter and
6 ADJUSTMENT Extension cable out of tolerance range. length are within the recommended
range of values.
Welding unit memory has stored max Download welding data as soon as
11 MEMORY FULL possible or press ESC to continue
number of welds .
welding.
MAX INSIDE Multifunction welder inside temperature . . .
12 TEMPERATURE _ over 80°C. Wait for the welding unit to cool down.
After restoring normal power input
13 POWER FAILURE A power failure has occurred during parameters, wait for the fitting _to cool
welding. down completely before repeating the
welding procedure from the start.
14 MEMORY EMPTY Memory not containing any data to Nc? welding data can be downloaded or
download. printed.
, Wait for the fitting to cool down
22 MANUAL STOP ESC. has been pressed during the completely before repeating the
welding cycle. -
welding procedure from the start.
23 INPUT VOLTAGE Input voltage is higher or lower than the Make sure that the power source or the
OFF LIMITS rated operating voltage by 20%. generator are operating efficiently.
30 NOT WELDABLE ~ You are frying to weld a fitting made by oo the type of fitting being welded.
another manufacturer.
Check that the connectors are correctly
RESIST. OUTSIDE The _flttlng resistance is outside of Fhe plugged in th_e_flttmg or scan the fitting
permitted range of values or the welding barcode again; should this not work,
31 TOLERANCE >
cables are not correctly connected to the replace the fitting. If these problem
RANGE o . -
fitting. persists, contact our Customer Service
Representative staff.
. Internal battery could be flat.
101 RAM MEMORY \F/{Qi';" memory data and date/time not pe onter dateltime and if problem
persists contact customer care
102 \éVRI;IIE_ADdI(NG CABLE Welding cable is damaged Do not weld and replace damaged part.
INTERNAL
103 TEMPERATURE Internal Temperature Probe failure Contact our After-Sale Service staff.

PROBE




ERROR

CODE ERROR TYPE ERROR DESCRIPTION RECOMMENDED ACTION
200 MANUAL  STOP Operator aborted pressure test by The test can be restarted by following
BY OPERATOR pressing ESC page 14 instructions.
201 LOW PRESSURE Test pressure below minimum pre-set Loc_ate and fix leak, then repeat the
value. testing procedure from the start.
202 MEMORY EMPTY No data in this pressure memory No operation

Before switching to WI-FI mode always remove the USB memory stick.



Warranty Terms

Please keep this page

Your multifunction welding unit is guaranteed for a period of 12 months starting from the
date of purchase. Failing a receipt to prove the purchase, this warranty shall be null and
void and shall not be acknowledged.

This warranty shall entitle to free replacement or repairing of any parts which the
manufacturer may find as having manufacturing defects.

The present warranty shall not cover each and every part found faulty because of
carelessness or neglect in use, maintenance carried out by unauthorised persons,
damages produced during transport or in other circumstances, not acknowledged by the
manufacturer as manufacturing defects.

The present warranty shall not cover any damage to the unit caused by voltage surges
caused by non-stabilised power sources.

A faulty welding unit shall be returned to the manufacturer Carriage Paid and then sent
back Carriage Forward. Before returning a welding unit, please contact your NUPI
INDUSTRIE ITALIANE local office to obtain the required authorisation to return an item.

Nupi Industrie Italiane S.p.A. shall not be held responsible for any direct or consequential
damage to people or property which may occur during welding unit use.

Statement of Compliance

Nupi Industrie Italiane S.p.A., Via Stefano Ferrario - Z.1. Sud Ovest 21052
Busto Arsizio VA

HEREBY DECLARES
That the multifunction welding unit

MODEL
o 00SMARTWELD o 00SMARTWELDL o 19SMARTWELD o 19SMARTWELDL

o 115 Volt o 230 Volt

Serial NO. ..cvviiiii

- has been built in accordance with CEE 89/392 and UNI 10566 Standards

- is compliant with the provisions of the following international Standards and/or
Directives:

Emission EN 50081-1: EN 55022
Immunity EN 50082-1: EN 61000-4-2

The present statement shall become null and void in the event of any multifunction
welding unit alterations not explicitly authorised by us in writing.

Busto Arsizio,
Nupi Industrie Italiane S.p.A.
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Sede Legale e Operativa
via Stefano Ferrario 8
21052 Busto Arsizio (VA)
tel. 0331-344211
fax 0331-351860
info@nupinet.com

Download on the

App Store

Sede Operativa
via dell’Artigianato 13
40023 Castel Guelfo (BO)
tel. 0542-624911
fax 0542-670851
info@nupinet.com

Sede Operativa
via Colombarotto 58
40026 Imola (BO)
tel. 0542-624911
fax 0542-670851
info@nupinet.com

www.nupiindustrieitaliane.com





