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1. Sicherheit
1.1  Gefahren

Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät entspricht dem Stand 
der Technik und ist nach den Anforderungen der 
ISO 12176-2 und nach anerkannten sicherheits-
technischen Normen gebaut und mit entsprechen-
den Schutzeinrichtungen ausgestattet. Außerdem 
ist das FRIAMAT XL Schweißgerät hinsichtlich des 
deutschen Gerätesicherheitsgesetzes umfassend 
geprüft. Das FRIAMAT XL Schweißgerät wird vor 
der Auslieferung auf Funktion und Sicherheit ge-
testet. Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen 
jedoch Gefahren für:

-  die Gesundheit des Bedieners,
-  Ihr FRIAMAT XL oder andere Sachwerte des Be-

treibers,
-  die effi ziente Arbeit Ihres FRIAMAT XL.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedie-
nung, Wartung und Instandhaltung Ihres FRIAMAT 
XL zu tun haben, müssen:

-  entsprechend qualifi ziert sein und
-  diese Bedienungsanleitung genau beachten.

Es geht um IHRE Sicherheit!

1.2  Sicherheitshinweise und Tipps

Diese Bedienungsanleitung verwendet folgende 
SYMBOLE mit WARNHINWEISEN:

GEFAHR!

Bezeichnet eine drohende Gefahr!

Das Nichtbeachten dieses Hinweises kann schwere 
gesundheitliche Schäden und Sachschäden hervor-
rufen.

ACHTUNG!

Bezeichnet eine gefährliche Situation!

Das Nichtbeachten dieses Hinweises kann leichte 
Verletzungen oder Sachschäden bewirken.
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WICHTIG!

Bezeichnet Anwendungstipps und andere nützli-
che Informationen.

1.3  Bestimmungsgemäße Verwendung

Das FRIAMAT XL Schweißgerät dient ausschließlich 
zum Schweißen von

-  FRIALEN XL-Großrohrtechnik mit Druckrohren 
aus PE-HD (SDR 17-33)

-  FRIALEN-Sicherheitsfi ttings mit Druckrohren aus 
PE-HD (SDR 17.6-7.4), sowie

-  FRIAFIT-Abwasserfi ttings mit Abwasser-Rohrlei-
tungen aus PE-HD (SDR 17-33).

Mit Ihrem FRIAMAT XL Schweißgerät lassen sich 
auch Fittings anderer Hersteller verarbeiten, sofern 
sie vom Hersteller mit einem Barcode 2/5 interlea-
ved (überlappt) nach ISO/IEC 16390: 2007 und nach 
ISO 13950: 2007-03 versehen sind sowie und eine 
Spannung von nicht weniger als 12 Volt benötigen. 
Bitte beachten Sie bei der Verarbeitung auch die 
Leistungsangaben und technischen Daten der zu 
schweißenden Fittings und Ihres FRIAMAT XL 
Schweißgeräts (siehe auch Kapitel 2.4 „Technische 
Daten“).

ACHTUNG!

Die Verarbeitung von FRIALEN XL Keilmuffen 
KM-XL >– d 1000 mit dem FRIAMAT XL Schweiß-
gerät haben ausschließlich im Generatorbetrieb 
zu erfolgen. Ein Netzbetrieb ist hier nicht zu-
lässig! 

Das FRIAMAT XL Schweißgerät ist für den Betrieb in 
der Überspannungskategorie II ausgelegt.

Zur bestimmungsgemäßen Verwendung gehört 
auch das Beachten:
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-  aller Hinweise dieser Bedienungsanleitung sowie
-  der Richtlinien des DVGW-Regelwerkes, des DVS, 

der UVV- bzw. entsprechender Länder-Vorschriften.

WICHTIG!

Eine andere Verwendung ist nicht bestimmungs-
gemäß!

Die FRIATEC AG haftet nicht für Schäden durch 
bestimmungswidrigen Gebrauch:

-  Umbauten und Veränderungen sind aus Sicher-
heitsgründen nicht zugelassen.

-  Das FRIAMAT XL Schweißgerät darf nur von 
Elektro-Fachkräften geöffnet werden.

-  Beim Schweißen mit FRIAMAT XL Schweißgerä-
ten, deren Plomben aufgebrochen sind, erlöschen 
alle Gewährleistungs- und Haftungsansprüche.

Beispiele für bestimmungswidrigen Gebrauch:

-  Verwendung als Batterieladegerät.
-  Verwendung als Spannungsquelle für Heizgeräte 

aller Art.

1.4  Gefahrenquellen

-  Beschädigte Anschlussleitungen und Verlänge-
rungskabel sofort austauschen lassen.

-  Sicherheitseinrichtungen weder entfernen noch 
außer Betrieb setzen.

-  Erkannte Mängel sofort beseitigen. 
-  Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät nicht unbeobachtet 

lassen.
-  Von brennbaren Flüssigkeiten/Gasen fernhalten.
-  Nicht in EX-Umgebung betreiben.

1.5  Zugelassene Bediener

Nur geschultes Personal darf mit Ihrem FRIAMAT XL 
Schweißgerät arbeiten. Der Bediener ist im Arbeits-
bereich gegenüber Dritten verantwortlich. Der Be-
treiber muss:

-  dem Bediener die Bedienungsanleitung zugäng-
lich machen und

-  sich vergewissern, dass dieser sie gelesen und 
verstanden hat.
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1.6  Gefahren durch elektrische Energie

-  Keine beschädigten Verbindungskabel verwen-
den.

-  Anschlusskabel auf Beschädigungen überprüfen.
-  Alle Anschlussleitungen dürfen nur durch autori-

sierte Service-Stationen ersetzt werden!
-  Vor allen Pfl ege- und Wartungsarbeiten den Gerä-

teanschlussstecker ziehen!
-  Wartung und Reparaturen nur von autorisierten 

Service-Stationen durchführen lassen!
-  Das FRIAMAT XL Schweißgerät nur an die Be-

triebsspannung anschließen, die auf dem Typen-
schild angegeben ist.

WICHTIG!

Baustellen-Verteiler: Vorschriften über FI-Schutz-
schalter beachten!

Im Außenbereich (Baustellen) müssen Steckdosen 
mit Fehlerstrom- (FI-) Schutzschaltern ausgestattet 
sein. Beim Einsatz von Generatoren ist das DVGW 
Arbeitsblatt GW308 und VDE 0100 Teil 728 zu 
 beachten. Die erforderliche Generator-Nennleistung 
ist abhängig vom Leistungsbedarf des größten ein-
zusetzenden Fittings, von Anschlussbedingungen, 
Umweltverhältnissen und dem eigentlichen Gene-
ratortyp (dessen Regelcharakteristik). Da die 
 Generatoren verschiedener Baureihen sehr unter-
schied liche Regelcharakteristiken zeigen, kann die 
Generatoreignung selbst mit der vorgeschriebenen 
Nennleistung nicht garantiert werden.

Im Zweifelsfall (z.B. Neuanschaffung) autorisierte 
Service-Station befragen oder die Service-Hotline 
der FRIATEC anrufen (+49 (0) 621 486 1533). 

Nur Generatoren verwenden, die mit Frequenzen 
inner halb des Bereiches von 44-66 Hz arbeiten. 

Erst den Generator starten und eine halbe Minute 
laufen lassen. Die Leerlaufspannung ggf. einregeln 
und begrenzen auf die in den technischen Daten 
vorgegebene Spannung. Generator-(Netz-) Siche-
rung maximal 16 A (träge).
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ACHTUNG!
Überprüfen Sie vor Schweißbeginn die Versor-
gungsspannung für Ihr FRIAMAT XL Schweißge-
rät. Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät wird betrieben 
mit Dreiphasenwechselspannung (400 Volt).

Bei Verwendung eines Verlängerungskabels auf 
ausreichenden Leitungsquerschnitt achten:

-  2,5 mm² bis 25 m Länge (Starkstromkabel: 5 x 2,5 
mm² / 16A).

Kabel vor Gebrauch stets komplett abrollen! Wäh-
rend der Schweißung keine zusätzlichen Verbrau-
cher am gleichen Generator betreiben! Nach Been-
digung der Schweißarbeiten zuerst den Gerätean-
schlussstecker vom Generator abtrennen, dann 
diesen abschalten.

GEFAHR!
Lebensgefahr! Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät 
niemals öffnen, wenn es unter Betriebsspannung 
steht!

Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät darf nur vom Fach-
personal einer autorisierten Service-Station geöffnet 
werden!

1.7  Emissionen

Der (äquivalente) Dauerschalldruckpegel des 
 FRIAMAT XL Schweißgerätes liegt unter 70 db(A). 
Beim Arbeiten in lärmarmer Umgebung wirkt der 
Signalton in der Stellung „laut“ sehr laut. Aus die-
sem Grunde ist der Signalton einstellbar (laut/leise).

1.8  Sicherheitsmaßnahmen am Aufstellort

ACHTUNG!
Das Gewicht Ihres FRIAMAT XL Schweißgeräts 
beträgt ca. 50 kg. Beachten Sie beim Transport 
die Bestimmungen des Arbeitsschutzgesetzes 
im Hinblick auf die Gefährdung durch Heben und 
Tragen von Lasten. 
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ACHTUNG!

Das FRIAMAT XL Schweißgerät ist spritzwasser-
geschützt. Es darf jedoch nicht in Wasser ge-
taucht werden.

ACHTUNG!

Das FRIAMAT XL Schweißgerät darf nur außer-
halb des Baustellengrabens eingesetzt werden.

Soll das FRIAMAT XL Schweißgerät auch im 
 Graben zur Anwendung kommen, muss nach 
BGI 594 und BGI 534 zwingend eine geeignete 
Fehlerstromschutzeinrichtung (FI-Schalter) in 
die Geräteanschlussleitung zwischengeschaltet 
werden. Der hierzu erforderliche FI-Schalter 
(< 30 mA) muss für tiefe Temperaturen ausgelegt 
sein (Symbol „Schneefl ocke“). Bei Anwendung 
innerhalb des Grabens muss eine tägliche Prü-
fung des FI-Schalters durchgeführt werden. 

1.9  Signaleinrichtungen

Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät bestätigt bestimmte 
Bedienabläufe mit einem Signalton (1, 2, 3 oder 5 
Töne). Diese Signale haben folgende Bedeutungen: 

Signalton 1 x bedeutet:
 Einlesen des Barcodes bestätigt.
Signalton 2 x bedeutet:
 Schweißvorgang beendet.
Signalton 3 x bedeutet:
 Versorgungsspannung zu tief/zu hoch.
Signalton 5 x bedeutet:
 Achtung Fehler, Displayanzeige beachten!

1.10  Notfall

Im Notfall sofort den Hauptschalter auf „AUS“ 
schalten und Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät von der 
Spannungsversorgung trennen. Ihr FRIAMAT XL 
Schweißgerät wird stillgesetzt durch:

-  Betätigen des Hauptschalters oder
-  Ziehen des Geräteanschlusssteckers.
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2. Basisinformationen

2.1  Aufbau/Teile

Die Elektronik Ihres FRIAMAT XL Schweißgerätes ist 
in einem spritzwassergeschützen Gehäuse unter-
gebracht. An der Oberseite befi ndet sich die Kabel-
aufnahme für das Schweiß- u. Netzkabel sowie der 
Hauptschalter. Auf der Rückseite befi ndet sich die 
Zube hör tasche; seitlich rechts ist die Klappe für den 
Zugang zu den elektronischen Schnittstellen. Das 
 FRIAMAT XL Schweißgerät ist für eine maximale 
Schweißspannung von 80 VDC ausgelegt. Die Ver-
sorgung und die Schweißspannung trennt ein 
Sicher heits trans formator.

2.2  Funktionsprinzip

Mit dem FRIAMAT XL Schweißgerät lassen sich nur 
Elektro-Schweißfi ttings mit Barcode schweißen: je-
dem Fitting ist ein Aufkleber mit einem Barcode zu-
geordnet. Dieser enthält Informationen für eine ord-
nungsgemäße Schweißung. Das rechnergestützte 
Befehlssystem Ihres FRIAMAT XL Schweißgerätes:

-  regelt und kontrolliert dabei die Energiedosierung 
vollautomatisch und

-  bestimmt die Schweißzeit unter Berücksichtigung 
der Umgebungstemperatur. Die Temperatursonde 
im Schweißkabel erfasst dabei laufend die Umge-
bungstemperatur.

ACHTUNG!

Die Temperatursonde zur Erfassung der Umge-
bungstemperatur ist am Schweißkabel an der 
Scannerleitung im Bereich der Scannertasche 
angebracht (silberfarbene Metallhülse). Da die 
Erfassung der Umgebungstemperatur an der 
Schweißstelle Bestandteil einer ordnungsgemä-
ßen Schweißung ist, muss die Temperatursonde 
unbedingt vor Beschädigungen geschützt wer-
den. Außerdem müssen Sie darauf achten, dass 
sowohl die Temperatursonde als auch der je-
weils zu schweißende Fitting identischen Umge-
bungstemperaturen ausgesetzt sind, d.h. Verar-
beitungssituationen wie z.B. Temperatursonde in 
der prallen Sonne und Fitting im Schatten müs-
sen vermieden werden. 
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2.3  Funktionen der Lüfter

Seitlich befi nden sich die Lüftungsschlitze mit dar-
unter liegenden Lüftern. Grundsätzlich starten die 
Lüfter automatisch bei jeder Schweißung (siehe 
auch nachfolgenden WICHTIG-Hinweis).
Durch die aktive Kühlung der Leistungsbaugruppen 
ist Ihr Gerät bestens geeignet, die Anforderungen 
auf der Baustelle (z.B. mehrere Schweißungen 
unter schied licher Fittings hintereinander) zu be wäl-
tigen.

WICHTIG!

Die Funktion der Lüfter ist von der internen Tem-
peratur der Leistungsbaugruppe abhängig. Wenn 
eine bestimmte Temperatur überschritten ist, 
sind die Lüfter auch außerhalb des Schweißpro-
zesses aktiv.
Lassen Sie das FRIAMAT XL Schweißgerät nach 
einer Schweißung eingeschalten, damit die Lüf-
ter die Temperatur der Leistungsbaugruppe sen-
ken können.

2.4  Technische Daten

Eingangs-/  AC 400V (3P + N + SL) 
Spannungsbereich 

Frequenzbereich  45 – 66 Hz 

Stromaufnahme AC 16 A max. / 3~ 

Ausgangs-Leistung ca. 4600 W 

Generator  AC 400V 
Nennleistung für  mindestens AC 10 kW 
FRIALEN XL 
Großmuffen ≥ d 1000 

Gerätesicherung 20 A träge 

Gehäuse Schutzart IP 54 
 DIN EN 60529 
 Schutzklasse I 
 DIN EN 60335-1 

Anschlusskabel 4 m mit CEE – Stecker 
 (400V / 16A) 

Schweißkabel   4m mit Buchsenkontakten 
ø 4 mm (CONTACT4)
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Arbeitstemperatur- -20°C bis +50°C** 
bereich 

Lagertemperatur- -20°C bis +70°C 
bereich 

Schweißstrom- Kurzschluss 110 ADC 
überwachung Unterbrechung 0,25 x IN 

Schnittstellen * seriell (nur für Service) 
 * 2 USB- Schnittstellen: 
 USB A 
 USB B 

Schweißspannung 12 VDC bis max. 80 VDC 

Abmessungen  274 x 593 x 446 mm 
B x T x H  

Gewicht  ca. 50 kg 

Technische Änderungen vorbehalten.

**:  Beim Schweißen von Fittings anderer Herstel-
ler unbedingt die Angaben zum Arbeitstem-
peraturbereich beachten!

2.5  Automatische Aktivierung „Wartungs-
intervall“

Mit der ersten Schweißung, welche Sie mit dem 
FRIAMAT XL Schweißgerät durchführen, wird das 
hinterlegte Wartungsintervall (siehe auch Kapitel 
6.2) automatisch auf aktiv gesetzt (Empfehlung 
-FRIATEC: 12 Monate).

WICHTIG!

Der führende Wartungstermin wird immer im 
Display angezeigt und kann ggf. von dem am 
FRIAMAT XL Schweißgerät angebrachten Ser-
vice auf kleber abweichen.

2.6  Transport/Lagerung/Versand

Die Anlieferung Ihres FRIAMAT XL Schweißgerätes 
erfolgt in einer Aluminium-Transportkiste. Das Aus-
packen stellt keine besonderen Anforderungen dar. 
Die Lagerung in der Transportkiste ebenso wenig. 
Temperaturbereich beim Lagern beträgt 
-20°C.....+70°C.
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ACHTUNG!

Stets in der Aluminium-Transportkiste transpor-
tieren/lagern.

2.7  Aufstellen/Anschließen 

Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät kann vor Regen und 
Nässe geschützt im Freien aufgestellt und betrieben 
werden. 

-  Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät auf ebenem Boden 
(möglichst waagrecht) aufstellen.

-  Sicherstellen, dass der eingesetzte Generator 
oder Baustellenverteiler mit maximal 16 A (träge) 
abgesichert ist.

-  Geräteanschlussstecker in die Anschlussdose 
stecken.

-  Ggf. Verlängerungskabel verwenden, dabei auf 
ausreichenden Leitungsquerschnitt achten (siehe 
auch Kapitel 1.6). 

-  Bei Verwendung eines Generators, dessen Be-
triebsanleitung beachten.

ACHTUNG!

Sämtliche Kabel vor Gebrauch stets komplett 
abwickeln!

2.8  Inbetriebnahme

ACHTUNG!

Verschmorung! Verschmutzte Kontakte an  Fitting 
und Schweißstecker können die Stecker ver-
schmoren.

Kontaktfl ächen von Fitting und Schweißstecker 
müssen immer sauber sein:
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-  Vorhandene Beläge gründlich entfernen.
-  Stecker vor Verschmutzung schützen, ggf. aus-

tauschen.
-  Schweißstecker und Kontaktbuchsen des Fittings 

auf Verschmutzung prüfen, dann erst kontaktie-
ren.

3. Grundsätzlicher Ablauf „Schwei-
ßen“

3.1  Vorbereitung

Für die fachgerechte Verarbeitung der FRIALEN XL 
Großrohrtechnik, FRIALEN Sicherheitsfi ttings und 
des FRIAFIT Abwassersystems sind die entspre-
chenden Montageanleitungen zu beachten. Für die 
Fittings anderer Hersteller gilt das Entsprechende.

WICHTIG!

Kabel komplett abwickeln!
Das gilt für Geräteanschluss-, Schweiß- und ggf. 
Verlängerungskabel. Die Kontaktflächen der 
Schweißstecker und des Fittings müssen sauber 
sein; verschmutzte Kontakte können zu Überhit-
zungen und Verschmorungen des Steckers füh-
ren. Gegebenenfalls vorhandene Verunreinigun-
gen sauber entfernen. Grundsätzlich Stecker vor 
Verschmutzung schützen. Sollte einmal ein  Belag 
entstanden sein, der sich nicht vollständig ent-
fernen lässt, müssen die Schweißstecker ausge-
tauscht werden.

ACHTUNG!

Wird das FRIAMAT XL Schweißgerät dauerhaft 
zur Verarbeitung von FRIALEN XL Groß muffen 
>– d 1000 eingesetzt, sind die Schweißstecker 
mindestens alle 6 Monate auszutauschen. 

-  Fitting und Rohre gemäß Montageanleitung für 
die Schweißung vorbereiten.

-  Darauf achten, dass die Kontaktstifte des Fittings 
zum Anschließen der Schweißstecker zugänglich 
sind. 
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-  Stromanschluss herstellen (Netz- oder Generator-
anschluss).

-  Bei Generatoranschluss zuerst den Generator 
starten und 30 Sekunden warmlaufen lassen.

-  Gerät am Hauptschalter einschalten.
-  Schweißstecker mit den Kontaktstiften des 

Fittings verbinden.

ACHTUNG!

Es ist sicherzustellen, dass die Schweißstecker 
vollständig auf den Fittings-Kontaktsteckern 
 gesteckt sind!

3.2  Strichcode einlesen

WICHTIG!

Entnehmen Sie den FRIAMAT XL Barcodescan-
ner aus der Scannertasche, indem Sie die Scan-
nertasche öffnen, den FRIAMAT XL Barcode-
scanner greifen und herausziehen. Es ist unzu-
lässig, ersatzweise den Barcode eines andersar-
tigen Fittings einzulesen. Nach Beendigung des 
Einlesevorgangs muss der FRIAMAT XL Bar-
codescanner sofort wieder in der Scannertasche 
verstaut werden, um Beschädigungen und Ver-
unreinigungen zu vermeiden.

WICHTIG!

Stellen Sie außerdem sicher, dass die Schweiß-
stecker Ihres FRIAMAT XL Schweißgerätes kom-
plett, d.h. über die gesamte Innenkontaktlänge 
auf die Kontaktstecker des Fittings aufgesteckt 
sind. Ist das Strichcode-Etikett auf dem Fitting 
aufgeklebt, so ist ausschließlich dieses zu ver-
wenden. Sollte das Strichcode-Etikett des zu 
schweißenden Fittings wegen einer Beschädi-
gung nicht lesbar sein, so ist ein baugleicher 
Fitting des gleichen Herstellers mit einem les-
baren Strichcode-Etikett zu verwenden.
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Der FRIAMAT XL Barcodescanner liest die Barcodes 
berührungslos ein. Es genügt, auf den Barcode zu 
zielen und den Einleseknopf zu drücken. Der Bar-
code wird mittels eines roten Lichtbandes erfasst, 
welches den gesamten Barcode möglichst in der 
Mitte durchqueren muss. Der Barcode wird nicht 
eingelesen, wenn das rote Lichtband davon abwei-
chend auf den Barcode trifft. 

 Korrekte Position!  Keine korrekte Position; 
 (Position: Mittig zentriert  Einlesen nicht möglich! 
 über dem Barcode) 

  

 Keine korrekte Position; 
 Einlesen nicht möglich!  

  

Optimale Einleseergebnisse werden erzielt, wenn 
der FRIAMAT XL Barcodescanner in einem geringen 
Abstand (ca. 10 cm) von dem einzulesenden Bar-
code positioniert wird. Bei schlecht gedruckten oder 
leicht beschädigten Barcodes kann es hilfreich sein, 
den FRIAMAT XL Barcodescanner direkt auf den 
Barcode zu halten und dann - mit gedrücktem Ein-
lese knopf - vom Barcode wegzuführen. Das erfolg-
reiche Einlesen des Strichcodes wird durch das 
 Ertönen eines Signaltons und das Aufl euchten eines 
grünen Signallichts in der Mitte des eingelesenen 
Barcodes signalisiert. 

3.3  Schweißvorgang starten

ACHTUNG!

Bei Störungen im Schweißablauf kann in selte-
nen Fällen heiße PE-Schmelze ausgestoßen 
werden.

Deshalb:  
Während der Schweißung einen Sicherheitsab-
stand von mindestens 2 m zur Schweißstelle 
einhalten! Während der Schweißung keine weite-
ren Verbraucher anschließen.
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Der Schweißvorgang kann jederzeit durch Drücken 
der STOP-Taste unterbrochen werden. Nach Ab-
kühlung der Schweißstelle (und ggf. Beseitigung der 
Fehlerquelle) kann die Schweißung wiederholt wer-
den (abhängig vom Fittinghersteller; bitte beachten 
Sie die Verarbeitungshinweise der jeweiligen Fitting-
hersteller).

Bedienschritte:
1.  Anzeige „Rohr bearbeitet?“, wenn zutreffend be-

stätigen.
2.  START-Taste drücken, um Schweißvorgang ein-

zuleiten. Nun erfolgt eine automatische Überprü-
fung der Umgebungstemperatur und der Wider-
standscheck des angeschlossenen Fittings. Die 
Schweißung beginnt. Im Display können Sie die 
Dauer der Schweißung verfolgen (komplette 
Schweißzeit wird angezeigt und in Sekunden bis 
Schweißende hochgezählt).

3.  Anzeige „Schweißende“ bedeutet: Schweißvor-
gang beendet. Die Anzeigen „t:“ und „tc:“ bedeu-
ten Soll- und Ist-Schweißzeit und müssen über-
einstimmen.

4.  Schweißparameter auf dem Rohr/Fitting notieren. 
Damit werden auch Doppel-Schweißungen ver-
mieden.

5.  Die Displayanzeige „Schweißende“ mit „t:“ und 
„tc:“ ist zwingend mit der STOP-Taste zu quit-
tieren. Alternativ kann dies auch durch Betätigen 
der Führungstaste „OK“ erfolgen. Damit ist 
der Schweißvorgang abgeschlossen und das 
 FRIAMAT® Schweißgerät bereit für die nächste 
Schweißung.
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4. FRIAMAT XL 
4.1  Erklärung der Funktionstasten 

Der FRIAMAT XL hat 9 Funktionstasten. Bitte be-
achten Sie das nun folgende Schema und die 
grundsätzliche Erklärung der Tasten. 

Führungstasten: Die Führungstasten sind blau ein-
gefärbt, befi nden sich in der Tastatur ganz oben 
(direkt unter dem Maxi-Display) und sind mit einer 
grauen Leiste hinterlegt. Die Führungstasten sind 
nicht beschriftet, da ihre Funktionen je nach Ein-
gabe vor gang unterschiedlich sind und in der unter-
sten Zeile des Maxi-Displays angezeigt werden 
(siehe Kapitel 4.2 und 4.3). 

START: Die START-Taste ist grün eingefärbt. Die 
START-Taste dient zum Starten eines Schweißvor-
ganges. 

STOP: Die STOP-Taste ist rot eingefärbt. Die STOP-
Taste dient zum Abbrechen eines Schweißvorgan-
ges und generell zum Abbrechen (ohne Speichern) 
von Eingabevorgängen. Beim Abbrechen von Ein-
gabevorgängen mit der STOP-Taste gelangen Sie 
stets in das Grundbild (Ausgangsbild) des Maxi-
Displays zurück (Reset-Funktion). 

Richtungstasten: Die Richtungstasten sind blau 
eingefärbt, mit schwarzen Richtungspfeilen verse-
hen und befi nden sich in der unteren Hälfte der 
Tastatur. Mit den Richtungstasten (links/rechts) be-
wegen Sie den Cursor beim Eingeben von Zeichen 
(z.B. Noteingabe, Datum) im Display nach links bzw. 
nach rechts. Mit den Richtungstasten (oben/unten) 
wählen Sie an der jeweiligen Stelle das gewünschte 
Zeichen (Buchstabe, Zahl, Sonderzeichen) aus. 
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WICHTIG!

In den meisten Fällen führt das Gerät auto-
matisch bzw. über die Führungstasten durch die 
einzelnen Menüs bzw. Eingabevorgänge. Wenn 
dieser Automatismus unterbrochen werden soll 
(weil Sie z.B. einen Eingabeschritt vorher einen 
Fehler gemacht haben) und/oder die Führungs-
tasten durch andere Funktionsbegriffe belegt 
sind, können Sie sich ebenfalls mit den Rich-
tungstasten durch die Menüs bzw. Eingabevor-
gänge bewegen. 

4.2  Aufbau Display (Grundbild) 

Die Displaygestaltung teilt sich in 4 Bereiche auf: 

Displaybereich 1: In diesem Fensterausschnitt wer-
den Ihnen ständig wichtige Umgebungsinformatio-
nen angezeigt (Datum, Uhrzeit, Umgebungstempe-
ratur, Spannung und Frequenz). 

Displaybereich 2: In diesem Fensterausschnitt wer-
den Ihnen ständig die Funktionen als Symbol ange-
zeigt, die sie zu diesem Zeitpunkt aktiv geschalten 
haben (z.B. Dokumentation, Traceability-Modus). 
Sehen Sie hierzu auch Kapitel 4.4 „Erklärung der 
Displaysymbole“. 

Displaybereich 3: In diesem Fensterausschnitt 
(„Hauptfenster“) werden sämtliche Eingaben und 
Informationen innerhalb der einzelnen Menüs darge-
stellt. 
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Displaybereich 4: Die drei schwarzen Textbalken 
sind den darunter liegenden blauen Eingabetasten 
(„Führungstasten“) zugeordnet und wechseln je 
nach Eingabevorgang ihre Bezeichnung und Funk-
tion. Die jeweiligen Begriffe sind prinzipiell selbst-
erklärend und führen Sie dadurch sicher bei Ihren 
Eingabevorgängen (siehe auch Kapitel 4.3). 

4.3  Erklärung der Displayfunktionen 

Die Funktion, der den blauen Führungstasten zuge-
ordneten schwarzen Textbalken, ist je nach Einga-
bevorgang unterschiedlich. Dennoch kommen durch 
den intelligenten Grundaufbau der Menüs nur weni-
ge Begriffe (und damit Funktionen) zum Einsatz: 

MENÜ
 Durch Tastendruck gelangen 

Sie in das Hauptmenü.

AUSWAHL
 Durch Tastendruck wählen 

Sie ein Untermenü aus.

O.K.
 Durch Tastendruck bestätigen 

Sie die im Hauptfenster ange-
zeigten Informationen.

SPEICHERN
 Durch Tastendruck speichern 

Sie Ihre Eingabevorgänge.

ABBRUCH
 Durch Tastendruck brechen 

Sie Eingabevorgänge ohne zu 
speichern ab und gelangen in 
den jeweils vorhergehenden 
Eingabeschritt.

WEITER
 Durch Tastendruck bewegen 

Sie sich einen Eingabeschritt 
weiter.

ZURÜCK
 Durch Tastendruck bewegen 

Sie sich einen Eingabeschritt 
zurück. 

NEU
 Durch Tastendruck können 

Sie Textfelder neu beschrei-
ben (z.B. Infotext, Kom mis-
sions num mer, etc.).
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ÄNDERN
 Durch Tastendruck können 

Sie Menüeinstellungen und/
oder bereits vorhandene Tex-
teingaben ändern (z.B. die 
letzten 10 Kommissionsnum-
mern).

SHIFT
 Durch Tastendruck gelangen 

Sie beim Ändern in den Ein-
gabemodus „Entfernen/Einfü-
gen“ (s.u.).

ENTFERNEN
 Durch Tastendruck können 

Sie einzelne oder auch meh-
rere Zeichen bei Texteingaben 
entfernen.

EINFÜGEN
 Durch Tastendruck können 

Sie einzelne oder auch meh-
rere Zeichen bei Texteingaben 
einfügen.

DETAILS
 Durch Tastendruck wird Ihnen 

der entschlüsselte Trace-
ability-Barcode angezeigt.

ID-DATEN
 Siehe Kapitel 4.10.1. 

NOTEINGABE
 Siehe Kapitel 4.10.4. 

INFOTEXT
 Siehe Kapitel 4.10.3.
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4.4  Erklärung der Displaysymbole 

Symbole im Displaybereich 2 

 Dokumentation eingeschaltet (inkl. 
Anzeige der noch freien Speicher-
plätze).

  Eingabe von Nahtnummern möglich. 

  Laufende Nummer nicht nach Kom-
missionsnummern geordnet, son-
dern fortlaufend.

  Eingabe von Traceability-Barcodes 
möglich.  

  Eingabe von Rohrnummern mög-
lich.  

  Eingabe von Rohrlängen möglich. 

  Signalgeber ausgeschalten.   

  Drucker angeschlossen.   

  FRIATEC Memory-Stick angeschlos-
sen.   

  Wartungstermin überschritten (siehe 
auch Kapitel 4.11.6).   
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Symbole im Displaybereich 3

 Leeres Kästchen zeigt an, dass der 
jeweilige Menüpunkt/die jeweilige 
Funktion nicht aktiviert ist.

 Kästchen mit Haken zeigt an, dass 
der jeweilige Menüpunkt/die jeweili-
ge Funktion aktiviert ist.

4.5  Menü „Grundeinstellungen“ 

4.5.1  Dokumentation 

Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät wird mit ausgeschal-
teter Dokumentation geliefert. Die Funktion „Doku-
mentation“ dient zum Speichern der schweißtechni-
schen Parameter. Diese können jeweils einer Kom-
missionsnummer und/oder einem Schweißerpass 
zugeordnet werden. Über die Führungstaste „Menü“ 
gelangen sie zum Menü „Grundeinstellungen“. Dort 
befi ndet sich das Untermenü „Dokumentation“. 
Durch Betätigen der entsprechenden Führungs-
tasten können Sie in diesem Menü die Dokumenta-
tion ein- oder ausschalten. 

4.5.2  Uhrzeit 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Grundeinstellungen“. Dort befi ndet sich das 
Untermenü „Uhrzeit“. Durch Betätigen der entspre-
chenden Führungstasten können Sie in diesem 
Menü die Uhrzeit verändern. 

4.5.3  Datum 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Grundeinstellungen“. Dort befi ndet sich das 
Untermenü „Datum“. Durch Betätigen der entspre-
chenden Führungstasten können Sie in diesem 
Menü das Datum verändern. 

4.5.4  Sprache 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Grundeinstellungen“. Dort befi ndet sich das 
Untermenü „Sprache“. Durch Betätigen der ent-
sprechenden Führungstasten können Sie in diesem 
Menü die von Ihnen gewünschte, im Display ange-
zeigte Sprache auswählen. 
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WICHTIG!

Das Menü „Sprache“ wird mit zwei Sternen (ein 
Stern vor dem Begriff „Sprache“, ein Stern da-
hinter) kenntlich gemacht. Diese dienen dazu, 
das Sprachen-Einstellmenü identifizieren zu 
können, wenn beispielsweise versehentlich die 
Sprache verstellt wurde. 

4.5.5  Protokollsprache 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Grundeinstellungen“. Dort befi ndet sich das 
Untermenü „Protokollsprache“. Durch Betätigen der 
entsprechenden Führungstasten können Sie in die-
sem Menü die von Ihnen gewünschte Sprache der 
Dokumentation auswählen. 

WICHTIG!

Die Sprache eines Protokolls kann unabhängig 
von der Sprache auf dem Display eingestellt 
werden. 

4.5.6  Lautstärke 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Grundeinstellungen“. Dort befi ndet sich das 
Untermenü „Lautstärke“. Durch Betätigen der ent-
sprechenden Führungstasten können Sie in diesem 
Menü die Lautstärke wahlweise auf „laut“ oder 
 „leise“ einstellen. 

4.6  Menü „Schweißablauf“ 

WICHTIG!

Das Menü „Schweißablauf“ wird erst aktiviert 
(und damit visuell sichtbar für Sie), wenn die 
Doku men ta tion eingeschaltet ist. Sämtliche 
Unter menüs sind bei Auslieferung (Werkseinstel-
lung) grundsätzlich nicht aktiviert. 
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Durch Drücken der MENUE-Taste gelangen Sie in 
das Hauptmenü. Dort begeben Sie sich mit den 
Richtungstasten (oben/unten) auf das Untermenü 
„Schweißablauf“ und wählen dieses durch Betäti-
gen der START-Taste aus. 

4.6.1  Kommissionsnummer 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Kommissions-
nummer“. Dort können Sie das Arbeiten mit Kom-
missionsnummern ein- oder ausschalten. Nach 
Akti vie rung der „Kommissionsnummer“ erscheint 
im Grundbild bei „➔ CODE“ in der oberen Zeile die 
Kommissionsnummer „#####################“. 

4.6.2  Schweißerpass 

WICHTIG!

Das Menü „Schweißerpass“ wird erst aktiviert 
(und damit sichtbar für Sie), wenn – bei einge-
schalteter Dokumentation – erstmals ein Schwei-
ßerpass eingelesen wurde. Schweißerpässe 
können bei FRIATEC bestellt werden. Mit dem 
erstmaligen Einlesen eines Schweißerpasses 
werden alle Schweißungen, die nun ausgeführt 
werden, unter dem Code dieses Schweißerpas-
ses gespeichert. Durch Einlesen eines anderen 
Schweißerpasses wird Ihr FRIAMAT XL Schweiß-
gerät entsprechend umgeschaltet. 

WICHTIG!

Nach dem Einlesen des Schweißerpasses gelan-
gen Sie automatisch in das Untermenü „ID-Da-
ten“ (siehe auch Kapitel 4.10.1). Dadurch erhal-
ten Sie, durch Betätigen der blauen Richtungs-
tasten (oben/unten), einen Überblick, welche 
Einstellungen an Ihrem FRIAMAT XL Schweißge-
rät aktiviert sind. Durch Betätigen der STOP-
Taste können Sie dieses Untermenü wieder ver-
lassen. 
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WICHTIG!

Mittels des Schweißerpasses kann Ihr FRIAMAT 
XL Schweißgerät zum Schutz vor unbefugtem 
Gebrauch gesperrt werden. Nach nochmaligem 
Einlesen des aktuellen Schweißerpasses erfolgt 
eine Abfrage „GERÄT SPERREN?“. Durch Drü-
cken der entsprechenden Führungstaste können 
Sie dies bestätigen oder den Vorgang abbre-
chen. Das FRIAMAT XL Schweißgerät wird auto-
matisch gesperrt, wenn der Code eines Schwei-
ßerpasses hinterlegt ist und zeitlich ein Datums-
wechsel erfolgt, d.h. Ihr FRIAMAT XL Schweiß-
gerät ist am nächsten Tag gesperrt. In beiden 
Fällen (manuelles bzw. automatisches Sperren) 
erscheint im Display der Hinweis „SCHWEISSER 
➔ CODE“. Durch Einlesen eines Schweißerpas-
ses wird Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät wieder 
freigegeben. 

4.6.3  Infotext 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Infotext“. Wenn 
Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, können Sie 
einer Schweißung eine zusätzliche Textinformation 
beifügen. 

4.6.4  Bemerkung 1 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Bemerkung 1“. 
Wenn Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, kön-
nen Sie einer Schweißung eine zusätzliche Textin-
formation beifügen. 

4.6.5  Bemerkung 2 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Bemerkung 2“. 
Wenn Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, kön-
nen Sie einer Schweißung eine zusätzliche Text-
infor mation beifügen. 
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4.6.6  Verleger 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Verleger“. Wenn 
Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, können Sie 
einer Schweißung eine zusätzliche Textinformation 
beifügen. 

4.6.7  Traceability 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Traceability“. Dort 
können Sie Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät für das 
Einlesen, Verarbeiten und Speichern von Traceabili-
ty-Barcodes freigeben. Außerdem werden durch 
das Freigeben dieses Menüs, die Untermenüs 
„Rohrnummer“ und „Rohrlänge“ aktiviert. 

4.6.8  Rohrnummer 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Rohrnummer“. 
Wenn Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, kön-
nen Sie bei einer Schweißung den zu schweißenden 
Rohren eine individuelle Rohrnummer zuordnen. 

4.6.9  Rohrlänge 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Rohrlänge“. Wenn 
Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, können Sie 
bei einer Schweißung die Länge der zu schweißen-
den Rohre eingeben. 

4.6.10  GPS-Daten 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „GPS-Daten“. 
Wenn Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, kön-
nen Sie bei einer Schweißung die Koordinaten/Lage 
Ihres Schweißfi ttings eingeben. Zur Ermittlung der 
GPS-Daten benötigen Sie ein entsprechendes 
Erfassungs gerät. 

4.6.11  Nahtnummer 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Nahtnummer“. 
Dort können Sie das Eingeben von Nahtnummern 
ein- oder ausschalten. 
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4.6.12  Schälgerät 

Über die MENUE-Taste und das Untermenü 
„Schweißablauf“ gelangen Sie in „Schälgerät“. 
Wenn Sie dieses Menü aktivieren/einschalten, 
 können Sie bei einer Schweißung die Daten (z.B. 
Geräte nummer) des zur Vorbereitung der Schwei-
ßung eingesetzten Schälgerätes eingeben. Hierzu 
muss das Schälgerät mit einem entsprechenden 
Barcode ausgerüstet sein. 

4.7  Menü „Daten“ 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Daten“. Dort befi nden sich die Untermenüs 
„Übertragen“, „Drucken“, „PDF“ und „Löschen“. 
Die unterschiedlichen Möglichkeiten, gespeicherte 
Daten aus Ihrem FRIAMAT XL Schweißgerät auszu-
lesen und zu übertragen, beschreiben die nachfol-
genden Kapitel. 

WICHTIG!

Das Menü „Daten“ wird erst aktiviert (und damit 
visuell sichtbar für Sie), wenn die Dokumentation 
eingeschalten ist und der erste Datensatz abge-
speichert wurde. 

4.7.1  Übertragen auf Memory-Stick 
 (FRIATRACE) 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Daten“. Dort befi ndet sich das Untermenü 
„Übertragen“. Diese Auswahl treffen Sie, wenn Sie 
Ihren Memory-Stick (siehe auch Kapitel 8.1) in die 
USB Schnittstelle an Ihrem FRIAMAT XL Schweiß-
gerät gesteckt haben und Ihre Daten übertragen 
wollen. Im Untermenü „Übertragen“ bieten sich die 
Auswahlmöglichkeiten „ALLES“ (Ausgabe des kom-
pletten Protokollspeicherinhalts), „AUSWAHL“ (Aus-
gabe ausgewählter Kommissionsnummern) und 
„ABBRUCH“ (Verlassen des Menüs ohne Aktion). 
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WICHTIG!

FRIATEC übernimmt keine Gewähr beim Einsatz 
von handelsüblichen USB Sticks. Verwenden Sie 
den FRIATEC Memory-Stick. 

4.7.2  Drucken 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Daten“. Dort befi ndet sich das Untermenü 
„Drucken“. Diese Auswahl treffen Sie, wenn Sie 
 Ihren Drucker an die USB Schnittstelle angeschlos-
sen haben und Ihre Daten auf Papier ausdrucken 
wollen. Im Untermenü „Drucken“ bieten sich die 
Auswahlmöglichkeiten „ALLES“ (Ausgabe des kom-
pletten Protokollspeicherinhalts), „AUSWAHL“ (Aus-
gabe ausgewählter Kommissionsnummern) und 
„ABBRUCH“ (Verlassen des Menüs ohne Aktion). 

4.7.3  Übertragen auf Memory-Stick 
 (PDF-Format) 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Daten“. Dort befi ndet sich das Untermenü 
„PDF“. „PDF“ wird für die Ausgabe der Daten als 
PDF-Datei auf dem Memory-Stick ausgewählt. Im 
Untermenü „PDF“ bieten sich die Auswahlmöglich-
keiten „ALLES“ (Ausgabe des kompletten Protokoll-
speicherinhalts), „AUSWAHL“ (Ausgabe aus ge-
wählter Kommissionsnummern) und „ABBRUCH“ 
(Verlassen des Menüs ohne Aktion). 
Die PDF-Dateien werden auf dem Memory-Stick 
in ein Unterverzeichnis geschrieben, das fol gen-
dermaßen benannt wird: F+Gerätenummer (z.B. 
FR 07 67 123): F0767123. 

Die Dateinamen werden aus dem aktuellen Datum 
und einer zweistellig, von 0 hochzählenden Nummer 
gebildet, z.B. 2-ter Ausdruck (02) am 04.09.2007 
(070904): 07090402.PDF 

PDF-Dateien können dann am PC/Laptop mit der 
entsprechenden Software (z.B. Acrobat Reader©) 
direkt ausgedruckt werden. 
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4.7.4  Löschen 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Daten“. Dort befi ndet sich das Untermenü 
„Löschen“. Im Untermenü „Löschen“ bieten sich die 
Auswahlmöglichkeiten „ALLES“ (Ausgabe des kom-
pletten Protokollspeicherinhalts), „AUSWAHL“ (Aus-
gabe ausgewählter Kommissionsnummern) und 
„ABBRUCH“ (Verlassen des Menüs ohne Aktion). 

Durch Betätigen der entsprechenden Führungstas-
ten können Sie in diesem Menü Ihre gespeicherten 
Daten löschen. Bei der Auswahl „Alles“ müssen Sie 
die Abfrage „Sind Sie sicher?“ mit der Füh rungs-
taste „Ok“ bestätigen, wenn Sie den Speicherinhalt 
wirklich komplett löschen wollen. 

WICHTIG!

Wenn Sie Daten gelöscht haben, sind diese für 
Sie unwiderruflich verloren. Durch im Gerät 
auto matisch stattfi ndende Back-Up Funktionen, 
hat evtl. autorisiertes FRIATEC-Servicepersonal 
die Möglichkeit, gelöschte Daten wieder herzu-
stellen. Wenden Sie sich an Ihre lokale Service- 
Station (siehe Kapitel 8.2). 

4.8  Menü „Info“ 

Über die Führungstaste „Menü“ gelangen Sie zum 
Menü „Info“. Hier erhalten Sie wichtige Informatio-
nen über Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät: Geräte-
nummer, Software-Version und nächster Wartungs-
termin. Diese Informationen sollten Sie immer parat 
haben, wenn Sie sich bei Fragen oder im Problem-
fall an eine autorisierte FRIATEC Service-Station 
wenden. 

4.9  Menü „Formatieren“ 

Grundsätzlich kann zur Übertragung von Daten der 
FRIATEC Memory-Stick verwendet werden. Der 
FRIATEC Memory-Stick kann bei FRIATEC bezogen 
werden. Falls Sie den FRIATEC Memory-Stick nicht 
an dem FRIAMAT XL Schweißgerät betrieben haben 
und deshalb nicht das richtige Format eingestellt ist 
oder Sie greifen dennoch auf einen handelsüblichen 
USB Stick zurück, beachten Sie bitte, dass dieser 
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mit FAT 12 oder FAT 16 formatiert sein muss. Ein mit 
FAT 32 formatierter USB Stick bzw. ein partitionier-
ter USB Stick (Master Boot Record) erzeugt an 
 Ihrem FRIAMAT XL Schweißgerät die Fehlermeldung 
„FEHLER 91“. 

Die Formatierung auf FAT 12 oder FAT 16 kann mit-
tels des Untermenüs „Formatieren“ durchgeführt 
werden. Durch Drücken der MENUE-Taste gelangen 
Sie in das Hauptmenü. Dort begeben Sie sich mit 
den Richtungstasten (oben/unten) auf das Unter-
menü „Formatieren“ und wählen dieses durch Betä-
tigen der START-Taste aus. Nach Auswahl des 
Menüpunktes „MEMORY STICK“ erfolgt eine Ab-
frage „SIND SIE SICHER?“, bevor mit der Formatie-
rung begonnen wird. 

WICHTIG!

Bitte beachten Sie, dass bei einer Formatierung 
sämtliche Daten des Memory-Sticks gelöscht 
werden! 

WICHTIG!

FRIATEC übernimmt keine Gewährleistung beim 
Einsatz von handelsüblichen USB Sticks. Ver-
wenden Sie den FRIATEC Memory-Stick. 

4.10  Optionen beim Schweißen 

4.10.1  ID-Daten 

WICHTIG!

Die Option „ID-Daten“ wird erst aktiviert (und 
damit visuell sichtbar für Sie), wenn die Doku-
mentation eingeschalten ist. 

Bei eingeschalteter Dokumentation erscheint im 
Grundbild (Ausgangsbild, siehe auch Kapitel 4.2) in 
der Führungstastenleiste die Funktion „ID-Daten“. 
Hinter diesem Begriff verbergen sich Daten, die Sie 
Ihrer unmittelbar bevorstehenden Schweißung zu-
ordnen können: Kommissionsnummer, Schweißer-
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pass, laufende Nummer und Nahtnummer. Diese 
zusätzlichen Informationen werden in den nachfol-
genden Kapiteln beschrieben. 

WICHTIG!

Die Eingabe von Kommissionsnummern und 
Nahtnummern ist nur möglich, wenn die Doku-
mentation und die Funktion „Kommissions-
nummerneingabe“ (siehe Kapitel 4.6.1) bzw. 
„Nahtnummerneingabe“ (siehe Kapitel 4.6.11) 
eingeschalten sind. 

4.10.1.1  Kommissionsnummer 

Über die MENUE-Taste gelangen Sie in das Unter-
menü „ID-Daten“. Durch Drücken der START-Taste 
erscheint im Display in der oberen Zeile „Kommissi-
onsnummer“ und bei erstmaligem Eingeben einer 
Kommissionsnummer „#####################“. 
Die erste Ziffer blinkt. Durch Betätigen der jeweili-
gen Richtungstasten können Sie nun Ihre Kommis-
sionsnummer eingeben. Mit der START-Taste spei-
chern Sie diese Nummer ab und mit der STOP-Taste 
verlassen Sie anschließend das Untermenü. 

Wenn Sie bereits eine oder mehrere Kommissions-
nummern eingegeben haben, können Sie bei „ID-
Daten“ im Untermenü „Kommissionsnummer“ durch 
Betä tigen der START-Taste und Verwendung der 
Richtungstasten (oben/unten) zwischen „ÄNDERN“ 
 (Ändern der zuletzt eingegebenen Kommissions-
nummer), „NEU“ (Eingabe einer neuen Kommissi-
onsnummer) und „AUSWAHL“ (Auswahl einer 
Kommis sions num mer aus den letzten 20 eingege-
benen Kommissionsnummern) wählen. Die Eingabe, 
das Speichern und das Verlassen dieses Unter-
menüs erfolgen wie bereits oben beschrieben. 

4.10.1.2  Schweißerpass 

Durch Drücken der Führungstaste „ID-Daten“ wird 
Ihnen im Hauptfenster angezeigt, ob und welcher 
Schweißer hinterlegt ist (wenn kein Schweißerpass 
aktiviert ist, erfolgt in diesem Fenster keine Anzei-
ge). Der Schweißer ist manuell - also über Tastatur 
- nicht änderbar; d.h. wenn Sie einen neuen Schwei-
ßer hinterlegen wollen, benötigen Sie einen entspre-
chenden Schweißerpass (siehe Kapitel 4.6.2). 
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4.10.1.3  Laufende Nummer 

Durch Drücken der Führungstaste „ID-Daten“ wird 
Ihnen im Hauptfenster die laufende Nummer Ihrer 
durchgeführten Schweißungen angezeigt. Diese 
Nummer wird automatisch vom Gerät vergeben und 
ist nicht änderbar. Normalerweise ist die laufende 
Nummer der jeweils aktivierten Kommissionsnum-
mer zugeordnet; der SUPERVISOR (siehe Kapitel 
4.11) hat die Möglichkeit andere Zuordnungen vor-
zugeben (siehe Kapitel 4.11.2.5). 

4.10.1.4  Nahtnummer 

Durch Drücken der Führungstaste „ID-Daten“ haben 
Sie im Hauptfenster (Displaybereich 3, siehe auch 
Kapitel 4.2) die Möglichkeit, eine von Ihnen be-
stimmte Nummer („Nahtnummer“) Ihrer Schweißung 
zuzuordnen. Wenn gleichzeitig die Kommissions-
nummerneingabe aktiviert ist, müssen Sie sich 
durch Betätigen der Richtungstaste nach unten von 
Kommissionsnummer (schwarz hinterlegt) zur Naht-
nummer (dann schwarz hinterlegt) bewegen. Durch 
Betätigen der jeweiligen Führungstasten können Sie 
nun eine Nahtnummer („ÄNDERN“) eingeben. Die 
Zeichenauswahl erfolgt über die Richtungstasten. 
Mit der Führungstaste „SPEICHERN“ bestätigen Sie 
Ihre Eingabe. Da in diesem Hauptfenster – wenn 
aktiviert - auch noch die Dateneingabe von bsp. In-
formationen über Kommissionsnummer, Schweißer-
pass und laufende Nummer möglich ist, müssen Sie 
- wenn Sie nichts anderes mehr ändern wollen - das 
Hauptfenster mit Betätigen der Führungstaste 
„O.K.“ verlassen. 

4.10.1.5  GPS 1 – 3 

Über die MENUE-Taste gelangen Sie in das Unter-
menü „ID-Daten“. Durch Drücken der START-Taste 
und Verwendung der Richtungstasten (oben/unten) 
gelangen Sie zur Anzeige, in der Sie die Koordinaten 
Ihrer durchgeführten Schweißungen eingeben kön-
nen (GPS 1, GPS 2 und GPS 3). Die Zeichenauswahl 
erfolgt über die Richtungstasten. Mit der START-
Taste speichern Sie diese Nummer ab und mit der 
STOP-Taste verlassen Sie anschließend das Unter-
menü. Zur Ermittlung der GPS-Daten benötigen Sie 
ein entsprechendes Erfassungsgerät. 
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4.10.2  Traceability-Barcodes/Rohrnummer/
Rohrlänge 

WICHTIG!

Die Möglichkeit, Traceability-Daten einzugeben, 
ist nur dann möglich, wenn die Dokumentation 
und die Funktion „Traceability“ und/oder „Rohr-
nummer“ und/oder „Rohrlänge“ eingeschaltet 
ist (siehe Kapitel 4.6.7). 

Die Eingabe von Traceability-Barcodes wird durch 
das Einlesen des Schweißbarcodes des zu schwei-
ßenden Fittings aktiviert. Im Hauptfenster erscheint 
nun die Aufforderung, den Traceability-Barcode des 
Fittings einzugeben. Wenn Sie diesen eingegeben 
haben (visualisiert durch einen Haken im Kästchen), 
„springt“ die Einzeldarstellung des Hauptfensters 
auf die Aufforderung zur Eingabe des Traceability- 
Barcodes von Bauteil 1. Wenn Sie die Eingabe von 
Rohrnummer und/oder Rohrlänge aktiviert haben, 
werden Ihnen diese hier ebenfalls angezeigt und 
können entsprechend eingegeben werden. Nach 
erfolgter Eingabe geht die Einzeldarstellung des 
Hauptfensters auf die Aufforderung zur Eingabe des 
Traceability-Barcodes von Bauteil 2. Eingabe von 
Rohrnummer und/oder Rohrlänge analog zur oben 
beschriebenen Vorgehensweise. In der nun nachfol-
genden Einzeldarstellung werden Sie durch die Ab-
frage „Rohr bearbeitet?“ nochmals auf die zwingend 
erforderliche Schälung des Rohres hingewiesen. 
Durch „WEITER“ (d.h. das Rohr ist ordnungsgemäß 
bearbeitet) erreichen Sie den Startmodus. Durch 
Drücken der START-Taste starten Sie die Schwei-
ßung. 

WICHTIG!

Die Eingabe der Traceability-Daten ist automati-
siert, d.h. nach erfolgter Eingabe wird im Display 
der nächste Schritt angezeigt, bis Sie zum Star-
ten der Schweißung gelangen. Wenn Sie diesen 
Automatismus unterbrechen müssen/wollen 
(z.B. weil Sie Ihre Eingaben nochmals kontrollie-
ren wollen) bewegen Sie sich mit den Führungs-
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tasten „WEITER“ bzw. „ZURÜCK“ zwischen den 
Einzeldarstellungen „Fitting / „Bauteil 1“ / „Bau-
teil 2“ / „Rohr bearbeitet“ / „Start“. Mit den Rich-
tungstasten bewegen Sie sich innerhalb der 
Einzeldarstellungen. 

4.10.3  Infotext, Bemerkung 1, Bemerkung 2, 
Verleger 

Im Verlauf der Dateneingaben zum Starten der 
Schweißung erscheint (je nach dem, was von Ihnen 
aktiviert wurde) „INFOTEXT“, „BEMERKUNG 1“, 
„BEMERKUNG 2“ und/oder „VERLEGER“. Durch 
Drücken der MENUE-Taste können Sie dann mit 
Hilfe der Richtungstasten (Zeichenauswahl) ent-
sprechende Zusatztexte eingeben. Die jeweiligen 
Eingabezeilen sind zunächst leer, d.h. es werden 
keine Zusatztexte (z.B. der zuletzt eingegebene) 
angezeigt. Mit der START-Taste speichern Sie Ihre 
Eingabe und durch erneutes Drücken der START-
Taste fahren Sie mit der Vorbereitung Ihrer Schwei-
ßung fort. 

WICHTIG!

Der Zusatztext muss für jede Schweißung neu 
eingegeben werden, da sonst im Protokoll kein 
Text erscheint. Wird nach dem Einlesen des Fit-
ting-Strichcodes direkt die START-Taste betätigt, 
wird der Schweißung kein Zusatztext hinzuge-
fügt. 

4.10.4  Noteingabe 

Im Verlauf der Eingaben zum Starten der Schwei-
ßung erscheint auf einer der Führungstasten der 
Begriff „NOTEINGABE“. Durch Drücken gelangen 
Sie in die Einzeldarstellung, in der Sie die Ziffernfol-
ge des jeweiligen Barcodes eingeben können. Es 
erscheint „Code:“ und die Ziffernfolge des zuletzt 
manuell eingegebenen Barcodes (bei erstmaliger 
Nutzung werden keine Ziffern angezeigt). Die ein-
zugebenden Ziffern sind vom Barcode des zu 
schweißenden Fittings abzulesen. Mit „NEU“ wird 
der zuletzt eingegebene Barcode gelöscht und 
Sie können eine neue Ziffernfolge eingeben. Mit 
 „Ändern“ wählen Sie den zuletzt eingegebenen 
 Barcode aus. Nach erfolgter Eingabe (mit den Rich-
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tungstasten) bzw. Auswahl, müssen Sie die Eingabe 
durch Drücken der entsprechenden Füh rungs-
taste entweder „SPEICHERN“ oder abbrechen 
 („ABBRUCH“). 

4.10.5  Schälgerät 

Im Verlauf der Dateneingaben zum Starten der 
Schweißung erscheint – wenn von Ihnen aktiviert 
(siehe Kapitel 4.6.12) – nach der Abfrage „ROHR 
BEARBEITET?“ die Aufforderung „SCHÄLGERÄT: 
➔ CODE“. Wenn Ihr Schälgerät, mit dem Sie Ihre 
Schälung vorgenommen haben, mit einem entspre-
chenden Barcode ausgestattet ist, können Sie 
 diesen nun einlesen und damit werden diese Daten 
Ihrer Schweißung im Protokoll zugeordnet. 

4.11  SUPERVISOR 

Der sogenannte SUPERVISOR (ins Deutsche über-
setzt: „Aufsichtsperson“) kann mit einem speziellen 
Pass (SUPERVISOR-Pass) besondere Einstellungen 
am FRIAMAT XL Schweißgerät vornehmen, die auf 
Grund Ihrer Auswirkungen auf Geräteeigenschaften 
und -funktionen nur einer bestimmten Person über-
tragen werden sollten. Der SUPERVISOR muss also 
mit den Gerätefunktionen vertraut sein und die 
nachfolgend beschriebenen Kapitel inhaltlich und 
mit ihren Auswirkungen verstanden haben. 

Der  SUPERVISOR kann durch seine Einstellmög-
lichkeiten das FRIAMAT XL Schweißgerät so konfi -
gurieren, wie er die Abläufe auf der Baustelle haben 
möchte. Somit kann das Gerät je nach Wunsch/ 
Anforderung in seiner Funktionsweise äußerst ein-
fach eingestellt werden (z.B. nur Schweißen ohne 
Dokumentation) oder aber sehr komplex (mit Doku-
mentation, mit Traceability, mit Nahtnummer, mit 
Rohrnummer, mit Rohrlänge, etc.). 

Der gravierende Unterschied zu den Einstellmög-
lichkeiten, die der Anwender auf der Baustelle hat 
(siehe Kapitel 4.5 bis 4.10), ist die Möglichkeit für 
den SUPERVISOR, seine Einstellungen nicht nur 
vorzunehmen, sondern diese auch noch zu sperren, 
d.h. der Anwender auf der Baustelle kann die ihm 
vorgegebenen Einstellungen und Abläufe nicht mehr 
verändern. 
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WICHTIG!

Die vom SUPERVISOR gesperrten Einstellungen/
Menüs werden dem Anwender auf der Baustelle 
nicht mehr angezeigt (z.B. wenn Dokumentation 
eingeschalten und gleichzeitig für den Zugriff 
des Anwenders gesperrt wird, verschwindet das 
Menü „Dokumentation“ aus der Menülaufl eiste). 

Der SUPERVISOR begibt sich in das SUPERVISOR 
Menü durch Einlesen des Barcodes auf dem 
 SUPERVISOR-Pass. Es erscheint eine sogenannte 
PIN-Code Abfrage. Werksseitig ist der PIN-Code 
mit „0000“ vorgegeben - der SUPERVISOR hat 
 jedoch die Möglichkeit seine eigene PIN-Code 
Zahlen kom bi na tion einzustellen (siehe hierzu Kapitel 
4.11.4). 

4.11.1  Grundeinstellungen 

4.11.1.1  Dokumentation 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Dokumentation“. Durch Betäti-
gen der entsprechenden Führungstasten können 
Sie in diesem Menü die Dokumentation ein- oder 
ausschalten und Ihre vorgenommene Einstellung 
gegen den Zugriff von Anwendern sperren. 

4.11.1.2  Uhrzeit 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Uhrzeit“. Durch Betätigen der 
entsprechenden Führungstasten können Sie die 
Einstellung so vornehmen, dass die Uhrzeit durch 
den Anwender nicht verändert werden kann. 

4.11.1.3  Datum 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Datum“. Durch Betätigen der 
entsprechenden Führungstasten können Sie die 
Einstellung so vornehmen, dass das Datum durch 
den Anwender nicht verändert werden kann. 
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4.11.1.4  Datensicherung 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Datensicherung“. Durch Betäti-
gen der entsprechenden Führungstasten können 
Sie die Löschfunktion einschränken, indem Sie das 
Löschen durch den Anwender sperren (Daten kön-
nen nicht gelöscht werden) oder dem Anwender die 
Möglichkeit geben, nach dem Ausdruck bzw. Über-
tragen der Daten aus dem Gerät, Daten zu löschen. 

4.11.1.5  Wartungstermin 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Wartungstermin“. Durch Betäti-
gen der entsprechenden Führungstasten können 
Sie entweder den Warnhinweis „Wartungstermin 
überschritten“ deaktivieren (nicht zu empfehlen, 
siehe Kapitel 5.2) oder aber das Gerät so einstellen, 
dass das Gerät nach überschrittenem War tungs-
termin nicht mehr schweißt. Bei dieser Einstellung 
haben Sie außerdem noch die Möglichkeit, das 
„Blockieren“ des Gerätes nach Überschreitung des 
Wartungstermins ein wenig abzuschwächen, indem 
Sie hinter das „Blockieren“ eine Frist von 0 bis 
maxi mal 99 Tagen setzen, in der das Gerät nach 
Überschreitung des Wartungstermins noch arbeitet. 
Diese Einstellung wird dem Anwender nach Über-
schreitung des Wartungstermins im Display ange-
zeigt (ein Schraubenschlüssel mit der Anzahl der 
Tage, die das Gerät noch einsatzfähig ist). 

4.11.1.6  Modus 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Modus“. Durch Betätigen der 
entsprechenden Führungstasten können Sie unter-
schiedliche internationale Datums- u. Uhrzeitforma-
te sowie Temperatureinheiten einstellen. 

4.11.1.7  Sprache 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Sprache“. Durch Betätigen der 
entsprechenden Führungstasten können Sie die von 
Ihnen gewünschte Sprache fest vorgeben, d.h. 
 Anwender können keine andere Sprache einstellen. 
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4.11.1.8  Noteingabe 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Noteingabe“. Durch Betätigen 
der entsprechenden Führungstasten können Sie die 
Möglichkeit sperren, die Ziffernfolge von Barcodes 
manuell einzugeben (nicht zu empfehlen, da bei-
spielsweise bei defektem Schweißbarcode nicht 
mehr weitergearbeitet werden kann). 

4.11.1.9  Energieanzeige 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Energieanzeige“. Durch Betäti-
gen der entsprechenden Führungstasten können 
Sie sich nach erfolgter Schweißung die eingefl osse-
ne Energie anzeigen lassen (oder nicht). 

4.11.1.10  Lautstärke 

Über die Auswahl „Grundeinstellungen“ erreichen 
Sie das Untermenü „Lautstärke“. Durch Betätigen 
der entsprechenden Führungstasten können Sie die 
Lautstärke des Signaltons vorgeben (ein/aus; laut/
leise) und die von Ihnen gewählte Einstellung vor 
dem Zugriff durch den Anwender sperren. 

4.11.2  Schweißablauf 

4.11.2.1  Traceability 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Traceability“. Durch Betätigen der 
entsprechenden Führungstasten können Sie die 
Möglichkeit zur Eingabe von Traceability-Barcodes, 
Rohrnummer und Rohrlänge ein- oder ausschalten 
und die von Ihnen gewählte Einstellung vor dem 
Zugriff durch den Anwender sperren. 

4.11.2.2  Kommissionsnummer 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Kommissionsnummer“. Durch Be-
tätigen der entsprechenden Führungstasten können 
Sie das Arbeiten mit Kommissionsnummern ein- 
oder ausschalten. Außerdem können Sie (wenn Sie 
sich für „Ein“ entschieden haben) zusätzlich vorge-
ben, dass die Kommissionsnummer nach jedem 
Einschalten des Gerätes eingegeben werden muss 
und/oder vor jeder Schweißung. Ebenso können Sie 
die von Ihnen gewählte Einstellung vor dem Zugriff 
durch den Anwender sperren. 
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4.11.2.3  Infotext 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Infotext“. Durch Betätigen der ent-
sprechenden Führungstasten können Sie die Mög-
lichkeit zur Eingabe von wahlweise bis zu vier ver-
schiedenen Texteingaben („Infotext“, „Bemerkung 
1“, „Bemerkung 2“, „Verleger“) ein- oder ausschal-
ten und die von Ihnen gewählte Einstellung vor dem 
Zugriff durch den Anwender sperren. 

4.11.2.4  Nahtnummer 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Nahtnummer“. Durch Betätigen 
der entsprechenden Führungstasten können Sie die 
Möglichkeit zur Eingabe von Nahtnummern ein- 
oder ausschalten und die von Ihnen gewählte Ein-
stellung vor dem Zugriff durch den Anwender sper-
ren. 

4.11.2.5  Laufende Nummer 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Laufende Nummer“. Durch Betäti-
gen der entsprechenden Führungstasten können 
Sie die laufende Nummer (die vom Gerät immer 
vergeben wird) entweder Kommissionsnummern 
zuordnen (gezählt wird innerhalb der Kommissions-
nummer mit „1“ beginnend) oder aber kommissi-
onsnummernunabhängig, also fortlaufend einstel-
len. 

4.11.2.6  Schweißerpass 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Schweißerpass“. Durch Betätigen 
der entsprechenden Führungstasten können Sie 
das Arbeiten mit einem Schweißerpass ein- oder 
ausschalten. Außerdem können Sie (wenn Sie sich 
für „Ein“ entschieden haben) die werksseitig vorge-
gebene Einstellung deaktivieren, dass der Schwei-
ßerpass bei Datumswechsel neu eingelesen werden 
muss (d.h. bei aktiviertem Modus ist Ihr Gerät am 
nächsten Tag zunächst gesperrt, bis ein Schweißer-
pass eingelesen wird). Darüber hinaus können Sie 
zusätzlich vorgeben, dass der Schweißerpass nach 
jedem Einschalten des Gerätes eingegeben werden 
muss und/oder vor jeder Schweißung. Ebenso kön-
nen Sie die von Ihnen gewählte Einstellung vor dem 
Zugriff durch den Anwender sperren. 
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4.11.2.7  Rohr bearbeitet-Anzeige 

Über die Auswahl „Schweißablauf“ erreichen Sie 
das Untermenü „Rohr bearbeitet-Anzeige“. Durch 
Betätigen der entsprechenden Führungstasten kön-
nen Sie diesen Warnhinweis, der vor dem Starten 
einer Schweißung angezeigt wird, ein- oder aus-
schalten (Ausschalten ist nicht zu empfehlen). 

4.11.3  Werkseinstellungen 

Im Menü „Werkseinstellungen“ können Sie alle 
Einstel lun gen, die von Ihnen und/oder dem Anwen-
der vorgenommen wurden, zurücksetzen; d.h. das 
 FRIAMAT XL Schweißgerät ist dann wieder so konfi -
guriert, wie er vom Hersteller FRIATEC ursprünglich 
ausgeliefert wurde. 

ACHTUNG!

Wenn Sie „O.K.“ drücken, gehen all Ihre Einstel-
lungen und Texteingaben verloren. 

4.11.4  PIN 

Im Menü „PIN“ haben Sie die Möglichkeit, die 
werksseitig vorgegebene Zahlenkombination „0000“ 
zum Eintritt in das SUPERVISOR-Menü, zu verän-
dern. Wir empfehlen, diese Zahlenkombination ge-
heim zu halten und den SUPERVISOR-Pass nie-
mandem zugänglich zu machen. Nur so ist gewähr-
leistet, dass die von Ihnen vorgenommene Konfi gu-
ration nicht verändert werden kann. 

ACHTUNG!

Halten Sie die von Ihnen gewählte Zahlenkombi-
nation geheim und notieren Sie sich diese an ei-
nem für andere nicht zugänglichen Ort (falls Sie 
die Zahlenkombination einmal vergessen soll-
ten). Wenn Ihnen Ihre Zahlenkombination defi ni-
tiv abhanden kommen sollte, wenden Sie sich an 
unsere Service-Hotline +49 (0) 621 486 1533. 
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4.11.5  Anzeigen (Widerstand) 

Im Menü „ANZEIGEN“ können Sie festlegen, ob der 
vor dem Schweißbeginn am Fitting tatsächlich ge-
messene Widerstand im Display angezeigt werden 
soll. Die Anzeige muss dann jeweils mit der START-
Taste vor dem Schweißvorgang quittiert werden. 

5. Gewährleistung/Wartung/Außer-
betriebnahme 

5.1  Gewährleistung 

Der Gewährleistungszeitraum für das FRIAMAT XL 
Schweißgerät beträgt 24 Monate. 

5.2  Wartung und Pfl ege 

Gemäß DVS 2208 Teil 1 bzw. der BGV A3 „Elektri-
sche Anlagen und Betriebsmittel“ hat mindestens 
einmal im Jahr eine Wiederholungsprüfung von 
ortsveränderlichen elektrischen Betriebsmitteln zu 
erfolgen (siehe Liste der autorisierten Servicestatio-
nen in Kapitel 7.2). Bei Wartungsterminen auch alle 
Anschlussadapter zur Überprüfung beilegen. 

WAS ?  WANN?  WER?

Reinigen des  täglich Bediener 
Barcode-
scanners und 
Kontrolle auf 
Beschädigun-
gen

Funktion prüfen wöchentlich  Bediener 

Kontakte  wöchentlich Bediener 
reinigen

Werks- jährlich Autorisierte 
Wartung   Service-

Stationen 
(siehe Kapitel 7.2)
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5.3  Außerbetriebnahme 

WICHTIG!

FRIAMAT XL Schweißgeräte enthalten verschie-
dene Bauteile, die eine fachgerechte Entsorgung 
notwendig machen. Ihr FRIAMAT XL Schweiß-
gerät kann im Werk oder bei einer autorisierten 
Service-Station entsorgt werden. 

6. Betriebsstörungen 

6.1  Fehler beim Einlesen des Barcodes 

Wird das Einlesen nicht durch ein akustisches 
 Signal bestätigt, so ist der Barcodescanner auf Ver-
schmutzung bzw. Beschädigung zu überprüfen. 
Sollte der FRIAMAT XL Barcodescanner defekt sein, 
besteht die Möglichkeit, die Schweißung mittels des 
Noteingabe-Modus dennoch durchzuführen (siehe 
Kapitel 4.10.4). 

6.2  Schweißabbruch 

Kommt es zu einem Schweißabbruch, weil z.B. 
während einer Schweißung die Betriebsspannung 
unterbrochen wurde, so kann nach Beseitigung der 
Fehlerquelle und nach vollständiger Abkühlung des 
Fittings die Schweißung wiederholt werden (abhän-
gig vom Hersteller; Verarbeitungshinweise der je-
weiligen Fittinghersteller beachten). 

6.3  Fehlermeldungen/Warnhinweise/Infos 

Treten während der Schweißung Unregelmäßigkei-
ten auf, so zeigt Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät ent-
sprechende Fehlermeldungen im Display an. 

WICHTIG!

Falls Ihr FRIAMAT XL Schweißgerät eine Fehler-
meldung oder einen Warnhinweis anzeigt, der 
nachfolgend nicht beschrieben ist und sich auf 
Grund der Klartextbeschreibung im Display nicht 
erklären bzw. beheben lässt, wenden Sie sich 
bitte an unsere Service-Hotline +49 (0) 621 486 
1533. 
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Fehlermeldungen:

Nr.  Text im  Bedeutung/ Abhilfe 
 Display  Ursachen 

02 Temperatur  Umgebungs- Evtl. Zelt 
 außer Bereich  temperatur  aufbauen.
  außerhalb 
  des zul. 
  Bereiches.

03 Widerstand  Elektr.  Kontaktierung 
 außer Toleranz Widerstand  prüfen auf 
  des Fittings  festen Sitz/ 
  außerhalb  Verschmut-
  der Toleranz.  zung. Ggf. 

Kontakte 
 reinigen, not-
falls Fitting 
 austauschen.

04 Fittingwindung  Kurzschluss  Fitting aus-
 kurz- in der Draht- tauschen, zur 
 geschlossen windung  Untersuchung 
  des Fittings.  einschicken.

05 Fittingwindung Stromfl uss  Anschluss der 
 unterbrochen unter- Schweiß-
  brochen.   stecker am 

Fitting über-
prüfen. Falls 
i.O., Fitting 
austauschen 
und zur Unter-
suchung ein-
senden.

06 Spannung  Unzulässige  Autorisierte 
 außer Toleranz Abweichung  Service-Station 
  der Schweiß- benachrichti-
  spannung. gen.

08 Betriebs- Betriebs- Verlängerung 
 spannung  spannung  zu lang oder zu 
 außer Bereich  während der  geringer Quer-
  Schweis- schnitt. Span-
  sung außer- nung und An-
  halb des zul.  schlussbedin-
  Bereiches. gungen des 
   Generators 
   überprüfen.

FM_XL_2457_1_G_III_12.indd   45_XL_2457_1_G_III_12.indd   45 28.03.2012   8:43:49 Uhr28.03.2012   8:43:49 Uh



46

Weitere Fehlermeldungen:

Nr.  Text im  Bedeutung/ Abhilfe 
 Display  Ursachen 

09 Frequenz  Frequenz  Frequenz der 
 außer Bereich während der  Generator-
  Schweis- spannung 
  sung außer- überprüfen.
  halb des 
  zulässigen 
  Bereiches.

10 Schweiß- Schweißung  – 
 abbruch   durch 

Drücken der 
STOP-Taste 
abgebrochen. 

13 Ausfall der  Versorgungs- Anschluss-
 Betriebs- spannung  bedingungen 
 spannung unterbrochen überprüfen.
  (z.B. Strom- 
  ausfall wäh- 
  rend der 
  Schweis-
  sung) oder 
  zu gering.

15 Leistung  Leistungs-  Wenden Sie 
 überschritten aufnahme  sich an die 
  des Fittings  Service-Hotline 
  überschreitet  der FRIATEC: 
  die Leis- +49 (0) 621  
  tungsfähig- 486 1533
  keit des  
  FRIAMAT XL.

23 Generator- Generator  Wenden Sie 
 fehler evtl. nicht  sich an die 
  geeignet  Service-Hotline 
  für den  der FRIATEC: 
  Schweiß- +49 (0) 621 
  betrieb. 486 1533

xy* Systemfehler   Wenden Sie 
   sich an die 
   Service-Hotline 
   der FRIATEC: 
   +49 (0) 621 
   486 1533

*: Fehlermeldungen mit Nummern, die in der o.g. 
Tabelle nicht dargestellt werden.
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Warnhinweise/Infos:

Text im Display  Hinweis/Abhilfe

Achtung: Doppel- Soll ein Fitting doppelt ge-
Schweißung   schweißt werden, müssen 

nach der ersten Schweißung 
die Kontaktstecker des 
Schweißgerätes vom Fitting 
gezogen werden und der 
Fitting muss abkühlen (siehe 
Verarbeitungshinweise der 
Fittinghersteller).

Bitte zuerst  erscheint, wenn fälschlicher-
Schweiß-Barcode weise zuerst der Traceability-
einlesen   Barcode des Fittings einge-

lesen wurde.

Bitte gültigen  wenn z.B. fälschlicherweise 
Traceability- der Schweiß-Barcode des 
Barcode einlesen  Fittings eingelesen wurde.

Bitte gültigen  erscheint, wenn Schweißer-
Schweißerpass  pass eingelesen werden soll 
einlesen  (z.B. wenn Gerät gesperrt) 

und/oder ein anderer 
 (falscher) Barcode einge lesen 
wurde.

Bitte gültige  erscheint, wenn Kommis-
Kommissions- sionsnummer eingelesen 
nummer einlesen  werden soll (z.B. wenn Gerät 

auf Einlesen vor jeder 
Schweißung eingestellt ist) 
und/oder eine fehlerhafte 
Eingabe erfolgt bzw. ein 
anderer (falscher) Barcode 
eingelesen wurde.

Drucker nicht  überprüfen, ob Drucker 
bereit  richtig angeschlossen ist.
Fehlerhafter/  Neuen Barcode eines 
falscher Barcode  baugleichen Fittings ver-

wenden oder manuell einge-
gebenen Code korrigieren.

Gerät blockiert  wenn Wartungstermin 
überschritten (siehe Kapitel 
4.11.1.6).
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Weitere Warnhinweise/Infos:

Text im Display  Hinweis/Abhilfe

Gerät abkühlen  Schutzfunktion, die Über- 
lassen  hitzung des Gerätes verhin-

dert. Gerät abschalten und 
abkühlen lassen, bis nach 
dem Anschalten Warnhinweis 
nicht mehr erscheint.

Schweißabbruch  Schweißung durch Drücken 
der STOP-Taste abgebrochen.

Schweißende Schweißung durchgeführt.

Spannung ...V;  Generator nach regeln und 
Frequenz ... Hz mit STOP-Taste quittieren.

Speicher leer   bei leerem Speicher ist kein 
Ausdruck möglich.

Speicher voll  Protokoll aus drucken.

Wartungstermin  Autorisierte Service-Station 
überschritten  benachrichtigen. 

Gerät warten lassen.

7. Anhang 

7.1  Empfohlenes Zubehör (Optionen) 

- FRIATEC Memory-Stick zum Speichern und Über-
tragen von Schweißdaten und zur Ausgabe des 
Druckprotokolls in eine PDF-Datei 

- SUPERVISOR-Pass zum individuellen Einstellen 
der Menüfunktionen 

- FRIATRACE IV zur elektronischen Aufbereitung 
der Schweißdaten 

- Schweißerpass 
- Fernstart-Pass 
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7.2  Autorisierte Service-Station 

FRIATEC AG 
Division Technische Kunststoffe 
FRIATOOLS-Gerätetechnik 
Steinzeugstraße 50 
68229 Mannheim 
Tel.: 0621 486-2336 
Fax: 0621 486-1837 

Servicestationen weltweit können Sie unter unserer 
Service-Hotline +49 (0) 621 486 1533 erfragen. 

7.3  Aktualisierung dieser Bedienungsan-
leitung 

Diese technischen Angaben werden im Hinblick auf 
ihre Aktualität regelmäßig geprüft. Das Datum der 
letzten Revision ist auf dem Dokument angegeben. 
Auf dem neuesten Stand fi nden Sie die Bedienungs-
anleitung im Internet unter www.friatools.de. Über 
die Navigationsleiste erreichen Sie den „Down-
loads“- Bereich. Hier stehen Ihnen unsere aktuellen 
Bedienungsanleitungen als pdf-Dokumente zur Ver-
fügung. Gerne senden wir Ihnen diese auch zu. 
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