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1 Einleitung
Sehr geehrter Kunde,

wir danken fir das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und
wilnschen Ihnen einen zufriedenen Arbeitsablauf.

Der SchweiBautomat HST 300 Pricon 2.0 dient ausschlieBlich
der VerschweiBBung von Elektroschwei3fittings aus Kunststoff.
Es stellt die nachste Generation der bewahrten Baureihe
HST 300 dar, mit erweitertem Funktionsumfang. Dank un-
begrenzter SchweiB3zeit hat das Produkt einen erweiterten
Arbeitsbereich, und eigens konzipiertes Display und Tastatur
erleichtern die Bedienung. Es verflugt Gber ein GPS-Modul zur
automatischen Erfassung der Geo-Koordinaten jeder einzelnen
SchweiBstelle.

Das Produkt ist nach dem Stand der Technik und nach aner-
kannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut und mit Schutz-
einrichtungen ausgestattet.

Es wurde vor der Auslieferung auf Funktion und Sicherheit
gepruft. Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen jedoch
Gefahren fur

¢ die Gesundheit des Bedieners,

e das Produkt und andere Sachwerte des Betreibers,

e die effiziente Arbeit des Produkts.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, War-
tung und Instandhaltung des Produkts zu tun haben, missen
e entsprechend qualifiziert sein,
e das Produkt nur unter Beaufsichtigung betreiben
e vor Inbetriebnahme des Produkts die Bedienungsanleitung
genau beachten.

Vielen Dank.

2 Sicherheitshinweise

SCHWEISSTECHN IK =—

2.1 Benutzung des richtigen Fitting-Adapters

Verwenden Sie die flr die jeweiligen Fitting-Typen passenden
Anschlusskontakte. Achten Sie auf festen Sitz und verwenden
Sie keine verbrannten Anschlusskontakte oder Fitting-Adapter
sowie keine, die nicht fur die vorgesehene Verwendung be-
stimmt sind.

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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2.2 Zweckentfremdung des Schweif3- oder
Netzkabels

Tragen Sie das Produkt nicht an einem der Kabel und benut-
zen Sie das Netzkabel nicht, um den Stecker aus der Steckdose
zu ziehen. Schiitzen Sie die Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

2.3 Sicherung des Fittings und der Verbindungsstelle

Benutzen Sie Spannvorrichtungen oder einen Schraubstock,
um den Fitting und die Verbindungsstelle zu sichern. Die
Montageanleitung des betreffenden Fittingherstellers sowie
ortliche oder nationale Vorschriften und Verlegeanleitungen
sind stets zu beachten.

Der SchweiBBvorgang an einem Fitting darf nicht wiederholt
werden, weil dadurch unter Spannung stehende Teile beruhr-
bar werden kénnen.

2.4 Reinigung des Produkts

Das Produkt darf nicht abgespritzt oder unter Wasser getaucht
werden.

2.5 Offnen des Gehiuses

Das Produkt darf nur vom Fachpersonal der Herstel-
lerfirma oder einer von dieser ausgebildeten und
Vorsicht autorisierten Fachwerkstatt ge6ffnet werden.

2.6 Verlingerungskabel im Freien

Es durfen nur entsprechend zugelassene und gekennzeich-
nete Verlangerungskabel mit folgenden Leiterquerschnitten
verwendet werden.

bis20 m: 1,5 mm2 (empfohlen 2,5 mm?2); Typ HO7RN-F
Gber 20 m: 2,5 mm2 (empfohlen 4,0 mm?2); Typ HO7RN-F

! Das Verlangerungskabel darf nur abgewickelt und

Vorsicnt @usgestreckt verwendet werden.
orsicht

2.7 Kontrolle des Produkts auf Beschiadigungen

Vor jedem Gebrauch des Produkts sind die Schutzeinrichtungen
und eventuell vorhandene leicht beschadigte Teile sorgfaltig
auf ihre einwandfreie und bestimmungsgemaBe Funktion zu
tberprifen. Uberprifen Sie, ob die Funktion der Steckkontakte
in Ordnung ist, ob sie richtig klemmen und die Kontaktflachen
sauber sind. Sadmtliche Teile mussen richtig montiert sein und
alle Bedingungen erfillen, um den einwandfreien Betrieb des
Produkts zu gewahrleisten. Beschadigte Schutzvorrichtungen
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und Teile sollen sachgemaB durch eine Kundendienstwerkstatt
repariert oder ausgewechselt werden.

2.8 Schutzkappe fiir Datenschnittstelle

Die Schutzkappe fir die Schnittstelle muss wahrend des
SchweiBbetriebs aufgesetzt sein, damit keine Verunreinigun-
gen und Feuchtigkeit an die Kontakte gelangen.

2.9 Anschlussbedingungen

2.9.1 Am Netz

Die Anschlussbedingungen der Energieversorger, Unfallver-
hitungsvorschriften, anwendbare Normen und nationale
Vorschriften sind zu beachten.

Bei Baustellenverteiler sind die Vorschriften tber Fl-
) . Schutzschalter zu beachten und der Automat nur tGber

FI-Schalter (Residual Current Device, RCD) zu betrei-
Vorsicht ben.

Die Generator- bzw. Netzabsicherung sollte 16 A (trage) betra-
gen. Das Produkt muss vor Regen und Nasse geschltzt werden.

2.9.2 Bei Generatorbetrieb

Die entsprechend dem Leistungsbedarf des gréBten zum
Einsatz kommenden Fittings erforderliche Generator-Nenn-
leistung ist abhangig von den Anschlussbedingungen, den
Umweltverhaltnissen sowie vom Generatortyp selbst und
dessen Regelcharakteristik.

Nennabgabeleistung eines Generators 1-phasig, 220 - 240V,
50/60 Hz:
d 20....d 160 3,2 kW
d 160....d 450 4 kW mechanisch geregelt
5 kW elektronisch geregelt

Starten Sie erst den Generator und schlieBen Sie dann den
SchweiBautomaten an. Die Leerlaufspannung sollte auf
ca. 240 Volt eingeregelt werden. Bevor der Generator ab-
geschaltet wird, muss zuerst der SchweiBautomat getrennt
werden.

Die nutzbare Generatorleistung vermindert sich pro

@1 000 m Standorthéhenlage um 10 %. Wahrend der

wichtig SchweiBung sollten keine zusatzlichen Verbraucher
an demselben Generator betrieben werden.

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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3 Wartung und Reparatur

3.1 Allgemeines

Da es sich um einen im sicherheitsrelevanten Bereich einge-
setzten SchweiBautomaten handelt, darf die Wartung und
Reparatur nur vom Hersteller bzw. von Partnern, welche von
ihm speziell ausgebildet und autorisiert sind, durchgefihrt
werden. Dies garantiert einen gleichbleibend hohen Gerate-
und Sicherheitsstandard Ihres SchweiBautomaten.

Bei Zuwiderhandlung erlischt die Gewdhrleistung und
Haftung fiir das Gerit, einschlieBlich fiir eventuell ent-
stehende Folgeschdden.

Bei der Uberprufung wird lhr Gerat automatisch auf den je-
weils aktuellen technischen Auslieferstandard aufgerUstet,
und Sie erhalten auf das Uberprifte Gerat eine dreimonatige
Funktionsgarantie.

Wir empfehlen, den SchweiBautomaten mindestens alle
12 Monate einmal Uberprafen zu lassen. Den Kunden in
Deutschland steht daftr der unkomplizierte und zuverlassige
HURNER-DirektService zur Verfigung.

Die gesetzlichen Bestimmungen fir eine elektrische Sicher-
heitsprifung sind einzuhalten.

3.2 Transport, Lagerung, Versand

Die Anlieferung des Produkts erfolgt in einer Transportkiste.
Das Produkt ist in dieser Kiste vor Feuchtigkeit und Umwelt-
einflissen geschitzt aufzubewahren.

Der Versand des Produkts sollte nur in der Transportkiste er-
folgen.

& Funktionsprinzip

Mit dem HST 300 Pricon 2.0 kdnnen ElektroschweiB-Fittings
verschweifBt werden, die mit einem Strichcode versehen sind.
Jedem Fitting ist ein Aufkleber mit einem oder zwei Strich-
codes zugeordnet. Die Struktur dieser Codes ist international
genormt. Der erste Code, fiur die VerschweiBungskenndaten,
entspricht ISO 13950, der zweite Code, falls vorhanden, fir die
Bauteilrtickverfolgung, entspricht ISO 12176-4. Dabei kann die
Ausfihrung mit GPS-Modul zusatzlich die Geo-Koordinaten der
SchweiBstelle aufzeichnen und im SchweiBprotokoll ablegen.

8 pe Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0 Version Januar 2018
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Das SchweiBprogramm des Automaten erlaubt die erweiter-
te Dateneingabe nach ISO 12176, z.B. fur Rohr- und Fitting-
Ruckverfolgbarkeitscodes. Die gewlinschten Daten mussen
dazu im Einstell-MenU unter ,,Protokollierung” aktiviert sein
(s. Abschnitt 10.2).

Die VerschweiBungsparameter kénnen auch manuell eingege-

ben werden. Der mikroprozessorgesteuerte SchweiBautomat

HST 300 Pricon 2.0

e regelt und Uberwacht vollautomatisch den SchweiBvor-
gang,

e bestimmt die SchweiBzeit je nach Umgebungstemperatur,

e zeigt alle Informationen im Display im Klartext.

Alle fUr die SchweiBBung bzw. Rickverfolgung relevanten Daten
werden in einem Festspeicher abgespeichert und kénnen an
einen USB-Stick ausgegeben werden.

Fur die Datentbertragung stellt das Gerat eine USB-Typ A-
Schnittstelle zur Verfliigung. In sie passt z.B. ein USB-Stick.

Weiteres optionales Zubehér

e PC-Software zum Auslesen und Archivieren der Daten
direkt auf Ihrem PC (mit allen gangigen Windows-Betriebs-
systemen)

e Etikettendrucker zum Ausdruck eines Kennzeichnungs-
etiketts zum Aufkleben auf die neue Verbindung unmit-
telbar nach der Schweifung

e USB-Stick fur den Transfer der Daten vom Schweif3gerat
auf der Baustelle zum Drucker oder PC in Ilhrem Biro (s.
Einzelheiten am Ende dieser Anleitung)

5 Inbetriebnahme und Bedienung

e Beim Betrieb des SchweiBautomaten ist auf sichere Stand-
flache zu achten.

e Es ist sicherzustellen, dass Netz bzw. Generator mit 16 A
(trage) abgesichert ist.

e Stecken Sie den Netzstecker in die Netzanschlussdose bzw.
verbinden Sie ihn mit dem Generator.

e Die Betriebsanleitung des Generators ist ggf. zu beachten.

5.1 Einschalten des SchweiBautomaten

Der Schweiautomat wird nach dem Anschluss des Versor-
gungskabels ans Netz oder an einen Generator am Hauptschal-
ter eingeschaltet und zeigt neben stehendes Display.

AnschlieBend erscheint Anzeige 2.

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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Strichcode-Eingabe
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ACHTUNG bei Systemfehlern!
). Wird beim Selbsttest, den der Automat nach dem
. Einschalten durchfuhrt, ein Fehler festgestellt, so er-
scheint ,, Systemfehler” in der Anzeige. Der Schwei3au-
tomat muss dann sofort von Netz und Fitting getrennt
werden und zur Reparatur ins Herstellerwerk zurtick.

Vorsicht

5.2 Eingabe des SchweiBercodes

Die alphanumerische Tastatur ist aufgebaut und funk-
tioniert wie die Tastatur eines gangigen Mobilfunk-
gerats ohne Touchscreen. Alle auf einer Taste abge-

Hinweis bildeten Zeichen kénnen durch mehrmaliges Driicken
der Taste in kurzer Folge , durchgeblattert” werden.
Wenn beim ,Blattern” das gewlinschte Zeichen auf
dem Bildschirm steht, wird es durch etwas langeres
Warten bis zum nachsten Tastendruck tGbernommen.
Es wird immer zunachst die abgebildete Zahl, dann
die abgebildeten Buchstaben oder Zeichen in der
abgebildeten Folge erzeugt, also z.B. bei der Taste
.2|a|b]|c” durch den 1. Tastendruck ,,2”, durch den
2. ,a", durch den 3. ,b” und durch den 4. ,c”. Um
statt der Standardkleinbuchstaben GroBbuchstaben
einzugeben, halten Sie wahrend der Auswahl eines
Buchstabens durch mehrere Tastendriicke die Taste
gedruckt.

Der SchweifBautomat kann so konfiguriert werden, dass vor S T e
dem Einlesen des Fittingcodes der Schweil3ercode einzulesen KK A KKK K H KKK KK KKK
ist. Im Display erscheint die Abfrage , SchweiBercode einge-
ben”. (Dieser Bildschirm ist auch spater Gber einen Schnellzu-
griff aufrufbar; vgl. Abschn. 6.1.) Die Eingabe der Codezahl Anzeige 3
erfolgt entweder durch Einlesen des Strichcodes mit dem

Handscanner oder mit der alphanumerischen Tastatur. Ob der

SchweiBercode einzulesen ist und wenn ja, wann genau bzw.

wie oft, wird im Einstell-MenU unter , Einstellungen” festgelegt

(vgl. Abschn. 10.1).

Nach dem Einlesen des SchweiBercodes von einem Strichcode
ertdnt ein akustisches Signal, die Anzeige zeigt den eingele-
senen Code an und springt auf die nachste Eingabeabfrage
um. Bei manueller Eingabe werden die Daten durch Betatigen
der START/SET-Taste Gbernommen. Bei fehlerhafter Eingabe
erscheint die Meldung ,, Codefehler”; die Zahlenfolge ist dann
zu prafen und zu korrigieren. Bei korrekter Eingabe wird der
Code abgespeichert und im Protokoll mit ausgedruckt.

Nur ein ISO-normkonformer SchweiBercode wird vom Gerat

akzeptiert. Die SchweiBercode-Eingabe wird Ubersprungen,
wenn die Eingabe des SchweiBercodes nicht aktiviert ist.

10 pe Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0 Version Januar 2018
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5.3 AnschlieBen des Fittings

Die SchweiBkontakte sind mit dem Fitting zu verbinden und
auf festen Sitz zu achten. Eventuell sind passende Aufsteckad-
apter zu verwenden. Die Kontaktflachen der Schweil3stecker
bzw. Adapter und des Fittings missen sauber sein. Verschmutz-
te Kontakte fuhren zu FehlschweiBungen, auBerdem zu Uber-
hitzung und Verschmorung der Anschlussstecker. Grundsatzlich
sind Stecker vor Verschmutzung zu schitzen. Kontakte und
Aufsteckadapter sind VerschleiB3teile und mUssen vor Gebrauch
Uberprift und bei Beschadigung oder Verschmutzung ausge-
tauscht werden.

Nach dem Kontaktieren des Fittings erlischt die Meldung , Kein
Kontakt” (vgl. Anzeige 2) und die nachste Protokoll-Nr. wird
angezeigt, z.B. ,,Prot.-Nr.: 0015".

5.4 Einlesen des Fittingcodes mit einem Handscanner

Es ist ausschlieBlich das auf dem angeschlossenen Fitting auf-
geklebte Fittingcode-Etikett zu verwenden. Es ist unzulassig,
ersatzweise das Fittingcode-Etikett eines andersartigen Fittings
einzulesen.

Der Fittingcode wird eingelesen, indem der Scanner mit einer
Entfernung von etwa 5 - 10 cm vor das Codeetikett gehalten
wird; die rote Linie zeigt den Lesebereich an. Dann driicken Sie
auf den Scanndruckknopf. Bei korrektem Erfassen der Daten
gibt der SchweiBautomat ein akustisches Signal und zeigt die
decodierten Daten auf dem Display an (vgl. Anzeige 4).

aus ihnen errechneten Soll-Daten fir die SchweiBung.
Die Anzeige erfolgt im Ubrigen vor der Messung des
tatsachlichen Fittingwiderstands. Auch wenn der
angezeigte Ohm-Wert in Ordnung ist, kann es daher
noch zu einem Widerstandsfehler kommen (vgl. Ab-
schn. 9.2). Erst mit Beginn der SchweiBung werden
deren Ist-Daten angezeigt.

0 Angezeigt werden die im Fittingcode enthaltenen bzw.

Hinweis

Die Anzeige ,Start ?” signalisiert die Bereitschaft des Schwei3-
automaten, den SchweiBBvorgang zu starten. Die eingelesenen
Daten sind zu prifen und kénnen bei Fehlbedienung mit der
STOP/RESET-Taste geldscht werden. Ebenso werden die einge-
lesenen Daten geldscht, wenn die Verbindung des Schwei3au-
tomaten mit dem Fitting unterbrochen wird.

Start ?

5.5 DirektschweiBung mit Hilfe der AutoWeld-

Funktion

Bei zwei aufeinander folgenden SchweiBungen mit véllig

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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identischen Kenndaten und Elektroschweif3fittings ist die
Eingabe der SchweiBungsparameter bzw. das Einlesen eines
Strichcodes nicht nétig. Zum Starten einer SchweiBung, die
mit der unmittelbar vorhergehenden vollstandig identisch
ist, reicht die AutoWeld-Funktion, sofern sie im Einstell-Menu
eingeschaltet ist (vgl. Abschn. 10.1). Sie wird aufgerufen tber
die Schnellauswabhl, die bei der Anzeige ,,Strichcode-Eingabe*
mit der Pfeiltaste < gedffnet wird (vgl. Abschn. 6.1). In ihr
lasst sich die Auswahlmarke mit den Tasten ©t und & bewegen;
bestatigt wird die Auswahl mit der START/SET-Taste.

Es obliegt dem SchweiBer, die AutoWeld-Funktion nur
@ zu verwenden, falls die anstehende SchweilBung in der
wichtig Tat zur unmittelbar vorhergehenden véllig identisch
ist. Die falschliche oder nachlassige Verwendung der
Funktion fuhrt zu einer Verbindung von schlechter
Qualitdt und Stabilitat.

5.6 Starten des Schwei3vorgangs

Nach dem Einlesen des Fittingcodes bzw. der Wahl der

9 AutoWeld-Funktion werden zunachst alle Ruckver-
> folgbarkeitsdaten abgefragt, deren Protokollierung
HINWe'S im Einstell-Men( eingeschaltet ist (vgl. Abschn. 10.2).
Nach Einlesen oder Eingabe des Fittingcodes kann der Schwei3-
vorgang mit der START/SET-Taste gestartet werden, wenn im
Display ,Start ?" erscheint und keine Stérung angezeigt wird.

Das Drucken der START/SET-Taste 16st die Sicherheitsabfrage
~Rohr bearbeitet?” aus, die ihrerseits durch erneutes Driicken
der START/SET-Taste bestatigt werden muss. Daraufhin beginnt
die eigentliche SchweiBung.

5.7 SchweiBprozess

Der SchweiBprozess wird wahrend der gesamten SchweiBzeit Istzeit : 56sec
nach den durch den Fittingcode vorgegebenen SchweiBpara-  |Sollzeit : 90sec
metern Gberwacht. In der unteren Zeile des Displays werden |35 oy 1.570 22.292
SchweiBspannung, Widerstand und Schweif3strom angezeigt.

Anzeige 5

5.8 Ende des Schwei3vorgangs

Der SchweiBprozess ist ordnungsgemal beendet, wenn die Ist-
Schweil3zeit der Soll-SchweiBzeit entspricht und das akustische
Signal doppelt ertont.

5.9 Abbruch des SchweiBvorgangs

Der SchweiB3prozess ist fehlerhaft, wenn eine Stérungsmeldung
im Klartext angezeigt wird und das akustische Signal dauerhaft
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im Intervallton ertont. Ein Fehler lasst sich nur mit der STOP/
RESET-Taste quittieren.

5.10 Abkiihlzeit

Die Abkuhlzeit ist nach den Angaben des Fittinghersteller
einzuhalten. Wenn der Strichcode des Herstellers des Fittings
eine Angabe zur Abkuhlzeit beinhaltet, wird diese am Ende
des SchweiBvorgangs im Display angezeigt und rickwarts ge-
zahlt. Das Herabzahlen der AbkUhlzeit kann jederzeit mit der
STOP/RESET-Taste bestatigt und so abgebrochen werden. Zu
beachten ist, dass wahrend dieser Zeit keine duBBeren Krafte
auf die noch warme Rohr-Fitting-Verbindung wirken durfen.
Die Anzeige der AbkuUhlzeit fehlt, wenn der Strichcode des
Fittings keine Angabe zur Abkuhlzeit enthalt.

5.11 Riickkehr zum Beginn der Eingabe

Nach dem SchweiBBvorgang wird der SchweiBautomat durch
Unterbrechung der Verbindung zum SchweiBfitting oder durch
das Betatigen der STOP/RESET-Taste wieder zurtick zum Beginn
der Eingabe der SchweiBungskenndaten geschaltet.

5.12 Verwaltung aufgezeichneter Schwei3protokolle,
Druck von Etiketten und Geodatenzuordnung mit
ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform der wahrend 0015 24.02.13 09:33
der SchweiBungen aufgezeichneten Protokolle anzuzeigen M/B MON HST 315
und als Etikett fur die ElektroschweiBverbindung auf dem ggii:lsgiigo& L.o70
optionalen Etikettendrucker auszudrucken. Die ViewWeld-

Zusammenfassung zeigt Protokollnummer, SchweiBungsdatum
und -uhrzeit sowie die Kenndaten zur VerschweiBung und eine
Beurteilung der Naht-/SchweiBungsgute (vgl. Anzeige 6), und
zwar zunachst fur die letzte zuvor durchgefihrte SchweiBung.

Anzeige 6

Das ViewWeld-Kurzprotokoll wird vom Strichcodebildschirm
(vgl. Anzeige 2) durch Dricken der {t-Taste aufgerufen.
Dann lasst sich in den gespeicherten Kurzprotokollen mit
den Pfeiltasten < und = blattern. Um ein Etikett derjenigen
SchweiBung, die aktuell angezeigt wird, auszudrucken, muss
der Etikettendrucker angeschlossen sein. Driicken Sie dann im
ViewWeld-Bildschirm auf die START/SET-Taste. Auf dem Etikett
wird ein QR-Code (zweidimensionaler Strichcode) mit ausge-
druckt, in dem Angaben, die die SchweiBBnaht kennzeichnen,
encodiert sind: Datum und Uhrzeit, Protokollnummer, verwen-
detes Schweif3system und Status der Naht.

ViewWeld erlaubt auch das nachtragliche Zuordnen der Geoda-

ten zu einer SchweiBung, wenn dies nicht bei eingeschalteter
Geodatenaufnahme schon bei der SchweiBung geschehen ist

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0 oE 13
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(vgl. Abschn. 6.7). Rufen Sie dazu ViewWeld auf und blattern
Sie ggf. zum Kurzprotokoll der SchweiBung, der Geodaten
zugeordnet werden sollen. Dann dricken Sie im ViewWeld-
Bildschirm mit der gewiinschten SchweiBung die Pfeiltaste 1.
Dadurch erscheint der Bildschirm, mit dem das SchweiB3system
fragt, ob Sie Geodaten aufnehmen wollen (vgl. Anzeige 12).
Bestatigen Sie mit der START/SET-Taste und erfassen Sie die
Geodaten so wie in Abschn. 6.7 beschrieben.

6 Zusatzinformationen im SchweiBBprotokoll

Jedes im Geratespeicher abgelegte SchweiBBprotokoll, das sich
als PDF-Bericht oder im DataWork-Format ausgeben lasst, um-
fasst eine Reihe von SchweiB3- und Rickverfolgbarkeitsdaten,
deren Erfassung vom Nutzer im Einstell-MenU einzeln zu- und
abgeschaltet werden kann.

6.1 Eingabe von normierten und frei definierbaren
Ruckverfolgbarkeitsdaten

Alle im Einstell-MenU unter ,,Protokollierung” (vgl. Abschn. 10)
eingeschalteten Rickverfolgbarkeitsdaten zur SchweiBung
sind vor der SchweiBBung einzugeben. Das SchweiBgerat fragt
sie entweder vor oder nach dem Einlesen des Strichcodes auf

dem SchweiBfitting (vgl. Anzeige 2) ab. Je nach der einzelnen :;cﬁf&z:giiizung“
Angabe ist entweder die Neueingabe zwingend erforderlich Kommissionsnr.

(z.B. beim SchweiBercode; vgl. Abschn. 5.2) oder kann eine Nahtnummer

zuvor bereits eingegebene Angabe geandert und bestatigt Anzeige 7

oder unverandert bestatigt werden (z.B. bei der Kommissi-
onsnummer; vgl. Abschn. 6.2).

Bestimmte Rickverfolgbarkeitsdaten lassen sich auch durch
die Pfeiltaste < Uber einen Auswahlbildschirm direkt aufrufen
(vgl. Anzeige 7), zur bloBen Anzeige oder zur Eingabe bzw.
Bestatigung/Anderung.

6.2 Eingabe oder Anderung der Kommissions- und
Nahtnummer

Die Kommissionsnummerneingabe wird vom Gerat vor der
SchweiBBung oder vom Nutzer Uber die Schnellauswahl (An-
zeige 7) aufgerufen. Die Eingabe erfolgt entweder auf der
alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) oder
durch Einlesen eines Strichcodes mit dem Scanner. Die maxi- Anzeige §
male Lange betragt 32 Stellen. Die Eingabe ist mit der START/
SET-Taste zu bestatigen. Die Kommissionsnummer wird abge-
speichert und im Protokoll mit ausgedruckt. Durch gleichzeiti-
ges Betatigen der Tasten <= und = kann in einer Liste, die sich
o6ffnet, auch eine andere zuvor bereits eingegebene Kommissi-
onsnummer ausgewahlt werden als diejenige der unmittelbar

* Kommissionsnummer*

Kk kkkhkkkkhkkkkkkkkkkk*k
Kk kkkkkkkk kK
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vorhergehenden SchweiBBung. Die Liste wird durch Bestatigen
der Auswahl durch die Taste START/SET wieder geschlossen.

Sofern im Einstell-Ment (vgl. Abschn. 10.2) aktiviert, wird
auch eine kommissionsnummernbezogene Nahtnummer auf-
gezeichnet und neben der Protokollnummer angezeigt (vgl.
Abschn. 5.3). Dass die Nahtnummer auf die Kommissionsnum-
mer bezogen ist, bedeutet, dass das System nach Eingabe der
Kommissionsnummer prift, ob diese bereits im Protokollspei-
cher existiert. Falls ja, wird die hdchste vorhandene Nahtnum-
mer fur diese Kommission genommen, um 1 hochgezahlt und
diese neue Nahtnummer fir die nachste SchweiBung in dieser
Kommission vergeben.

SCHWEISSTECHN IK =—

6.3 Eingabe oder Anderung von Zusatzdaten

Die Zusatzdateneingabe wird vom Gerat vor der Schweifung
aufgerufen, zunachst das Display zur Eingabe der ersten Zu-
satzangabe, danach das zur Eingabe der zweiten Zusatzan-
gabe. Die Eingabe beider Angaben erfolgt entweder mit der
alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) oder
durch Einlesen des Strichcodes mit dem Scanner.

FUr die erste Zusatzangabe betragt die maximale Lange 20
Stellen. FUr zweite Zusatzangabe betrdgt die maximale Lange
15 Stellen. Die Eingabe ist mit der START/SET-Taste zu besta-
tigen. Die Zusatzangaben werden abgespeichert und erschei-
nen im Protokoll. Mit der STOP/RESET-Taste wird die Eingabe
Ubersprungen und nichts abgespeichert.

finiert werden. Sie kdnnen in die Felder z.B. Informa-
tionen wie Rohrlange, Grabentiefe oder Kommentare
zur SchweiBung eingeben und far ihre Rackverfolgung
nutzen.

0 Beide Zusatzdatenangaben kénnen von lhnen frei de-

Hinweis

** Zusatzdaten 1 **

KAk kkkkrhkhkk kA rhkhkk A rkk*k

Anzeige 9

6.4 Eingabe des Riickverfolgbarkeits-Formteilcodes

Ist diese Eingabe im Einstell-Menu aktiviert, so wird nach dem
Einlesen des Fittingstrichcodes , Formteilcode” abgefragt. Es
handelt sich dabei um den sogenannten , Rickverfolgbarkeits-
code” oder ,Zweiten Fitting-/Formteilcode”.

Die Eingabe erfolgt entweder mittels des Scanners von einem
Strichcode oder manuell mit der alphanumerischen Tastatur
(vgl. Hinweis in Abschn. 5.2). Mit der START/SET-Taste wird
die Eingabe bestatigt. Bei fehlerhafter Eingabe erscheint die
Meldung ,, Codefehler” und die Zahlenfolge ist dann zu prifen
und zu korrigieren. Bei korrekter Eingabe werden die Daten
abgespeichert und im Protokoll mit ausgedruckt. Durch Beta-
tigen der STOP/RESET-Taste wird die Abfrage Ubersprungen.

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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6.5 Eingabe der Witterung

Ist die Eingabe der Witterungsbedingungen in der Gerate-
konfiguration aktiviert, so wird sie vor Eingabe des Fitting-
Strichcodes abgefragt.

Mit den Pfeiltasten ¢, & wird zwischen ,sonnig”, ,trocken”,
.Regen”, ,Wind", ,Zelt” und , Heizung” ausgewahlt und mit
der START/SET-Taste bestatigt. Die Auswahl wird abgespeichert
und erscheint im ausgedruckten Protokoll.

*xx  WITTERUNG ****
>sonnig

trocken

Regen

Anzeige 11

6.6 Eingabe von Daten zu den verschweif3ten

Werkstiicken

Nach demselben Vorgehen wie bei der Eingabe des zweiten
Formteilcodes (vgl. Abschn. 6.4) kénnen vor der eigentlichen
SchweiBung die Codes nach ISO-Norm der verschwei3ten Rohre
und deren Lange sowie die Verlegefirma eingegeben werden,
sofern die Daten im Einstell-Men aktiviert sind.

6.7 Erfassung der Geo-Koordinaten der Verbindung

Vorausgesetzt die Geo-Daten-Erfassung ist im Einstell-Men0
(vgl. Abschn. 10.2) aktiviert, kdnnen bei eingeschaltetem GPS-
Modul die Geo-Koordinaten erfasst werden, sobald Anzeige 12
erscheint.

@Zwischen dem Einschalten des GPS-Moduls und der

tatsachlichen Erfassung der Geo-Daten muss mindes-

Wichtig tens 1 Minute vergehen, sonst meldet das GPS-Modul,
dass es noch nicht bereit ist.

In der ersten Minute nach dem Einschalten des GPS-Moduls
kénnen folgende Meldungen auf dem Bildschirm erscheinen:
.Kein Signal”, ,,GPS-Modul defekt”, ,Fehler GPS, Neustart”
und ,,GPS-Modul nicht bereit”. Die Meldungen sind wahrend
der Warteminute zur Initialisierung direkt nach dem Einschal-
ten nicht als Fehler zu interpretieren. Erscheinen Sie nach der
Warteminute, sind sie als Fehlermeldungen aufzufassen. In
diesem Fall wird der Neustart bei GPS- (Signalverarbeitungs-)
Fehler vom Modul selbsttatig durchgefthrt. Die Nicht-bereit-
Meldung erlischt ebenfalls selbsttatig, wenn das Modul erfas-
sungsbereit ist.

Die Geo-Daten werden durch Auswahl von ,Ja” in Anzeige 12
mit den Pfeiltasten ft und ¢ und Bestatigung durch die START/
SET-Taste erfasst. Die Erfassung wird durch eine Bestatigungs-
meldung signalisiert. Die erfassten Daten werden auf dem
Bildschirm angezeigt (vgl. Anzeige 13). Auf einer zweiten
Seite werden zudem Angaben zur Erfassungsgenauigkeit zum
Zeitpunkt der Erfassung aufgefihrt. Zwischen beiden Geo-
Daten-Seiten lasst sich mit der Taste = hin- und herschalten.

16 pe Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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Aktuelle Position
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Sollte eine zufrieden stellende Erfassungsgenauigkeit wegen
relativ schwachen Signals nicht gewahrleistet sein, erfolgt
nach dem Dricken auf START/SET in Anzeige 12 ein Hinweis
.Schlechter GPS-Empfang; Daten GUbernehmen?”. Bei diesem
Hinweis kann die Geo-Daten-Erfassung mit START/SET dennoch
durchgefihrt werden, mit STOP/RESET aber auch Gibergangen
werden.

Zeitpunkt der Erfassung. Wenn also der SchweiBau-

> tomat wahrend der SchweiBBung nicht direkt neben
Hinwels - Jer Verbindungsstelle stehen kann, ist es méglich,
zunachst den Automaten/das GPS-Modul an die Ver-
bindungsstelle zu stellen, die Geo-Daten zu erfassen

und danach den SchweiBautomaten an den Ort zu
stellen, wo er wahrend der SchweiBung stehen wird.

0 Aufgezeichnet wird die Position des GPS-Moduls zum

7 Manuelle Eingabe der
VerschweiBBungsparameter

Zur manuellen Eingabe der VerschweiBungsparameter ist zu-
nachst der Fitting mit dem SchweiBBkabel zu kontaktieren. Die
manuelle Eingabe kann dann mit der Pfeil-Taste & aufgerufen
werden, und es erscheint die in Anzeige 14 wiedergegebene
MenUauswahl, vorausgesetzt die manuelle Eingabe ist im
Einstell-Menu aktiviert (vgl. Abschn. 10.1). Mit anderen Worten
erfolgt die manuelle SchweiBkenndateneingabe anstelle des
Einlesens des Fitting-Strichcodes mit einem Scanner.

Mit den Pfeil-Tasten f+ und & kann zwischen , Eingabe Span-
nung/Zeit” und ,Eingabe Fittingcode” (d.h. die Zahlenfolge,
die den Code des zu verwendenden Elektroschwei3fittings
reprasentiert) gewahlt werden. Mit START/SET ist die Auswahl
zu bestatigen.

SCHWEISSTECHN IK =—

**MANUELLE EINGABE**

>Eing. Spannung/Zeit
Eing. Fittingcode

Anzeige 14

7.1 Manuelle Eingabe von Spannung und Zeit

Nach der entsprechenden Auswahl im MenU der manuellen
SchweiBparametereingabe erscheint das neben stehende
Display. Mit der alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis
in Abschn. 5.2) kénnen hier die Schweif3spannung und die
SchweiBzeit nach Angaben des Fitting-Herstellers vorgewahlt
und mit der START/SET-Taste bestatigt werden. Die Anzeige
LStart ?”, die nach der Bestatigung mit der START/SET-Taste
wieder erscheint, signalisiert die SchweiB3bereitschaft.

7.2 Eingabe Zahlenfolge

Nach der entsprechenden Auswahl im MenU der manuellen
SchweiBparametereingabe erscheint im Display ,Fittingcode

Version Januar 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Pricon 2.0
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eingeben”. Die 24 Stellen des Fittingcodes, der nun manuell
einzugeben ist, sind als Asterisken ( * ) dargestellt. Die Eingabe
geschieht mit der alphanumerischen Tastatur (vgl. Hinweis in
Abschn. 5.2) und wird mit der START/SET-Taste bestatigt und
decodiert. Bei einer falschen Eingabe erscheint die Meldung
~Eingabefehler” und die Zahlenfolge ist zu prifen und zu
korrigieren. Bei korrekter Eingabe werden die decodierten
Daten angezeigt und die Anzeige ,Start ?” zeigt die Bereit-
schaft des Gerats.

8 Ausgabe der Protokolle

Schnittstelle

USB A-Schnittstelle
far den Anschluss von USB-Speichermedien (z.B. USB-Stick)

Die Schnittstelle entspricht der USB Version 2.0-Spezifikation
(d.h. maximale Datenrate von 480 Megabit pro Sekunde).

Vor dem Ubertragen von SchweiBdaten sollten Sie
den SchweiBautomaten aus- und wieder einschalten.

wichtig Geschieht dies nicht, kann es zu fehlerhafter Daten-
Ubertragung kommen und die Protokolle im SchweiB3-
automaten kénnen unlesbar werden.

Wenn Sie SchweiBprotokolle an einen USB-Stick aus-
geben, warten Sie stets bis die Meldung ,,Ausgabe be-
endet” auf dem Display des Produkts erscheint, bevor
Sie die Verbindung zum USB-Stick trennen. Trennen
Sie die Verbindung vorher, kann es vorkommen, dass
das SchweiBgerat Ihnen das Léschen der Protokolle im
Speicher anbietet, obwohl sie nicht ordnungsgeman
Ubertragen wurden. Falls Sie dann den Speicherinhalt
|6schen, gehen die Protokolle unwiderruflich verloren,
obwohl sie nirgendwo sonst gespeichert sind.

Wichtig

8.1 Wahl des Dateiformats

Nach AnschlieBen des Speichermediums erscheint der Bild- ¢ mteLtye ausEilent
schirm zur Auswahl des Formats, in dem die Daten ausgege- DataWork-Datei

ben werden: PDF-Datei mit Kurz- oder Langbericht, Datei im >§g§_§gi;gigigtgﬂ
SchweiBungsdatenbankformat DataWork oder CSV-Datei. Mit

den Pfeiltasten ©+ und 4 kann das Gewlinschte gewahlt wer- Anzeige 16
den. Die Wahl muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Das Format CSV erlaubt den Import der Protokolldaten in
Datenbank- oder Kalkulationsanwendungen, wenn diese
Anwendungen das Format lesen kénnen; bei Microsoft Excel
z.B. ist das so.
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Die Option eines Service-Protokolls ist fr den Normalbetrieb
ohne Belang. Dieser Bericht gibt im Rahmen der computerge-
stUtzten Geratewartung Auskunft Gber die Ereignisse, die mit
der Instandhaltung des Gerats zu tun haben.

8.2 Ausgabe aller Protokolle

Nach der Wahl des Dateiformats kann im nachsten Bildschirm
die Option ,Alle Protokolle drucken” gewahlt werden. Da-
durch werden alle im Protokollspeicher befindlichen Daten
im zuvor gewahlten Format ausgegeben.

8.3 Ausgabe von Kommissionsnummer,
oder Protokollbereich

Nach der Wahl des Dateiformats kénnen im nachsten Bild-
schirm die Optionen ,,Nach Kommissionsnummer”, ,, Nach Da-
tumsbereich” und ,,Nach Protokollbereich” gewahlt werden. Je
nach Auswahl kann dann mit den Pfeiltasten &+ und & aus der
Liste aller gespeicherten Kommissionen die gewlnschte, deren
Protokolle ausgegeben werden sollen, ausgewahlt werden,
oder es kann durch Eingabe auf der alphanumerischen Tastatur
(vgl. Hinweis in Abschn. 5.2) eines Anfangs- und Enddatums
bzw. des ersten und letzten Protokolls ein Datums- bzw. ein
Protokollbereich bestimmt werden, dessen Protokolle ausge-
geben werden sollen. Durch Dricken der START/SET-Taste wird
die Ausgabe der ausgewahlten Protokolle Speichermedium
gestartet.

8.4 Ablauf der Protokollausgabe

Nach der Auswahl unter den Optionen wird der Ausgabevor-
gang automatisch gestartet. Warten Sie, bis die gewahlten
Protokolle Ubertragen sind und am Bildschirm der Hinweis
~Ausgabe beendet” erscheint.

Sollte wahrend der Ausgabe ein Problem entstehen, erscheint
die Fehlermeldung , Nicht bereit”. Nach Beseitigung des Pro-
blems wird die Ausgabe automatisch wieder aufgenommen.

Problem auftritt, das sich nicht beheben lasst, nimmt
das SchweiBgerat den die Ausgabe nicht wieder auf
und zeigt die Fehlermeldung ,,Ausgabe abgebrochen”
an. Diese Meldung ist durch Dricken auf die Taste
START/SET zu quittieren.

0 Falls wahrend der Ubertragung der SchweiBdaten ein

Hinweis

8.5 Loschen des Speicherinhalts

Der Speicherinhalt kann erst nach der Ausgabe aller Proto-
kolle geléscht werden. Dies wird mit dem Hinweis ,, Ausgabe
beendet” angezeigt. Nach dem Entfernen des Speicher-Sticks
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kommt die Abfrage ,,Protokolle [6schen”. Bei Bestatigung mit
der START/SET-Taste erscheint die Sicherheitsabfrage , Proto-
kolle wirklich 16schen”, die erneut mit der START/SET-Taste
bestatigt werden muss. Daraufhin wird der Speicherinhalt
geldscht.

8.6 Erhalt des Speicherinhalts

Nach dem Entfernen des Kabels oder Sticks kommt die Abfra-
ge ,Speicher I6schen”. Durch Drucken der STOP/RESET-Taste
wird der Speicherinhalt erhalten und der Druckvorgang kann
nochmals wiederholt werden.

@Beachten Sle unbedingt die Hinweise eingangs von
Abschn. 8 zur Datenintegritat, um das versehentliche
Wichtig L&schen der Protokolle im Speicher zu vermeiden.

9 Geratespezifische Informationen

9.1 Anzeige der Geriatekenndaten

Die Kenndaten zum SchweiBautomaten werden angezeigt,
wenn bei der Anzeige ,Strichcode-Eingabe” die Taste =
gedrickt wird. Es handelt sich um die Softwareversion, die
Seriennummer des Gerats, das Datum der nachsten falligen
Wartung und die Anzahl der derzeit nicht belegten Protokolle
im Speicher. Mit der STOP/RESET-Taste kann die Anzeige wieder
geschlossen werden.

Ist das empfohlene Wartungsdatum Uberschritten, erscheint
beim AnschlieBen ans Netz oder den Generator ein Wartung-
fallig-Hinweis auf dem Display und muss mit der START/SET-
Taste quittiert werden.

9.2 Widerstandsmessung

Nach Betatigen von START/SET am Beginn einer Schweif3ung
wird der Fitting-Widerstand gemessen und mit den eingele-
senen Werten des Fittingcodes verglichen. Ist die Abweichung
zwischen beiden Werten kleiner als die im Code benannte To-
leranz, beginnt der Schweil3vorgang. Ist die Abweichung gro-
Ber als die Toleranzvorgabe, stoppt der Schwei3automat mit
der Meldung ,,Widerstandsfehler”. Zusatzlich erscheint in der
Anzeige der gemessene Ist-Wert flr den Fitting-Widerstand.

Ein Widerstandsfehler kann durch schlecht sitzende und/oder
verschlissene Anschlusskontakte hervorgerufen werden. Daher
sind diese bei Auftreten der Fehlermeldung zu ptfen und, falls
verschlissen, gegen neue zu ersetzen.
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9.3 Thermischer Uberlastschutz

Eine zu hohe Temperatur im SchweiBautomaten fihrt zum
SchweiBabbruch. Der Uberwachungsschalter fur die Tempe-
ratur des Gerats bricht bei einem zu hohen Temperaturwert
die SchweiBung ab, wenn die noch verbleibende SchweiBzeit
groBer als 800 Sekunden ist. Im Display und im Protokoll er-
scheint die Meldung ,Gerat zu heif3”.

SCHWEISSTECHN IK =—

9.4 Hinweis auf Netzunterbrechung bei der letzten

SchweiBung

Der Hinweis ,Netzunterbrechung letzte SchweiBung” zeigt
an, dass der vorangegangene SchweiBvorgang durch einen
Netzausfall unterbrochen wurde. Die Ursache kann ein zu
schwacher Generator oder ein zu langes oder zu diinnes Ver-
langerungskabel sein. Oder aber der Sicherungsautomat des
SchweiBautomaten hat ausgelést. Ein neuer SchweiBvorgang
ist dennoch mdéglich. Dazu ist zunachst die Stérung mit der
STOP/RESET-Taste zu quittieren.

10 Konfiguration des SchweiBautomaten

Der Schweif3automat kann mittels Operator-Ausweis neu kon-
figuriert werden. Nach Betatigen der MENU-Taste erscheint
die Abfrage ,Menlcode eingeben”. Nach dem Einlesen des
Operator-Codes erscheint das in Anzeige 17 wiedergegebene
Auswahlmend.

Unter ,Einstellungen” lassen sich die Einstellungen zum Gerat
selbst und seinem Betrieb definieren. Unter ,,Protokollierung”
werden die Rickverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausgeschaltet,
die in den SchweiBBprotokollen erscheinen oder nicht erschei-
nen sollen. Die Auswahl geschieht mit den Pfeiltasten ¢+ und
4. Um das jeweilige Untermeni aufzurufen, ist dann die
MENU-Taste zu driicken.

Mit den Pfeiltasten ft und & wird in beiden Teilen des Einstell-
Mens der gewtlinschte Konfigurationspunkt gewahlt. Mit der
Pfeiltaste = wird die gewahlte Konfigurationseinstellung von
.€in” auf ,aus” geschaltet und umgekehrt.

Steht bei einer Konfigurationseinstellung ein ,M", so kann
durch Dricken der MENU-Taste ein Untermenl aufgerufen
werden.

Mit der START/SET-Taste wird die eingestellte Konfiguration
bestdtigt und abgespeichert.
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10.1 Erlduterungen zum Untermenii ,Einstellungen”

,AutoWeld ein” bedeutet, dass mit der AutoWeld-Funktion
zur Bestimmung der VerschweiBungsparameter (vgl. Ab-
schn. 5.5) gearbeitet werden kann, ,,aus”, dass die Funk-
tion nicht verfigbar ist.

.~SchweiBBercode prifen ein” bedeutet, dass der SchweiBer-
code noch giltig, nicht ausgelaufen sein muss (normale
Gultigkeitsdauer 2 Jahre ab Kartenausgabe) und sonst das
SchweiBBen nicht gestartet werden kann, ,aus”, dass die
Gultigkeit des Codes nicht Uberprift wird.

.Speicher-Kontrolle ein” bedeutet, dass bei vollem Proto-
kollspeicher der SchweiBautomat blockiert ist, bis die
Protokolle ausgedruckt oder Ubertragen werden, ,aus”,
dass er nicht blockiert ist und das alteste Protokoll Gber-
schrieben wird.

~Manuelle Eingabe ein” bedeutet, dass die manuelle Eingabe
der VerschweiBungskenndaten (vgl. Abschn. 7) méglich ist,
»aus”, dass diese Eingabe nicht verflgbar ist.

.~SchweiBBercode-Optionen — M - " bedeutet, dass durch Be-
tatigen der MENU-Taste das Untermenu aufgerufen wird,
in dem bestimmt wird, wie oft der SchweiBBercode, wenn
er unter , Protokollierung” eingeschaltet ist, eingegeben
werden muss: immer, d. h. vor jeder SchweiBung, nur nach
Einschalten des Gerats oder nur bei der ersten Schwei3ung
eines neuen Tags/Datums.

.Sprache — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Untermenl zum Auswahlen der Bedienersprache
aufgerufen wird (vgl. Abschn. 10.1.1).

~Datum/Uhrzeit — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der
MENU-Taste das Untermenii zum Stellen der Uhr aufge-
rufen wird (vgl. Abschn. 10.1.2).

~Summer Lautstarke — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermeni zum Einstellen der Sum-
merlautstarke aufgerufen wird (vgl. Abschn. 10.1.3).

~Temperatureinheit — M - " bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermeni zur Wahl von Celsius oder
Fahrenheit als Temperatureinheit aufgerufen wird.

JInventarnummer - M- " bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermenii zur Eingabe der Nummer,
unter der das Gerat bei der Betreiberfirma intern inven-
tarisiert ist, aufgerufen wird.

~Anzahl Etiketten — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der
MENU-Taste das Untermen( zur Eingabe der Anzahl Etiket-
ten aufgerufen wird, die nach einer SchweiBung Etiketten
automatisch Uber den optionalen Etikettendrucker ausge-
geben werden sollen, falls ein solcher angeschlossen ist.

10.1.1 Wahl der Anzeige-Sprache

Nach Wahl des Untermenus , Sprache wahlen” erscheint das
in Anzeige 22 wiedergegebene Display.
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Mit den Pfeiltasten ©+ und & wird zwischen ,Deutsch”, ,,Eng-
lish”, und , Francais” gewahlt und mit der START/SET-Taste die
Auswahl bestatigt.

10.1.2 Stellen von Datum und Uhrzeit

Nach Wahl des Untermenus ,,Uhr einstellen” erscheint das in
Anzeige 23 wiedergegebene Display.

Uhrzeit und Datum kénnen unter Verwendung der Tastatur
geandert werden. Dabei werden die Abschnitte ,Stunde”,
~Minute”, ,Tag”, ,Monat” und ,Jahr” je einzeln eingestellt.
Mit der START/SET-Taste werden die Einstellungen bestatigt.

10.1.3 Einstellen der Summerlautstarke

Nach Wahl des Untermenus , Lautstarke einstellen” erscheint
das in Anzeige 24 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der
Summer zu héren. Die Lautstarke des Summers wird mit den
Pfeiltasten <, = wie gewinscht eingestellt (zwischen 0 und
100) und die Einstellung mit der START/SET-Taste bestatigt.

Datum/Uhrzeit

21.06.13 14:28

Anzeige 23

Summer Lautstaerke

Anzeige 24

10.2 Erlduterungen zum Untermenii ,,Protokollierung”

~SchweiBercode ein” bedeutet, dass je nach Einstellung unter
~SchweiBercode-Optionen” der SchweiBercode eingelesen
werden muss, ,,aus”, dass das nicht moéglich ist.

L~Kommissionsnummer ein” bedeutet, dass vor jeder Schwei-
Bung die Kommissionsnummer neu eingegeben oder be-
statigt werden muss, ,aus”, dass sie nicht abgefragt wird.

,Nahtnummer ein” bedeutet, dass das Gerat eine automatisch

hochgezahlte Nahtnummer fir jede neue Schweiung
im Rahmen einer bekannten Kommission vergibt, welche
dann am Display neben der Protokollnummer angezeigt
wid, ,aus”, dass ganz ohne Nahtnummern geschweif3t und
protokolliert wird.

.Zusatzdaten ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Zusatzdaten neu eingegeben werden mussen, ,aus”, dass
sie nicht abgefragt werden.

~Formteilcode ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung der
zweite, sogenannte Rickverfolgbarkeitscode des Elektro-
schweiBfittings eingegeben werden muss, ,,aus”, dass das
nicht méglich ist.

~Rohrcodes ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Codes beider Rohre/Werksticke (ISO-Schweif3- und Rick-
verfolgbarkeitscodes) eingegeben werden mussen, ,,aus”,
dass das nicht mdglich ist.

~Rohrlange ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Lange beider Rohre/Werkstlicke eingegeben werden muss,
~aus”, dass das nicht moéglich ist.

~Witterung ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Witterungsbedingungen in einer Liste gewdhlt werden
mussen, ,aus”, dass das nicht méglich ist.
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.Geo-Daten ein” bedeutet, dass nach jeder SchweiBung die
Geo-Koordinaten der Verbindung erfasst werden mussen
(vgl. Abschn. 6.7), ,,aus”, dass das nicht mdglich ist.

.Verlegefirma ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Firma, die die Arbeiten durchfiihrt, eingegeben werden
muss, ,aus”, dass das nicht méglich ist.

~Etiketten drucken — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermenii zum Ausdruck eines/meh-
rerer Etikett(en) zu einer SchweiBung mit dem optionalen
Etikettendrucker aufgerufen wird.

Alle Daten kénnen auch mit dem Scanner von einem
Strichcode eingelesen werden, falls ein solcher Code
vorhanden ist.

Hinweis

11 Auflistung der Uberwachungsfunktionen

11.1 Fehlerarten wahrend der Eingabe

11.1.1 Codefehler

Es liegt eine falsche Eingabe, ein Fehler am Codetrager, im
Codeaufbau oder unsachgemafBes Einlesen vor.

11.1.2 Kein Kontakt

Es besteht keine vollstandige elektrische Verbindung zwischen
dem SchweiBautomaten und dem Fitting (Steckverbindung
zum Fitting Uberprifen) bzw. eine Unterbrechung im Heiz-
wendel.

11.1.3 Unterspannung

Die Eingangsspannung ist kleiner als 175 Volt. Generator-
Ausgangsspannung nachregeln.

11.1.4 Uberspannung

Die Eingangsspannung ist gréBer als 290 Volt. Generator-
Ausgangsspannung herunterregeln.

11.1.5 Gerat zu heif3

Die Temperatur des Gerats ist zu hoch. Den SchweiBautoma-
ten ca. 1 Stunde abkuhlen lassen und ihn dabei unbedingt
eingeschaltet lassen, damit der Lifter zur Kihlung lauft.

11.1.6 Systemfehler

ACHTUNG!
Der SchweiBBautomat muss sofort von Netz und Fitting getrennt
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werden. Der Selbsttest hat Fehler im System gefunden. Der
SchweiBautomat darf nicht mehr verwendet werden und muss
zur Reparatur eingeschickt werden.

11.1.7 Temperaturfehler

Gemessene Umgebungstemperatur ist auBerhalb des Arbeits-
bereiches des Gerates, niedriger als —20°C (-4°F) oder héher
als +60°C (+ 140°F).

11.1.8 Temperaturmessung defekt

Der Temperatur-AuBenfihler am SchweiBkabel ist beschadigt
oder defekt.

11.1.9 Uhr defekt

Die interne Uhr ist gestort oder defekt. Bitte die Uhr neu ein-
stellen. Sonst den SchweiBautomaten ins Werk zur Wartung
und Uberprifung einsenden.

11.1.10Gerat zur Wartung

Der empfohlene Wartungstermin des SchweiBautomaten ist
Uberschritten. Die Meldung ,Wartung fallig” muss mit der
START/SET-Taste quittiert werden. Den SchweiBautomaten ins
Werk oder zu einer autorisierten Servicestelle zur Wartung und
Uberprifung einsenden.

11.1.11Eingabefehler

Ein Code wurde falsch eingegeben. Es wurde bei der manuellen
SchweiBparametereingabe keine SchweiBzeit vorgewahlt. In
der Datumseinstellung wurde ein ungultiger Bereich vorge-
wahlt.

11.1.12Protokollspeicher voll

Der Protokollspeicher ist voll. Die SchweiB3protokolle ausgeben
oder die Speicherkontrolle ausschalten. Bei ausgeschalteter
Speicherkontrolle tGberschreibt ein neues Protokoll das alteste
vorhandene.

11.1.13Ausgabe abgebrochen

Waéhrend des Audrucks oder der Ubertragung von SchweiB-
daten ist ein Fehler aufgetreten, der nicht behoben werden
konnte.

11.1.14GPS-Modul nicht bereit

Die Minute, die zwischen dem Einschalten des GPS-Moduls
und dem tatsachlichen Erfassen der Geo-Daten verstreichen
muss, ist noch nicht um.
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11.1.15Kein GPS-Signal

Zwischen der GPS-Antenne des Moduls und den Satelliten ist
keine zuverlassige Verbindung vorhanden.

11.1.16 Schlechter GPS-Empfang

Die Signalstarke ist so schwach, dass eine genaue Positions-
aufzeichnung nicht gewahrleistet ist. Die Aufzeichnung sollte
wiederholt werden.

11.2 Fehlerarten wahrend des Schwei3vorgangs

Alle Fehler, die wahrend des SchweiBvorgangs auftreten, wer-
den mit einem akustischen Signal gemeldet.

11.2.1 Unterspannung

Die Eingangsspannung ist kleiner als 175 Volt. Steht der
Fehler langer als 15 Sekunden an, wird der SchweiBvorgang
abgebrochen. Sinkt die Spannung unter 170 Volt, so wird der
SchweiBBvorgang sofort abgebrochen.

11.2.2 Uberspannung

Die Eingangsspannung ist gréBer als 290 Volt. Steht der Fehler
langer als 15 Sekunden an, wird der SchweiBBvorgang abge-
brochen.

11.2.3 Widerstandsfehler

Der Widerstandswert des angeschlossenen SchweiBfittings
liegt auBerhalb der eingelesenen Toleranz.

11.2.4 Frequenzfehler

Die Frequenz der Eingangsspannung liegt nicht innerhalb der
Toleranz (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Spannungsfehler

Generatorspannung und -leistung Uberprifen. Die Aus-
gangsspannung entspricht nicht dem eingelesenen Wert; der
SchweiBautomat muss zur Uberprifung ins Werk.

11.2.6 Strom zu niedrig

Diese Meldung erscheint bei momentaner Unterbrechung des
Stromflusses oder wenn der Stromfluss in 3 Sekunden um mehr
als 15 % pro Sekunde absinkt.

11.2.7 Strom zu hoch

Der Wert des Ausgangsstromes ist zu groB3; Fehlerquellen:
Kurzschluss im Heizwendel oder in der SchweiBleitung. Wah-
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rend der Anlaufphase betragt der obere Abschaltwert das
1,18-fache des Anfangswertes, ansonsten ist die Obergrenze
lastabhangig und liegt 15 % Uber dem Anlaufstrom.

11.2.8 Not-Aus

Der Schweilvorgang wurde mit der STOP/RESET- Taste unter-
brochen.

11.2.9 Windungsschluss

Der Stromverlauf weicht wahrend der SchweiBung um 15 %
vom Sollwert ab, bedingt durch Kurzschluss im Heizwendel.

11.2.10Netzunterbrechung bei der letzten SchweiBung

Die vorherige SchweiBung ist unvollstdandig. Der SchweiB-
automat wurde wahrend ihr von der Versorgungsspannung
getrennt. Um weiter arbeiten zu kénnen, muss die Meldung
durch Dricken der STOP/RESET-Taste quittiert werden (vgl.
auch Abschn. 9.4).

12 Datenblatt des Produkts

Nennspannung 230V

Frequenz 50 Hz/60 Hz

Leistung 2800 VA, 80 % ED

Schutzart IP54

Strom primar max. 16 A
Umgebungstemperatur —20°C bis +60°C (—4°F bis + 140°F)
Ausgangsspannung 5V-48V

max. Ausgangsstrom 130 A

Protokollplatze 20.000 Protokolle

Ubetragungsschnittstelle  USB v 2.0 (480 mbit/s)
(vgl. auch die Angaben zu den Schnittstellen anfangs Abschn. 8)

Messtoleranzen:

Temperatur +5%

Spannung +2%

Strom +2 %

Widerstand +5%
SchweifBBbereich 20 - 1600 mm
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13 Anschrift fiir Wartung und Reparatur

HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26 Tel.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Miucke, Deutschland  Fax: +49 (0)6401 9127 39

Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de

0 Technische Anderungen am Produkt bleiben

vorbehalten.
Hinweis

14 Zubehor/Ersatzteile fiir das Produkt

Anschlusskontakt 4.7 mit Gewinde
(SchweiBkontakt am SchweiBBkabel) passend fur
Uponor, DURA-Pipe, Simona,
Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430

Aufsteck-Adapter FF flach
passend fur Friatec 216 -010- 070

Aufsteck-Adapter FF rund 4,0
passend fur Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro-Standard 216 - 010 - 080

Aufsteck-Adapter FF Stift
passend fur Friatec Friafit (Abwasser) 216 -010 - 400

Aufsteck-Adapter GF
passend far GF, agru, Wavin,
mit losen Drahtenden 216 - 010 - 090

Winkel Aufsteck-Adapter 4,7 - 4,7 90° 216 - 010 - 580

Adapter-Tasche 216 - 030 - 310
SchweiBBer-/Operatorausweis 216 - 080 - 031
Software DataWork fiur Windows 216 - 080 - 505
USB-Stick 300-010- 154
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1 Introduction

Dear Customer:

Thank you very much for purchasing our product. We are
confident that it will meet your expectations.

The HST 300 Pricon 2.0 Welding Unit is designed exclu-
sively for welding plastic pipe fittings according to the
electrofusion process. It represents the next generation of
the tried and tested HST 300 series, featuring a broader
range of functions. With unlimited welding time, the prod-
uct offers an extended operation range, and its specially
developed display screen and keypad facilitate handling.
It features a GPS module for automatic recording of the
geo-data of every joint.

The product was manufactured and checked according to
state-of-the-art technology and widely recognized safety
regulations and is equipped with the appropriate safety
features.

Before shipment, it was checked for operation reliability
and safety. In the event of errors of handling or misuse,
however, the following may be exposed to hazards:

e the operator’s health,

e the product and other hardware of the operator,

e the efficient work of the product.

All persons involved in the installation, operation, main-
tenance, and service of the product have to
e be properly qualified,
e operate the product only when observed,
e read carefully and conform to the User’s Manual before
working with the product.

Thank you.

2 Safety Messages

2.1 Using the Correct Connection Terminal

Use the appropriate connection terminal that is compat-
ible with the fitting type used. Be sure the contact is
firmly established and do not use connection terminals or
terminal adapters that are burnt or not designed for the
intended use.
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2.2 Improper Use of the Welding and Power Supply
Cables

Do not carry the product by its cables and do not pull the
power cord to unplug the unit from the socket. Protect
the cables against heat, oil, and cutting edges.

2.3 Securing the Fitting and the Joint

Use positioner clamps or a vice to secure the fitting and
the joint to be made before welding. The fitting manufac-
turer’s installation instructions, local and national regula-
tions have to be respected in all cases.

A welding process must never be repeated with the same
fitting, since this may cause parts under power to be ac-
cessible to the touch.

2.4 Cleaning the Product

The product must not be sprayed with or immersed in
water.

2.5 Opening the Unit

The cover of the product may be removed only by
! specialized staff of the manufacturer or of a service
shop properly trained and approved by it.

Caution

2.6 Extension Cables on the Worksite

To extend power cord length, use exclusively properly ap-
proved extension cables that are labeled as such and have

the following conductor sections:

up to 20 m: 1.5 mm2 (2.5 mm2 recommended); Type HO7RN-F
over 20 m: 2.5 mm?2 (4.0 mm2 recommended); Type HO7RN-F

| . When using the extension cable, it has always to

caution € rolled off completely and lie fully extended.

2.7 Checking the Product for Damage

Before every use of the product, check safety features
and possibly existing parts with minor damage for proper
function. Make sure that the push-on connection terminals
work properly, that contact is fully established, and that
the contact surfaces are clean. All parts have to be installed
correctly and properly conform to all conditions in order
for the product to function as intended. Damaged safety
features or functional parts should be properly repaired
or replaced by an approved service shop.
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2.8 Data Interface Cover Cap

The dust cap for the interface has to cover the port during
operation, in order to keep humidity and contaminations
away.

2.9 Power Supply Specifications

2.9.1 Mains Power Supply

Utility suppliers’ wiring requirements, occupational safety
rules, applicable standards, and national codes have to be
respected.

When using power distributions on the worksite,

rules for the installation of earth-leakage circuit

breakers (RCD) have to be respected, and operation
Caution requires an installed breaker.

Generator or mains power fuse protection should be 16 A
(slow blow). The product has to be protected against rain
and humidity.

2.9.2 Generator Power Supply

The required nominal generator capacity as determined
by the power supply requirement of the largest fitting to
be welded depends on the power supply specifications,
the environment conditions, and the generator type itself
including its control/regulation characteristics.

Nominal output power of a generator 1-phase, 220 - 240V,
50/60 Hz:
d 20.....d 160 3.2 kW
d 160....d 450 4 kW mechanically regulated
5 kW electronically regulated

Start the generator first, then connect the welding unit.
The idle voltage should be set to approx. 240 volts. When
turning the generator off, disconnect the welding unit first.

The working output power of the generator de-
@creases by about 10% per 1,000 m of altitude.
Important During the welding process no other device con-

nected to the same generator should be operated.
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3 Service and Repair

3.1 General

As the product is used in applications that are sensitive to
safety considerations, it may be serviced and repaired only
by the manufacturer or its duly authorized and trained
partners. Thus, constantly high standards of operation
quality and safety are maintained.

Failure to comply with this provision will dispense
the manufacturer from any warranty and liability
claims for the product, including any consequential
damage.

When serviced, the unit is upgraded automatically to the
technical specifications of the product at the moment it is
serviced, and we grant a three-month functional warranty
on the serviced unit.

We recommend having the product serviced at least every
twelve months.

Any provisions in the law pertaining to an electrical safety
inspection have to be complied with.

3.2 Transport, Storage, Shipment

The product ships in a transport box. The product should
be stored in this box, protects the product from humidity
and environmental agents.

When sending the product, it should be placed into the
transport box at all times.

4 Principles of Operation

The HST 300 Pricon 2.0 allows welding electrofusion fit-
tings that feature a bar code. Every fitting is provided with
a tag with one or two bar codes on it. The structure of this
code is internationally standardized. The first code, encod-
ing the data on proper welding, complies with ISO 13950,
the second code, if present, encoding the component trace-
ability data, complies with ISO 12176-4. The model version
with GPS module can additionally be used to record the
geographic coordinates of the place where the welding
operation is performed, which will then be added to the
relevant welding report.
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The welding control program supports the extended data
encoding specifications under the ISO 12176 standard, e.g.,
pipe and fitting traceability codes. To use this feature, the
desired data have to be enabled in the configuration menu,
at “Recording” (see Sect. 10.2).

The welding parameters can also be entered manually.

The microprocessor-controlled HST 300 Pricon 2.0 Weld-

ing Unit

e controls and monitors the welding process in a fully
automated fashion,

e determines welding duration depending on ambient
temperature,

e shows all information on the display in plain text.

All data that are relevant for the weld or for traceability
are saved to the internal memory and can be sent to a
USB stick.

Welding data transfer is enabled through an interface of
the USB A type, which is compatible with a USB stick.

Further Optional Accessories

e PC software for downloading and archiving data on
PC (for all common Windows operating systems)

e Label tag printer for printing an identifier label for
the new joint right after the welding operation

e USB stick for data transfer from the welding unit on
the worksite to the printer or PC in your office (see
details at the end of this booklet)

5 Check-out and Operation

e To operate the welding unit, be sure that it isset on a
proper, level surface.

e Besure that power supply/generator protectionis 16 A
(slow blow).

e Plug the power supply cord into the mains power
supply or the generator.

e Read and comply with the User’s Manual of the gen-
erator, if applicable.

5.1 Turning the Welding Unit on

After connecting the power supply cable to mains power
or a generator, turn the welding unit on using the On/Off
switch. This causes Display 1 to show.

Then the screen changes to Display 2.
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CAUTION in case of System Errors!
! If during the auto-test that the unit performs at
- start-up, an error is detected, a “System Error” mes-
Caution  sage shows on the display. When this happens, the
welding unit has to be disconnected immediately
from the power suppy and the fitting, and it has
to be shipped to the manufacturer for repair.

5.2 Entering the Welder ID Code

The alphanumeric keypad is designed and works
like the keypad of a common mobile phone without
touch screen display. All characters found on a key
can be “browsed” by pressing that key repeatedly
at short intervals. As soon as “browsing” generates
the desired character on the screen, wait a little
longer until you press the next key to use the dis-
played character. The first character always is the
number on the respective key, then the letters or
marks in the order on the key, i.e., for instance,
with the key “2 | a| b | c” the 1t keypress brings up
“2," the 2" “a,” the 3@ “b,” and the 4" brings up
“c.” By default, lower-case letters appear on the
screen. To enter upper-case letters, hold down the
© key while selecting the appropriate letter by one
or several keypresses.

The welding unit can be configured to ask for the welder

identification code before the fitting code is entered. The *x* Jelder Code ***
display screen then shows the message “Enter Welder ™" rrrrrrmssnsmnes
Code.” (Later this screen can be accessed by a quick access
routine; see Sect. 6.1.) The numeric code can be entered
either by reading it from a tag with the scanner or by using
the alphanumeric keypad. Whether the welder identifica-
tion code has to be entered and if so, when or how often,
is determined in the “Settings” sub-menu of the configu-
ration menu (see Sect. 10.1).

Display 3

When the welder code is read from a bar code using the
scanner, an audible signal confirms this and the screen
shows the read code and switches to the next input display.
When the code is entered manually, it is saved by press-
ing the START/SET key. If the code entered is not correct,
a “Code Error” message appears; check the sequence of
numbers and correct as needed. If the code entered is cor-
rect, it is saved to system memory and inserted into the
welding reports to be printed.

Only an ISO standard-compliant welder identification code

is accepted by the unit. If the welder code feature is dis-
abled, the input screen for the welder code will not show.
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5.3 Connecting the Fitting

Connect the connection terminals to the fitting and check
for proper contact. Use terminal adapters if needed. The
contact surfaces of the cable connection terminals or adapt-
ers and the fitting have to be clean. Dirty terminals may
lead to improper welding and also to overheated and fused
connection terminals. Protect the cable connectors against
getting dirty at all times. Terminals and push-on adapters
should be considered consumables and, therefore, have to
be checked before every welding operation and replaced
if damaged or dirty.

When the fitting is connected, instead of the “No Contact”
message (see Display 2) the number of the next welding
report appears, e.g., “Prot. No.: 0015."

5.4 Reading the Fitting Code with a Handheld
Scanner

Only the bar code on the tag sticking on the fitting to be Start ?
welded may be used. It is not acceptable to read the fitting  |Temp.: 221% .
code tag of a fitting of a different kind if the intended  |5ox 45 00w o s0n

one is damaged or unreadable.

Display 4

Read the fitting code by holding the scanner in front of
the bar code at a distance of 5 to 10 cm (2 to 4 inches),
where the red line indicates the reading area. Then push
the reading button. If the data are correctly read, the weld-
ing unit confirms this by an audible signal and displays the
decoded data on the screen (see Display 4).

parameters contained in the fitting bar code or
computed based on these data. They are displayed
before the actual resistance of the electrofusion
fitting is measured. This means that even when
the showing ohm value is o.k., a resistance error
may still be detected (see Sect. 9.2). Only when
the welding process starts, the display shows the
actual, measured welding parameters.

0 The displayed values are the nominal welding

Info

The “Start ?” message means that the unit is ready to start
the welding process. Check the read data and if you see
that they are erroneous, delete them by pressing the STOP/
RESET key. The read data are also deleted if the welding
unit is disconnected from the fitting.

5.5 Direct Welding with the AutoWeld Feature

If two welding operations with electrofusion fittings with
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the exact same welding parameters succeed each other, it
is not necessary to read a fitting bar code or enter welding
parameters manually. To start a welding operation that
is fully identical to the preceding one, it is sufficient to
use the AutoWeld feature, provided it was enabled in the
configuration menu (see Sect. 10.1). It is accessible from
thre quick selection screen opened from the “Enter Fitting
Code” screen with the < arrow key (see Sect. 6.1). In this
screen, the selection cursor can be moved using the #+ and
U; the selection is made with the START/SET key.

@It is under the user’s responsibility to rely on the

Important AutoWeld feature only when the preceding and
the planned welding operation and electrofusion
fitting are really fully identical to each other. An
erroneous or negligent use of the feature will result
in a poor, unstable joint.

5.6 Starting the Welding Process

After the fitting bar code was read or the AutoW-
0 eld feature was called, the input of all traceability

data that were enabled in the configuration menu
(see Sect. 10.2), is requested by the system.

Info

After reading or entering the fitting code, the welding
process can be started using the START/SET key, when the
“Start ?” message is displayed and there is no indication
of a problem.

Pressing the START/SET key will trigger a confirmation mes-
sage "“Pipe treated?,” which in turn requires a confirmation
with the START/SET key to start the welding proper.

5.7 Welding Process

The welding process is monitored for its entire duration Act. Time: 56sec
applying the welding parameters contained in the fitting Nom. Time: 90sec
code. The welding voltage, the resistance, and the weld-
ing current are displayed in the lower line of the screen.

35.00V 1.57Q 22.29A

Display 5

5.8 End of Welding

The welding process ends successfully if the actual weld-
ing time corresponds to the nominal welding time and the
buzzer can be heard twice.

5.9 Aborted Welding Process

The welding process has failed if a plain-text error is dis-
played on the screen and the audible signal buzzes by in-
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tervals, yet continuously. An error has to be acknowledged
by pressing the STOP/RESET key.

5.10 Cooling Time

The cooling time as given in the fitting manufacturer’s
instructions has to be respected. If the bar code provided
by the fitting manufacturer contains cooling time data,
it will be displayed at the end of the welding process and
will be counted down to zero. This countdown can be ac-
knowledged and canceled at any time by the STOP/RESET
key. However, note that for that time the pipe fitting joint
which is still warm must not be subjected to an external
force. No cooling time is displayed if the fitting code does
not contain any such information.

5.11 Returning to the Start of Parameter Input

After welding is finished, disconnecting the welded fitting
from the unit or pressing the STOP/RESET key will reset the
unit back to the start of entering the welding parameters.

5.12 Using ViewWeld to Manage Logged Welding
Reports, Print Tags, and Assign Geo-data

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted ver-  [5575 22 02.13 09:33
sion of the welding reports recorded during the welding M/B MON HST 315
processes and printing it as a label tag to be affixed to the %gigingoéf{' OF 1,979
joint on the optionally available tag printer. The ViewWeld

abstract shows the report number, the date and time of

the welding and the welding parameters along with an

evaluation of the quality of the joint/welding operation

(see Display 6), where the first displayed abstract is that

of the last performed welding operation.

Display 6

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the
© key in the bar code input screen (see Display 2). Brows-
ing through the saved welding reports is then possible by
pressing the < or = cursor keys. To print a tag of the weld-
ing operation of which the abstract is currently displayed,
the label tag printer has to be connected to the welder.
Then press the START/SET key in the ViewWeld screen.
The printed label tag has a QR code (two-dimensional
bar code), in which information identifying the joint is
encoded: date and time, report number, welding system
used, and joint status.

ViewWeld also enables assigning the geo-data of a joint
after it was made, in case they were not recorded with
enabled geo-data logging at the welding operation (see
Sect. 6.7). To do this, call the ViewWeld screen and, if
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needed, browse to the welding abstract of the joint that
needs to have its geo-data assigned. Then press the
cursor key in the ViewWeld screen displaying the desired
welding operation. This causes a screen asking you if you
want to record geo-data to appear (see Display 12). Con-
firm by pressing the START/SET key and log the geo-data
according to the procedure described in Sect. 6.7.

6 Additional Information in the Welding Report

Every welding report saved to system memory, which can
be downloaded as a PDF report file or in the DataWork
format, contains a number of welding and traceability data
that the operator can decide to enter or not to enter in
the set-up menu.

6.1 Entering Preformatted and User-defined
Traceability Data

All traceability data enabled in the configuration menu at *x* Recording *t%*
“Data Recording” (see Sect. 10) have to be entered before >Welder ID Code

the welding process. The welding unit prompts the user to ﬁgfii ggb No.
enter them either before or after entering the fitting bar :
code (see Display 2). Depending on what data is entered,

either its repeated input is mandatory (e.g., the welder

ID code; see Sect. 5.2) or previously entered data can be

changed and confirmed or confirmed without changes

(e.g. the commission number; see Sect. 6.2).

Display 7

Certain traceability data can also be accessed quickly, via
a selection screen, by pressing the < cursor key (see Dis-
play 7), either for viewing or for entering or changing/
confirming them.

6.2 Entering or Changing the Job Number and Joint
Number

The commission number input screen is shown by the unit  [g.tc; Job no.
before welding or accessed by the user in the quick access
screen (Display 7). It can be entered using the alphanumeric
keypad (see Info in Sect. 5.2) or by reading it from a bar
code using the scanner. The maximum length is 32 char-
acters. Confirm your input by pressing the START/SET key.
The job number will be saved to memory and will appear
in the printed welding report. A simultaneous keypress of
the < and = keys allows selecting in a list, which opens,
a previously used commission number different from the
one of the immediately preceding welding operation. This
list is closed again by confirming the selection made using
the START/SET key.

Kk kkkkkkhkkkkkhkkkkk k%
Kk kkkkkkkk kK

Display 8
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Provided is was enabled in the configuration menu (see
Sect. 10.2), a commission number-related joint number is
also recorded and shown along with the report number
(see Sect. 5.3). To say that the joint number is related to the
job, or commission, number means that the system checks,
when a commission number was entered, whether it exists
already in the internal memory. If so, it takes the highest
existing joint number for that commission, increments it by
1, and applies this new joint number to the next welding
operation in that commission.

6.3 Entering or Changing Additional Data

The additional data input screen is shown by the unit
before welding, first the screen that allows entering the
first additional data, then the one for the second additional
data. This input can be entered either using the alphanu-
meric keypad (see Info in Sect. 5.2) or by reading from a
bar code using the scanner.

For the first additional data input, the maximum length
is 20 characters. For the second data input, the maximum
length is 15 characters. Confirm your input by pressing
START/SET. The additional data will be saved to memory
and appear in the welding report. By pressing STOP/RESET,
you skip this screen without any input.

see fit. For instance, you can put into these fields
information on pipe length, ditch depth, or com-
ments that help with welded joint traceability.

0 You are free to define any additional data you

Info

6.4 Entering the Fitting Traceability Code

If this feature is enabled in the configuration menu, after
the fitting code was entered, another input “Fitting Code”
is required. This is the so-called “traceability code” or
“second fitting code” of the fitting.

This input is entered either from a bar code using the scan-
ner or manually using the alphanumeric keypad (see Info
in Sect. 5.2). Press the START/SET key to confirm your input.
If the code entered is not correct, a “Code Error” message
appears; check the string of numbers and correct as needed.
If the code entered is correct, it is saved to system memory
and inserted into the welding reports to be printed. By
pressing the STOP/RESET key, you skip this input.

6.5 Entering Weather Conditions

If the weather conditions feature is enabled in the system
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set-up, this input is required before the fitting code can
be entered.

Use the arrow keys 1, ¥ to select from “sunny,” “dry,”
“rain,” “wind,” “tent,” and “heating.” Press the START/
SET key to confirm your selection. The selection is saved
to memory and will appear in the printed welding report.

6.6 Entering Data on the Jointed Components

According to the same procedure as used for entering
the fitting traceability code (see Sect. 6.4), prior to the
welding proper the 1SO-compliant codes of the pipes to
be welded, their length as well as the installing company
can be entered for inclusion in the welding reports. For
this to be possible, they have to have been enabled in the
configuration menu.

6.7 Recording the Geo-data of the Planned Joint

Provided that geo-data recording is enabled in the con- Record Geo-Data
figuration menu (see Sect. 10.2), the geographic coordi- >Yes
nates can be recorded, if the GPS module is on, as soon as o
Display 12 shows on the screen.

Display 12

Wait at least 1 minute from switching the GPS
module on to the actual recording of the geo-data,
Important or the GPS module will throw a not-ready error.

During the first minute after switching the GPS module
on the following messages may appear on the screen: “No
signal,” “GPS module failed,” “GPS Error, Restarting,” and
“GPS Module not Ready.” These are no errors during the
starting minute of initialization right after switching on.
If they appear after this time, they have to be considered
actual error messages. In this case, the restart after a GPS
(signal processing) error will be performed by the module
itself, without any user action. The Not Ready message
disappears automatically, too, as soon as the module is
ready for recording.

The geo-data are recorded after you selected “Yes” in Current Position
Display 12 using the f+ and ¥ arrow keys and confirmed 050 2535 A0 5 1
this selection by pressing the START/SET key. A message ggi;?g’““ .
confirms that the data have been recorded. The recorded

data then show on the screen (see Display 13). A second

screen is used to display additional information on the

precision at the time of recording. To switch back and forth

between both geo-data screens, press the = key.

Display 13

If it is likely that no satisfactorily precise position will be
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recorded because of relatively poor signal strength, a warn-
ing message tells you, after you pressed the START/SET
key in Display 12, “Poor GPS signal; record data?”. When
this message is showing, you can still start recording the
position by pressing the START/SET key or go on without
recording by pressing the STOP/RESET key.

is at at the moment of recording. This means that
in situations where the welding unit cannot be set
next to the joint that is being welded, it is possible
to start by placing the welder/the GPS module next
to the future joint, then to record the geo-data,
and finally to move the welder to the place where
it will be during the welding process.

0 The recorded position is the one the GPS module

Info

7 Entering Welding Parameters Manually

To be able to enter the welding parameters manually, you
have first to connect the fitting to the welding unit with
the welding cable. The manual input of the parameters can
then be accessed by pressing the & arrow key. The screen
will show a menu as reproduced in Display 14, provided
manual input is enabled in the configuration menu (see
Sect. 10.1). In other words, the manual parameter input
replaces reading the bar code of the fitting with a scanner.

Using the arrow keys ## and ¢ you can select “Enter Volt-
age/Time"” or “Enter Fitting Code” (i.e., the numbers that
represents the code of the fitting to be used). Confirm your
selection by pressing the START/SET key.

** MANUAL INPUT **

>Enter Voltage/Time
Enter Fitting Code

Display 14

7.1 Manually Entering Welding Voltage and Time

If this option was chosen in the manual parameter input
menu, a display like the one to the right appears on the
screen. Use the alphanumeric keypad (see Info in Sect. 5.2)
to set the welding voltage and the welding time, accord-
ing to the fitting manufacturer’s instructions, then press
the START/SET key to confirm your input. The “Start ?”
message displayed after the confirmation by START/SET
indicates that the unit is ready for welding.

7.2 Entering the String of Numbers

If this option was chosen in the manual parameter input
menu, the “Enter Fitting Code” display shows. The 24 char-
acters of the fitting code to be entered display as asterisks
( * ). Use the alphanumeric keypad (see Info in Sect. 5.2) to
enter the code and press START/SET to confirm your input

Version January 2018 HURNER HST 300 Pricon 2.0 User's Manual
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and have it decoded. If the code entered is not correct, a
“Code Error” message appears; check the string of numbers
and correct as needed. If the code is correct, the decoded
data is displayed, and the “Start ?” message indicates that
the unit is ready to start welding.

8 Downloading the Reports

Interface

USB A Interface Port
for connecting USB mass storage media (such as a
memory stick)

The interface port complies with the USB version 2.0
specification (i.e., maximum data rate of 480 megabits
per second).

Before transferring data, it is highly recommended
@to switch the welding unit off and on again. If this
important T@ils to happens, there is a risk of data transfer
failure, or reports in the welding unit may be cor-
rupted.

@When transferring welding reports to a USB stick,
always be sure to wait until the display shows the
“Download finished” message before you discon-
nect the USB stick from the product. If you discon-
nect it too early, the unit may ask you whether you
want to delete the reports in memory, although
they were not properly transferred. In this case,
if you delete the contents of the report memory,
the welding reports would be irrevocably lost and
would not be available elsewhere either.

Important

8.1 Selecting the File Format

Connecting the storage media causes the the screen to * Select File Type *
appear in which the format of the output file with the DataWork File
welding reports can be selected: a PDF file with an ab-  |7;°° g\i’i?éagzport
stracted or extended version of the report, the format of

the welding data management application DataWork or Display 16
a CSV file. Using the ©+ and ¥ arrow keys, select the file

type you need and confirm your selection by pressing the

START/SET key.

The CSV format enables import of the report data into
a database or spreadsheet application, provided this ap-
plication can read the format; this is the case, e.g., with
Microsoft Excel.
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The Service Report option is not important for normal
operation. In the scope of computer-assisted unit service,
this report lists the events related to the maintenance of
the welding unit.

8.2 Downloading All Reports

After the file type was selected, the next screen offers a
“Print All Reports” option. Selecting it will download all
welding reports currently in system memory in the previ-
ously selected file format.

SCHWEISSTECHN IK =—

8.3 Downloading by Commission Number, Date or

Report Range

After the file type was selected, the next screen offers a
“By Commission Number,” a “By Date Range,” and a “By
Report Range” options. Depending on the selection, the
and ¢ arrow keys can be used to select from the commis-
sions currently in system memory the desired one, of which
the reports should be downloaded, or the alphanumeric
keypad can be used (see Info in Sect. 5.2) to enter a start
date and an end date, or the first and the last report, that
define a range of dates or a range of reports of which the
reports should be downloaded. When you press the START/
SET key, you cause the selected reports to be transferred
to the storage media.

8.4 Understanding the Report Download Process

The download starts automatically after a selection was
made among the options. Wait for all the selected reports
to transfer and the “Download completed” message to
appear on the screen.

If a problem occurs while the download is in progress, a
“Not ready” message shows. After the problem condition
is cleared, the download resumes automatically.

9 If the welding unit recognizes a problem that
cannot be cleared while the data transfer is in
Info . .

progress, it does not resume the process and dis-

plays a “Download cancelled” error message. To
acknowledge this error, press the START/SET key.

8.5 Deleting Data from Memory

The report data in memory can be deleted only after all
welding reports were transferred, which is indicated by the
“Download completed” message. When the storage media
is unplugged, a “Delete Memory” message appears. If the
START/SET key is pressed at this point, a further confirma-
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tion message “Delete Memory, sure?” is shown, which has
to be confirmed by pressing the START/SET key once again.
Then, the report data in memory are deleted.

8.6 Keeping Data in Memory

When the cable or storage media is unplugged, a “Delete
Memory” message is displayed. Press the STOP/RESET key
to keep the current report data in memory. They can then
be printed off once again.

Make a habit of handling the internal storage as
described at the beginning of Sect. 8, to maintain

Important data integrity and avoid any inadvertent deletion
of the reports in memory.

9 Dedicated Welding Unit Information

9.1 Displaying Characteristics of the Welding Unit

The key technical information on the welding unit itself is
displayed by pressing the = key at the “Enter Fitting Code”
screen. They are the software version, the serial number
of the unit, the date of the next scheduled maintenance,
and the number of currently available, unused reports. To
quit this screen, press the STOP/RESET key.

If the scheduled service is overdue, a service due message
appears on the screen as soon as the unit is plugged into
the mains or generator power supply. This message has to
be acknowledged by pressing START/SET.

9.2 Measuring Resistance

When the START/SET key was pressed to initiate a welding
process, the resistance value of the fitting is measured and
compared to the value entered as part of the read fitting
code. If the gap between the two values is smaller than
the acceptable tolerance given in the code, the welding
process starts. If the gap is greater than the preset tol-
erance, the welding unit aborts welding and displays a
“Resistance Error” message. Furthermore, it displays the
actual resistance value measured for the connected fitting.

The reason for a resistance error may be poorly contacting
and/or worn connection terminals. Therefore, if this error
occurs, check them for proper fit and, if worn, replace
them with new ones.
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9.3 Overheating Switch

The welding process aborts if the temperature of the weld-
ing unit is too high. The overheating circuit breaker for the
welder stops the welding process if the temperature read-
ing is too high and the remaining welding time is longer
than 800 seconds. The display and the welding report will
show an “Overheated” message.

9.4 Indication of Power Supply Failure at the Last
Welding

The message “Power Supply Failure Last Welding” indicates
that the previous welding aborted because of a power
supply failure. The reason may be too weak a generator
or too long or too thin an extension cable, or a tripped
cut-out in the mounting box. The next welding operation
is still possible after acknowledging the message by press-
ing the STOP/RESET key.

10 Configuring the Welding Unit

With the operator identity card, the welding unit can be
reconfigured. When the MENU key is pressed, the “Enter
Menu Code” message appears on the screen. After the
code was read from the operator card, the selection menu  [>settings -M-
in Display 17 shows. Recording -M-

At “Settings,” the parameters related to the welding unit
itself and its operation can be set. At “Recording,” the
traceability data that have to or need not be recorded
and written into the reports can be enabled or disabled.
The desired sub-menu is selected using the ©# and ¢ arrow
keys. Then to access that sub-menu, press the MENU key.

Display 17

In both parts of the configuration menu, use the ©+ and
4 arrow keys to select the desired set-up option. Use the
= arrow key to toggle between “on” and “off” for that
set-up option.

If a “M"” is shown next to a set-up option, this indicates that
a sub-menu is accessible here by pressing the MENU key.

Press the START/SET key to confirm the set-up and save it
to memory.

10.1 Understanding the “Settings” Sub-menu

x*% SET-UP MENU ***
“AutoWeld on” means that the AutoWeld feature for the SAutoWeld on

easy definition of welding parameters (see Sect. 5.5) Check Cd Expiry off
can be used, “off,” that the feature is not available. Do GehiEsent Oh

Display 18
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“Check Code Expiry on” means that the welder identifica-
tion code has to be current and not expired (default
period of validity 2 years from code issuance), or the
welding operation cannot be started, “off,” that the
validity of the code is not checked at all.

“Memory Control on” means that when the system
memory is full of reports, the unit will be blocked until
the reports are printed or downloaded, “off,” that it
works but that the oldest report will be overwritten.

“Manual Input on” means that the manual input of weld-
ing parameters (see Sect. 7) is possible, “off,” that the
manual input is not allowed.

“Welder Code Options — M - “ means that by pressing the
MENU key, the user can access a sub-menu that allows
determining when the welder code, if it is enabled at
“Recording,” has to be entered:always, i. e. before evey
single welding operation, only before the first welding
operation after switching the unit on or only after the
first welding operation of a new day/date.

“Language - M - “ means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for selecting the display
and report language (see Sect. 10.1.1).

“Date/Time — M - " means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for setting the clock
(see Sect. 10.1.2).

“Buzzer Volume — M - " means that by pressing the MENU
key, the user can access a sub-menu for setting the
volume of the status buzzer (see Sect. 10.1.3).

“Temperature Unit — M - " means that by pressing the
MENU key, the user can access a sub-menu for select-
ing centigrade or Fahrenheit as the unit for the tem-
perature.

“Inventory Number — M - " means that by pressing the
MENU key, the user can access a sub-menu for entering
the number under which the unit is inventorized with
the operating company.

“Number of Tags — M - " means that by pressing the
MENU key, the user can access a sub-menu for entering
the number of tags that are printed automatically after
welding with the optional label tag printer if such a
printer is connected.

n

10.1.1 Selecting the Display Language

When the “Select Language” sub-menu was selected, the
screen changes and the display reproduced in Display 22
appears.

Use the arrow keys t and & to select one of the options,

“Deutsch,” “English,” and “Francais” and confirmby press-
ing the START/SET key.
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10.1.2 Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 23 appears.

The time of day and the date can be set using the keypad.
The portions “Hour,” “Minute,” “Day,” “Month,” and
“Year"” are set separately. Press the START/SET key to con-
firm your settings.

10.1.3 Setting the Buzzer Volume

When the “Set Volume” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 24 appears.
The buzzer can also be heard. Turn the buzzer volume up
or down to the desired value using the <, = arrow keys
(from 0 to 100) and confirm your setting by pressing the
START/SET key.

Date/Time

21.06.13 14:28

Display 23

Buzzer Volume

Display 24

10.2 Understanding the “Recording” Sub-menu

“Welder Code on” means that the welder identification
code has to be entered as set with “Welder Code Op-
tions,” “off,” that this is impossible.

“Commission Number on” means that the commission
number (job number) will have to be entered or con-
firmed before every new welding, “off” that the user
is not prompted to enter it.

“Joint Number on” means that the unit assigns an auto-
matically incremented joint number to every welding
operation belonging to a commission already known,
and displays this number on the screen next to the
report number, “off” that no joint numbers will be
assigned at all.

“Additional Data on” means that the additional data will
have to be entered or confirmed before every new
welding, “off” that the user is not prompted to enter
them.

“Fitting Code on” means that the second, so-called trace-
ability code of the electrofusion fitting has to be

entered before every welding, “off,” that this is not

possible.
“Pipe Codes on” means that the codes of both pipes/

components (ISO-compliant welding and treaceability
codes) have to be entered before every welding, “off,”
that this is not possible.

“Pipe Length on” means that the length of both pipes/
components has to be entered before every welding,
“off,” that this is not possible.

“Weather Conditions on” means that the weather has to
be selected in a list before every welding, “off,” that

this is not possible.
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“Geo-data on” means that the geographic coodinates
have to be recorded after every welding (see Sect. 6.7
for details), “off,” that this is not possible.

“Installing Company on” means that the company that
performs the installation work has to be entered before
every welding, “off,” that this is not possible.

“Print Tags — M — “ means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for starting to print (a)
label(s) with reference to a given welding operation,
with the optional label tag printer.

O

Info

All data can also be read from a bar code with the
scanner, provided such a bar code is available.

11 Self-Monitoring Functions Overview

11.1 Errors During Data Input

11.1.1 Code Error

An erroneous input has occurred, a code tag is poor or has
an error in code symbology or code reading was improper.

11.1.2 No Contact

There is no properly established electric contact between
the welding unit and the fitting (check push-on terminal
on fitting), or the heater coil is defective.

11.1.3 Low Voltage

The input voltage is below 175 volts. Adjust generator
output voltage.

11.1.4 Overvoltage

The input voltage is over 290 volts. Decrease generator
output voltage.

11.1.5 Overheated

The welding unit temperature is too hot. Let it cool down
for about 1 hour, while making sure to leave it switched
on, so the internal fan runs to help cool it down.

11.1.6 System Error

CAUTION!

The welding unit has to be disconnected immediately from
both the power supply and the fitting. The auto-test has
detected an error in the system. The unit must no longer
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be operated and has to be sent to an approved shop for
check and repair.

11.1.7 Temperature Error

The ambient temperature measured is outside the operat-
ing range of the welding unit, i.e., below —20°C (-4°F) or
over +60°C (+ 140°F).

11.1.8 Temperatur Sensor Defective

The ambient temperature sensor on the welding cable is
damaged or defective.

11.1.9 Clock Error

The internal system clock works improperly or is defective.
Reset it, or send the welding unit to the manufacturer for
check and service.

11.1.10Unit to Service

The recommended next service date for the welding unit is
overdue. The service due message has to be acknowledged
by pressing the START/SET key. Send the welding unit to
the manufacturer or an approved service point for service
and check-up.

11.1.11Input Error

A code that was entered is incorrect. At manual welding
parameter input, no welding time was entered. An incor-
rect value was selected in the date setting.

11.1.12Memory Full

The system memory is full of welding reports. Print or
download the reports in memory or switch memory control
off. Without memory control, a new report overwrites the
oldest existing one.

11.1.13Download Cancelled

During data transfer or printing, an error condition oc-
curred which could not be cleared.

11.1.14GPS Module Not Ready

The minute that you have to wait from switching the GPS
module on to the actual recording of the geo-data is not
over yet.

Version January 2018 HURNER HST 300 Pricon 2.0 User's Manual
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11.1.15No GPS Signal

There is no reliable signal from the relevant satellites to
the GPS antenna of the module.

11.1.16 Poor GPS Signal

The signal strength is so weak that no precise position can
be recorded. Repeating the recording is recommended.

11.2 Errors During Welding

All errors that occur while welding is in progress are also
indicated by an audible alarm.

11.2.1 Low Voltage

The input voltage is below 175 volts. If the error condition
persists for longer than 15 seconds, the welding process
will be aborted. If the voltage goes down below 170 volts,
the welding process will abort immediately.

11.2.2 Overvoltage

The input voltage is over 290 volts. If the error condition
persists for longer than 15 seconds, the welding process
will be aborted.

11.2.3 Resistance Error

The resistance value of the connected fitting is out of the
read tolerance.

11.2.4 Frequency Error

The frequency of the input voltage is out of tolerance
(42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Voltage Error

Check generator voltage and current. The output voltage
does not correspond to the value previously read; the weld-
ing unit has to be sent to the manufacturer for check-up.

11.2.6 Low Current

The message is displayed if the there is a momentary cur-
rent failure or if the current decreases by more than 15%
per second for 3 seconds.

11.2.7 Excess Current

The output current value is in excess; possible causes: short-
circuit in the heater coil or the welding cable. During the
start stage the upper abort threshold equals 1.18 times the
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value at start, in any other case the upper limit depends
on the load value and is calculated as the current at start
plus 15%.

11.2.8 Emergency Off

The welding process has been interrupted by pressing the
STOP/RESET key.

11.2.9 Heater Coil Error

The dynamic current value during welding differs by more
than 15% from the required value, indicating a short-circuit
in the heater coil.

11.2.10Power Supply Failure at Last Welding

The last welding is incomplete. The welding unit was dis-
connected from the power supply voltage while it was
in progress. To go on using the unit, this error has to be
acknowledged by pressing the STOP/RESET key (see also
Sect. 9.4).

12 Technical Specifications

Nominal Voltage 230V

Frequency 50 Hz / 60 Hz

Power 2800 VA, 80% duty cy.
Ingress Protection IP 54

Primary Current max. 16 A
Ambient Temperature
Output Voltage 5V-48V

Max. Output Current 130 A

Memory for Reports 20,000 welding reports
Data Interface Port USB v 2.0 (480 mbit/s)

(see also the information on the data ports in Sect. 8)

Tolerances:
Temperature +5%
Voltage +2 %
Current +2 %
Resistance +5%

Operating Range 20 through 1600 mm

Version January 2018 HURNER HST 300 Pricon 2.0 User's Manual
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13 Service and Repair Contact

HURNER Schweisstechnik
Nieder-Ohmener Str. 26 Tel.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Micke, Germany Fax: +49 (0)6401 9127 39

Web: www.huerner.de E-mail: info@huerner.de

We reserve the right to change technical specs of
e the product without prior notice.

14 Accessories/Parts for the Product

Connection Terminal 4.7 threaded
(fitting connector of welding cable), compatible with
Uponor, DURA-Pipe, Simona, Strengweld, Plasson
216 - 023 - 430

Push-on Adapter FF flat
compatible with Friatec 216 -010- 070

Push-on Adapter FF round 4.0
compat. w/ Friatec, GF, agru, Wavin, Euro Standard
216 - 010 - 080

Push-on Adapter FF pin
compatible with Friatec Friafit (waste water)
216 - 010 - 400

Push-on Adapter GF
compatible w/ GF, agru, Wavin, with free wires

216 - 010 - 090
Push-on Elbow Adapter 4.7 - 4.7 90° 216 - 010 - 580
Adapter Bag 216 - 030 - 310
Welder/Operator ID Card 216 - 080 - 031
Software DataWork for Windows 216 - 080 - 505
USB Stick 300-010- 154
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1 Introduction
Cher Client,

Vous venez d'acquérir un de nos produits et nous vous en
remercions. Nous sommes confiants qu’il vous donne entiere
satisfaction.

Le poste de soudage HST 300 Pricon 2.0 sert exclusivement a
I"électrosoudage par fusion des manchons de tuyauterie en
plastique destinés a cette méthode. C'est la derniere généra-
tion the de la série HST 300 éprouvée, avec plus de fonction-
nalités. Que le produit permette un temps de soudage illimité,
en élargit la plage d’utilité, et son écran et son clavier spécia-
lement étudié facilitent I'utilisation. Il comprend un module
GPS pour I'enregistrement automatique des géo-infos relatives
a I'endroit de chaque soudure.

Lors de la fabrication du produit, nous avons tenu compte des
derniéres innovations techniques. L'appareil est conforme aux
normes de sécurité technique et construit de maniére a assurer
une protection maximale.

Les essais effectués aprés fabrication ont prouvé le bon fonc-
tionnement et la sécurité de I'appareil. Le mauvais usage ou
I"'utilisation abusive de I'appareil sont cependant susceptibles :
e de nuire a la santé de l'usager,
e d‘endommager le produit et d’autres matériels du pro-
priétaire,
e de faire obstacle au bon fonctionnement du produit.

Toutes les personnes responsables de la mise en service, de la
manipulation, de I'entretien, et de la maintenance du produit
doivent
e é&tre diment habilitées,
e travailler avec le produit seulement quand il est surveillé,
e respecter les consignes données dans le manuel utilisateur
du poste de soudage.

Merci beaucoup !

2 Consignes de sécurité

SCHWEISSTECHN IK =—

2.1 Choix du bon adaptateur de raccordement

Toujours choisir des fiches de contact qui conviennent au type
de manchon utilisé. Vérifier que le contact est bien établi et
ne jamais utiliser des fiches de contact ou des adaptateurs de
raccordement bralés ou non destinés a l'intervention prévue.

Version Janvier 2018 Manuel utilisateur HURNER HST 300 Pricon 2.0

RS



HURNER HORNER Schwelzctechon Smel

35325 Mucke, Allemagne

—— SCHWEISSTECHNIK

2.2 Mauvais usage des cables d’alimentation
et de soudage

Ne jamais porter le produit suspendu au cable ; ne pas débran-
cher I'appareil en tirant sur le cable d'alimentation. Veiller a
protéger les cables des effets de la chaleur, du contact avec
I"huile et des objets coupants ou acérés.

2.3 Serrage du manchon et piéces
a assembler avant le soudage

Utiliser des dispositifs de serrage adaptés ou un étau pour
bien maintenir en position le manchon et les piéces avant le
soudage. Les instructions pour le montage fournies par le fabri-
cant du manchon, les reglements normes locaux ou nationaux
ainsi que les indications relatives a I'installation des tuyauteries
doivent toujours étre respectées.

Le soudage ne doit pas étre répété sur le méme manchon,
car des pieces sous tension pourraient étre dénudées et étre
accessibles au toucher.

2.4 Nettoyage du poste de soudage

Le produit ne doit jamais étre lavé au jet d’eau ni immergé.

2.5 Ouverture de I'appareil

L'appareil ne doit jamais étre ouvert sauf par les spécia-
! listes de la société fabricante ou des ateliers spécialisés
Attention @9réés et formés par ses soins.

2.6 Rallonges pour utilisation a I'extérieur

Utiliser uniqguement des rallonges prévues a cet effet et signa-
lées comme telles, dont le conducteur présente I'une des sec-
tions suivantes:
Moinsde 20 m: 1,5 mm?2 (2,5 mmz2 conseillé);  type HO7RN-F
Plusde20m: 2,5 mm?2 (4,0 mm2 conseillé);  type HO7RN-F

! Toujours dévider completement la rallonge et

Attention | @llonger avant I'usage.

2.7 Vérification de I'état du poste de soudage

Avant la mise en marche du poste de soudage, vérifier soi-
gneusement que les éléments de protection ainsi que d'éven-
tuelles pieces légérement endommagées fonctionnent de
facon conforme et comme prévu. S'assurer également que les
fiches de contact fonctionnent correctement, qu’elles sont bien
raccordées et que les surfaces de contact sont propres. Tous
les éléments de I'appareil doivent étre installés correctement
et disposés conformément a toutes les conditions pertinentes
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pour assurer le bon fonctionnement du poste de soudage. En
cas de dégradation d’un dispositif de protection ou d'autres
éléments fonctionnels, faire appel, de préférence, a un atelier
agréé pour faire réparer ou remplacer les pieces en question.

SCHWEISSTECHN IK =—

2.8 Protection du port d'interface de données

Pendant le soudage, protéger le port de transmission contre
les contaminations et I'humidité en le couvrant du capuchon
prévu a cet effet.

2.9 Alimentation

2.9.1 Alimentation secteur

Les exigences de cablage des distributeurs d’électricité les regles
de prévention des accidents au travail, les normes applicables
et les directives nationales seront respectés impérativement.

L'alimentation en chantier par distributeur de courant

). se fera dans le respect des réglements sur le mon-

" tage des disjoncteurs différentiels ; sans un tel, il est
Attention - qafendu de brancher le poste.

La protection contre les surintensités c6té générateur/secteur
devrait étre de 16 A (action temporisée). Mettre le produit a
I"abri de la pluie et des effets de I'"humidité.

2.9.2 Alimentation par groupe électrogéne

La puissance nominale du groupe électrogéne a prévoir
en fonction de la puissance absorbée par le plus grand des
manchons utilisés, dépend des conditions d'alimentation du
groupe, des conditions ambiantes et du type méme du groupe
électrogene, dont ses caractéristiques de régulation.

Puissance nominale d'un générateur monophasé 220 - 240V,
50/60 Hz
d 20....d 160 3,2 kW
d 160 ...d 450 4 kW régulation mécanique
5 kW régulation électronique

Mettre d'abord en marche le groupe électrogéne et brancher
ensuite le poste de soudage. Régler la tension de marche a vide
de préférence a 240 V environ. Avant d‘éteindre le groupe,
débrancher le poste de soudage.

Plus le lieu de travail est élevé, plus la puissance
effective du groupe électrogéne se réduit, ce a raison
d’environ 10% par 1000 m d'altitude. Pendant le sou-
dage, il est préférable qu'aucun autre appareil ne soit
branché sur le méme groupe électrogéne.

Important

Version Janvier 2018 Manuel utilisateur HURNER HST 300 Pricon 2.0

R 7



HURNER HORNER Schwelzctechon Smel

35325 Mucke, Allemagne

—— SCHWEISSTECHNIK

3 Entretien et remise en état

3.1 Généralités

Comme le produit est utilisé dans un domaine qui releve de
considérations de sécurité particulieres, toute intervention
d’entretien ou de remise en état doit se faire obligatoirement
chez le fabricant ou un de ses partenaires dment formés et
agréés par ses soins. C'est ainsi qu'un niveau élevé de qualité
et de sécurité est constamment garanti pour 'appareil.

Le non-respect rend caduque toute garantie et toute
responsabilité dont I'appareil pourrait faire I'objet, y
compris quant aux dommages indirects.

A la révision du produit, son état fonctionel est mis & niveau
afin qu'il refléete les spécifications actuelles avec lesquelles il
est livré au moment de la révision, et une garantie de fonc-
tionnement de trois mois vous est accordée.

Il est conseillé de faire réviser le produit au moins une fois
par an.

Les dispositions réglementaires relatives au controle de la
sécurité électrique seront impérativement respectées.

3.2 Transport, Conservation, Livraison

Le produit vous est livré dans une boite de transport. Le produit
devrait étre conservé dans cette boite, protégé des effets de
I'humidité et des agression externes.

Pour expédier le produit, on le placera de préférence dans sa
boite de transport.

4 Principe de fonctionnement

Le HST 300 Pricon 2.0 permet le soudage thermoplastique
par électrofusion des manchons destinés a cette méthode et
pourvus d'un code-barres. Chague manchon a un autocollant
avec un ou deux codes-barres. La conception des codes est
régie par des normes internationales. Le premier, pour les
parametres de |'assemblage, respecte la norme I1SO 13950 ; le
second, si présent, pour la tracabilité des piéces, respecte la
norme ISO 12176-4.Le modele avec module GPS permet, en
plus, d’enregistrer les coordonnées géographiques de |I'endroit
ou le soudage est réalisé et de les ajouter au rapport de sou-
dage dressé de I'opération.
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Le logiciel de commande du poste permet la gestion des
données supplémentaires prévues par la norme ISO 12176,
par exemple, la saisie des codes de tracabilité du tube et du
manchon. Pour en profiter, il faut activer les données souhai-
tées au Menu des réglages, sous « Documentation » (voir la
section 10.2).

On peut aussi saisir manuellement les parameétres de soudage.

Commandé par un micro-processeur, le HST 300 Pricon 2.0

e commande et suit automatiquement toute la procédure
de soudage,

e détermine la durée du soudage en fonction de la tempé-
rature ambiante,

e affiche en clair toutes les informations a I'écran.

Toutes les données pertinentes du soudage et de la tracabilité
sont sauvegardées dans une mémoire intégrée et peuvent étre
envoyées a une clé USB.

Pour le transfert des informations, le poste est équipé d'une
interface du type USB A, pour, par exemple, une clé USB.

Autres accessoires optionnels

e Logiciel PC pour transférer et archiver les données
directement sur votre ordinateur (avec tous les systemes
d’exploitation Windows courants)

¢ Imprimante d’'étiquettes pour I'impression, tout de suite
apres le soudage, d'un autocollant identifiant la nouvelle
soudure

e Clé USB pour transporter les informations du poste de
soudage en chantier a votre imprimante ou PC au bureau
(voir plus de détails a la fin du présent manuel)

5 Mise en route et fonctionnement

e Pour faire fonctionner le poste de soudage, s'assurer qu'il
se trouve sur une surface égale permettant le fonctionne-
ment en sécurité.

e S’assurer que la proctection c6té secteur/groupe électro-
geéne et de 16 A action temporisée.

e Brancher le poste sur le secteur ou le groupe électrogéne.

e Lire et se conformer au manuel du groupe électrogéne, si
utilisé.

5.1 Mise en marche du poste de soudage

Aprés avoir branché le cable d'alimentation sur le secteur ou
un groupe électrogéne, mettre le poste de soudage en marche
a I'aide de I'interrupteur principal. L'écran ci-contre s'affiche.

Version Janvier 2018 Manuel utilisateur HURNER HST 300 Pricon 2.0
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L'appareil affiche ensuite I’Ecran 2. %éNngééR 23?)\17'1265
PAS DE CONTACT

ATTENTION aux erreurs de systéme !
] Si une erreur est détectée a I'auto-test que le poste
- réalise aprés la mise sous tension, |'écran affiche
Attention 1o message « Erreur systéme ». Dans ce cas, il faut
débrancher immédiatement le poste du manchon et
de I'alimentation et le faire réviser par le fabricant.

Ecran 2

5.2 Saisie du code de soudeur

Le clavier alphanumérique est concu et fonctionne
comme le clavier d'un téléphone portable courant
sans écran tactile. Plusieurs actions de suite sur une
touche permettent de « parcourir » tous les caractéres
imprimés sur elle. Lorsque celui qu’il faut s’affiche en
« parcours », attendre un peu plus longtemps avant
d'appuyer sur la touche suivante afin de garder ce
caractére. Le premier cararctere, chaque fois, est le
chiffre sur la touche, ensuite les lettres ou signes dans
I"ordre sur la touche, donc par exemple avec la touche
«2|a|b]|c» on affiche un « 2 » a la 1 action, a la
2¢,un a» ala3%un b»etalade un c». Pourren-
trer des majuscules au lieu des minuscules par défaut,
maintenir enfoncée la touche #t pendant la sélection
de la lettre désirée par une ou plusieurs actions sur les
touches.

Le poste de soudage peut étre configuré de telle maniere que *%% CODE SOUDEUR ***
la saisie du code de soudeur est obligatoire avant la saisie du FRREEEEEE IR IR R RIS
code-barres qui accompagne le le raccord électrosoudable.
L'écran affiche alors la demande « Saisie code soudeur ». (Le
méme écran est accessible plus tard par un acces rapide ; voir
a la section 6.1.) Le numéro de code est saisi soit en relevant
un code-barres a I'aide du scanneur, soit a |I'aide du clavier
alphanumérique. Que le code de soudeur soit saisi ou non,
et si oui, quand/a quelle fréquence, est défini au menu des
réglages, sous « Réglages » (voir a la section 10.1).

Ecran 3

Un signal sonore confirme la saisie du code de soudeur par le
scanneur, et I'écran I'affiche en clair et passe a I'étape de saisie
suivante. Si le code est saisi manuellement, cette information
est enregistrée par |'appareil suite a une action sur la touche
START/SET. Si une saisie erronée s'est produite, le message
« Erreur code » s'affiche ; il faut alors vérifier et corriger le
numéro saisi. Si le code saisi est correct, il sera enregistré en
mémoire et figurera sur les rapports imprimés.

Seul un code conforme a la norme ISO du soudeur est accepté

par I'appareil. L'appareil ne demande pas la saisie du code de
soudeur si cette option n’a pas été activée.
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5.3 Raccordement du manchon au poste de soudage

Brancher les fiches de contact sur le manchon de raccord et
s'assurer du bon contact. Au besoin, mettre des adaptateurs
enfichables. Les surfaces de contact des fiches ou adaptateurs et
du manchon doivent étre propres. Des encrassements peuvent
provoquer des soudures fautives et des fiches surchauffées
et cramées. Protéger les fiches systématiquement des pous-
sieres. Les fiches de raccordement et les adaptateurs sont des
consommables et doivent ainsi étre contrélés avant chaque
intervention et doivent étre remplacés s'ils se sont encrassés
ou dégradés.

Apres que le contact a été établi entre le poste de soudage et
le manchon a traiter, le texte « Pas de contact » disparait (cf.
I’Ecran 2) et I'appareil affiche le numéro de rapport suivant,
par exemple « N° 0015 ».

5.4 Saisie du code de raccord avec un scanneur a main

La saisie doit se faire impérativement a partir de |'étiquette PRET ?

autocollante avec le code-barres qui est apposée au manchon TEMP. : 2(3)1g .
.z 7 . HST mm S

relié au pos’ge_de sout_:la_g_e. Il est défendu de saisir, pour com- - rRTTER

penser une étiquette illisible, le code-barres d’un manchon de

type différent.

Ecran 4

Pour saisir le code de raccord, tenir le scanneur devant le
code a 5 a 10 cm de distance environ ; la zone de lecture est
indiquée par le trait rouge émis par le scanneur. Puis, appuyer
sur le bouton de lecture. Un signal sonore du poste confirme
une saisie correcte, et les données décodées s'affichent (voir
I'Ecran 4).

dés par le code du raccord ou calculés a partir d’eux. Et
I'affichage se fait avant que la résistance réelle du rac-
Info cord électrosoudable soit relevée. Il est ainsi possible
que malgré une valeur d’'ohms correcte, une erreur de
résistance soit encore détectée (cf. a la section 9.2).
C'est seulement a partir du début de la procédure de
soudage que les parameétres réels s'affichent.

0 L'affichage comprend les paramétres théoriques enco-

Le message « Prét ? » signale que |'appareil est prét a com-
mencer le soudage. Les données saisies doivent étre vérifiées ;
il est possible de les effacer, en cas de fausse manceuvre, en
appuyant sur la touche STOP/RESET. Les données saisies seront
également effacées en cas de coupure du contact entre le poste
de soudage et le manchon de raccord.

5.5 Soudage direct avec la fonctionnalité AutoWeld

Si deux soudages faisant intervenir des raccords aux paramétres
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de soudage totalement identiques, se succédent, on peut se
passer de la lecture du code-barres ou saisie des parameétres.
Pour lancer un soudage totalement identique au précédent, il
suffit d’utiliser la fonctionnalité AutoWeld, pourvu qu’elle ait
été activée (voir a la section 10.1). Elle est lancée a partir de
I"écran d'acceés rapide qui s’ouvre depuis I'écran « Saisie code
raccord » suite a une action sur la touche < (cf. la section 6.1).
Sur cet écran, faire défiler le curseur de sélection a I'aide des
touches 1t et & et valider par la touche START/SET.

Il est de la responsabilité de I'usager de ne se servir de
I’AutoWeld que lorsque le raccord électrosoudable et
I'assemblage prévus sont réellement identiques a ceux
de la soudure précédente. Le résultat d'une utilisation
fautive ou irresponsable de cette fonctionnalité sera
une soudure de mauvaise qualité et stabilité.

Important

5.6 Début du soudage

Apreés la lecture du code-barres du raccord ou le
démarrage de la fonctionnalité AutoWeld, I'appareil
demande la saisie de toutes les données de tracabilité
préalablement activées (voir a la section 10.2).

Apreés la saisie manuelle ou sur le code-barres du code de
raccord, le soudage peut étre lancé avec la touche START/SET
lorsque le message « Prét ? » apparait a I'écran et qu’aucune
irrégularité n’est signalée.

L'action sur la touche START/SET entraine un message « Tube
traité? », qu'il faut valider de nouveau, en appuyant sur la
touche START/SET. Ensuite, le soudage proprement dit com-
mence.

5.7 Procédure de soudage

A tout moment, I'appareil surveille le soudage selon les para- TPS REEL : 56sec
meétres définis par le code-barres du manchon. La tension, la TPS NOM. : 90sec
résistance et le courant de soudage sont affichés a la derniéere
ligne.

35.00V 1.57Q 22.29A

Ecran 5

5.8 Fin du soudage

Le soudage a été correctement effectué quand le temps de
soudage réel est égal au temps de soudage nominal et qu‘un
double signal sonore se fait entendre.

5.9 Interruption du soudage

Le soudage n'a pas été mené correctement a son terme si
I'appareil affiche en clair un message d’erreur et émet de facon
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contiue unsignal sonore par intervalles. Pour valider le message
signalant un probléme, appuyer sur la touche STOP/RESET.

5.10 Temps de refroidissement

Pour le refroidissement, il faut se conformer aux indications
du fabricant du manchon. Si le code-barres du manchon fourni
par le fabricant comporte une durée de refroidissement, elle
s'affiche a la fin du soudage et un compte a rebours commence.
Ce dernier peut étre validé et, ainsi, interrompu a tout moment
par la touche STOP/RESET. Cependant, pendant cette durée,
I"'assemblage tube/raccord encore chaud ne doit étre exposé
a aucune force extérieure. Si le code-barres du manchon ne
comporte pas d’'information sur la durée du refroidissement,
cet affichage fait défaut.

5.11 Retour au début de la saisie

Aprés le soudage, la coupure du contact entre le poste de
soudage et le raccord ainsi qu’une action sur la touche STOP/
RESET entrainent le retour de I'appareil au début de la saisie
des paramétres de soudage.

5.12 Gestion des rapports de soudage enregistrés,
impression d'étiquettes et enregistrement des
géo-infos avec ViewWeld

La fonctionnalité ViewWeld permet la consultation d'un résu- 0015 24.02.13 09:33
mé des rapports de soudage enregistrés pendant les procédures M/B MON HST 315

de soudage et I'impression de celui-la sous forme d'étiquette ggiizgeoé; o L.sie
pour |'assemblage sur I'imprimante d'étiquettes disponible en

option. Le résumé ViewWeld affiche le numéro de rapport, la

date et I'heure du soudage ainsi que les parameétres du soudage

et une évaluation du soudage/de la soudure (cf. I'Ecran 6), et

ce d'abord pour le dernier soudage préalablement réalisé.

Ecran 6

Pour afficher le résumé ViewWeld, appuyer sur la touche
a I'écran de saisie du code-barres (cf. I’'Ecran 2). Il est possible
de parcourir les rapports en mémoire a l'aide des touches de
défilement < et =. Pour imprimer |'étiquette du soudage
dont le résumé est actuellement affiché a I'écran, il faut que
I'imprimante soit reliée au poste. Ensuite, appuyer sur la touche
START/SET a I"écran ViewWeld. Cette étiquette s'imprime avec
un code QR (code-barres bidimensionnel), par lequel sont enco-
dées des informations identifiant la soudure : date et heure,
numéro de rapport, soudeuse utilisée et état de la soudure.

Grace a ViewWeld, il est possible aussi d'attribuer ses géo-
infos a une soudure déja réalisée, si elles n‘ont pas été enre-
gistrées, la fonctionnalité géo-infos étant activée, lors du
soudage-méme (cf. a la section. 6.7). Pour ce faire, accéder
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a I'écran ViewWeld avec le résumé de |I'assemblage auquel il
faut attribuer ses géo-infos. Ensuite, le résumé ViewWeld de
cette soudure affiché, appuyer sur la touche de défilement 1,
ce qui affiche un écran vous demandant si vous souhaitez
enregistrer les géo-infos (voir I’Ecran 12). Valider en appuyant
sur la touche START/SET et enregistrer les géo-infos comme le
décrit la section 6.7.

6 Informations complémentaires du rapport de
soudage

Tous les rapports de soudage en mémoire, qui peuvent étre
sortis au format PDF ou au format DataWork, comprennent
une série de données de soudage et de tracabilité que I'usager
peut décider, dans le menu de configuration, de saisir ou ne
pas saisir.

6.1 Saisie des données de tracabilité prédéfinies et
personnalisables

Toutes les données de tragablllte a_ct[vees au menu de_s ré- T DOCUMENTATION *+
glages, sous « Documentation », (voir a la section 10) doivent >CODE SOUDEUR

étre rentrées avant le soudage. Le poste de soudage demande No COMMISSION

- . No SOUDURE
leur saisie avant ou apres celle du code-barres du raccord (cf. :
I'Ecran 2). En fonction de la donnée en question, soit elle doit Ecran 7

étre rentrée chaque fois qu‘on y accéde (le code de soudeur
par exemple ; voir a la section 5.2), soit une information ren-
trée préalablement peut étre modifiée, puis validée ou validée
telle quelle (le numéro de commission ; voir aux sections 6.2).

Un accés rapide a certaines données de tracabilité est possible,
par un écran de sélection, suite a une action sur la touche <
(cf. I'Ecran 7), pour afficher ou pour rentrer/valider la donnée
en question.

6.2 Saisie ou modification du numéro de commission

et du numéro de soudure No COMMISSION
L'écran permettant la saisie du numéro de commission est affi- Ko kK KKk KKK KK K K
ché par le poste avant le soudage ou par l'usager, en passant | *" " T
par |'accés rapide (Ecran 7). La saisie alphanumérique peut Ecran 8

se faire par les touches alphanumériques (voir I'info a la sec-
tion 5.2) ou a partir d'un code-barres a I'aide du scanneur. La
longueur maximale du numéro est de 32 caracteres. Valider en
appuyant sur la touche START/SET. Le numéro de commission
est enregistré et figurera dans le rapport de soudage. Une
action simultanée sur les touches < et = ouvre une liste de
numéros de commission rentrés préalablement dans laquelle
il est possible de sélectionner un numéro différent de celui
auquel apparetient la soudure réalisée immédiatement avant
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celle qui est en cours de préparation. Cette liste se referme
aprés une action sur START/SET validant la sélection.

A condition qu’il soit activé au menu des réglages (cf. sec-
tion 10.2), un numéro de soudure se rapportant au numéro
de commission est enregistré aussi et affiché a c6té du numéro
de rapport (cf. a la section 5.3). Qu'il se rapporte au numéro
de commission veut dire que le systéme vérifie si un numéro
de commission qui vient d'étre rentré existe déja en mémoire
et que, si oui, il prend le numéro de soudure le plus élevé
en mémoire, enregistré dans le cadre de cette commission,
I'incrémente de 1 et attribue ce nouveau numéro de soudure
au soudage en passe de commencer.

6.3 Saisie ou modification des données
supplémentaires

L'écran permettant la saisie des données supplémentaires est
affiché par le poste avant le soudage, d'abord celui pour la
premiére donnée supplémentaire, ensuite celui réservé pour
la seconde donnée supplémentaire. La saisie alphanumérique
peut se faire par les touches alphanumériques (voir I'info a la
section 5.2) ou a partir d'un code-barres a I'aide du scanneur.

Pour la premiére information définie par I'usager, la longueur
maximale est de 20 caractéres. Pour la seconde, la longueur
maximale est de 15 caractéres. Valider en appuyant sur la
touche START/SET. Les données supplémentaires sont enregis-
trées et figureront dans le rapport de soudage. Pour sauter
cet écran et ne pas enregistrer d'information, appuyer sur la
touche STOP/RESET.

Vous pouvez définir librement les deux données sup-
plémentaires enregistrées. Par exemple, vous pouvez
inscire des informations sur la longueur du tube, la
profondeur du fossé ou des remarques destinées a
faciliter la tracabilité.

** DONNEE SUP. 1 **

Kk kkkkkhkkkkkhkkk Kk hkkk*k

Ecran 9

6.4 Saisie du code de tracabilité du raccord

Si cette donnée a été activée au menu des réglages de |'appa-
reil, il demande apreés la saisie du code-barres du manchon
électrosoudable un second code de raccord. Il s'agit la du
code aussi appelé « code de tracabilité » ou « second code de
raccord ».

La saisie se fait a I'aide du scanneur a partir d'un code-barres
ou en actionnant les touches alphanumériques (voir I'info a la
section 5.2). Appuyer sur la touche START/SET pour enregistrer
I'information. Si une saisie erronée s’est produite, le message
« Erreur code » s'affiche ; il faut alors vérifier et corriger la suite
numérique rentrée. Si le code saisi est correct, il sera enregistré
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en mémoire et reproduit sur les rapports imprimés. La touche
STOP/RESET sert a annuler la saisie.

6.5 Saisie des conditions métérologiques

Si la saisie de la météo ambiante a été activée dans la confi-
guration de l'appareil, il la demande avant la saisie du code-
barres du manchon.

Avec les touches 1, &, sélectionner I'option qui convient parmi
« soleil », « serein », « pluie », « tente » et « chauffage ».
Appuyer sur START/SET pour enregistrer la sélection qui appa-
raitra ensuite dans le rapport de soudage imprimé.

** COND. AMBIANTES *
>soleil
serein
pluie

Ecran 11

6.6 Saisie des informations sur les piéces a

assembler

Selon la méme procédure que celle qui permet de rentrer le
code de tracabillité du raccord (cf. a la section 6.4), on peut,
avant le soudage proprement dit, rentrer les codes conformes
ISO des tubes a assembler, leur longueur ainsi que la société
installatrice, a condition que ces données aient été activées
au menu des réglages.

6.7 Enregistrement des géo-infos de la soudure

Pourvu que les géo-infos ont été activées au menu des réglages
(cf. alasection 10.2), les coordonnées de I'assemblage peuvent
étre enregistrées, apres la mise en marche du module GPS,
lorsque I'Ecran 12 s'affiche.

Il faut que 1 minute minimum s’écoule de la mise en
marche du module GPS a |I'enregistrement des géo-in-

Important TOS, faute de quoi le module GPS signalera une erreur
disant qu'il n’est pas prét.

Pendant la premiére minute apres la mise en marche du
module GPS, les messages suivants peuvent s'afficher : « Pas
de signal », « Module GPS en panne », « Erreur GPS, redémar-
rage » et « Module GPS pas prét ». Ces messages ne signifient
pas d'erreur pendant cette premiere minute d’initialisation
immédiatement aprés la mise en marche. Si, au contraire, ils
apparaissent apres cette premiere minute, il faut les interpréter
comme de véritables messages d’erreur. Dans ce cas, le redé-
marrage lors d'une erreur de (traitement de signal) GPS sera
réalisé par le module méme sans autre intervention. De méme,
le message « Pas prét » disparait automatiquement lorsque le
module est prét a enregistrer.

Pour lancer I'enregistrement des géo-infos, sélectionner « Oui »
al’Ecran 12, al'aide des touches 1t et ¥, et valider en appuyant
sur START/SET. Un message confirme |'enregistrement. Les
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données enregistrées s'affichent (cf. I'Ecran 13). Un second
écran sert a renseigner de la précision de I'enregistrement au
moment de ce dernier. Pour basculer entre les deux écrans de
géo-infos, appuyer sur la touche =.

Si un signal relativement faible fait qu‘une précision satis-
faisante ne peut étre garantie, un message vous le dit aprés
I’action sur START/SET a I’'Ecran 12 : « Réception GPS faible ;
enregistrer données ? ». Lorsque ce message s'affiche, I'enre-
gistrement peut tout de méme étre lancé par une action sur
START/SET ou sauté par une action sur la touche STOP/RESET.

La position enregistrée est celle du module GPS au mo-
ment de I'enregistrement. Cela signifie que, lorsqu'il
est impossible de positionner le poste de soudage a
Info ¢té des piéces a assembler, on peut mettre le poste/
le module GPS d'abord a c6té de I'assemblage a réa-
liser, y enregistrer les géo-infos, puis bouger le poste
de soudage a I'endoit ou il se trouvera pendant le
soudage.

7 Saisie manuelle des parameétres de soudage

Afin de pouvoir rentrer les paramétres de soudage a la main, il
faut d’abord établir le contact entre le poste de soudage et le
manchon a |'aide du cable de soudage. La saisie manuelle peut
ensuite étre lancée par une action sur ¢ ; un menu semblable
a I'Ecran 14 s'affiche, & condition que la saise manuelle soit
activée au menu des réglages (cf. a la section 10.1). En d'autres
termes, la saisie manuelle se fait en lieu et place de la lecture
du code-barres (voir aux sections 5.3 et 5.4).

Choisir, a I'aide des touches fleches 1t et ¥, la saisie de la ten-
sion et du temps de soudage ou la saisie du code du manchon/
raccord électrosoudable). Valider en appuyant sur START/SET.

** SAISIE MANUELLE**

>SAISIE TENS.-TPS
SAISIE CODE RACCORD

Ecran 14

7.1 Saisie manuelle du temps et de la tension de

soudage

Apres la sélection correspondante dans le menu de la saisie
manuelle des paramétres, un écran semblable & I'Ecran 15
s'affiche. Il faut alors saisir la tension de soudage et le temps
de soudage dans le respect des indications du fabricant du
manchon. Rentrer ces données a |'aide des touchesalpha-
numériques (voir I'info a la section 5.2) et valider ensuite en
appuyant sur START/SET. Apreés cette validation, I"appareil
affiche « Prét ? », signalant qu'il est prét a lancer le soudage.

7.2 Saisie de la suite numérique

Apres la sélection correspondante dans le menu de la saisie ma-

Version Janvier 2018 Manuel utilisateur HURNER HST 300 Pricon 2.0

TENSION/TEMPS

U= 40 Vv t= 1000 s

Ecran 15

R 17



HURNER HORNER Schwelzctechon Smel

35325 Mucke, Allemagne

—— SCHWEISSTECHNIK

nuelle des parametres, I'écran affiche « Saisie code raccord ».
Les 24 caracteres du code du manchon sont représentés par des
astérisques ( * ). Saisir toute la suite numérique représentant
le code a I'aide des touches alphanumériques (voir I'info a la
section 5.2). Valider par START/SET ; la saisie est décodée. Si une
erreur s'est produite, le message « Erreur saisie » s'affiche ; il
faut alors vérifier et corriger la suite numérique saisie. Apreés la
saisie correcte, les données décodées s'affichent et le message
« Prét ? » signale que I'appareil est prét a commencer.

8 Transfert/sortie des rapports de soudage

Interface de données

Port d’interface USB A
pour relier des mémoire externes USB (par exemple une
clé USB)

Le port d'interface est conforme a la spécification USB ver-
sion 2.0 (taux de transmission maximal de 480 mégabits/sec).

Avant de lancer le transfert des données, il est vive-
ment conseillé d’'éteindre et de redémarrer le poste de
soudage. Si cela est négligé, le transfert des données
risque de souffrir des erreurs et les rapports dans le
poste de soudage, d'étre inutilisables.

Important

Lorsque vous transférez les rapports de soudage vers
une clé USB, attendre systématiquement le message
« Sortie terminée » qui s'affiche a I'écran du produit,
avant de débrancher la clé USB. Si la connexion est
coupée prématurément, le poste de soudage risque
de proposer la suppression des rapports de soudage
en mémoire bien que ceux-ci ne soient pas transférés
correctement. Si, dans ce cas, vous décidez de les sup-
primer, ils seraient perdus irrémédiablement sans étre
sauvegardés ailleurs.

Important

8.1 Choix du type de fichier

Quand le cable de la mémoire USB est branché sur le poste SELECT. TYPE FICHIER
de soudage, un écran s'affiche qui permet de sélectionner le FICHIER DATANORK

. . . . >RAPPORT PDF RESUME
format des rapports qui seront sortis : fichier PDF avec un rap- RAPPORT PDF DEVEL.
port résumé ou développé, fichier au format du gestionnaire
de données de soudage DataWork ou ficher CSV. Les touches
fleches 1t et ¥ servent a choisir ce qui est souhaité, choix a

valider par la touche START/SET.

Anzeige 16

Le format CSV permet I'importation des données des rapports
par une application de base de données ou de calcul, pourvu
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gu’elle sache lire ce format ; c’est le cas, par exemple, de
Microsoft Excel.

L'option du rapport d’entretien n’est d’aucune utilité pour le
fonctionnement normal. Dans le cadre de |'entretien assisté
par ordinateur, ce rapport recense les événements liés a la
maintenance du poste.

8.2 Transfert/sortie de tous les rapports

Apres le choix du type de fichier souhaité, I'écran suivant
propose I'option « Imprimer tous les rapports ». Celle-ci lance
la sortie de tous les rapports de soudage actuellement en
mémoire au format préalablement sélectionné.

SCHWEISSTECHN IK =—

8.3 Sortie d'un numéro de commission, plage de

dates ou de rapports

Aprés le choix du type de fichier souhaité, I'écran suivant
propose les options « Par numéro de commission », « Par
plage de dates » et « Par plage de rapports ». En fonction de
la sélection, a I'aide des touches ©t et &, on peut sélectionner,
parmi les commissions actuellement en mémoire, celle dont
les rapports doivent étre sortis, ou, a I'aide du clavier alpha-
numérique (voir I'Info a la section 5.2), rentrer une date de
début et une date de fin, ou le premier et le dernier rapport,
définissant une plage de dates ou une plage de rapports dont
les rapports doivent étre sortis. Une fois sélectionné les rapports
souhaités, une action sur START/SET envoie leurs données vers
la mémoire raccordée.

8.4 Processus de transfert des rapports de soudage

Quand la sélection a été faite aux options, la transmission
démarre automatiquement. Attendre que tous les rapports
sélectionnés soient sortis et que le message « Sortie terminée »
s'affiche a I'écran.

Si, au cours du transfert, un probléme se manifeste, le message
« Pas prét » s'affiche. Le probléme résolu, le transfert continue
automatiquement.

dage reconnait un probléeme auquel il sera impossible
de trouver une solution, il abandonne le processus et
affiche le message d’erreur « Sortie interrompue ».
Pour valider que vous avez pris note de |'erreur,
appuyer sur la touche START/SET.

0 Si, au cours du transfert des données, le poste de sou-

Info

8.5 Effacement de la mémoire

La mémoire ne peut étre effacée qu’apreés la transmission de
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tous les rapports en mémoire, ce que le message « Sortie ter-
minée » signale. Apres que la mémoire a été débranchée, le
poste de soudage demande : « Effacer mémoire? » Aprés la vali-
dation par START/SET, un message de confirmation s’'affiche :
« Effacer vraiment? » Valider de nouveau par START/SET. C'est
alors seulement que la mémoire s'efface.

8.6 Conservation des rapports de soudage en
mémoire

Apres que I'imprimante ou la mémoire externe a été débran-

chée, le poste de soudage demande : « Effacer mémoire? » En

appuyant sur la touche STOP/RESET, vous pouvez garder les
rapports en mémoire et les imprimer encore une fois.

Respecter impérativement les consignes données sur
I'intégrité des données au début de la section 8, afin

Important d’éviter toute suppression des rapports de soudage en
mémoire par inadvertance.

9 Informations sur le poste de soudage

9.1 Affichage des informations caractéristiques du
poste de soudage

Les informations techniques les plus importantes sur le poste
lui-méme s'affichent quand, a I’écran « Saisie code de raccord »,
la touche = est enfoncée. Il s'agit de la version du logiciel,
du numéro de série du poste, de la date prévue du prochain
entretien et du nombre de rapports vierges et disponibles. Cet
écran se referme suite a une action sur la touche STOP/RESET.

Si la date conseillée du prochain entretien est passée, le poste
de soudage affiche, au moment ou il est branché, qu’il est
nécessaire de le faire réviser. Valider ce message en appuyant
sur la touche START/SET.

9.2 Vérification de la résistance

Apres |'action sur la touche START/SET visant a lancer un sou-
dage, la résistance du manchon est vérifiée et comparée avec
les données saisies sur le code-barres. Si I’écart est inférieur a
la tolérance définie par le code-barres, I'appareil commence
le soudage. Dans le cas contraire, le poste de soudage s’arréte
et affiche : « Erreur résistance ». En plus, il affiche la valeur
réelle mesurée sur le manchon.

Une erreur de résistance peut étre causée par des fiches de
raccordement mal enfichées et/ou usées. Par conséquent, lors
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de cette erreur, il faut les vérifier et, si usées, les remplacer par
de nouvelles fiches.

9.3 Disjoncteur thermique

Le soudage s'interrompt si le poste de soudage surchauffe. Le
disjoncteur thermique vérifie constamment la température du
poste et interrompt le soudage s'il présente une température
excessive et que le temps de soudage restant dépasse 800
secondes. L'affichage et le rapport de soudage le précisent par
la mention « Surchauffe ».

9.4 Indication de coupure secteur au dernier soudage

L'indication « Coupure secteur dernier soudage » s'affiche
lorsque la procédure de soudage précédente a été interrom-
pue en raison d'une coupure de |'alimentation électrique. Les
raisons possibles sont un groupe électrogene trop faible ou
une rallonge trop longue ou trop mince. Ou bien le disjonc-
teur automatique de I'appareil s'est déclenché. Il est toutefois
possible de lancer le soudage suivant aprés avoir pris note de
I"erreur en appuyant sur la touche STOP/RESET.

10 Configuration du poste de soudage

Le poste de soudage peut étre configuré aprés lecture du SREGLAGES M-
badge d’usager. Une action sur la touche MENU affiche le DOCUMENTATION  -M-
message « Rentrer code menu » a I'écran. Aprés que celui-ci
a été lu par le scanneur sur le badge de |'opérateur, le menu
reproduit a I'Ecran 17 s'affiche.

Ecran 17

Sous « Réglages », on peut définir les paramétres du poste de
soudage lui-méme et de son fonctionnement. Sous « Docu-
mentation », les informations de tracabilité a documenter, ou
non, sur les rapports de soudage sont activées ou désactivées.
La sélection se fait a I'aide des touches fleches + et 4. Puis,
pour accéder au sous-menu en question, appuyer sur la touche
MENU.

Dans les deux parties du menu des réglages, un réglage de
configuration peut étre sélectionné avec les touches #t et J.
Pour basculer entre Oui et Non pour cette option, appuyer
sur la touche =.

La présence d'un « M » a une option signale que pour celle-ci
un sous-menu est accessible par une action sur la touche MENU.

Valider les réglages en appuyant sur la touche START/SET ; la
nouvelle configuration est enregistrée en mémoire.
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« AutoWeld oui » : il est possible de se servir de la fonction-
nalité AutoWeld, qui facilite la définition des paramétres
de soudage, (voir a la section 5.5) ; « non » : cette fonc-
tionnalité n’est pas disponible.

« Vérification code soudeur oui » : il est obligatoire que le
code de soudeur soit encore valide et non expiré (validité
par défaut 2 ans a compter de I'émission du badge), faute
de quoi le soudage ne peut étre lancé ; « non » : la validité
du code n’est pas contrélée.

« Contréle mémoire oui » : si la mémoire est saturée de rap-
ports, I'appareil est bloqué jusqu’a ce que les rapports
soient imprimés ou transférés; « non » : il n’est pas blo-
gué et le plus ancien rapport en mémoire est écrasé par
le nouveau.

« Saisie manuelle oui » : il est possible de rentrer a la main
les parametres de soudage (voir la section 6) ; « non » : ce
mode de saisie n'est pas disponible.

« Options code soudeur M » : l'action sur la touche MENU
ouvre un sous-menu qui permet de définir quand il faut
saisir le code de soudeur, pourvu qu'il soit activé sous
« Documentation » : toujours, c'est-a-dire avant chaque
soudure individuelle, a la premiéere soudure aprés la mise
sous tension du poste ou a la premiére soudure d'une
nouvelle date/journée.

« Langue M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-
menu qui permet de choisir la langue des textes affichés
et figurant dans les rapports (voir a la section 10.1.1).

« Date/Heure M » : |'action sur la touche MENU ouvre un
sous-menu qui permet de régler I'horloge interne (voir a
la section 10.1.2).

« Volume signal M » : I'action sur la touche MENU ouvre un
sous-menu qui permet de régler le volume du signal sonore
(voir a la section 10.1.3).

« Unité de température M » : I'action sur la touche MENU
ouvre un sous-menu qui permet de choisir soit Celsius, soit
Fahrenheit pour la température.

« Numéro d’inventaire M » : |'action sur la touche MENU
ouvre un sous-menu qui permet de rentrer le numéro sous
lequel le poste est repertorié chez la société qui I'utilise.

« Nombre d'étiquettes M » : I'action sur la touche MENU
ouvre un sous-menu qui permet de rentrer le nombre
d'étiquettes qu'il faut imprimer automatiquement apres
une procédure de soudage sur I'imprimante d'étiquettes
disponible en option, si une telle imprimante est reliée
au poste.

10.1.1 Choix de la langue d'affichage

La sélection de I'option « Choisir langue » entraine I'affichage
de I'Ecran 22.
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** MENU REGLAGES **
>AutoWeld OUI
VERIF.C.SOUDEUR NON
CONTR. MEMOIRE OQUI

Ecran 18

** MENU REGLAGES **
SAISIE MANUELLE -M-

OPT. C. SOUDEUR -M-
>LANGUE -M-
Ecran 19

** MENU REGLAGES **
DATE/HEURE -M-
VOLUME SIGNAL -M-

>UNITE TEMPERAT. -M-

Ecran 20

** MENU REGLAGES **
>UNITE TEMPERAT. -M-
No D'INVENTAIRE -M-
Nbr D'ETIQUETTES-M-

Ecran 21

* ok k ok k% LANGUE * ok k k k%
>Deutsch

English

Francais

Ecran 22
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Les touches fleches ft et ¥ permettent de sélectionner une
des options « Deutsch », « English » et « Francgais », sélection
a valider par la touche START/SET.

10.1.2 Réglage de I'horloge

La sélection de I'option « Régler horloge » entraine I'affichage DATE /HEURE
de I'Ecran 23.

21.06.13 14:28

L'heure et la date peuvent étre modifiées sur le clavier de
I'appareil. La modification se fait individuellement pour les
parties « Heure », « Minute », « Jour », « Mois » et « Année »,
Le nouveau réglage doit étre validé par une action sur la touche
START/SET.

Ecran 23

10.1.3 Réglage du volume du signal sonore JOloNE SionaL

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage  |< —====- 20--==---- >
de I'Ecran 24. En plus, le signal sonore retentit. Pour régler
le volume du signal, appuyer sur les touches < et = afin
d'atteindre le volume souhaité (entre 0 et 100), puis valider
en appuyant sur la touche START/SET.

Ecran 24

10.2 Légende du sous-menu « Documentation »

« Code soudeur oui » : il est obligatoire de saisir le code de
soudeur en fonction du réglage des « Options code sou-
deur » ; « non » : il est impossible de le saisir.

« N° de commission oui » : il est obligatoire de saisir ou de DOCUMENTATION
confirmer le numéro de commission avant chaque sou- o e o
dage ,enon » il est ImQOSSIb|e de le faire. No SOUDURE NON

« N° de soudure oui » : I'appareil attribue un numéro de
soudure automatiguement incrémenté a chaque nouvelle
soudure faisant partie d’'une commission connue et affiche
ce numéro a l'écran, prés du numéro de rapport ; « non » :
aucun numéro de soudure n’est enregistré.

, , . . . . . .. DOCUMENTATION

« Données supplémentaires oui » : il est obligatoire de saisir DONNEES SUPPL. OUI
ou de confirmer les données supplémentaires avant chaque >CODE DE RACCORD OUI
soudage ; « non » : il est impossible de le faire. CODES TUBES out

« Code de raccord oui » : il est obligatoire de renseigner le Ecran 26
second code, dit code de tracabilité, du raccord électro-
soudable ; « non » : il n"est pas possible de le faire.

« Codes de tubes oui » : il est obligatoire de renseigner les
codes des deux tubes (codes conformes ISO de soudage

Ecran 25

et de tragabilité) ; « non » :il n’est pas possible de le faire. DOCUMENTATION
« Longueur des tubes oui » : il est obligatoire de renseigner LONGUEUR TUBES OUT
la longueur des deux tubes ; « non » : il n'est pas possible ~ |7CONPIT. METEO  OUI
. GEO-INFOS NON
de le faire.

« Conditions météorologiques oui » : il est obligatoire de Ecran 27

sélectionner dans une liste défilante la météo ambiante
avant le soudage ; « non » : il n'est pas possible de le faire.
« Géo-infos oui » : il est obligatoire d’enregistrer les coordon-
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nées géographiques de |'assemblage apreés le soudage ;

« non » : il n"est pas possible de le faire. DOCUMENTATION
« Société installatrice oui » : il est obligatoire de renseigner la 2S00, INSTALLATR. NON
L€ [nstatiatr : gbligatoire gne IMPR.ETIQUETTES M
société qui réalise les travaux ; « non » : il n'est pas possible
de le faire. Ecran 28

« Imprimer étiquettes M » : I'action sur la touche MENU
ouvre un sous-menu qui permet de lancer I'impression
d’'une/des étiquette(s) relative(s) a une soudure sur I'impri-
mante d’'étiquettes disponible en option.

Toutes les informations peuvent aussi étre lues dans
un code-barres, pourvu qu’un tel code soit disponible.

Info

11 Liste des fonctions d’auto-controle

11.1 Erreurs lors de la saisie des données

11.1.1 Erreur code-barres

L'erreur est due a une saisie erronnée, un support de code-
barres dégradé, une symbologie du code-barres erronnée ou
une fausse manceuvre a la lecture du code-barre.

11.1.2 Pas de contact

Le contact électrique entre le poste de soudage et le manchon
a souder n’est pas bien établi (vérifier les fiches), ou rupture
du filament chauffant.

11.1.3 Tension insuffisante

La tension d’entrée est inférieure a 175 V ; ajuster la tension
de sortie du groupe électrogéne.

11.1.4 Surtension

La tension d’entrée est supérieure a 290 V ; réduire la tension
de sortie du groupe électrogéne.

11.1.5 Surchauffe

Le poste de soudage présente une température excessive ;
laisser se refroidir le poste pendant 1 heure environ, s'assurant
gu'il reste impérativement sous tension afin que le ventila-
teur tourne et accélére le refroidissement.

11.1.6 Erreur systéme

ATTENTION !
Le poste de soudage doit immédiatement étre débranché
du secteur et du manchon de raccord a souder. L'auto-test a
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détecté une irrégularité du systeme. Tout usage ultérieur doit
étre suspendu et le poste de soudage doit étre expédié a un
atelier agréé pour réparation.

11.1.7 Erreur température ambiante

La température ambiante relevée par |'appareil n’est pas
conforme aux conditions requises, c'est-a-dire inférieure a
—20°C (-4°F) ou supérieure a +50°C (+ 140°F).

11.1.8 Thermomeétre endommagé

Le capteur thermique sur le cable de soudage est endommagé
ou en panne.

11.1.9 Erreur horloge

L'horloge interne s'est déréglée ou est défectueuse. Régler
de nouveau I'horloge ; si cela s'avere impossible, expédier le
poste de soudage au fabricant pour entretien et vérification.

11.1.10Poste au service/entretien

La date conseillée de la prochaine révision d’entretien du poste
de soudage est dépassée. Le message « Entretien nécessaire »
doit étre confirmé par la touche START/SET. Expédier I'appareil
au fabricant ou a un atelier agréé pour entretien et révision.

11.1.11Erreur saisie

Un code saisi est erronné. Le temps de soudage n’'a pas été
rentré lors de la saisie manuelle des paramétres de soudage.
La date saisie n'est pas valide.

11.1.12Mémoire saturee

La mémoire est saturée de rapports de soudage ; les imprimer
ou basculer I'appareil en mode « Contréle mémoire non ». Sans
le contréle de la mémoire, un nouveau rapport de soudure
écrase le plus ancien en mémoire.

11.1.13Sortie interrompue

Une erreur est survenue pendant I'impression ou le transfert
des données de soudage, et il a été impossible de trouver une
solution au probléme.

11.1.14Module GPS pas prét

La minute qu'il faut attendre de la mise en marche du module
GPS a I'enrregistrement des données ne s’est pas encore écou-
lée.
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11.1.15Sans signal GPS

Il n'existe pas de connexion fiable entre I'antenne GPS du
module et les satellites en question.

11.1.16Réception GPS faible

La réception du signal satellite est faible au point que la
précision de la position enregistrée n’est pas garantie ; il est
conseillé de répéter I'enregistrement.

11.2 Types d’erreur pendant le soudage

L'appareil vous avertit par un signal sonore de toutes les irré-
gularités qui se produisent pendant le soudage.

11.2.1 Tension insuffisante

La tension en entrée est inférieure a 175 V. L'appareil sonne
I'alarme sonore. Si l'irrégularité persiste pendant plus de
15 secondes, le soudage est interrompu. Si la tension baisse en
dessous de 170V, le soudage est interrompu immédiatement.

11.2.2 Surtension

La tension d’entrée est supérieure a 290 V. Si I'irrégularité per-
siste pendant plus de 15 secondes, le soudage est interrompu.

11.2.3 Erreur résistance

La résistance du manchon électrosoudable branché est hors
tolérance lue dans le code-barres.

11.2.4 Erreur fréquence

La fréquence de la tension en entrée n’est pas conforme a la
tolérance du poste de soudage (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Erreur tension

Vérifier la tension et la puissance du groupe électrogene : la
tension en sortie n'est pas identique au parametre lu. Expédier
I"'appareil au fabricant pour vérification.

11.2.6 Courant bas

Ce message signale une rupture momentanée du flux de
courant ou une baisse du flux de plus de 15% par seconde
pendant 3 secondes.

11.2.7 Courant excessif

La valeur du courant en sortie est excessive. Raisons possibles :
court-circuit du filament chauffant ou du cable de soudage.
Pendant la phase de démarrage, le courant maximal qui
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déclenche I'erreur est égal a 1,18 fois la valeur du courant au
démarrage ; sinon la valeur maximale dépend de la charge et
est supérieure de 15% au courant au démarrage.

11.2.8 Arrét d'urgence

Le soudage a été interrompu par une action sur la touche
STOP/RESET.

11.2.9 Erreur hélice

Pendant le soudage, I"évolution du courant s'écarte de plus
de 15% de la valeur nominale, en raison d’un court-circuit de
du filament chauffant en forme d'hélice.

11.2.10Coupure secteur au dernier soudage

Le dernier soudage est incomplet. Pendant qu’il était en cours,
le poste de soudage a été coupé de |'alimentation secteur ou
groupe électrogéne. Pour pouvoir continuer a travailler, il faut
valider avoir noté I'erreur en appuyant sur STOP/RESET (cf. la
section 9.4).

12 Fiche technique du produit

Tension nominale 230V

Fréquence 50 Hz /60 Hz

Puissance 2800 VA a rapp. cyclique 80%
Indice de protection IP54

Courant primaire 16 A maxi.

Plage de temp® ambiante -20°Ca +60°C (-4°F a + 140°F)
Tension en sortie 5V-48V

Courant maxi. en sortie 130 A

Mémoire de rapports 20 000 rapports de soudage

Interface de transmission  USB v 2.0 (480 mbit/s)
(cf. les informations sur les interfaces au début de la section 8)

Tolérances métriques :

Température +5%
Tension +2 %
Courant +2 %
Résistance +5%
Plage d'utilité 20 a 1600 mm
Version Janvier 2018 Manuel utilisateur HURNER HST 300 Pricon 2.0
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13 Coordonnées pour l'entretien et le service

HURNER Schweisstechnik
Nieder-Ohmener Str. 26 Tel.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Micke, Allemagne Fax: +49 (0)6401 9127 39

Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifica-
e tions techniques a |'appareil sans avis préalable.

14 Accessoires/piéces pour le produit

Fiche de contact filetée 4,7
(fiche de raccordement du cable de soudage), compatible
Uponor, DURA-Pipe, Simona, Strengweld, Plasson

216 - 023 - 430
Adaptateur de raccordement FF, plat
compatible Friatec 216 -010- 070
Adaptateur de raccordement FF, rond 4,0
compatible Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro Standard 216 - 010 - 080
Adaptateur de raccordement FF, fiche compatible
Friatec Friafit (canalisations) 216 -010 - 400
Adaptateur de raccordement GF compatible
GF, agru, Wavin, a fils libres 216-010-090
Adaptateur de raccordement coudé 4,7 - 4,7 90°
216 - 010 - 580
Sachet d'adaptateurs 216 - 030 - 310
Badge de soudeur/d'opérateur 216 - 080 - 031
Logiciel DataWork pour Windows 216 - 080 - 505
Clé USB 300-010- 154

28 R Manuel utilisateur HURNER HST 300 Pricon 2.0 Version Janvier 2018



SAER, S matgetachaik G HURNER

35325 Mucke, Alemania

SCHWEISSTECHN IK =—

Indice

1 Tay do Yo [T lel e o 1R 5
2 Mensajes de seguridad.........ccooeiiiiiiieieneee e 5
2.1 Utilizacion de un terminal correcto de soldadura..................... 5
2.2 Uso incorrecto del cableado de soldadura y alimentacion ....... 6
2.3 Asegurar el accesorio y [a union ........ccoooeieiiiiiii e 6
2.4 Limpieza del producto..........cooeeiiiiiiiiieee e 6
2.5 Apertura de 1a MaquINa .......coooiiiiiiiee e 6
2.6 Extensién de cables en el lugar de trabajo .........cccoecieiieenn. 6
2.7  Testado del producto sobre la existencia de dafos..................... 6
2.8  Tapa de cierre del conector de transmisién de datos..................... 7
2.9 Especificaciones de alimentacion.........ccooceiiiiiini e 7
2.9.1 Alimentacion dir€Cta .....cccceeeeiiieeeeee e 7
2.9.2 Alimentacion con un grupo electrégeno.........cccoeceeeeeriieeennee. 7
3 Servicio téCNiCo y reparaciones .........ccooeeeeeeeeeeeeesiineeeee e e 8
3.1 LG oL - | SRR 8
3.2 Transportacion y almacenaje .......coooceeeiiiieiiiiieee e 8
4 Principios generales de funcionamiento..........cccceeiiiiiiiiieenne 8
5 Antes de empezar y el proceso de soldadura.........ccccvveeeeennnns 9
5.1 Encendido de la maquina.........ccceeiiiiiiiiiiiin e, 9
5.2 Introduccion del codigo ID del operario ........occceeveeieeeenieenn. 10
5.3 Conexion del aCCeSOriO.....uiiiiiiiiiiieeee e 11
5.4 Lectura del cédigo del accesorio mediante el escaner............ 11
5.5 Soldadura directa con la funcion AutoWeld...........ccccueeennnee 11
5.6 Comienzo del proceso de soldadura .........cccceeeeeviiiiieeeccccneee, 12
5.7 Proceso de soldadura..........ccccuuiiieeiccciiiiieee e 12
5.8 Fin del proceso de soldadura ........cccccceeeiiiieniiniieee e, 12
5.9 Interrupcion de la soldadura.........cooeiiiieeiiiieeee e, 12
5.10 Tiempo de enfriamiento .......cccoeiiiiiiiiiiiin e 13
5.11  Volver a introducir los parametros de soldadura .................... 13
5.12 Utilizacion de ViewWeld para ver los informes,

imprimir etiquetas y adscribir geo-datos ..........cccceeiiieiiiiieenn. 13
6 Informacién adicional en el informe de la soldadura.............. 14
6.1 Introduccion de la informacion de trazabilidad

definida por el Usuario .........cccooiiiiiiiiiii e 14
6.2 Introduccion o edicion del numero de obra y de la unién ..... 14
6.3 Introduccion o edicion de los datos adicionales...................... 15
6.4 Introduccion del cédigo de trazabilidad del accesorio ........... 15
6.5 Introduccion de condiciones meteorologicas ......ccoocceeeeenneenn. 15
6.6 Introduccion de la informacion sobre

los componentes de la soldadura........ccccceeeeeciiieeee e, 16
6.7 Grabado de datos geograficos de la soldadura que se va a realizar16
7 Introduccion manual de los parametros de soldadura............ 17
7.1 Introduccion manual de voltaje y tiempo de soldadura.......... 17
7.2 Introduccion de serie de NUMErOS .........eeeveeviecciiieeeee e 17
8 Descarga de INfOrmes.......cc.ueoiiiiiii i 18
8.1 Eleccion del formato de archivos.........ceeevveiiiciiieeeeiccceeee, 18
8.2 Descarga de todos los informes..........cccceeeeeiiiciiieeee e, 18

8.3 Descarga por mumero de obra, fecha o rango de informes... 19

Version de Enero de 2018 Manual de instrucciones HURNER HST 300 Pricon 2.0 Es 3



HURNER HORNER Schwelzstachalt Sby

35325 Miucke, Alemania

—— SCHWEISSTECHNIK

8.4 Entender el proceso de descarga de los informes................... 19
8.5 Borrado de datos de la memoria.......ccccoeeiieeiiiiieiiccieeeee, 19
8.6 Dejar grabados los datos en la memoria........ccccoceeeeeeeicineeeenn. 19
9 Informacién detallada de la maquina........cccoooeeeiiiiiinieenn. 20
9.1 Caracteristicas de la maquina en la pantalla ..........cc.cccee. 20
9.2 Medicidn de resistencia.......ccccueeeeeicecciiiieee e 20
9.3 Interruptor de sobrecalentamiento........cccccoeeciiieeeeiiiccieeeen. 20
9.4 Indicacién de fallo de alimentacion en la Ultima soldadura realizada 21
10 Configuracion de la maquina ......cceeeeeieiiiciiee e 21
10.1  Entender el sub-menu “Ajustes” .........ccooviieiiiiiieee e, 21
10.1.1 Seleccion del idioma de la pantalla......cccccoeeiiiiiiiiiiiie, 22
10.1.2 Ajustar €l reloj......uee oo 22
10.1.3 Ajustes del volumen de la bocina......ccccooeciiiiiiiiicciieeeee, 23
10.2 Entender el sub-mend “Guardando” ..........cccoeieiiiieniinieenn. 23
1 Resumen de errores auto-ajustables ...........ccccoooeeiiiiieniinnenn. 24
11.1  Errores durante la introduccion de datos .........cccceeeeieiiineenn. 24
11.1.7 Error COAIQO oot e 24
11.1.2 Sin CONTACTO. ..o 24
11.1.3 SUDTENSION ..o 24
11.1.4 SODBretensioN ... 24
11.1.5 Unidad sobrecalentada ........cccccoeomiiiiiii e 24
11.1.6 Error de SiSt@mMa ......cceeiieiiiiiiiiee et 24
11.1.7 Error temperatura..........couuueieiiiiiiieeeeeeeee e 25
11.1.8 Fallo sensor de temperatura ........cccoocceeeeiiieeiiiiee e 25
11.1.9 Fallo €N Tel0J ceiineeiei e 25
11.1.10 Unidad @l SAT ...t 25
11.1.11 Error de entrada .....oooeeeeeciiiieee et 25
11.1.12 Memoria protocolos llena.........cccceeriiiiiiiiieeieeee e, 25
11.1.13 Descarga cancelada ........oooueriiiiiieeieiee e 25
11.1.14 M6dulo GPS NO preparado .......cc.ceeeeeeeeieiieee e 25
11.1.15 Sin sefal GPS ... 26
11.1.16 Sefal GPS déDbil ......ccueiiiiee e 26
11.2  Errores durante el ciclo de soldadura..........cccoeoieeiiiiiniinieenn. 26
11.2.1 SUDTENSION ..o 26
11.2.2 SODBretensioNn ... 26
LI P B = g o T g =Ty ) (= L - P 26
11.2.4 Error freCUBNCIA ....uviiiei ettt e e e e 26
L T = g o g =] o Lo o SO 26
11.2.6 Corriente baja .....ccooi i 26
11.2.7 Corriente alta....cccceiiiii e 26
11.2.8 Parada de emergencia.......ccceeueeueeeeerieiee e 27
11.2.9 Error bobina........eeiiiiiiicceee e 27
11.2.10 Interrupcion alimentacién ultima soldadura ..........cccceeeenneeeen. 27
12 Especificaciones tECNiCas ........cooiueeiiiiiiei e 27
13 Contacto Servicio Técnico y reparacion.......cccccoeeeceeeeeeeeeeenenee. 28
14 Accesorios/Recambios del producto .........ccceeeeeiiiiiiiiiiieeens 28

4 Es Manual de instrucciones HURNER HST 300 Pricon 2.0 Version de Enero de 2018



SAER, S matgetachaik G HURNER

35325 Mucke, Alemania

SCHWEISSTECHN IK =—

1 Introduccion

Estimado Cliente:

Muchas gracias por adquirir nuestro producto. Estamos seguros
gue va a reunir todas sus expectativas.

La maquina de electrofusion HST 300 Pricon 2.0 esta disefiada
en exclusiva para soldar accesorios para tuberias plasticas se-
gun la normativa del proceso de electrofusién. Esta maquina
representa a la siguiente generaciéon de la serie HST 300 ya
probada y testada, pero afladiendo un rango mas amplio de
funciones. Con tiempo de soldadura ilimitado, el producto
ofrece un rango de trabajo mas amplio, y su pantalla y tecla-
do especialmente desarrollados facilitan el manejo. Tiene un
modulo GPS que sirve para el registro automatico de los datos
geograficos de cada soldadura.

Este producto fue desarrollado y fabricado de acuerdo con las
ultimas tecnologias y normativas de seguridad y esta dotado
de las ultimas caracteristicas de control de seguridad.

Antes de ser entregado al cliente, el producto fue revisado
tanto en cuestién de seguridad como los procesos para los
se destina. De todas formas, en caso de mal uso o incorrecta
manipulacién del producto el usuario esta expuesto a los si-
guientes tipos de peligro y fallos:

e Lasalud del operario,

e Otra maquinaria involucrado en el proceso,

e Funcionamiento correcto del producto.

Todo el personal involucrado en los procesos de la puesta en
marcha, funcionamiento, mantenimiento y servicio técnico del
producto debe:
e Ser adecuadamente cualificados,
e Estar siempre presentes durante los procesos,
e Leer detenidamente este Manual de Instrucciones antes
de empezar la utilizacién del producto.

Gracias.

2 Mensajes de seguridad

2.1 Utilizacion de un terminal correcto de soldadura

Se debe utilizar el terminal (conector) adecuado al accesorio
gue se va a utilizar para la soldadura. Se debe asegurar que
se establece un contacto firme entre el terminal y el accesorio
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y no se deben utilizar los terminales o conectores quemados
o no compatibles con el uso que se les va a dar.

2.2 Uso incorrecto del cableado de soldadura y
alimentacion

No se debe llevar el producto cogido por sus cables y no tire
del cable para desenchufarlo. Protejan el cableado de calor
excesivo, aceites y superficies cortantes.

2.3 Asegurar el accesorio y la union

Utilice un alineador u otra herramienta para asegurar la posi-
cion del accesorio antes de realizar una soldadura. Las instruc-
ciones del fabricante del accesorio y las Normativas locales y
nacionales se deben seguir en todo momento.

No se debe nunca repetir el proceso de soldadura con el mis-
Mo accesorio ya que podria provocar un cortocircuito de los
elementos.

2.4 Limpieza del producto

Este producto no puede ser rociado ni colocado bajo el agua.

2.5 Apertura de la maquina

La cubierta de la maquina puede ser retirada solo por
personal especializado indicado por el fabricante o Ser-
Atencion Vi€io Técnico, especialmente entrenado y autorizado.

2.6 Extension de cables en el lugar de trabajo

Para alargar el cable de alimentacion principal en el lugar de
trabajo es imprescindible la utilizacién solo del cableado ade-
cuadamente aprobado para este tipo de maquinaria debiendo
tener las siguientes secciones de conduccion:
hasta 20 m: 1,5 mm? (2,5 mm?2 recomendado); tipo HO7RN-F
mas de 20 m: 2,5 mm?2 (4,0 mm?2 recomendado); tipo HO7RN-F

Cuando se alarga el cable, tiene que estar siempre
completamente desenrollado y colocado en la posiciéon
Atencion horizontal.

2.7 Testado del producto sobre la existencia de danos

Antes de empezar la utilizacién del producto se debe revisar
detenidamente todas las partes de este para valorar la exis-
tencia de cualquier menor dafio visible para el correcto fun-
cionamiento. Asegurese de que los terminales de soldadura
funcionan adecuadamente, se establece el contacto total con el
accesorio y que todas las superficies en contacto estan limpias.
Todos los componentes deben ser instalados correctamente y
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acorde con las condiciones de trabajo. En caso de existir da-
fos, deben ser reparados y revisados por un servicio técnico
aprobado por el fabricante.

2.8 Tapa de cierre del conector de transmision de datos

La tapa de cierre del conector de trasmision de datos debe
estar siempre cerrada durante el funcionamiento para evitar
que le afecte la humedad y la contaminacion.

2.9 Especificaciones de alimentacion

2.9.1 Alimentacion directa

Se deben respetar en todo momento los requerimientos del
fabricante del cableado, normativa de seguridad, estandares
nacionales y locales aplicables.

Al utilizar el cableado eléctrico en lugar de trabajo, se
! deben respetar las reglas de correcta instalacion y se
debe disponer de interruptores diferenciales de fuga
a tierra; el funcionamiento de la maquina requiere la
instalaciéon del interruptor diferencial.

Atencion

El generador o la instalacion eléctrica directa deben ser 16 A
(fusible de fusion lenta). El producto se debe proteger de la
lluvia y la humedad.

2.9.2 Alimentacion con un grupo electréogeno

La capacidad nominal del generador es determinada por el ac-
cesorio con el diametro superior que se va a utilizar y depende
asuvez de las especificaciones de la alimentacién suministrada,
condiciones meteoroloégicas y el tipo de generador incluidas
sus caracteristicas de control y regulacion.

Potencia nominal de salida del generador monofasico, 220-240V,
50/60 Hz:
d 20....d 160 3,2 kW
d 160....d 450 4 kW regulado mecanicamente
5 kW regulado electrénicamente

Primero se pone en marcha el generadory después se conecta
la maquina. Se debe alcanzar el voltaje en ralenti de 240 vol-
tios. Para apagar el generador, primero se debe apagar y des-
conectar la maquina.

La potencia de salida del generador se disminuye
@ aproximadamente un 10% cada 1.000 m de altura. Du-
Importante Fante el proceso de soldadura esta prohibido conectar

cualquier otro dispositivo al mismo grupo electrégeno.
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3 Servicio técnico y reparaciones

3.1 General

Al ser este un producto con estrictos controles de seguridad,
solo personal autorizado por el fabricante puede dar servicio
técnico y reparaciones. De esta manera se mantienen constan-
temente altos estandares de seguridad y servicio cualificado.

En caso contrario el fabricante se exime de cualquier
responsabilidad de garantia y reclamaciones sobre el
producto incluido cualquier dano posterior.

Al ser revisado / reparado el producto se actualiza segun las
especificaciones técnicas en el momento de la revision se da
una garantia de 3 meses sobre su funcionamiento.

Se recomienda la revision anual del producto.

Observe imperativamente las disposiciones legales en cuanto
al control de seguridad eléctrica.

3.2 Transportacion y almacenaje

El producto se entrega en su caja para el transporte. Debe ser
almacenado en la misma caja para protegerse de la humedad
y contaminaciones.

Al llevar el producto, siempre debe ser colocado dentro de su
caja de transporte.

. Principios generales de funcionamiento

La maquina HST 300 Pricon 2.0 permite la soldadura de acce-
sorios de electrofusién que llevan un cédigo de barras. Cada
accesorio lleva una etiqueta donde se indica uno o dos cédigos
de barras. La estructura de este cddigo esta estandarizada in-
ternacionalmente. El primer cédigo contiene la informacion
de la propia unién segun la Normativa ISO 13950, el segundo
codigo, si existe, contiene la informacion adicional de trazabi-
lidad segun la Normativa ISO 12176-4. El modelo del producto
con moédulo GPS incorporado puede ser usado adicionalmente
para registrar las coordinadas geograficas de donde se realiza
la soldadura y posteriormente incluirlas en el informe de las
soldaduras realizadas.

El programa de control de soldadura aporta la posibilidad de

incluir los datos de trazabilidad segun la Normativa ISO 12176
como por ejemplo los codigos de trazabilidad de la tuberia 'y los
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accesorios. Para poder utilizar esta opcién, debe ser habilitada
el menu “Guardando” (ver punto 10.2).

Los parametros de soldadura también pueden introdu-

cirse manualmente. El microprocesador de la maquina

HST 300 Pricon 2.0:

e Controla y monitoriza el proceso de soldadura de la ma-
nera totalmente automatica,

e Determina la duracion de soldadura de acuerdo con la
temperatura del ambiente,

e Muestra toda lainformacién en la pantalla en formato de
texto plano

Todos los datos relevantes de la soldadura o su trazabilidad
se graban en la memoria interna y pueden ser guardados en
una memoria USB.

El conector de la transmisién de datos es del tipo USB A com-
patible con una memoria USB tipo “pen”.

Accesorios opcionales disponibles:

e PC software para la descarga y archivo de datos en un
ordenador PC (para todos los principales entornos Win-
dows)

e Impresora de etiquetas para identificar cada soldadura
justo después de que termine el proceso de soldadura

e Memoria USB tipo “pen” para la transmisién de datos
de la maquina que se encuentra en obra directamente a
una impresora o un ordenador PC en su oficina (ver detalles
al final de este manual)

5 Antes de empezar y el proceso de soldadura

e Paraempezar la utilizacién del producto, se debe asegurar
su correcta posicion sobre una superficie planay nivelada.

e Asegurarse que la proteccién de la alimentacion directa/
grupo generador es de 16 A.

e Conectar el enchufe del cable de alimentacién en el en-
chufe de la red eléctrica/generador.

e Leer detenidamente el manual de instrucciones del gene-
rador si procede.

5.1 Encendido de la maquina

Después de conectar el cable de alimentacion a la red eléctrica
o generador encienda la maquina mediante el interruptor On/
Off. Aparece la Pantalla 1 en la pantalla.

Después la pantalla muestra la Pantalla 2:

Version de Enero de 2018 Manual de instrucciones HURNER HST 300 Pricon 2.0
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Pantalla 1

Entrar codigo barras
14:32:11 21.10.12
Aliment. 230V 50Hz
Sin contacto

Pantalla 2
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iATENCION en caso de errores del sistema!
! Si durante el testado automatico realizado por la ma-
Atencion 9quina durante su encendido se detecta un error, apa-
rece el mensaje de “Error del Sistema” en la pantalla.
En este caso la maquina se debe desconectar inmedia-
tamente tanto de alimentacion como del accesorio y
se debe enviar al fabricante / Servicio Técnico para su

reparacion.

5.2 Introduccion del cédigo ID del operario

El teclado alfanumérico esta disefiado y funciona igual
que un teclado de un teléfono moévil comun sin la fun-
cion de la pantalla tactil. Cada tecla contiene mas de

Info un simbolo que puede ser buscado apretandola varias
veces con intervalos cortos. Cuando el simbolo deseado
aparece en pantalla hay que esperar un poco antes de
pasar a la siguiente tecla. El primer caracter siempre
es el niUmero respectivo del botén, luego aparecen las
letras y los simbolos en el orden indicado en el botén,
por ejemplo con latecla “2|a|b|c” la primera pulsa-
cion de la teclaseriaun “2”, lasegunda “a”, la tercera
“b" yla cuarta “c”. Por defecto las letras aparecen en
minusculas, para pasar a mayusculas apriete la tecla
mientras selecciona la letra deseada.

La maquina puede ser configurada de tal manera que siem- ** Codigo soldador *
pre pregunte antes por el cédigo ID de operario y luego por R R R R R R R
el cédigo del accesorio. El mensaje que aparece en pantalla
entonces es “Cddigo soldador” (Luego este paso puede ser
configurado segun punto 6.1 para su rapido acceso). El codigo
numérico puede ser introducido también desde un cédigo de
barras utilizando el escaner o desde el teclado alfanumérico.
La obligacion o no de introduccion del cédigo ID del operario
y la frecuencia de la introduccién del cédigo se configura en
el menu “Ajustes” (ver punto 10.1).

Pantalla 3

Cuando el cédigo del operario es introducido mediante la lec-
tura del cédigo de barras con el escaner, el sonido producido
confirma la lectura, el cédigo aparece en la pantallay pasa al
siguiente paso. Cuando el cédigo es introducido manualmen-
te hay que confirmarlo presionando el boton START/SET. Si es
codigo introducido no es correcto aparece el mensaje “Error
Cédigo” en la pantalla; revise la secuencia de niumerosy corrija
donde sea necesario. Si el cédigo es correcto, sera grabado
en el sistema y aparecera en los informes de las soldaduras
realizadas.

La maquina solo acepta el cédigo de operario segun los estan-

dares ISO. En el caso de deshabilitar la introduccién del codigo
del operario, los mensajes no apareceran.
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5.3 Conexion del accesorio

Conecte los terminales de soldadura con el accesorio y asegu-
rese de que haga el contacto adecuado. Utilice los conectores
si es necesario. La superficie de conexiones de cables de los
terminales o conectoresy la del accesorio debe estar limpia. Los
terminales sucios pueden provocar una soldadura incorrecta y
el sobrecalentamiento y cortocircuito. Proteja los terminales
y los conectores de la suciedad en todo momento. Tanto los
terminales como los conectores de consideran consumibles, se
deben revisar antes de cada soldadura para ser reemplazados
en caso de estar sucios o dafados.

Al conectar el accesorio en vez del mensaje “Sin contacto”
(Pantalla 2) aparece el numero de la siguiente soldadura, por
ej. “"No. prot.: 0015”.

5.4 Lectura del cédigo del accesorio mediante
el escaner

Solo se debe utilizar el c6digo de barras de soldadura de la eti- Inicio?
gueta adhesiva sobre el accesorio. Esta prohibido leer el codigo Temp. : 2010
de la otra etiqueta del accesorio o de una del accesorio de otro gig 48 groﬂg 0 28;

tipo si el codigo del accesorio a soldar esta dafado o ilegible.

Pantalla 4

Lea el cédigo de barras colocando el escaner delante de este a
una distancia de unos 5 a 10 cm, la linea roja indicara el area
de lectura. Después pulse el boton de lectura. Silos datos estan
leidos correctamente la maquina lo confirmarda con una seial
acustica y estos datos apareceran en la pantalla (Pantalla 4).

Los datos en la pantalla son los parametros nominales
contenidos en el codigo del accesorio o calculados
basados en estos datos. Se muestran antes de que se

Info mida la resistencia actual del accesorio. Esto significa
gue aunque se muestre que los datos ohm estan Ok,
aun puede detectarse un error de resistencia (ver Pun-
10 9.2). Solo cuando empieza el proceso de soldadura
se muestra la informacién actual después de medicion
de todos los parametros.

El mensaje “Inicio?” significa que la maquina esta preparada
para el comienzo del proceso de soldadura. Revise la informa-
cion en pantallay si ve que es errénea borrala presionando la
tecla STOP/RESET. La informacién también puede ser borrada
si se desconecta el accesorio de la maquina.

5.5 Soldadura directa con la funcion AutoWeld

En el caso de realizar dos procesos de soldadura de dos acce-
sorios completamente iguales no es necesario introducir los

Version de Enero de 2018 Manual de instrucciones HURNER HST 300 Pricon 2.0 es 11
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datos leyendo el codigo de barras con escaner o manualmente.
Para comenzar el proceso de soldadura idéntico al anterior se
utiliza la opcién AutoWeld previamente habilitada en el menu
de configuracién (Ver Punto 10.1). Se accede desde la pantalla
de la seleccién rapida abierta en el paso “Entrar cégigo ba-
rras” mediante la tecla de la flecha atrés < (Ver Punto 6.1). En
este paso mediante el cursor ¢+ y ¥ se selecciona con la tecla
START/SET.

Es responsabilidad del usuario la utilizaciéon de la op-
@cién AutoWeld solo cuando la soldadura anterior y
Importante 1@ que se planea a realizar son idénticas igual que el

accesorio. Una utilizacion errénea o negligente puede

provocar que la soldadura realizada sea insuficiente e

inestable.

5.6 Comienzo del proceso de soldadura

Después de leer el codigo de barras o activar la opcién
0 AutoWeld el sistema requiere la introduccién de toda

la informacién de trazabilidad habilitada en el menu
Infow Ajustes” (ver Punto 10.2).
Después de leer o introducir el codigo del accesorio se puede
comenzar el proceso de soldadura utilizando el botén START/
SET cuando el mensaje “Inicio?” aparece en pantalla y no
aparece ningun mensaje de error.

Al presionar la tecla START/SET aparecera el mensaje de confir-
macion “Tubo acondicionado?” que requiere confirmacion pre-
sionando otra vez la tecla START/SET para empezar el proceso.

5.7 Proceso de soldadura

El proceso de soldadura es monitorizado en todo momento Tpo real : 56sec
segun los parametros contenidos en el cédigo del accesorio. Tpo nomin: 90sec
E,I voltaje, resistencia y corriente estan indicados en la Gltima 55 45y 1570 22,202
linea del mensaje que aparece en pantalla.

Pantalla 5

5.8 Fin del proceso de soldadura

El proceso de soldadura esta correctamente terminado cuando
el tiempo nominal corresponde al tiempo actual y escuchamos
la sefial acustica dos veces.

5.9 Interrupcion de la soldadura

En caso de una soldadura fallida aparecerd un mensaje de
texto en la pantalla y se oye continuamente la sefal acustica
por intervalos. El error se debe confirmar presionando la tecla
STOP/RESET.
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5.10 Tiempo de enfriamiento

Se debe respetar el tiempo de enfriamiento segun indicado
por el fabricante de accesorio de electrofusion. Si el tiempo
de enfriamiento esta indicado dentro del cédigo de barras del
accesorio sera mostrado en pantalla al finalizarse el proceso
de soldadura y sera contado hasta cero. Este contador puede
ser confirmado o cancelado en todo momento presionando
el boton STOP/RESET. De todas formas, se debe de tomar en
consideracién que durante este tiempo la soldadura esta to-
davia caliente y no puede ser sujeta a ninguna manipulacién
exterior. Si el codigo del accesorio no contiene la informacién
del tiempo de enfriamiento, ésta no aparece en pantalla.

5.11 Volver a introducir los parametros de soldadura

Después de que finalice el proceso de soldadura al desconectar
el accesorio o al pulsar la tecla STOP/RESET la maquina vuelve
al paso de introducciéon de los parametros de soldadura.

5.12 Utilizacion de ViewWeld para ver los informes,
imprimir etiquetas y adscribir geo-datos

La funcién ViewWeld ofrece la posibilidad de ver un informe TR CRERCIEE

corto de la soldadura realizada e imprimirlo en una etiqueta M/B MON HST 315

para identificar la soldadura mediante una impresora dispo- 0058s 025.0v 1.57Q
. . . . Soldadura OK

nible como accesorio opcional. Se muestra el numero del re-

gistro, la fecha y la hora de la soldadura y los parametros de Pantalla 6

ésta evaluando su calidad (Pantalla 6).

Para ver el informe ViewWeld, presione la tecla ¢+ en el paso
de introduccién del cédigo de barras (Pantalla 2). Después se
pueden hojear los informes almacenados con las teclas <y =.
Para imprimir una etiqueta del proceso que aparece en pan-
talla, debe ser conectada la impresora de etiquetas; presione
entonces la tecla START/SET en la pantalla ViewWeld. La eti-
queta impresa contiene un cédigo QR (bidimensional cédigo
de barras) donde se engloba la informacién de la soldadura
realizada: fecha y hora, niumero de protocolo, maquina de
soldadura utilizada y el estado de la soldadura realizada.

La funcién ViewWeld permite también adscribir los geo-datos a
una soldadura ya realizada si ellos no se han almacenado antes
del proceso de soldar (ver cap. 6.7). Pase a la pantalla ViewWeld
y eventualmente hojee los informes en memoria para tener en
pantalla la soldadura cuyos datos hay que completar. Entonces
presione desde la pantalla ViewWeld de la soldadura desea-
da la tecla con flecha {*. De esta manera aparece la pantalla
preguntando si usted quiere almacenar los datos geograficos
(ver Pantalla 12). Afirme con la tecla START/SET y almacene los
geo-datos de la manera describida cap. 6.7.
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6 Informacion adicional en el informe de la
soldadura

Cada registro guardado en la memoria del sistema puede ser
descargado en el formato PDF o DataWork como un informe 'y
contiene el niumero de soldadura y datos de trazabilidad que
el usuario puede definir en el menu de inicio.

6.1 Introduccion de la informacion de trazabilidad
definida por el usuario

Todos los datos de trazabilidad habilitados en el menu de PG Epareande SEan
configuraciéon, como “Guardando” (ver punto 10) deben ser >Codigo soldador
introducidos antes de empezar el proceso de soldadura. La o zgfgadura
maguina requiere la introduccién de esta informacion antes o

después del codigo del accesorio (Pantalla 2). Dependiendo de
los datos introducidos, sean los obligatorios (por ej. el cédigo
del soldador, punto 5.2) o los datos introducidos anteriormente
pueden ser editados o confirmados sin editar (por ej. el nUmero
de obra, punto 6.2).

Pantalla 7

A algunos de los datos de trazabilidad se puede acceder
mediante el menu rapido pulsando la tecla < del cur-
sor (Pantalla 7) tanto para verlos como para confirmar/
editar.

6.2 Introduccion o edicion del numero de obra y de
la unién

El paso de la introduccién del numero de obra es anterior a la
soldadura, también se accede a él en el menu rapido (Pantalla
7). Puede introducirse tanto mediante el teclado alfanumérico
(punto 5.2.) como leyendo el cédigo de barras con el escaner.
Se pueden introducir maximo 32 caracteres. Se confirma pre-
sionando la tecla START/SET. El numero de obra se graba en
la memoria y se indica en el informe de la soldadura corres-
pondiente. Presionando simultaneamente las teclas ¢y = el
soldador puede abrir una lista que permite la seleccién, entre
los numeros de obra ya antes introducidos, de un numero
diferente de aquel de la obra a la que es la soldadura inme-
diatamente anterior a aquella que se esta preparando. Esta
lista se cierre presionando la tecla START/SET para confirmar
la seleccion.

**% Numero obra ***x

kkkkkhkkkkkkkkhkhkkkkkk*k
Kk kkkkkkkk kK

Pantalla 8

Previamente habilitada la opciéon en el menu configuraciones
(punto 10.2), el nUmero de obra aparece junto al nUmero de
la soldadura/unién en el informe (punto 5.3). De esta manera
el numero de la soldadura esta relacionado con el nUumero de
obra. Al introducir el nUmero de obra el sistema revisa si ya
existe en la memoria y si es asi el sistema asigna a la nueva
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soldadura el siguiente numero de unién/soldadura mas alto
existente en la memoria relacionado con este numero de obra.

6.3 Introduccion o edicion de los datos adicionales

La opcion de la introduccién de datos adicionales aparece an-
tes de empezar el ciclo de soldadura, en la pantalla aparece la
opcién primero de introducir la primera informacién adicional
y después la segunda. Puede introducirse mediante el teclado
alfanumérico (punto 5.2.) o utilizando el escaner.

Datos adicionales 1

KAk kkkrhkhkk Ak rhkkdk A rkk*x

Pantalla 9

Para la primera pantalla de introduccién de datos adiciona-
les se puede utilizar maximo 20 caracteres. En la segunda
pantalla, el largo maximo seria de 15 caracteres. Se confirma
presionando la tecla START/SET. Estos datos adicionales se gra-
ban en la memoria y se indican en el informe de la soldadura
correspondiente. Para saltar este paso sin introducir los datos
adicionales presione la tecla STOP/RESET.

Se puede introducir cualquier informacién adicional
segun el deseo del usuario. Por ejemplo podria utilizar
esta opcion para indicar la longitud de la tuberia, la
profundidad de la zanja o cualquier otro comentario
relacionado con la trazabilidad de la soldadura en
cuestion.

6.4 Introduccion del cédigo de trazabilidad del
accesorio

En caso de que esta opcion sea habilitada en el menu de con-
figuraciones, después de introducir el cédigo del accesorio
aparece otra pantalla indicando que introduzca el “Cédigo
accesorio”. Se refiere al cédigo de trazabilidad del accesorio
o el segundo cédigo indicado en el propio accesorio.

* Codigo accesorio *

Kk kkkkkxkhkkkkhkhkkkkkk*k
* Kk kk kK

Pantalla 10

Este cédigo se introduce tanto con ayuda del escaner como
manualmente mediante el teclado alfanumérico (punto 5.2.).
Presione la tecla START/SET para confirmar. Si el codigo intro-
ducido no es correcto aparece un mensaje de “Error Codigo”,
revise la serie de numeros y corrija donde sea requerido. Si el
codigo es correcto se graba en la memoria interna y se indica
en el informe de la soldadura correspondiente. Para saltar este
paso presione la tecla STOP/RESET.

6.5 Introduccion de condiciones meteorolégicas

Si la opcién de condiciones meteoroldgicas esta habilitadaen  [cond. meteorologicas
el menu de configuraciones la pantalla de introduccién de es- >Soleado

. . JORT . Seco
tas aparece antes de la opcion de leer el cédigo del accesorio. Lluvia

Mediante el cursor &t y & seleccione entre “soleado”, “seco”, Pantalla 11
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“lluvia”, “viento”, “tienda” y “calefaccion”. Presione la tecla
START/SET para confirmar. Esta informacién se graba en la me-
moriay aparece en el informe de la soldadura correspondiente.

6.6 Introduccion de la informacion sobre los
componentes de la soldadura

Siguiendo el mismo patrén de la introduccién de cédigos de
trazabilidad del accesorio (punto 6.4.), es posible indicar los
codigos de la tuberia que se va a soldar, su longitud y el nombre
de la compaiia instaladora. Esta informacién se indicara en el
informe de la soldadura correspondiente. La opcion debe ser
habilitada previamente en el menu configuraciones.

6.7 Grabado de datos geograficos de la soldadura
que se va a realizar

Con la opcién habilitada en el menu configuraciones (punto Determ. geo-datos?
10.2.) si el médulo GPS esta encendido se puede registrar las >Si

. e , N
coordinadas geograficas segun la Pantalla 12. °

. , Pantalla 12
@ Espere por lo menos 1 minuto después de encender el

modulo GPS para el registro de datos geograficos, en
Importante caso contrario aparecera el mensaje de “Mddulo GPS
no preparado”.

Durante el primer minuto después de encender el médulo GPS
pueden aparecer en la pantalla los siguientes mensajes: “Sin
sefal GPS”, “Error médulo GPS”, “Médulo GPS defectuoso”
y “Modulo GPS no preparado”. No se consideran errores al
producirse durante el primer minuto al encender el médulo
GPS. Si aparecen mas tarde si se consideran errores y el médulo
se reinicia automaticamente igual que desaparece el mensaje
de “Modulo GPS no preparado” sin ninguna accidon requerida
por parte del usuario.

Las coordinadas se graban después de seleccionar “Si” en la  [;05icion actual
Pantalla 12 utilizando las teclas del cursor ¢+ y & y pulsando 050-38,4873'N
la tecla START/SET para confirmar. Aparece un mensaje en la 22539 tlesre
pantalla confirmando que los datos geograficos han sido gra- i

bados. Los datos registrados aparecen en la pantalla (Panta-

lla 13). Existe la opcién de utilizaciéon de segunda pantalla con

campos editables para introducir mas datos de precisién de la

informacién ya grabada, para pasar a esta segunda pantalla

utilizamos la tecla =.

Pantalla 13

Es posible que en el caso de una sefal débil del GPS después de
pulsar la tecla START/SET en la Pantalla 12 aparezca un mensaje
“Senal GPS débil; aplicar datos?”. Cuando aparece este mensaje
puede confirmar la grabacién de datos presionando START/SET
o proceder sin grabar presionando STOP/RESET.
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Las coordinadas que se graban en la memoria de la
maquina son las de la posicién del médulo GPS en el
momento, es decir que en las situaciones cuando la
maquina no esta cerca de la soldadura que se va a
realizar se podria acercar la maquina / médulo GPS al
lugar exacto de la futura soldadura, grabar los datos
geograficos y luego llevar la maquina al lugar donde
se va a encontrar durante el proceso de soldadura.

7 Introduccion manual de los parametros de

soldadura

Para poder introducir los parametros de la soldadura manual-
mente primero debe conectar el accesorio a la maquina. Para
acceder a la pantalla que da opcioén a la introduccién manual
de datos presione la tecla & del cursor. Aparecera la pantalla
como en la Pantalla 14, dicha opcién previamente habilitada en
el menu configuraciones (punto 10.1.). La introduccién manual
reemplace la lectura del cédigo de barras mediante escaner.

Utilizando las teclas del cursor &+ y U puede elegir “Entrar
Tension/Tiempo” o “Entrar Cédigo Accesorio”. Confirme su
seleccion presionando la tecla START/SET.

** Entrada manual **

>Entrar Tens./Tiempo
Entrar Cod.Accesor.

Pantalla 14

7.1 Introduccion manual de voltaje y tiempo de

soldadura

Si esta opcion esta habilitada anteriormente aparece la pan-
talla como en la Pantalla 15. Utilice el teclado alfanumérico
(punto 5.2.) para indicar el voltaje y el tiempo de soldadura
a realizar segun las instrucciones del fabricante del accesorio
y luego presione la tecla START/SET para confirmar los datos
introducidos. Aparecera el mensaje “Inicio?” indicando que la
maguina esta lista para soldar.

7.2 Introduccion de serie de numeros

Si estd opcidn esta habilitada anteriormente aparece el mensa-
je "Entrar Cédigo Accesorio” en la pantalla. Se debe introducir
el codigo de 24 caracteres del accesorio en vez de los simbolos
del asterisco ( * ) Utilice el teclado alfanumeérico (Punto 5.2.)
para introducir el cédigo y luego pulse START/SET para confir-
mar. Si el cédigo introducido no es correcto aparece el mensaje
“Cod. Incorrecto”, revise la serie de numeros introducida y
corrija donde sea necesario. Si el cédigo es correcto aparece
la informacién del accesorio decodificada en la pantalla y el
mensaje “Inicio?” indica que la maquina esta lista para soldar.
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8 Descarga de Informes

Interfaz

Puerto conexion USB A
para conectar una memoria USB (tipo “pen”)

El puerto de conexién USB contiene la version 2.0 (rango maxi-
mo datos, 480 megabits por sequndo).

Antes de la transmision de datos es altamente reco-
mendable apagar la maquinay volverla a encender. En
importante €25° contra.rio se puede provocar fallos en transmision
de datos o informes con datos incorrectos.

Cuando los datos se transfieren a una memoria USB
portatil asegurese de esperar a ver el mensaje “Des-
carga Completa” antes de retirar la memoria de la
maquina. Si se desconecta antes puede ocurrir que
el sistema le pregunte si quiere borrar los datos de la
memoria aunque no se hayan transferido completa-
mente. En este caso si borra todos los informes guar-
dados en la memoria los datos se pierden sin poder
ser restaurados.

Importante

8.1 Eleccion del formato de archivos

Al conectar una memoria USB portatil la maquina le pregun- Selecc. tipo archivo
tara en qué formato desea descargar los archivos de informes Archivo DataWork
de soldaduras. Puede elegir entre formato PDF en opcion de  |720% esumdo
informe breve o detallado, el formato DataWork del software

especifico de manejo de estos datos o archivo CSV. Utilice las Pantalla 16
teclas del cursor ©t y & para hacer su selecciéon y confirme uti-

lizando la tecla START/SET.

Gracias al formato CSV se puede importar los datos de los pro-
tocolos a una aplicacion de base de datos o hojas de calculo si
lee este formato; es asi por ejemplo con Microsoft Excel.

La opcion del informe Servicio Técnico no es importante para
el funcionamiento normal de la maquina. Es un listado de los
eventos relacionados con el mantenimiento de la maquina y
se descarga para su utilizacion en el Servicio Técnico.

8.2 Descarga de todos los informes

Al seleccionar el formato del archivo en la siguiente pantalla
aparece la opcion de “Imprimir todos protocolos”. Si selecciona
esta opcion, descargard todos los informes/protocolos de las
soldaduras de la memoria del sistema en el formato previa-
mente elegido.
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8.3 Descarga por mumero de obra, fecha o rango de
informes

Al seleccionar el formato del archivo a descargar en la siguien-
te pantalla aparece la opcién de descarga segun “Numero de
obra”, “Rango de fechas” y “Rango de protocolos”. Depen-
diendo de la seleccion luego utilice las teclas del cursor ¢ty ¢
para elegir entre los nUmeros de obra grabados en el sistema el
numero de obra deseado de los informes a descargar o puede
utilizar el teclado (punto 5.2.) para introducir desde que fecha'y
hasta que fecha o el niUmero del primery del Gltimo protocolo
gue definen el rango de fechas o de informes a descargar. Al
presionar la tecla START/SET confirmara los informes que seran
transferidos a la memoria USB portatil.

8.4 Entender el proceso de descarga de los informes

La descarga comienza automaticamente al seleccionar los in-
formes deseados. Espere la apariciéon del mensaje “Descarga
finalizada”.

Si ocurre un problema durante el proceso de la transmision
de datos aparece el mensaje “No preparado”. Al solucionar el
problema la descarga de datos se reanuda automaticamente.

misién de datos que no puede ser resuelto durante
el proceso aparecera el mensaje de error “Descarga
cancelada”. Pulse la tecla START/SET para confirmar.

0 Si el sistema notifica un problema durante la trans-

Info

8.5 Borrado de datos de la memoria

Los datos de los informes almacenados en la memoria de la
maquina pueden ser borrados sélo después de su transmisién
y aparicion del mensaje “Descarga finalizada”. Al desconectar
la memoria USB portatil del puerto USB de la maquina aparece
el mensaje “Borrar protocolos?”. Si en este momento pulsa la
tecla START/SET aparecera el mensaje de confirmacién “Bo-
rrar protocolos? Esta seguro borrar?”, para confirmar vuelva
a presionar la tecla START/SET. Los datos de la memoria ahora
estan borrados.

8.6 Dejar grabados los datos en la memoria

Al desconectar la memoria USB portatil del puerto USB de la
maquina aparece el mensaje “Borrar protocolos?”. Presione
la tecla STOP/RESET para seguir teniendo los datos guarda-
dos en la memoria interna de la maquina. Pueden volver a
descargarse.
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Acostumbrese a mantener los datos en la memoria
@interna segun describe el punto 8 del presente ma-
Importante NUal para mantener la integridad de la informaciéon y

evitar el borrado no intencionado de los informes de

las soldaduras realizadas.

9 Informacion detallada de la maquina

9.1 Caracteristicas de la maquina en la pantalla

Las caracteristicas técnicas principales de la maquina pueden
verse en pantalla presionando la tecla del cursor = en el paso
“Entrar cédigo barras”. Los datos indicados son la versién del
software, nimero de serie de la maquina, la fecha de la si-
guiente revisiéon anual y la cantidad de informes/protocolos de
soldadura disponibles para su almacenamiento en la memoria
interna. Parasalir de esta pantalla presione la tecla STOP/RESET.

Si la fecha de la siguiente revision anual se sobrepasa aparece
el mensaje de servicio técnico en la pantalla de la maquina al
encenderla, para confirmar y pasar al siguiente paso presione
la tecla START/SET.

9.2 Medicion de resistencia

Al presionar el botén START/SET para iniciar el proceso de
soldadura se mide el valor de resistencia del accesorio y se
compara con el valor indicado en el cédigo del accesorio. Si
la diferencia entre estos dos valores estd por debajo de la
tolerancia permitida segun el cédigo del accesorio se inicia el
proceso de soldadura. Si esta por encima del nivel de toleran-
cia permitido la soldadura esta abortada y aparece el mensaje
“Error resistencia”. Luego se muestra el nivel de resistencia
medido para el accesorio conectado a la maquina.

El motivo de este error puede ser el contacto total no estable-
cido con el accesorio o/y terminales de soldadura dafados. En
este caso revise los terminales de soldadura y en caso de estar
dafados deben ser reemplazados.

9.3 Interruptor de sobrecalentamiento

El proceso de soldadura sera abortado en el caso de que la
maquina alcance la temperatura demasiado alta. El interruptor
de la soldadora salta y para el proceso de soldadura si la tem-
peratura es demasiado alta y el tiempo restante para finalizar
el proceso esta por encima de 800 segundos. En la pantallay
en el informe correspondiente aparece el mensaje “Unidad
sobrecalentada”.
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9.4
soldadura realizada

El mensaje “Interupcion alimentacién ultima soldadura” Indica
que la ultima soldadura realizada fue abortada por un fallo
de alimentacién. El motivo del fallo puede ser un generador
demasiado débil, cable de extensiéon demasiado largo o de-
masiado fino o corte de luz. Es posible iniciar un nuevo ciclo
de soldadura al confirmar el error presionando la tecla STOP/
RESET.

10 Configuracion de la maquina

La maquina puede ser reconfigurada al acceder con una tarjeta
de operario. Al presionar la tecla MENU aparecera el mensaje
“Entrar codigo menu”. Después de leer el codigo de la tarjeta
del operario aparece el menu de la Pantalla 17:

En el menu “Ajustes” se establecen los parametros de la ma-
quina y su funcionamiento. El menu “Guardando” sirve para
habilitar/deshabilitar los parametros de trazabilidad indicados
en los informes de soldaduras realizadas. El sub-menut deseado
se selecciona pulsando las teclas del cursor ¢ y & confirmando
la seleccién con la tecla MENU.

En los dos sub-menus utilice las teclas del cursor #+ y & para
seleccionar el parametro a establecer y luego utilice la tecla
= para seleccionar el ajuste Encendido/Apagado (On/Off) de
la opcion seleccionada.

Si junto a la opcién aparece una —M- significa que existe un
sub-menu de la opcion seleccionada al que se accede pulsando
la tecla MENU.

Presione el botdn START/SET para confirmar la configuraciéon
realizada y guardarla en el sistema.

10.1 Entender el sub-menu “Ajustes”

“AutoWeld On"” significa que la funcién AutoWeld puede ser
utilizada para la definicion de los parametros (punto 5.5);
“Off”, que no puede ser utilizada (Punto 5.5.)

“Verificacion cédigo soldador On” significa que el cédigo ID
de operario utilizado tiene que estar vigente y no caducado
(periodo de validez normal 2 afios desde su emisién), en
caso contario el proceso de soldadura no puede iniciarse;
“Off”, que la validez del c6digo del soldador no se revisa.

“Control memoria On” significa que si la memoria interna
de la maquina esta llena de informes de soldaduras sera
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*Menu configuracion*
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blogueada hasta que los informes no se descarguen o
se impriman; “Off”, que la maquina sigue funcionando
reescribiendo los nuevos informes sobre los mas antiguos
que existen en la memoria.

“Entrada manual On” significa que la introducciéon de datos
manual (punto 7) es posible; “Off"”, que no esta permitida.

“Opciones cdédigo soldador — M - “ significa que presionando
el botén MENU el usuario puede acceder a un sub-menu
donde se permite definir cudndo se debe introducir el c6-
digo ID del operario cuando esta opcién esta previamente
habilitada en el sub-menu “Guardando”, si se introduce
siempre: antes de cada proceso de soldadura, solamente
antes de realizar la primera soldadura al encender la ma-
quina o antes de la primera soldadura del dia/fecha.

“ldioma — M - " significa que presionando la tecla MENU el
usuario accede a un sub-menu donde puede elegir el idio-
ma de la pantalla y de los informes a descargar/imprimir
(punto 10.1.1).

“Fecha/Hora — M - " significa que al presionar la tecla MENU
el usuario accede a un sub-menu para la configuracién del
reloj (punto 10.1.2).

“Volumen sonido — M - " significa que al presionar la tecla
MENU el usuario accede a un sub-menu para la configu-
racion del volumen de las sefales acusticas (Punto 10.1.3).

“Unidad temperatura — M - " significa que al presionar
la tecla MENU el usuario accede a un sub-menu para la
configuracion de la unidad de temperatura a elegir entre
centigrados o Fahrenheit.

“NUmero inventario — M - ” significa que al presionar la tecla
MENU el usuario accede a un sub-menu para establecer el
numero de la maquina segun el inventario de la empresa
propietaria.

“Numero etiquetas — M - " significa que al presionar la
tecla MENU el usuario accede a un sub-menu para la con-
figuracion de la cantidad de etiquetas que se imprimen
automaticamente después de cada soldadura mediante la
impresora de etiquetas adicionales en caso de esta impre-
sora esté conectada a la maquina.

n

10.1.1 Selecciéon del idioma de la pantalla

Al entrar en el sub-menu “Idioma” aparece el sub-menu Pan-
talla 22.

Utilice las teclas del cursor ©+ y & para elegir el idioma y pre-
sione START/SET para confirmar.

10.1.2 Ajustar el reloj

Al entrar en el sub-menu “Fecha/hora” aparece el sub-menu
Pantalla 23.
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*Menu configuracion*

Fecha/Hora -M-
Volumen sonido -M-
>Unidad temper. -M-

Pantalla 20

*Menu configuracion*
>Unidad temper. -M-
Num. inventario -M-
Num. etiquetas -M-

Pantalla 21

* %k Kk kK * %k Kk kK

IDIOMA

>Deutsch
English
Francais

Pantalla 22

Fecha/hora

21.06.13 14:28

Pantalla 23
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La fechay la hora correctas pueden ser configuradas mediante
el teclado. Las partes “Hora”, “Minuto”, “Dia”, “Mes" y “Ano"
se deben configurar por separado. Presione el botéon START/
SET para confirmacién.

10.1.3 Ajustes del volumen de la bocina

Al entrar en el sub-menu “Volumen sonido” aparece el sub-
menu Fig.24. También se escucha la sefal acustica. Utilice las
teclas del cursor <y = (de 0 a 100) para ajustar el volumen
a la intensidad deseada y confirme su selecciéon pulsando la
tecla START/SET.

10.2 Entender el sub-menu “Guardando”

“Codigo soldador On” significa que se debe introducir el c6-
digo del operario/soldador segun las configuraciones de
“Opciones codigo soldador”; “Off”, que es imposible la
introducciéon del codigo.

“Numero de obra On” significa que el nUmero de obra se debe
introducir o confirmar antes de cada nueva soldadura;
“Off"”, que al usuario no le sera requerido este niumero.

“NUumero de soldadura On” significa que el sistema asigna

automaticamente un numero incrementado a cada sol-
dadura perteneciente a un numero de obra ya indicado
con anterioridad (si procede), el nUumero se indica en los

informes junto con el nimero del informe; “Off”, que no

se asigna ningun numero a las soldaduras.

“Datos adicionales On” significa que las informaciones adicio-
nales se introduce obligatoriamente o se confirma antes
de cada soldadura; “Off”, que el usuario no es requerido
a introducir estos datos.

“Codigo accesorio On” significa que el sequndo cédigo lla-
mado cdédigo de trazabilidad del accesorio debe ser intro-
ducido en cada soldadura; “Off”, que no sera posible esta
introducccién.

“Codigos de tubos On"” significa que el sequndo cédigo lla-
mado cdédigo de trazabilidad del accesorio debe ser intro-
ducido en cada soldadura; “Off”, que no sera posible esta
introducccién.

“Longitud tubos On"” significa que se debe introducir la longi-
tud de los dos tubos/componentes a soldar en cada union;
“Off”, que no serd posible esta introducccion.

“Condiciones meteorolégicas On” significa que antes de cada
soldadura se deben seleccionar las condiciones que mas se
adapten a las actuales de la lista; “Off"”, que esta opcién
esta deshabilitada.

“Geo-datos On” significa que las coordinadas geograficas
deben ser grabadas antes de cada soldadura (punto 6.7.);
“Off”, que no es posible grabar las coordinadas.

“Empresa instaladora On” significa que la empresa instaladora
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Pantalla 25
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Codigos tubo On
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Guardando

Longitud tubos Off
>Cond. meteorol. On
Geo-datos Off
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tiene que ser indicada antes de cada soldadura; “Off”, que
no es posible esta introduccién.

“Impresidon etiquetas — M - " significa que presionando la
tecla MENU el usuario puede acceder a un sub-menu para
iniciar la impresién de etiquetas referenciadas a un ciclo de
soldadura en concreto con la posibilidad de la impresion
opcional de una etiqueta adicional.

Toda la informaciéon también se puede leer con el
escaner al estar esté disponible.

Info

11 Resumen de errores auto-ajustables

11.1 Errores durante la introduccion de datos

11.1.1 Error codigo

Ha ocurrido una introduccién de datos errénea, la etiqueta es ile-
gible otiene un error de caracteres o la lectura del cédigo hasido
incorrecta.

11.1.2 Sin contacto

No hay un contacto eléctrico correcto entre la maquina y el
accesorio (revise los terminales/conectores de soldadura de la
maquina) o la resistencia del accesorio es defectuosa.

11.1.3 Subtension

El voltaje de entrada es inferior a 175 voltios. Ajuste el voltaje
de salida del grupo electrégeno.

11.1.4 Sobretension

El voltaje de entrada es por encima de 290 voltios. Reduzca el
voltaje de salida del grupo electrégeno.

11.1.5 Unidad sobrecalentada

La temperatura de la maquina es demasiado alta. Deje la ma-
quina a enfriarse durante al menos 1 hora sin descontarla en
ningun caso para que el ventilador interno funcione y ayude
durante el enfriamiento.

11.1.6 Error de sistema

i ATENCION!

La maquina debe desconectarse tanto de la fuente de ali-
mentacion como del accesorio inmediatamente. El testado
automatico de la maquina ha detectado un error del sistema.
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La maquina no puede seguir funcionando y se debe enviar al
servicio técnico autorizado para su revision y reparacion.

11.1.7 Error temperatura

La temperatura del ambiente exterior esta fuera de los limites
del correcto funcionamiento de la maquina, es decir por debajo
de —20°C (-4°F) o por encima de +60°C (+ 140°F).

11.1.8 Fallo sensor de temperatura

El sensor de temperatura del ambiente exterior esta danado
o defectuoso.

11.1.9 Fallo en reloj

El reloj del sistema de la maquina no funciona correctamente o
esta danado. Restéelo o envie la maquina al fabricante/servicio
técnico para su ajuste/reparacion.

11.1.10Unidad al SAT

La fecha de la revisién anual se ha expirado. El mensaje debe
ser confirmado presionando la tecla START/SET. Envie el equipo
al fabricante/Servicio Técnico para su revisién y puesta a punto.

11.1.11Error de entrada

El c6digo introducido es incorrecto. En caso de introduccion de
datos manual, no se ha introducido el tiempo de soldadura.
Se ha seleccionado un valor incorrecto en la configuracion de
fecha.

11.1.12Memoria protocolos llena

La memoria interna esta llena de informes/protocolos de sol-
dadura. Imprima o descargue los protocolos o deshabilite la
opcion de control de memoria. Con esta opcidn deshabilitada
el nuevo informe se sobreescribe sobre el informe con el nu-
mero mas antiguo.

11.1.13Descarga cancelada

Durante la transmisién o impresién de informes ha ocurrido
un error no identificado.

11.1.14Médulo GPS no preparado

No se ha terminado el tiempo de 1 minuto que se debe espe-
rar desde el encendido del médulo GPS hasta el grabado de
datos geograficos.
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11.1.15Sin seial GPS

No hay sefal valida entre los satélites GPS y la antena del moé-
dulo GPS de la maquina.

11.1.16Senal GPS débil

La sefal del GPS es tan débil que no existe precisiéon en gra-
bado de datos geograficos. Se recomienda volver a registrar
los datos.

11.2 Errores durante el ciclo de soldadura

Todos los errores que ocurren durante el ciclo de soldadura
estan acompanados de una sefal acustica.

11.2.1 Subtension

El voltaje de entregada esta por debajo de 175 voltios. Si el
error persiste durante mas de 15 segundos, el proceso de sol-
dadura es abortado. Si el voltaje baja a menos de 170 voltios,
el proceso de soldadura se aborta inmediatamente.

11.2.2 Sobretension

El voltaje de entrada esta por encima de 290 voltios. Si el error
persiste durante mas de 15 segundos, el proceso de soldadura
es abortado.

11.2.3 Error resistencia

La resistencia medida del accesorio conectado esta fuera de
rango de la tolerancia permitida.

11.2.4 Error frecuencia

La frecuencia del voltaje de entrada estad fuera de rango de
tolerancia permitida (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Error tension

Revise el voltaje y la corriente del grupo electrégeno. El voltaje
de salida no corresponde al registrado previamente; la maqui-
na se debe enviar al servicio técnico para su revisién/reparacién.

11.2.6 Corriente baja

Este mensaje de error aparece como consecuencia de un fallo
de corriente momentaneo o si la corriente disminuye un 15%
por segundo durante 3 segundos.

11.2.7 Corriente alta

La corriente de salida es excesiva; posibles motivos: cortocir-
cuito en la espiral calentadora del accesorio o en el cabe de
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soldadura. Durante la fase de inicio el umbral superior de abor-
tarse la soldadura equivale al 1,18 veces del valor al principio,
en cualquier otro caso el limite superior depende del valor de
carga y se calcula como la corriente del inicio mas un 15%.

11.2.8 Parada de emergencia

El proceso de soldadura fue interrumpido al presionar la tecla
STOP/RESET.

11.2.9 Error bobina

Los valores de la corriente dinamica durante el proceso de
soldadura han variado en mas de un 15% del valor requerido
indicando un cortocircuito en la espiral de calentamiento.

11.2.10Interrupcion alimentacion ultima soldadura

La ultima soldadura no se ha completado. La maquina se des-
conecté de la fuente de alimentacién durante el proceso de
soldadura. Para poder seguir utilizando la maquina se debe
confirmar el error presionando la tecla STOP/RESET (punto 9.4.).

12 Especificaciones técnicas

SCHWEISSTECHN IK =—

Voltaje nominal 230V

Frecuencia 50 Hz / 60 Hz

Potencia 2800 VA, 80 % de ciclo

Grado de proteccion IP54

Corriente primaria max. 16 A

Temperatura ambiente —20°C hasta +60°C (-4°F hasta + 140°F)
Voltaje de salida 5V-48V

Corriente max. de salida 130 A

Memoria para informes 20 000 protocolos de soldadura

Puerto de transmision de datos USB v 2.0 (480 mbit/s)
(ver también las indicaciones de inicio al punto 8)

Tolerancias de medida:

Temperatura +5%
Voltaje +2 %
Corriente +2 %
Resistencia +5%

Rango de funcionamiento 20 hasta 1600 mm
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13 Contacto Servicio Técnico y reparacion
HURNER Schweisstechnik

Nieder-Ohmener Str. 26 Tel.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Miucke, Alemania Fax: +49 (0)6401 9127 39
Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de

0 Nos reservamos el derecho de modificacién de espe-

~ cificaciones técnicas del producto sin previo aviso.
nto

14 Accesorios/Recambios del producto

Terminal de conexion 4,7
(enchufe del cable de soldadura) compatible
con Uponor, DURA-Pipe, Simona, Strengweld,
Plasson 216 - 023 - 430

Conector-adaptador push-on tipo FF plano
compatible con Friatec 216 -010- 070

Conector-adaptador push-on tipo FF redondo 4,0
compat. con Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro-Standard 216 - 010 - 080

Conector-adaptador push-on tipo FF pin
compatible con Friatec Friafit
(aguas negras) 216 - 010 - 400

Conector-adaptador push-on tipo GF
compatible con GF, agru, Wavin,

con tres salidas 216 -010- 090
Conector acodado push-on 4,7 - 4,7 90° 216-010 - 580
Bolsa conectores 216 - 030 - 310
Tarjeta ID Soldador/Operario 216 - 080 - 031
Software DataWork para Windows 216 - 080 - 505
Memoria USB tipo “pen” 300-010- 154
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1 BBepeHue

YBaxkaeMbl 3akazumk!

Cnacmbo, uto npuobpenn Hawy NpoayKkumo. Mbl yBepeHbl, 4TO
OHa MOJIHOCTbIO OonpasgaeT Baww oxungaHus.

CeapouHbiv annapat HST 300 Pricon 2.0 pa3spabotaH cneymnans-
HO A1 31eKTPOMYydTOBOW CBapKM Ni1acTMacCcoBbIX TPy6. Annapat
ABNAETCA NPeACTaBUTENEM CIEAYHOLLErO NMOKOEHUSA NCMbITAHHbIX
Ha npakTuke annapatos cepuun HST 300, koTopbin obnagaeT Npu
3TOM pacLUMpeHHbIM HabopoMm GyHKLMIA. Be3orpaHnuyeHHoe Bpems
CBapKM, KOTOPOE NMPOAYKLMSA MO3BONSET, yBENNUMBAET €€ paboumi
AManasoH, 1 cneumnanbHO paspaboTaHHble 3KpaH W KnaBmaTtypa
obneryarot ucnonbzosaHme. C GPS-moaynem oHa npeanaraet
aBTOMAaTMYECKYH 3anunCb JaHHbIX MECTOMONOXEHUA ANA KaXKA0r0O
CBapPHOrO COeAMHEHNA.

Mpoaykums 6bina N3roTOBAEHA W NMPOBEPEHA B COOTBETCTBUN C
CaMbIMV COBPEMEHHBIMU TEXHONOTUAMU U 0BLLENPU3HAHHBIMU
CTaHZapTaMy 6e30MacHOCTU N CHabXeHa HeobXxoAMMbIMU BYHK-
LUMAMW 3aLLUATDI.

Mepes OTrpy3Kon NPoAyKLMs NpoLaa NPOBepPKY Ha HaZEXHOCTb
n 6e3onacHocTb Npu pabote. OgHako B cyvae owmnboK npu 06-
paLLeHUM WU HEMPaBUABHOM MCMONb30BaHUM 0H60pPYAOBAHMA
MOXEeT BO3HWKHYTb yrpo3a A/s:

* 30pOBbA OnepaTopa,

s CaMOV NPoAyKLMM 1 Apyroro obopyaoBaHWsa onepaTopa,

*  30deKTMBHOCTU paboTbl NPOAYKLMN.

Becb nepcoHasn, yyacTBYHOLMIA B YCTAHOBKE, 3KCMayaTaLun, Tex-

HUYeckoMm obecneyeHnn 1 06Cay>XXMBaHNN NPOAYKLNN LONXKEH:

*  VMeTb COOTBETCTBYHOLLYHO KBasMduUKaLmHo,

« pabotaTb ¢ 060pyAOBaHNEM TOBKO NOZ HAA30POM,

¢ BHMMAaTe/bHO M3YyuYnTb PYKOBOACTBO MONb30OBaTeNs U Ae-
CTBOBATb B COOTBETCTBMM C HUM NpU paboTe ¢ NpoayKLNEN.

Cnacubo.

2 YKa3zaHua no TexHuke 6esonacHoOCTn

2.1 Wcnonb3oBaHue npaBUJibHOINo TepMuHalla

noagxKknroyeHnA

Ncnonb3ynte npaBuibHbIM TEPMUHAN NMOAKNHOYEHUSA, KOTOPbIN
NOAXOAMWT K TUMY ncnonbzyemon Mydtol. [poBepbTe, UTOOBLI NpK
NOAKNOYEHUN Bbl XOPOLINA KOHTAKT. Hukoraa He ncnonb3syuTe
TepMUHaNbl NOAK/JOUEHNA AN COeAVHUTENbHbIE ajanTepbl CO

Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0
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cnefaMy BO3ropaHusa MW Takue, KOTOpble He MpeAHa3HayeHbl
ANS JaHHOTO Tuna pabor.

2.2 HenpaBuabHOe NCNoJib30BaHUe CBapoOYHOro kabens m
kabena nutaHums

3anpeLyaeTcs NepeHoOCUTb annapat 3a kabenw; He TAHWTE 3a Ka-
6enb, UTobbI BbITAWMTL U3 po3eTkn. Kabenb cnepyet 6epeub ot
BO3/EMCTBMSA BbICOKUX TeMMepaTyp, MonagaHuns Macia u ot ocTpbIX
N pexyLLmx NpesMeToB.

2.3 3akpenneHue my¢dTbl U CBapuBaeMbIX geTasiel nepes,
Haya/ioM CBapKu

Ans 3akpenneHns MydTbl U CBapUBaEMbIX JeTanel nepes Hayaiom
CBapKW MCMONb3ynTe TUCKU WU COOTBETCTBYHOLLME 3aXKUMHble
npucnocobnexHns. Bo Bcex cayvasx cnepyet npuaepxmBaTbes
MHCTPYKLMI NO yCTaHOBKe OT Mpou3BoauTens MydTbl, a Takxe
obLLerocysapCcTBEHHbIX U PerMoHaabHbIX HOPM W NMpPaBu.

CBapka H1KOrAa He NOBTOPSETCA C MCMONb30BaHNEM OAHOM U TOM
Xe My®Tbl, T.K. B 3TOM C/ly4ae 4yacTu nog Hanps>KeHnem MoryT
OKaX3aTbCA HEM30NMPOBaHHBIMY B Mpejenax A40CTyrna nepcoHana.

2.4 Ywuctka cBapOuUYHOro annapara

Annapat 3anpeLlaeTcsa norpyXatb B BOAY WAN PacnblifTb BOAY
BO/IM3M Hero.

2.5 BckpbiTne annapara

Koxxyx annapaTa MoXeT 6bITb CHAT TOAbKO CleLannsm-
POBaHHbIM MEPCOHaNOM WU3roTOBUTENS UAU CEPBUCHOWN
MacCTepPCKOW, KOTOpble HaAexallM 06pa3oM NoAroToB-
NIeHbl U YTBEPXAEHbI U3rOTOBUTENIEM.

OcTOopOXXHO

2.6 YpnvHuTtenbHble kabenu No Mmecty akcnJyaTauum

YT06bl YBEANUNTb A/IMHY Kabens nutaHusa, MCNONb3yiTe TONbKO
YAMHUTE/bHbIE Kabenn yTBepXKAeHHOro 06pasLia, KoTopble UMeroT
COOTBETCTBYHOLLYH MAapKVPOBKY U CEAYyHOLLME CEUEHNS XKNbI:

A0 20 m: 1,5 mm? (pekomeHayetca 2,5 mm?);  Tun HO7RN-F
cebiwe 20 m: 2,5 mm? (pekomeHayetca 4,0 mm?);  Tun HO7RN-F

| Vcnonb3ys yanvHuTensHblid kKabesb, ero Bcerga cneayet

o NMONHOCTbHO pa3MaTbiBaTb U YKJa4blBaTb Ha 3€éMJHO.
CTOPOXKHO

2.7 [poBepka cCBapO4YHOrO anmnaparta Ha Ha/Inume NOBPEXKAECHNA

Mepes ncnonb3oBaHWeM MpPoAyKLMK NpoBepbTe GyHKUMK He3-
OornacHOCTKU, eCain HEKOTOPbIE A€Tann UMEKOT HE3HAYUTE/IbHbIE
NOBpPEXAEHMNA, NPOBepbTe, YTOOLI OHWM paboTanu McnpasBHO.
y6eAI/ITer, UTO LUTEKEPHbIE TEPMWHAJIbl NOAKNHOYEHNA pa60Ta+0T
6 py Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0 Bepcua: Axsapb 2018
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MCMPaBHO, YTO NPU NMOAKJOUYEHNN UMEETCH XOPOLUMIA KOHTAKT U
YTO KOHTaKTHble MOBEPXHOCTU YmnCTble. Bce geTanun f0MKHbI ObITh
yCTaHOB/IEHbl NMPaBW/IbHO W PacNoNOXeHbl C CObNtoaeHEeM BCex
HeobXOAMMbIX YCIOBUIM, UTODOBLI 0b6ecneunTb 6e3ynpeyuHyro paboTy
annapata. HemcnpaBHOCTM GyHKLMI 6€30MacHOCTU Uan QyHKLMO-
Ha/IbHbIX YCTPOWCTB AOMKHbI ObITb YCTPaHeHbI; 3aMeHa Hencrnpas-
HbIX 31€EMEHTOB BbINOJHAETCS B aBTOPM30BaHHOW MacTEpPCKOMN.

2.8 Kpbiwka nHrepdeiica nepegaum gaHHbIX

I'Ibme3au_u/|THa;| KpblWKa AnA MHTep¢e|7|ca AaHHbIX 4OJI>KHa 3aKpbl-
BaTb NMOPT BO BpeEMA pa6OTbI, YTOObI npesoTBpaTuTb NornagaHne
B HEro Bjarn v rpAasu.

2.9 XapakTepucTMkKu UCTOUHUKA NMUTaAHUA

2.9.1 T[lutaHue oT cetn

[LO1KHbI BBINOJHATLCA TPEHOBaHMSA Ha MPOBOAHbIE COEANHEHWS OT
MOCTaBLLMKOB 3HEPrOPECYPCOB, NpaBmIa TEXHNKN 6e30MacHOCTH,
NPVYMeHUMble CTaHAAPTbI Y HALMOHAJIbHbIE PEFTAMEHTI.

Mpw MCNONb30BaHMKN CUCTEMbBI PacnpeAeneHnsa NMTaHns
! no mecTy paboTbl HeobxoaMMO cobaroaaThb NpaBuaa ycTa-
" HOBKW aBTOMaTOB-MpepbIBaTE/IeN NPU yTeUKe Ha 3eMIIH0;
npw 3Kcnayataumy B Lenb AOAXeH ObiTb yCTaHOB/EH
aBTOMaTUYeCKUI BbIKtOYaTe N b.

OcTopoXxHO

[Ans 3aWmThl OT reHepaTopa 1 CeTU NUTaHUA NAaBKUA Npesoxpa-
HUTeNb A0/KEH ObITb paccumTaH Ha TOK 16 A (C 3aaep>kkomn cpa-
6aTbiBaHMA). Annapat ciegyet 6epeyub OT JOXAA U BAaru.

2.9.2 [luraHue ot reHepaTopa

HeobxoavMas HOMWHaNbHas MOLLIHOCTb reHepaTopa, onpeaense-
Mas TpeboBaHUAMM Ha NOTPeHASEMYHO MOLLLHOCTb CAMOW KPYMHOM
13 UCMONb3yeMbIX MydT, 3aBUCUT OT crieLndurKaL MM Ha 31EeKTPONK-
TaHWe, YCI0BUIA OKPY>KatoLLEen Cpesbl M CaMOro TMMa reHepaTopa,
BKJIFOUAs ero XxapakTepucTKM ynpaBaeHUs/peryinpoBaHus.

HomMuHanbHas MoLHOCTb reHepatopa 1 ¢asa, 220 - 240 B, 50/60 I'u;
A 20... A 160 3,2kBT
4 160.....4 450 4 kBT mexaHwnueckas perynmposka
5 kBT anekTpoHHas peryanposka

CHauana BK/ItOUMTE reHepaTop, a 3aTeM NOAKIOUMTE CBAPOYHbIN
annapat. HanpsaxeHue X0N10CTOro xoja cnesyert oTperyamposaTtb
Ha 240 B. Mo okoHYaHMK paboTbl, CHayasa OTKAKOUMTE CBAPOYHbIN
annapart, a 3aTeM BbIKJAKOUMTE CaM reHepaTop.

@ Pabouas MOLLHOCTb reHepaTopa CHUXXAETCs MPUMEPHO Ha

Baxio 107% Ha kaxgable 1000 M BbICOTbI Hag ypoBHeM mops. B

Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0
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npouecce CBapku HUKaKune apyrme yCTpomncTBa, MOAKLO-
YeHHble K JaHHOMY reHepaTopy, He A0J/XXHbl paboTaTb.

3 Tekywee ob6cny)kuBaHue U PEMOHT

3.1 O6wasa nHpopmauus

Tak Kak AaHHbIA annapaTt NCNob3yeTcs B YCA0BUAX, TPebytoLwmnx
cobntogeHma ocobbix Mep 6e30macHOCTH, TekyLee 0bCay>XnBaHne
Y PEMOHT MOTYT BbINOHATLCA TONbKO M3rOTOBUTENEM UM €ro Nnap-
THEpPaMK, UMEROLLIMMU CMeLanbHOe paspeLleHne 1 NpoLLeALMm
noAroToBky. TakuM 06pa3oM, MOXXHO rapaHTMPOBaTb HEM3MEHHO
BbICOKWI YPOBEHb KayecTBa 1 He3onacHoCT 06opyaoBaHMS.

HeBbinosHeHue gaHHOro Tpe6oBaHMA BegeT K CHATUIO C U3-
roToBUTENA KaKUX-M60 rapaHTUiHbIX 06513aTe/IbCTB U BCAKOW
OTBETCTBEHHOCTU MO NpeTeH3nAM, CBsi3aHHbIM ¢ obopyaoBa-
HMUeM, BK/IloUas KOCBEHHbIW yuiepb.

Mpwn NpoBeaeHUn TekyLLero obcay>KMBaHUs annapaT aBToMaTu-
Yyeckn OBHOBASETCA COMNMACHO TEXHUYECKMM crneumdurKaumsamM Ha
Hero, eACTBYIOLWMM Ha MOMEHT ero obcnyxmnsaHma. Ha dyHkum-
OHaNbHOCTb 0H6OPYAOBaAHUA NPEAOCTABAAETCA rapPaHTUS CPOKOM
Ha TpX MecAua.

PekomeHAayeTca Npon3BoaMTb TekyLee obcay>KmMBaHWe annapara
MWHUMYM OAWH pa3 B rog,.

Heobxoammo npoBepaTb 3nekTpuyeckyro 6e3onacHoCcTb No 3a-
KOHHbIM NMpaBuaam.

3.2 TpaHcCNOpTUpPOBKA, XpaHeHue, AOCTaBKa

[locTaBka annapaTt OCyL,ecTBAAETCA B TPAHCMOPTUPOBOYHOM
Awuke. Annapat cnegyeT XpaHUTb B 3TOM ALLMKe, 3aliuiias ot
BO3ZENCTBMA Barn 1 npoymx GakTopoB OKpy>KatoLLen cpesbl.

Mpw oTrpy3ke annaparta OH AOIXKEH NPU NHOObIX 06CTOATENbCTBAX
nomMeLLaTbCs B TPAHCMOPTUPOBOYHbIN ALLNK.

4 MpvHUMN pa6oTsbl

CapouHbiv annapat HST 300 Pricon 2.0 no3BoaseT BbIMOAHATb
31eKTPOMYy(PTOBYHO CBapKy MAacTMaccoBbix Tpyb ¢ dyHKumen
cunTbiBaHUA wTpuxkoga. Kaxaaa mydra cHabxeHa ApAbIKOM C
OZHVIM WY ABYMS LUTPUXKOAAMM Ha HeM. CTPYKTypa AaHHOro KoAa
CTaH4apTU30BaHa Ha MMPOBOM ypOBHe. [1epBbI KO COAEPXNT
MHbOpPMaLMIO O NPaBUAbHOM XO4e NpoLecca CBapku B COOTBET-
ctBum ¢ ISO 13950, BTOpOU KOA, €Cm TaKOBOW MMEETCS, — AaHHbIe

8 py Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0 Bepcua: Axsapb 2018
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OTC/IEXXMBAEMOCTM KOMMOHEHTa B cooTBeTcTBuM ¢ ISO 12176-4.
NcnonHenne mogenn ¢ GPS-mopynem MOXeT AOMOAHUTENbHO
MCNONBb30BaTbCA AN5 3aMUCK reorpadpryeckmx KOOpANHaAT MecTa
NpOBeAEeHMA CBapPOYHbIX paboT; AaHHas MHPOpPMaLMA BNOCAes-
cTBUN f06aBAAETCA B COOTBETCTBYHOLLMIA OTUET MO CBApPKeE.

Mporpamma KOHTPOAS CBapKW NOAAEPXKUBAET PaCLUNPEHHYHO
cneundmkaymio KOAgMPOBaHUA AaHHbIX Mo ctaHgapTty ISO 12176,
Hanpumep, KoAbl OTCAEXMBAEMOCTU TPYObI U MydThI. N4 nCnonb-
30BaHWNA 3TON GYHKLUN HEOOXOANMbIE faHHbIE CleAyeT caenatb
AOCTYMNHBIMWU A8 paboTbl B MEHIO HAaCTPOMKN KOHOUTypaLmmn BO
Bknagke («[1potokonnpoBaHue») (cm. pasgen 10.2).

MapameTpbl Tak)Xe MOXHO BBOAUTb Bpy4YHyto. HST 300 Pricon 2.0

OCHalLLleH MUKPOMpPOLLEeCCOPOM, KOTOPbIV BbIMOAHAET:

*  KOHTPOJb N MOHUTOPWHT CBAPOYHOrO NpoLecca B MOJHOCTbIO
aBTOMaTMYECKOM pexunme,

*  MNPOAO/KNTENBHOCTb CBAPKM B 3aBUCUMOCTM OT TeMnepaTypbl
OKpY>KatoLen cpeapbl,

* BbIBOAEHWE MHPOPMaLMIO Ha dKpaH B TeKCTOBOM dopmarTe.

Bce gaHHble MO CBapke M OTCAEXMBAEMOCTU COXPaHAOTCA BO
BHYTPEHHEeW NamaTh 1 MoryT BbITb NepesaHbl Ha USB-HakonuTeb.

Mepesava AaHHbIX MO CBapke akTUBUPYeTCs Yepes nHtepderic USB
A Tuna, koTopbIn coBMmecTm ¢ USB-Hakonutenem.

Zpyaue donosHUMelbHble NpUHadAexHocmu

* MporpammHoe obecneuenmne MK an1a nepegaun n apxmeu-
poBaHua MHopmMaumm Ha MK (1A BCeX OCHOBHbIX CUCTEM
Windows)

* [MpuHTEp ANA MapKUPOBOUHbBIX AP/IbIKOB A/19 NeYvat aeH-
TUOUKALMOHHBIX APNbIKOB HA HOBOM CBapHOM COeAVHEHUN
Cpa3y noc/ie 3aBepLueHnsa CBapOUHbIX paboT.

+ USB-Hakonutenb A4 nepefaym AaHHbIX CO CBapO4YHOroO
annaparta no Mecty npoBeaeHns paboT Ha NpuHTep uan MK B
oduce (CM. 4OMONHUTENBbHYO MHPOPMAaLMIO B KOHLLE JAHHOTO
PYKOBOZCTBA)

5 NMpoBepka u s3kcnayatauyna

« [lepes Tem, Kak NPUCTYNUTb K 3KCAJyaTauum CBapOYHOro
annapata, ybeantecb, UTO OH YCTAHOBAEH Ha MOAXOAALLYHO
POBHYO NOBEPXHOCTb.

« [poBepbTe, UTOOLI B LENM 3aWMUTbl UCTOYHUKA NUTaHUA/
reHepaTopa, CTOAN NAaBkuK NpejoxpaHuTens Ha 16 A (c 3a-
AepXkKon cpabaTbiBaHMA).

» [loakntounte BUKY LLIHYpPa NUTaHUA annapaTta K ceTu uam K
reHepaTtopy.

« [pouwnTante 1 cBEpbTECH C PYKOBOACTBOM MOJIb30BaTENA Ha
reHepaTop, eCc/I OH NUCMOJIb3YyeTCs.

Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0

SCHWEISSTECHN IK =—

Py 9



—— SCHWEISSTECHNIK

HURNER

HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Mucke, lepmaHus

5.1 BxkaroueHue cBapoOYHOro annapara

MNocne noaknroueHUs kabens NUTaHUA K CETU UMW FreHepaTopy
BKJIFOUMTE CBAPOYHbIM annapaTt Npuv NOMOLLM CUIOBOTO BbIKJO-
yatens. Ha akpaHe noasutca cnegyrolee coobuieHmre (kpaH 1).

Cpasy nocne 310ro coobLeHne Ha 3KpaHe N3MEHUTCSA (DKpaH 2).

BHUMAHME! Ha chyuaih cuctemHbix owmnbok!
] Ecnv BO Bpemsa aBTOMaTUYECKOro TeCTMPOBaHNA, KOTOpoe
annapar BbINOJIHAET MpW BKAKOYEHUW, OBHapy>XnBaeTcs
owunbka, Ha 3KpaHe BbIBOAUTCA «CMCTeMHas oLlmnbka».
Ecan 310 Npomsowno, cBapoyHbIM annapat HY>HO He-
MeZJIEHHO OTKJIFOUYUTb OT CETU NUTaHUA U MyPTbl, Nocne
4ero ero caeAyeT OTNpPaBUTb U3rOTOBUTESHO A1 PEMOHTA.

OcTOopoXHO

Kk kkkkrhkkkkrkhkkkkxhkkk*k

HUERNER
HST300 Pricon 2.0

Kk kkkkkhkkkkkhkkkkkkk*k

SkpaH 1

BBom mTpux-KoOma
14:32:11 21.10.12
[InTaHMe 230V  50Hz
HeT xOoHTakTa

SkpaH 2

5.2 Bsopj naeHTUPMNKaLMOHHOIO KoAa CBapLiMKa

BykBeHHO-UnbpoBasa knaBmnaTypa paspaboraHa n dyHK-
LWOHMPYEeT KaK KnaBmaTypa CTaHAapTHOro MoObuabHOro
TenedoHa (6e3 ceHcopHOro skpaHa). CUMBOJIbI, UMEOLLN-
MHdo  eca Ha KaBMaType, MOXHO «nepebunpatb» C MOMOLLbIO
MOBTOPHOIO HaXaTua KJaBuMLW Yyepe3 KOPOTKMe npome-
XyTKV BpemeHu. [ocne Toro, kak «nepebopom» yaanocb
BbIBECTW Ha 3KPaH HY>XHbIV CUMBOJ1, MOAOXANTE HEMHOTO
AONbLUe, NPeXAe YeM HaxaTb CeAyHoLLy0 KaaBuLly,
4yTO6bI NCNOBL30BaTh OTOHpPaXkaeMbl CMMBOA. [epBbIn
CMMBOJ BCerja COOTBETCTBYET HOMEPY Ha COOTBETCTBY-
rOLLEN K/1aBMLLe, 3aTeM CMMBOJIbI MAYT B TOM NOPAAKe, B
KOTOPOM OHM yKa3aHbl, HanpuMep, knaeumwa «2 |a | b | o»:
nepBoe HaxaTue BbIBOAUT LUndpy «2», BTOpoe — BykBy
«a», Tpetbe — «b», n yerseptoe — «c». [1o ymonyaHmo
Ha 3KpaHe noABAAOTCA BYKBbl HMXHEro perucrpa. Ans
BBOZa OYKB BEPXHEro perncrpa HaxxmuTe 1 yaep>xmBanTe
knasuwy { npu BbIBOpe cOOTBETCTBYHOLLIEN OYKBbI, OAHO-
KPaTHO MM MHOTOKPaTHO HaXXMMas Ha KNaBuLLy..

KoHdurypauma cBapouHoro annapata MoxeT ObiTb HacTpoeHa
TakvM obpa3om, utobbl nepes BBOAOM Koga MydTbl 3anpalum-
BaJICA BBOA, UAEHTUPUKALIMOHHOIO Koja cBapLumka. lNMocne storo
Ha 3KpaHe oTobpaxkaeTcs coobuieHne «BBeante KOA CBapLLMKa».
(BnocneactBum K JaHHOMY 3KpaHy MOXHO BEPHYTbCA C MOMOLLbIO
npoueaypbl 6bICTPOro AocTyna; cm. pasgen 6.1.) Lnudposon kog,
BBOAWTCA KaK MyTEM CUUTbIBAHMA €ro C Ap/blka C MOMOLLbHO CKa-
Hepa, TaK 1 C NCNob30BaHneM HykBeHHO-LMPOBOW KnaBmaTy-
pbl. [JonkeH v BBOANTCA NAEHTUPUKALNOHHBIA KOA, CBapLLMKA,
N eCn JONMKEH, TO KOTAa U Kak YacTo, onpeaensercs BO BKIaAKe
noAMeH «HacTponkm» B MEHIO HaCTPOMKN KOHPUrypaumm (cm.
pa3gen 10.1).

Korp,a KOA CBapunkKa CHUTbIBAETCA CO LWUTPUXKOAa NMpuv nomMoLin
CKaHepa, 3TO noaTBepXAaeTCA 3BYyKOBbIM CMITHaJIOM, Ha 3KpaHe

10 py Pykosoactso HURNER HST 300 Pricon 2.0
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SkpaH 3
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OTOOpaXKaeTca CUMTAHHbLIA KOZ, MOCNE YEero NPOUCXOANT nepe-
XO4, K cieayroleMy 3kpaHy BBoga. Ecam kog BBOANTCA BPYUHYIHO,
ero HeobxoAMMO coxpaHuTb, HaxkaB knasuwy START/SET. Ecam
KOZ BBeAEH HeBepHO, nosasaseTca coobueHne «Owmnbka koga»;
npoBepbTe NOCNEA0BATENbHOCTb BBEAEHHbIX YMCeNn U BBeAUTE
npaBuWbHbIV KOZ4. ECn Koz BBeAEH NPaBU/IbHO, OH COXpaHAEeTCs
B CUCTEMHOW NaMATK 1 ByAeT BKIOUEH B OTYETbI MO CBapKe, KO-
Topble ByayT BbIBOAUTLCA Ha NeYaTb.

CBapouYHbIV annapaTt NPUHUMAaeT TONbKO UAEHTUPUKALIMOHHbIE
KoAbl cBapLmka no ctaHgapty ISO. Ecam dyHKUmMa koga ceapLumka
HeaKTMBHa, 3KpaH BBOAA AaHHOrO Koja He byaeT oTobpaxkaTbcs.

5.3 MoakntoueHne myPTbl K CBAPOUYHOMY annaparty

MoacoeanHWTe TepMUHaN NOAKAOUEHUS K MydTe 1 NpoBepbTe,
4TOObI HbIN XOPOLLNI KOHTAKT. [Py HEOHXOAMMOCTM NCMONb3YKTE
coeAnHUTeNbHBIN agantep. KOHTakTHbIe NOBEPXHOCTM TepMUHana
nogkatoueHna Ha kabene nan agantepe n MydTe JOKHbI ObITh
YNCTbIMU. 3arpsA3HEHMA Ha TepMMHanax MOTyT NMPUBECTU K He-
KauyeCTBEHHOM CBapke, MeperpeBy W OMJIaBAEHNIO TEPMUHANIOB
nogknroyeHuns. KabenbHble coeanHeHna Bcerga cnepyeT 3aLlu-
WaTb OT rpsa3n. TepMUHaNbl U LITEKEPHbIe aganTepbl AOKHbI
paccMaTpuBaTbCA Kak PacxOAHble MaTepuanbl, BCAEACTBUE Yero
NX cnepyeT NPOBePATb Nepes KaXAoW CBapOYHOM onepalyen n
NPOW3BOAWTb 3aMeHY B C/lyyae NOBPEXAEHNSA NN 3arpA3HEHNA.

Ecan mydTa nogkntoueHa, BMeCTo coobleHns «Het koHTakTa» (CMm.
JKpaH 2) oTobpaxkaeTca HOMep CleAyroLLero oTyeTa No CBapkKe,
Hanpumep, «poTtokon N2 0015".

5.4 BsBop koaa MydTbl NPU NOMOLLN PYUYHOro cKaHepa

LLITPMXKOA MOXHO CUTBIBATE TONIEKO C AP/IbIKA Ha mMydTe, noacoe-  [rios

AVHEHHO K CBapOYHOMY arnaparty. He gonyckaeTcs Mpov3BOAUTb | Temn.: 20°C
CUMTbIBaHMWE KOAA C APJibIKa APYroi MydTbl, €C NOACOEANHEHHaS gig 481818$ . gg;
MydTa MMeeT NOBPEXAEHNs NN KO HEBO3MOXHO MpOoUMTaTh. : :

SkpaH 4

CumtaunTte Kog MydThl, Aep>Ka CKaHep HaMpPOTMB LUTPUXKOAA Ha
pacctosiHmm 5 - 10 cM; KpacHas IMHWA NOKa3bliBaeT 30HY CYMTbIBA-
HMA. 3aTeM HaXXMUTE KHOMKY CYMTbIBaHWA. ECan gaHHble cunTaHbl
NpaBWAbHO, CBAPOYHbI annapaT NOATBEPXKAAEeT 3TO 3BYKOM U OTO-
Hpa>kaeT 4ekOANPOBaHHY MHPOPMALIMIO Ha SKPaHe (CM. DKpaH 4).

Ha skpaHe oTtobpa>karoTcsi HOMWHaNbHbIE 3HaYeHWA Na-
paMeTpoOB CBapKW, KOTOpble COAepXXaTCA B LUTPUXKOAE
My®bTbl MAM MapaMeTpbl, PaCCUMTaHHbIE HA OCHOBE 3TMX
VH®O  nannbix. OHM OTOBpaKaroTCs nepes TeMm, Kak n3MepaeTcs
dakTnueckoe conpotmBaeHmne 31eKTPody3MOHHON Myb-
Tbl. DTO 3HAUMIT, UTO Jaxke Korga otobpaxaemoe 3HaueHve
B OMax KOpPpeKTHO, NOo-fMpeXHeMy MOXET MOABAATHLCS
owmnbka n conpoTmeaeHus (cM. pasgen 9.2). Tonbko koraa

Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0 py 11
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HauMHaEeTCA CBAPOUYHbIV NMPOLLECC Ha IKpaHe oTobpaxka-
roTCs haKTUYECKME U3MEPEHHbIE MapaMeTpbl CBAPKMY.

CoobueHne «CrapT?» 0O3HayaeT, YTo annapaT roToB K 3amnycKy
CBapOYHOro npouecca. [NpoBepbTe CUYUTaHHbIE JaHHbIE, U €Cau
OHW HeBepHble, yaanuTe mx, Haxas knasuwy STOP/RESET. Cuu-
TaHHble AaHHble TakXe yAaNsftoTCA, KOrga CBapOYHbI annapat
oTcoeauHAeTCa OT MydbThbl.

5.5 /[ BycTOpoHHAA TOUeuHas cBapka ¢ pyHkumen AutoWeld

Ecnv aBe onepaumn cBapku 31eKTPOPy3noHHOM MydTOn ¢ ab-
COJIFOTHO MAEHTUYHBIMYW NapaMeTpaMmn CneayroT OAHa 3a Apyrown,
HeT HeOHXOANMOCTU CUNTBIBATb UV BBOAWUTL MapaMeTpbl CBAPKW.
Ans Hauana onepaunmn cBapku, KOTOpas MONHOCTbIO MAEHTUYHA
npeabiayLier onepauum, AOCTaTOYHO MCMNOAb30BaTb PYHKLMIO
AutoWeld, ecnn oHa BkatOoueHa B MeHtO HacTpouku (cm. p 10.1).
[locTyn K HeW OCyLLLeCTBATCA B OKHe BbiCTporo Bbibopa, KoTopoe
OTKPbIBaeTCA Ha 3KpaHe «BBog koaa MydTbl» C MOMOLLbIO KNaBU-
WK <= (cMm. p 6.1). Ha akpaHe BbIbopa KypCcop MOXHO nepemeLlathb
c nomoubto knasuw 1+ 1 &; Beibop ocywectBaserca ¢ START/SET.

Monb3oBaTenb bepeT Ha cebs OTBETCTBEHHOCTb 3a Pe3y/ib-
@Tam paboTbl ¢ dyHkumen AutoWeld. OyHkumto cneayet
Baxto WCMOJIb30BaTb TOJILKO B TOM C/y4ae, Korga npegbiaylias
W nocneayloLlas CBapoOYHble orepauun u anekTpody-
3UOHHblE MYdTbl MOJHOCTBHO MAEHTUYHBI ApYT Apyry. B
pe3y/bTaTe HENPaBUAbHOTO UAN HEBPEXHOTO NCMONb30-
BaHMA AaHHOW QYHKLUN MOXET BbiTb MONYUYEH CBAPHOW

OB MNJIOXOro kayectBa (cnaboe coeguHeHme).

5.6 Hauano cBapouHoro npouecca

MNocne TOro, Kak 6bIN CUMTAH LUTPUXKOZ WMAW Bbi3BaHa
dyHkunsa AutoWeld, cnctema notpebyet BBECTU BCE AaH-
Wucpo HbIE MO OTCNEXMNBAEMOCTU, KOTOPbIE HBblAN aKTUBUPOBAHbI
B MEHH HaCTPOWKM KoHburypaumm (cMm. pasgen 10.2)

Mocne cunTbiBaHUA UM BBOAA KOZa MydTbl MPOLLECC CBAPKMN MOXK-
HO 3anycTuTb, HaxaB START/SET, korga otobpa3ntcs coobuieHne
«CTapT?», N NPU 3TOM HET HUKAKMX NPU3HAKOB HEUCMPABHOCTEN.

Haxcatne knasuwmn START/SET BbIBOAUT Ha 3KpaH NOATBEPXKAAtO-
wee coobueHme «Tpyba obpaboTtaHa?», KOTOPOE B CBOKO OYEPEsb
TpebyeT noaTBepXXAeHMA HaxkaTMem knasuwn START/SET ana 3a-
nycka CBapO4HOro npotecca.

5.7 XOA npouecca CBapku daxT. BpeM: 56sec
. Saman.epem: 90sec
Mpouecc cBapku KOHTPOMPYeTCA Ha BCel ero MPOAOMKATENb-

HOCTM COTNAaCHO CBApPOYHbIM MapamMeTpam, MPesyCcMOTPEHHbIM 35.00v 1.57Q 22.25A
WTPUXKOAOM Ha MydTe. HanpsskeHne cBapku, CONpPOTUBIEHNE U Skpar 5

TOK CBapKM OTOBpakatoTCA B HUXKHEW CTPOKE 3KpaHa.
12 py Pykosoactso HURNER HST 300 Pricon 2.0 Bepcusa: AnBapb 2018
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5.8 OkoHuaHue cBapKu

CBapOUHBbIN MPOLLECC 3aBEPLUAETCS YCNELLHO, ecan pakTuyeckoe
BpPEMSA COOTBETCTBYET HOMUHANbLHOMY BPEMEHW CBaPKW; MPW 3TOM
NoAaeTCs NMOCTOAHHO 3BYKOBOM CUrHaA MO MHTEpPBanaMm.

5.9 [lpepbiBaHUe NpoLecca CBapKu

CBapOUHbIV NPOLECC 3aKOHYMCA HEYAAUHO, €C/IN Ha 3KpaHe Mno-
ABMNOCb TEKCTOBOE coobLieHme 06 ownbke, cCONpoBOXAaeMoe
HenpepbIBHbIM 3BYKOBbIM CUTHaA0OM. YTOObI MOATBEPANUTL MOAY-
YyeHune coobLueHns o6 owmnbke, Haxmute knasuwy STOP/RESET.

5.10 Bpemsa oxnaxxaeHus

Bpems oxnaxpjeHusa ykasaHO B pyKOBOACTBE MPOW3BOAUTENA
My®TbI; 3TUX YKa3aHW cresyeT NpuaepXXnBaTbca. Ecam wrpmxkoa
CBapOHHOWN MydTbl COAEPXKNT MHDOPMALIMIO O BPEMEHW OXN1axAe-
HWA, 3TO OTOBpPa3NTCA B KOHLLE CBapKK, MNOC/Ie Yero HauyHeTcs 06-
paTHbIN oTcyeT BpeMeHu. O6TcUeT MOXeT ObITb NpepBaH B 1t060e
Bpemsa HaxaTtneMm knasuwm STOP/RESET. 3ameTbTe, O4HAKO, YTO B
TeueHue 3TOro BpeMeHu Tpyba ¢ MypTom He J0/IKHbI NOABepPraThCs
BHELUHWM CUNOBbIM BO34eNcTBMAM. Ecnm kog MydTbl He coaepXXuT
AaHHY0 MHGOPMaLMIO, BPeMS OX/1aXeHna He oTobpaxkaeTcs.

5.11 Bo3BpaT K Haua/sy BBOAa NapamMmeTpoB

MNocne 3aBeplueHMa npolecca CBapku, oTCoeanHeHne npuBa-
peHHOW MydTbl OT annaparta uan Haxatune knasuwm STOP/RESET
BEPHYT CMCTEMY Ha3aj K Hayany BBOAA NapaMeTpoB CBAPKW.

5.12 Ucnonb3oBaHne pyHkuum View Weld ana npocmorpa
OTUYeTOB, NeYaTu OTUETOB, M YCTaHOBKM reo-AaHHbIX

®yHkumsa View Weld no3sonser npocMoTpeTb OTUETbI O CBapKe Ha 0015 24.02.13 09:33
ANCIIee annaparTa, 3apermcTpMpPOBaHHbIX B XO4€e CBapKW M MeYaTb  |M/B  MON HST 315
OTUETOB Ha CrieLnabHOM NpuHTepe CaMOKEALLMIACA TPYAHO-UC- 822§ia giig;’wiéim
TVPAEMOW HakKNeNKN C OTYETOM O CBapKe, MPUKIENBAETCS PALOM

Ha CBapEeHHbIN WOoB. MpUHTEP cCaMOKAEALLMINCA TPYAHO-UCTUPa- 3Kpan &
eMOM 3TUMKETKM AOCTYneH onuuoHanbHo. OyHkumnsa View Weld

MoOKa3blBaeT HOMEpP OTYeTa, AaTy U BPemMs CBapKW, napameTpsbl

CBApPKM C OLLEHKOM KayecTBa CBapeHHOro wWwea (cM. Aucnnen 6),

r4e nepBbiM OTOBpPaXkaeTCs NOCAeAHUI OTYET CBAPEHHOTO LUBA.

Y106kl BOCMOAb30BaThCs dyHKUMen View Weld npocmoTp oTueToB
cBapku, Haxxmute knasuwy ¢t (cm. Jucnnen 2). Jlnctatb oTyeThl
MOXHO HaXkaB KNaBULKN < nan =. YTobbl HaneyaTaTb HaK/1enky
C OTYETOM KOTOpPbIM OTOBpPaXkaeTCs Ha IKpaHe, HeOBXOAMMO NoA-
KJHOUUTb CreLanbHbl NPUHTEP NeYyaTn Hakaeek. 3aTeM HaXXMuTe
kHonky START/SET Bo Bpems npocmotpa ViewWeld Heobxoammo-
ro otyeta. ITMKeTKa NokaxeT QR-KoA (4BYXMEPHbIV LUTPUXKOA),
BKtOYaOLWMIK B cebe naeHTUPUKaLMOHHbIE JaHHble O LUBE: Aa-
Ta-Bpems, N2 oTyeTa, NICNONb30BaHHbIM annapar 1 oLeHKa LBa.
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ViewWeld Tak>xe no3BosifeT 3anucatb reo-gaHHble CBapeHHOro
CTblKa MOC/e TOro, Kak OH 6bln cBapeH, B cayyae ecnn dyHKUnA
buvKcaumm reo-gaHHbIX He bblna BkAKOYEHa (CMOTpM M. 6.7). YTo-
6bl 3anmncaTb reo-AaHHble CBAPEHHOrO CTbika NOCAe TOro, Kak OH
6bin cBapeH ¢ nomouwbto View Weld, Boigete B MeH0 QyHKL MM
View Weld BbibepeTe HEOHXOAMMBIV OTHET O CBAPKE reo-AaHHble
KOTOPOrO Bbl XOTUTE 3anMcaThb. 3aTeM HaxXmuTe knasumwy {f akpaH
oTtobpaxkaeT B pexxnme ViewWeld Tpebyemblin oTueT 0 cBapke. B
3TOM C/ly4an Ha 3KpaHa MoABUTCA 3anpocC XOTUTE AN Bbl 3anmcaTtb
reo-gaHHole (CM. pucyHok 12). MoarteepaunTe, Haxkas knasuwy SET/
START 1 3anuwwunTe reo-AaHHble B COOTBETCTBUM C MPOLEAYPON,
onucaHHom B n. 6.7.

6 AononHutenboHaa nHpopmauma B oTyeTe No cBapke

Bce oTueThbl Mo cBapKe, COXpPaHeHHbIE B MaMATU CUCTEMbI, KOTOPbIe
MoryT 6bITb 3arpy>keHbl kak PDF-dann nan B dopmarte DataWork,
cozepxkaT paj AaHHbIX O NpoLecce CBapKM U OTCNEXMBAEMOCTH,
KOTOpble OMepaTop BBOAUT UAN HE BBOAWUT B MEHHO HACTPOMKMW.

6.1 BBopa AaHHbIX NO OTCNE)XKMBAaEMOCTM B 3a,aHHOM
dopmarte n popmarte nosb3oBaTens

Bce AaHHbie NO OTCNEXXMBAEMOCTH, AOCTYMHbIE B MEHIO HACTPOVKW  [+% [pomoxommposan . * *
KOHPUrypaumm Bo Bkaagke «[lpotokonvpoBaHue» (CM. pa3gen |>ID-xon capumxa
10), A0NKHbBI BBOAMTLCA 40 Havana npouecca cBapkn. CBapoUHbIi ggx:g Z:ze”a
annapart npegnaraeT No/sb30BaTeENtO BBECTU UX b0 nepes, 1Mbo

nocae BBOAa WTPUxKoAa MyPTbl (CM. IkpaH 2). B 3aBnucmmoctu ot

TOro, Kakune gaHHble BBeAeHbl, MO0 NoTpebyeTca nx NOBTOPHbIN

BBOZ (HanpvmMep, naeHTUONKALMOHHbIN KOZ CBapLLMKa, CM. pa3aen

5.2), un xe paHee BBeAEHHbIE faHHble MOTYT HbITb M3MEHEHbI U

NOATBEPXKAEHbI, MO0 NOATBEPXKAEHbI 6€3 N3MEHEHMM (HanpuMep,

HoMep obbekTa, CM. pa3gen 6.2).

SkpaH 7

K HEeKOTOpbIM AaHHbIM MO OTCAEXMBAEMOCTU TakXXe MOXHO Mo-
NyunTb BBICTPBIN JOCTYM, Ha 3KpaHe BbIbOpa, HaXaB KYPCOPHYHO
KnaBuwy <= (cMm. IkpaH 7), inbo ana npocMoTpa, Anmbo Ans BBOAA
WA N3MEHEHNA/NOATBEPXKAEHWS.

6.2 BBopa nan nsmeHeHue Homepa obbeKTa N Homepa LWBa

JKpaH BBOAA HOMepa obbekTa oTobparkaeTcs annapatom nepes,
CBAPKOW, WAV NOIb30BaTelb MOXET MOAYUNTb AOCTYMN K HEMY Ha
3KpaHe bbicTporo goctyna (IkpaH 7). Ero MoXHO BBOAUTb, UC-
nonb3ys H6yKkBeHHO-LMGPOBYHO KnaBuatypy (cM. nHGopMaLmio
B pa3gene 5.2), uan nyTeM CUYMTbIBaHMA LUTPUXKOAA C MOMOLLbHO Skpat 8
ckaHepa. MakcumanbHas annHa — 32 cumBona. NoateepxaeHuve
BBEAEHHbIX JaHHbIX OCYLLeCTBAAETCA HaXkaTnem knasuwwm START/
SET. Homep ob6bekTa byzeT coxpaHeH B NaMsTv U OoTOOpaxkeH B
oT4yeTe Mo CBapKe, BbIBOAMMOM Ha neyatb. Haxas o4HOBpeMeHHO
Ha KHOMKN & N =, CBapLMK MOXET BbIBECTM Ha 3KpaH CrMCOK

*** Homep oOBekTa **

kkkkkhkkkhkkkkkkhkkkkkk*k
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paHbLUe BBeAEHHbIX 1 COXPaHEHHbIX B MaMATV HOMePOB 06beKTa,
CpeAn KOTOPbIX BO3MOXHO BblbpaTb OAMH, HE COOTBETCBYHOLL MM
TOMY, B paMKax KOTOPOro cAe/laHa HenocpeACcTBEHHO NpeAblayLuas
CBapka. DTOT CMMCOK 3aKpOoeTCa Npu Haxkatum Ha kHornky START/
SET, noatBepxaatoem BbI6oOp.

Mpw ycnoBum akTMBaL MM JaHHOW GYHKLMM B MEHHO HAaCTPOMKM (CM.
p. 10.2), HOMep LWBa, OTHOCALLMICS K HOMePY 06beKTa, TakKe 3anu-
CbIBaeTcA 1 oTobparkaeTcs BMecTe C HOMepoMm otyeta (cm. p. 5.3).
foBOpA, UTO HOMEpP COeAMHEHMA OTHOCUTCA K HOMepy 0b6bekTa,
Mbl MoZpa3symeBaeM, YTO Mpu BBOAE HOMepa obbekTa cncrema
NpOoBEePSAET, XPaHNTCA NN BO BHYTPEHHEN NaMATN MHTepeCy oL NI
Hac Homep obbekTa uan Het. Ecam ga, To OHa BbIBMpPAET caMbli
60/1bLLON M3 MMEeHLWMXCA HOMEPOB LWBa A/A AaHHOTo HoMepa
obbekTa, yBennumBaeT ero Ha 1 1 nprcBavBaeT 3TOT HOBbI HOMep
WBa CAeAytoLler onepauumn cBapky B paMmkax AaHHOro obbekTa.

6.3 BBopa uan naMmeHeHue AO0MNOJIHUTE/IbHbIX AaHHbIX

JKpaH BBOAA AOMOJHUTENbHBIX JaHHbIX OTOBpaXkaeTca annapa-
TOM nepes, CBapKOW: CHayana nepBoe OKHO, KOTOPOEe MO3BoO/IAET
BBOAUTb MepBble AOMOJIHUTE/bHbIE AaHHblE, 3aTEM — OKHO AJiA
BTOPbIX AOMNOJNHUTENIbHBIX AAaHHbIX. 9TU AAaHHbIE MOXXHO BBOAMTD,
ncnonb3ys bykBeHHO-LMPPOBYHO kKnaBnatypy (CM. MHPO B pasgene
5.2), nan nytem CUYUTbIBAHWUSA LUTPUXKOAA C MOMOLLbIO CKaHepa.

[lna BBOAA NepBbIX AOMOJHUTENbHBIX AaHHbIX MaKCUMaibHaa Aan-
Ha coctasnseT 20 cumBooB. 119 BBOAA BTOPbIX AOMOJHUTENbHbIX
AaHHbIX — 15 cumBonioB. [NoaTBepXKAeHWE BBEAEHHbIX aHHbIX OCY-
wectensetca Haxkatmem knasuwm START/SET. JonoaHuTenbHble
AaHHble ByayT COXpaHeHbl B NaMATU M OTOOBpaXKeHbl B OTYETE MO
cBapke. Haxatue knasnwmn STOP/RESET no3sonseT nponyctutb
3TOT 3KPaH, He BBOAA HMKAKUX JaHHbIX.

Monb3oBaTenb cam onpesensier, Kakne AoNOAHUTENbHbIE
AaHHble eMy HeobxoauMbl. HanprmMep, MOXHO BBeCTM
NHPOPMaLMIO O AAnHe TPy6bl, IybnHe TpaHLen mnan
KOMMEHTapun, nonesHble B LieAX OTCNEXMBAEMOCTH
CBapHOro CoOeAnHeHums.

6.4 BBopj Koaa oTceXXUBaAaeMOCTU MyPTbl

Ecan paHHas GyHKLMA akTMBMPOBaHa B MEHIO HaCTPOWMKK, nNocne
BBOZAa koga MydTbl, TpebyeTtcs BBOZ elue ogHoro «Koga dutmHra».
TO TakK Ha3blBaeMbIN «KOZ OTCNEXMBAEMOCTU» WU «BTOPOW KOA,

My PTbI».

TV faHHble b0 BepyTCa 13 WTPUXKOAA, CHUTbIBAEMOrO CKaHe-
pom, NMMbBO BBOAATCA BPYUHYHO C ByKBEHHO-LNMPPOBOW K1aBuaTypbl
(cM. nHOoO B pa3gene 5.2). Haxxmute START/SET ana noatsepxae-
HWSA BBEAEHHbIX AaHHbIX. ECn Ko BBeAEH HEBEPHO, NOABAAETCA
coobuweHne «Owmnbka Koga»;, NpoOBepbTe NOCAELOBATENbHOCTb

Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0
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BBEZAEHHbIX UNCEN N BBEAUTE NPaBUIbHbIA KO, Ecan koa BBeseH
NpaBW/IbHO, OH COXPaHAETCA B MaMATN 1 ByaeT BKAKOUEH B OTYe-
Tbl MO CBapKe, KOTOpble ByayT BbIBOANTLCA Ha neyaTb. HaxaTtume
knasuwm STOP/RESET no3sonseT nponycTntb BBOA 3TUX AAHHbIX.

6.5 BBopa AaHHbIX O NOroAHbLIX YC/I0BUAX

Ecnm BBO/, JaHHbIX O NOroge aktmBnpoBaH B HaCTpOI\;IKaX CNCTEMDI, *  ToromH. ycuHoBus *
3T AaHHbIe Tpe6yeTca BBECTK nepes BBOAOM KOJa Myq)TbI. >COJIHEYHO
CYyXO0
o IOXIb
|/|CI'IO}'Ib3yI/ITe KaaBuLlin ﬁ, 4 Aanda BbI60pa CNefyroLmnx BapmaHTOB!:

«COJIHEUHO», «CYyXO», «AOXAb», «Manatka» u «oborpesaresb». Jkpar 11

Haxxmute START/SET ans noarBepxaeHns Bbibopa. BeibpaHHbie
ycnoBus 6yaeT coxpaHeHbl B NaMATL 1 OTOOpaXkeHbl B OTYeTe.

6.6 BBop paHHbIX O CBapMBaeMbIX KOMIMOHEHTaX

CornacHo Ton xe npoueaype, KOTopas UCNOAb3yeTca A4 BBOAA
KoZa oTCaexmnBaemMoct MydTbl (CM. pasgen 6.4), nepes cBapkow
Heobxo4MMO BBECTW MpaBW/bHble KOAbI CBapuvBaeMbix Tpyb no
ctaHgapty ISO, nx anvHy, a TakXke MOXHO yKa3aTb KOMMaHUHo,
BbIMOJIHAKOLLYO YCTaHOBKY. [1n4 BBOAA AaHHOW MHGOpMaL M 3Tu
bYyHKLUMW AOMKHBI ObITb aKTUBMPOBaHbI B MEHIO HAaCTPOWNKMU.

6.7 3anucb AAHHbIX MECTOMOJI0XKEHUSA MO NJIAHNPYEMOMY
coeANHEeHNIo

Mpu ycnosum aKTMBaLNK bYHKLMN 3anncK AaHHbIX MECTOMO0- Ompern. rTeo-gammme?
XXEHMA B MEHIO HacTpouku (cm. pasgen 10.2), reorpadunueckme >Ila

KOOPAWHATbI MOTYT 6bITb 3anucaHbl, ecnn GPS-Moaynb BKAKOYEH, e

KaK TOIbKO 0To6pa3mnTca dkpaH 12.

SkpaH 12

@I‘Iogoxgme MUHUMYM 1 MUHYTY: MEXAY BKIHOUEHNEM
GPS-moayna v dakTmyeckMmM Havanom 3anucu JaHHbIX

BaxHo MECTOMONOXEHWNS AOMKHO NPONTN HeKoTopoe BpeMs. B
npoTnBHOM cnyyae GPS-moaynb BbigacT owmnbky ob oT-
CYTCTBUM FOTOBHOCTW.

B nepsyto MnHyTYy nocie BkatoyeHusa GPS-moaynsa Ha akpaHe moryT
NOSBAATLCA CAesyrolne coobuleHms: «Het curHana», «Mogaynb
GPS He pabotaeT», «Owmnbka GPS, nepesarpyska» n «<Mogynb GPS
He roToB». TN coobLLeHMa akTUUeCKM He ABAAOTCA OWmnbKamm
Ha 3Tane MHUUWanmsauum (B NepByrd MUHYTY NOCAe BKJKOYE-
HWA). ECanm OHW NOABAAIOTCA NO UCTEYEHNN 3TOTO BPEMEHMW, OHU
CBUAETENbCTBYHOT O AeNCTBUTENbHOM npobieme. B aTom cnyvae
nepesanyck nocse obHapyxeHusa ownbkm (06paboTkm curHana)
6yaet BbinonHeH GPS-moaynem caMocTosTeNbHO 6e3 Kakux-1mbo
AENCTBUI CO CTOPOHBI Nosib3oBatens. CoobuyeHne 06 oTCyTCTBMM
FTOTOBHOCTWU MOZAYNA Tak>Ke ncyesaeT aBTOMaTUYeCKn nocae Toro,
Kak Mozynb ByaeT rotoB K 3anucu.
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[laHHble O MECTOMONOXEHMM 3aMMCbIBAOTCA NOCAe Bbibopa onumm
«[da» Ha dkpaHe 12 ¢ nomowbto knasuw ctpenok ¢ n & n nog-
TBEpXAeHMA Bbibopa HaxaTneMm knasuwwm START/SET. CoobuieHne
NoATBEPXKAAET, UTO AaHHble OblM 3anncaHbl. 3anncaHHble JaHHble
3aTeM OTObpaxkatoTca Ha 3kpaHe (cM. IkpaH 13). Bropon akpaH
MCNoNb3yeTcs AN OTObpaXKeHWA AONONHUTENBHOM MHDOPMaLUn
O TOYHOCTN BO BpeMsA 3anucu. [lna nepexoga oT O4HOro 3KpaHa
AaHHbIX MECTOMONOXEHNSA K APYrOMY UCMONb3YWTe KNaBuLLYy =.

Ecnn ectb BEpOATHOCTL TOTO, UTO TOYHOCTb 3aMMUCK MECTOMOI0XKe-
HWA OKaXKEeTCS HEYA,0BNETBOPUTENBHOMN NO MPUYMNHE OTHOCUTENBHO
HW3KOrO YPOBHA CUrHanNa, npeaynpexajaroliee coobLeHne oTo-
6pasnTca Ha akpaHe nocse HaxkaTma knasuwm START/SET, SkpaH
12: «Cnabbin GPS-curHan; ncnonb3oBaTb AaHHble?». Eciv aaHHOe
coobuieHre oTobpaxkaeTcs Ha 3KpaHe, MOXHO NO-NPEeXXHEMY Bbl-
6paTb ONLMIO 3aNNUCK MECTOMNONOXEHMSA, HaxkaB KnaBuwy START/
SET, nan npogomxkmte paboty 6e3 3annucn 3TUX AaHHbIX, HaXkaB
knasmwy STOP/RESET.

GPS-moaynb 3anmcbiBaeT TO MECTONONOXEHME, KOTOPOe
PerncTpupyeTca Ha MOMEHT 3aMMCK. ITO 3HAUUT, UTO B TEX
CUTyaumsax, Koraa annapaT HEBO3MOXHO YCTaHOBUTb Psi-
A,0OM CO LLUBOM, MOXHO CHayasia pacrnosIoXunTb CBAPOYHbIN
annapat/GPS-moaynb psagom ¢ byayuimm LWBOM, 3anmcaTtb
AaHHble, MOC/e Yero nepemMecTuTb annapar Ty4a, r4e OH
ByaeT pacrnonaratbCs B NpoLecce CBapKu.

7 PyuHoi1 BBOA, NapamMmeTpoB CBapKu

YT06bI BBECTV NAapamMeTpbl CBAPKM BPYUHYHO, HEOBXOAMMO CHavana
NoACOeANHUTL MyPTY K CBAPOYHOMY anrapary C NOMOLLbHO CBa-
poyHoro kabens. [loctyn K py4HOMy BBOAY NMapamMeTpoOB MOXHO
nonyunTb Npu Haxkatnm knasuwm ctpenkn &. Ha akpaHe otobpa-
3UTCA MEHIO, NpuBeAeHHOoe Ha JKpaHe 14, ecnvt PyHKLUMA PyUHOTO
BBOZA Obl/1a aKTVBMPOBaHa B MEHIO HACTPOWKM KOHPUrypaLmm (Cm.
pa3zen 10.1). Haue roBops, pyyYHOWN BBOA NapaMeTPOB 3aMeHseT
orepauuto CUMUTbIBAHWUA LWTPUXKOAA My PTbl C MOMOLLIbIO CKaHepa.

C nomouybto knasuww ctpenok T 1 & MoxHo BbibpaTtb «BBOJ Ha-
nps>xxeHwsa/BpeMeHn» uan «Beog koga outuHra» (1.e., HOMepa,
KOTOpble MPeACTaBAAOT KO NCrnoab3yeMoun MydTol). NoaTeepk-
AeHve Bbibopa ocyLlecTBafeTca Haxatnem knasuwm START/SET.

Texym. MECTOIOJOXEH.
050-38,4873'N

008 :59,4141'E

Sat:7

SkpaH 13

*x%  PYUHOM BBOJ] ***

>HanpsaxeHue/Bpems
BBecTy konm OuTMHTA

SkpaH 14

7.1 PyuHOM BBOA HanpsAXKeHUA U BPeMeHU CBapKu

Ecav gaHHas onums bbiia BbibpaHa B MEHIO Py4YHOro BBOZa napa-
METPOB, OTOOPA3NTCA 3KpaH, KOTOPbIM MOKa3aH cnpa.a. Vicnonb-
3ynte BykBeHHO-UMPPOBYHO KnaBmatypy (CM. HO B pasa. 5.2),
4yTObbl 334aTb HaMpAXeHMe N BpemMsA CBapKW B COOTBETCTBUWN C
NHCTPYKLMAMU npounsBoamTens MydTbl, MOCae Yero Haxmute
START/SET pna noarsepxaeHus. lNocie noareep>XaeHus ¢ MOMO-
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wbto knaBuwm START/SET Ha akpaHe oTobpaszmtca «CrapT?», uTo
rOBOPWT O FOTOBHOCTM annapaTa K BbINMOJHEHWIO CBapKMU.

7.2 BBop nocnepoBaTteNIbHOCTU UMCeEN Koaa

Ecan gaHHasa onuus 6biia BbibpaHa B MEHIO py4HOro BBOAA Na-
paMeTpoB, 0TOH6pa3nTCa Ha 3KkpaHe «Beectn kog dutuHra». 24
CMMBONA KOAA MydTbl, KOTOpPblE HY>XHO BBECTM, OTobpaxkaroTca
3Be3goukamu ( * ). Vicnonblymnte 6ykBeHHO-LMOPOBYHO KnaBma-
Typy (cM. nHO B pazgene 5.2), uTobbl BBECTU KOA, 3aTEM HaXXMUTE
knasuwy START/SET ana noarsepXAeHWAa U paclinpPOBKM UH-
dopmaumn. Ecnm Koz BBEAEH HEBEPHO, NOSABAAETCA COObLLEHME
«Owwnbka BBOZA»; MPOBEPbLTE MOC/NEL0BATENBHOCTb BBEAEHHbIX
Yyncen n BBeAWUTE NpaBuabHbIV Koa. Eciv koa BepHO, pacwmdpo-
BaHHble AaHHble OTOHpaxkatoTCs, nocae yero nosasasetcs «Crapr?»,
YTO FOBOPWUT O FTOTOBHOCTU K BbIMOJHEHWNIO CBAPKMW.

8 3arpy3kKa oTueTtoB

NHTtepdenc

MopT USB, Tvn A
Ana nogkntoueHns USB-ycTponctBa ans xpaHeHus nHdopma-
umu (Hanpumep, daeww-kapra)

NHTtepdenc cootBetcTByeT cTaHaapty USB Bepcuma 2.0 (T.e., mak-
CMMasibHas CKOPOCTb Nepesayn agaHHbix 480 MouTt/cek).

MNepep nepesayen AaHHbIX HACTOATENBHO PEKOMEHAYETCA
BbIK/IFOYUTb U CHOBA BKJILOYMTb CBAapOYHbIV annapart. B
NPOTUBHOM C/lyYae, eCTb PUCK HEKOPPEKTHOW Nepesaun
AAaHHbIX, UM e OTYET MO CBapke, XPaHALLMACA B NaMATH
annapara, MOXeT ObITb NOBPEXAEH.

BaxkHo

@I‘Ipm nepegade AaHHbIX OTYeTOB No cBapke Ha USB-
HakonuTenb BCerga NpoBepsnTe, YTobbl Ha 3KpaHe Mo

BaxHo OKOHYaHWW NMpoLiecca oTobpaxkanocb coobuieHne «Mepe-
A,aya 3aBepLUeHa», NpeX/e YeM BblTaCcKMBaTb HAaKoNUTE b
13 pa3bemMa Ha CBapOYHOM annaparte. Ecim oTknounTb
USB-Hakonutenb CAMLWKOM paHo, YCTaHOBKa MOXET Bbl-
BECTM 3anpoc, XOTUTE N Bbl YAa/IUTb OTYETHI U3 NaMATH,
XOTA nepejaya AaHHbIX MO HMM He Oblna ycrnewHo 3a-
BeplweHa. B aToM cnyyae npw yaaneHun copep>XnmMoro
namATK, 3T oT4yeTbl byayT 6€3BO3BPaTHO YHUUTOXEHDI,
N fAaHHaA HPopMaLma ByaeT NMONHOCTbIO yTpayveHa.

8.1 Bbibop dpopmata Paiina *Dateityp auswihlen

DataWork-danmn
Mpw noakntoueHnn USB-ycTponctBa ans xpaHeHa MHGopmaLmm >PDF coxpameHHH

Ha 3KpaHe 0TobpaxkaeTcs OKHO, rae MOXHO BblbpaTh popmar Ko- FDF pacuvpents
HeuHoro daiina, B KOTOPOM ByayT XpPaHWUTbCA OTUYETbl MO CBapKe: SKkpar 16
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PDF-¢dann ¢ cokpalleHHOW UAK pacLUMPEHHON BEPCUEN OTYET],
darn B dopmate npunoxeHus ans paboTbl C AaHHBIMW MO CBapKe
— DataWork nan CSV-dann. Ncnonbsys knaeuwm ctpenok ¢t n 4,
BblbepuTe Hy>XHbIV TMN daina 1 NoATBepANTE BbIBOP HaxaTnem
knasmwm START/SET.

Tun ¢anna CSV no3BosAeT CUMTbIBaHME CBAPOYHbIX OTYETOB Ha-
30 AaHHbIX UK TabanyHbIM 10, NOCKONbKY T MOTYT YMTaTb 3TOT
dopmart; Microsoft Excel Hanp. To no3Bonser.

Onuus Apyroro NpPoOToKoaa, TOro O TeKyLemM 06CNy>XNBaHUM He
MMeeT 3HauyeHns AnA HopMaabHOW paboTbl. B pamkax aBTomatun-
3MPOBaHHOr0 06CNYXMBaHMA B JAHHOM MPOTOKOE Nepeyncas-
rOTCA COBBITUA, OTHOCALMECA K TEXHNUYECKOMY O0BCNY>XMBaHWUIO
CBapO4YHOro annapara.

8.2 3arpys3ka Bcex OTUeToB

Mocne Toro, kak BbIOpaH TN daina, Ha ciesytolwemM aKkpaHe byaeT
npeasioxeHa onuus «lMeyataTb BCe NPOTOKObI». MNpun BbIGOpE
AaHHOW OnummM ByayT 3arpy>kKeHbl BCE OTUETbI MO CBAPKE, KOTOPbIE B
TeKyLee BPEMS UMELOTCS B MaMATU B paHee BbiIbpaHHOM popmarte.

SCHWEISSTECHN IK =—

8.3 3arpy3ska no Homepy o6beKTa 1 MHTepBay AaT WM OTYETOB

Mocne Bbibopa TMNa darna Ha cnegyrolem skpaHe byaeT npeano-
>KEHO BblbpaTb Mexay onumamm 3arpy3ku «[1o Homepy obbekTa»,
«[1o pate» n «[Mo npotokony». B 3aBMCMMOCTN OT BbIGOPaHHOW
OnuuKM, MOXHO MCMOb30BaTb kaasuwn ctpenok ©+ n 4 ans
BbIOOpa HY>XHOrO M3 CNMcka npeaJsiaraeMblix HOMepPOB 06bEKTa,
NMERLLMXCA B NaMATM CUCTEMbI, MO KOTOPOMY HEOHXOAMMO 3a-
rPy3nTb OTYETbl MO CBAPKE; WM MOXHO WUCMNOAb30BaTb OYKBEH-
HO-LNpPOBYHO KNaBmaTypy (CM. MHOO B pasgene 5.2) s BBOAA
HayalbHOW N KOHEUYHOW AaTbl UV NEPBOTro M NOC/IeAHEro OTYeTa,
YTO onpeaenseT NHTePBa AaT, 3a KOTOPble HYXHbl OTYETbI, AN
caMm Habop oTuyeToB, KOTOpble HeobXxoaAMMO 3arpy3unTb. Mpu Ha-
atum knasuwm START/SET BbiOpaHHble OTUETbI NepeAatoTcs Ha
USB-dneww-kapry.

8.4 I'Ipep,CTaBneHMe O npouecce 3arpyskm otuetoB

3arpy3ka HayMHaeTcs aBTOMATMUYeCkM Mocse Bbibopa HY>XXHOM
onumu. NMoaoxanTe, Noka Bce BbiIOpaHHbIe OTUETHI He ByayT nepe-
AaHbl Ha USB-HakonuTenb, 1 Ha 3KpaHe He NOABUTCA coobLleHmne
«[lepepava 3aBepLueHa».

B cnyyae BO3HMKHOBeHWs npobaemM B mpolecce 3arpy3ku oTo-
6pa3uTcs cooblueHne «He rotoBo». [Nocne ycTpaHeHUs NPUYMH
npobaeMbl 3arpy3ka BO30OHOBUTCA aBTOMATUUECKM.

Ecnn cBapouHbIn annapaT obHapy>kmBaeT npobaemy, Ko-
TOPYH HEBO3MOXHO YCTPaHUTb, MOKa MPOUCXOANT nepe-
Aiaya faHHbIX, NpoLiecc 3arpy3ku He byaeT BO3OOHOBEH, U

WHdo
Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0
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Ha 3KpaHe noasuTca cooblueHme «lepesaya NnpepBaHa».
[na noaTBepXKAeHUA NonyyeHnsa coobeHns o6 owmnbke
HaxxmuTe knasumwy START/SET.

8.5 YpaneHue paHHbIX N3 NamMATH

[laHHble OTYeTOB B MaMATV MOTYT 6bITb yAaneHbl TOAbKO nocae
TOro, Kak 3aBeplueHa nepejava BCcex OTYETOB MO CBAPKe, O YeMm
cBuaeTenbcTByeT coobueHve «lepesaya 3aBepeHa». Koraa
USB-Hakonutenb OTKAHOYaETCs, MOABAAETCA coobLeHne «YaanuTb
NPOTOKO/bI?». ECIn B 3TOT MOMeHT HaxaTtb knasuwy START/SET,
NOABMUTCA elle O4HO cooblueHune, Tpebytolee NOATBEPXKAEHWSA:
«YAanuTb MPOTOKOJIbI, yBEPEHbI?». [loATBEPANTL 3TO MOXHO, CHOBAa
HaxxaB knasuwy START/SET. Mocne 310ro AaHHbIe yAANAKOTCA U3
namaTy annapara.

8.6 XpaHeHue paHHbIX B NaMATU

Korga kabenb nam USB-HakonuTtenb OTKAKOUALOTCA, OTOOpaXkaeTcs
coobuieHve «YaannTb npoTokonbl?». Haxmute STOP/RESET ansa
coxpaHeHus gaHHbIX. OHM MOryT ObiTb CHOBA BbIBEAEHDI.

@ Bo3bmuTe B NpurBbIUKY paboTy C BHYTPEHHEN NaMATbHo,
B TOYHOCTM C/eays yKasaHUAM, MPUBEAEHHbIM B Hauane

BaxHo Pa3zgena 8. 9T0 NOMOXeT COXPaHUTb LeJIOCTHOCTb AaHHbIX
1 n3bexarb CIy4YaMHOro CTUPaHUA OTYETOB M3 NaMATW.

9 CneunanbHaa uHoOpMaLMA NO CBaPOUYHOMY
annaparty

9.1 Orvobparkaemble XxapaKTepUCTUKN CBApPOUYHOrO anmnapara

OcHoBHas TexHM4eckasa nHGopmaLmsa no camMomy annapaty oTo-
HpaxkaeTcs Npu HaXaTum KNaBULWIKM = Ha 3kpaHe «BBog koaa
My®dTbI». ITV AaHHbIe BKIKOYAROT: BEPCMIO MPOrpaMmMHoOro obecne-
YeHus, CepUNHbIM HOMep annapara, AaTy caeayroLero obcay>mBa-
HWA U AOCTYMHbIE B 4aHHbI MOMEHT HENCMOAb30BaHHbIE OTYETbI.
[lna BbiIxoga 13 3TOro akpaHa Haxxmute knasmwy STOP/RESET.

Ecav nnaHoBoe 06cny>krBaHVe He BbIMOHAETCA B CPOK, NMPW NOA-
KJIFOUEHWWN CBapPOYHOrO annapata K CETU MUTaHUS UK reHepaTopy
Ha 3KpaHe oTobpaxkaeTca coobLLieHne O TOM, UTo TpebyeTca Npo-
BECTW 06CnyxmBaHne. YTobbl NOATBEPANTL MOAYYEHME AaHHOTO
coobuyeHna Haxmute knasuwy START/SET.

9.2 W3mepeHune conpoTuB/ieHUA

Mocne Haxatua knasuwm START/SET pana 3anycka cBapO4YHO-
ro npouecca, BeMYmMHa COnpoTMBAEHUA MydTbl M3MepaeTca m
CpaBHMBAETCA CO 3HaYeHWeM, BBEAEHHbIM NPU CYUTbIBAHMM KOAA
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My®dTbl. ECin pasHuua mMexay ABYMS BEMUYMHAMWU MeHbLUE A0-
NYCTUMOTO OTKJOHEHWS, MHPOPMALIMA O KOTOPOM COLEPXKUTCA B
CYMTaHHOM KOZe, CBapKka HaumHaetca. Ecav pasHuua 6onblue, yem
npesyCcTaHOBNEHHOE OTK/NIOHEHWE, annapart npekpaLlaeT paboty, n
Ha 3KpaHe oTobparkaeTcs coobuieHme «Owmnbka CONPOTUBAEHUA».
Kpome Toro, Ha akpaH BbIBOAUTCA dakTUyeckas BeanymHa conpo-
TUBNIEHUNSA, N3MEPEHHAsA Ha NOACOeANHEHHON MydTe.

MpUUYNHON OLLIMBKM COMPOTMBAEHNA MOXET ABUTbCSA MNAOXOW KOH-
TaKT U/WAN N3HOC TePMMUHANa NOAKAOYEHUS. [TO3TOMY Npu AaHHOW
ownbke NpoBepbTe, UTOOLI B TepMUHaNax obecnevmBanca Xopo-
LN KOHTAKT; B C/1y4ae N3HOCa 3aMEHUTE 3TN 3N1EMEHTbI Ha HOBbIE.

9.3 ABTOMaTMUYECKNIA TEPMOBbIKJIOUaTE/b

Mpouecc cBapkn byaeT npepsaH, ecan TemnepaTtypa annapata
CIVLLIKOM BblCOKast. ABTOMaTUUeCKNI BbIK/tOYaTe b LLenu 3alumThl
OT Neperpesa npekpaLyaeT CBapOUHbI MPOLIeCC, eCAn MoKasaHua
TemnepaTypbl C/IMLLKOM BbICOKME, N OCTaBLLUEeCAa BPEMSA CBapPKU
npesbiwaet 800 cekyHs. Ha 3kpaHe n B oTyeTe Mo cBapke OTO-
6pa3ntca «TemnepaTypa CAULLKOM BblCOKas».

9.4 [pu3Hakn oTKasa 3/IeKTPONUTaHUA Npu nocaeaHen
onepauuu cBapku

CoobuieHne «Owmnbka NMTaHNs, NOCNEAHAA CBapKa» O3HAYaeT, YTo
npeabiaylias cBapoyHas onepauma bbiia npepBaHa 13-3a cbos
nuTaHnsA. NMPUUYNHOM 3TOrO0 MOXKET BbITb CIULLKOM Clabbl reHepa-
TOP MW CANLLKOM AJAVHHBIA NN CILLKOM TOHKUIA YAJIHUTENbHbIN
kabenb, a Takxe cpabaTbiBaHMe aBTOMATUUYECKOrO OTKAHOYEHUS
B pa3BeTBMTENbHOW kopobke. CneaytoLlyo onepauunto CBapku
NO-NpeXHeMy BO3MOXHO OCYLLEeCTBUTb MOCAe MOATBEPXAEHUA
nosy4veHnsa coobueHns Haxxatnem knasuwm STOP/RESET.

10 Hacrpowka koHpUrypaLmm CcBapoUyHOro annapara

Hactporika koHduUrypaLmm cBapoyYHOro anmnapaTta MOXeT 6bITb Bbl- SHacrpolxn e
NOJIHEHA MPW NOMOLLW KapTbl onepatopa. [1pn HaxxaTnmn KnasumLm MpoTOKOAMpPOBaH. -M-
MENU (MEHHO), Ha 3kpaHe nossaseTcs coobuieHme «BBectn koza
MeH0». [ocne Toro, kak Koz 6bla cCYnTaH C KapTbl OnepaTopa, oTo-
bpa>kaeTcs MeHto Bbibopa, n3obpaxeHHOe Ha dkpaHe 17.

SkpaH 17

Bo Bknaske «HacTporikm» MOXHO 3aaTb NapamMeTpbl, OTHOCALLM-
ecsi K cCaMOMy CBapOYHOMY annapaTty u ero pabote. Bo Bknagke
«[MpoTokoAnpoBaHne» MOXHO caenatb AOCTYMHbIMU WA Heao-
CTYNHbIMK A5 paboTbl AaHHblE MO OTCAEXMBAEMOCTU, KOTOPbIE
TpebyeTcs 3anucaTb U BKAKOUNTb B OTYETHI MO cBapke. HyxHas
BKJ1aZKa MNOAMEHIO BbIOMPAETCs C MOMOLLBHO KAaBuL cTpenok {f
n &. Y1066 BONTM B NOAMEHIO HaxkMuTe knasmwy MENU.

B 06eunx yactax MeHo HaCTpOIZKM I/ICI'IOJ1b3yI7ITe KnaBuLn CTpenok
Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0 py 21
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© n & ana Bbibopa HeObXxoAMMOW oMLK B HacTporkax. Vicnosb-
3yNTe KNaBULWY CTPESKN = ANS NEPEKAHOUEHMA MeXAY ONLUUAMM
«BKJ1» U «BbIK/1» MPU HACTPOWKe.

Ecav psagom ¢ HacTpavBaeMon onuunen otobpaxkaeTcs CUMBOJ
«M», 3TO 03HauaeT, YTo 34eCb MOXHO BOWTW B MOAMEHIO, HaXaB
knasnwy MENU.

Haxmute knasuwy START/SET gna noarBepXaeHWs cAenaHHbIX
HaCTPOEK W COXPaHEeHUs NX B NaMATU.

10.1 MoscHeHuAa K BKAagKe nogmeHro «HacTtponkn»

«AutoWeld Bka» o3Hauaer, uto ¢yHkuma AutoWeld npoctoro
onpezeneHuns napaMmeTpoB CBapku (CM. pa3a. 5.5) MoxeT 6biTb
MCMNONb30BaHA, «BbIKJ» — YTO AaHHas QYHKLMUA He AOCTYMNHa.

«[MpoBepka akTyasbHOCTM KOZa BKJ» O3HAYaeT, YTO NAEHTUDM-
KaLMOHHBIN KOZ, CBapLLMKa A0XKEH ObiTb AECTBUTENEH (CPOK
€ro JeNcTBMS He UCTEK) (CPOK AEeACTBUSA MO YMOAYAHUIO — 2
roja co AHs BblZaun); B MPOTMBHOM C/lyyae orepalms cBap-

K1 He 6yp,eT 3anyuieHa, ,BbIKN" — 4TO adKTyaJIbHOCTb KOJa HE

npoBepsaeTcs BoobLLe.
«[MpoBepka NamMAT! BKJI» O3HAYAET, YTO KOrZa NamsaTb CUCTEMbI

MOJIHOCTbHO 3arnoJIHEHa OTYETaMMU, pa60Ta arnapara 610KN-
pyeTca A0 MOMEHTA, KOorga OT4YETbI 6yAyT pacnedaTtaHbl Uin

BbIrPY>KeHbI U3 MaMATH, «BbIKJI» —YTO annapat byzaeTt pabotatb

B 0ObIYHOM pexunmMe, HO caMble CTapble OTYeThbl ByayT nepe-
3anuncaHbl.

«Py4yHOW BBOA, BKJI» O3HAYaeT, YTO PYy4YHOW BBOJ, NapaMeTpoB
CBapKw (CM. pa3gen 7) BO3MOXEH, «BbIKJ/1» —YTO PYYHOWN BBOZ
He pa3peLleH.

«Kog cBapwuka, onunm —M —» 03HayaeT, YTo NpU HaxaTuu
knasuwm MENU nonb3oBatenb MOXET BOWUTU B MOAMEH!HO,
KOTOpOe MO3BOASET OnpeAensTb, Korga HeobxoaMmMo BBO-
AWTb KOZ CBapLyvka (ecan gaHHaa onuusa akTMBMpoBaHa BO
BkNajke «[1pOTOKONMPOBaHNE»): BCErAa, T.e. Nepes Kaxaon
onepaumen CBapku, TONbKO Mepes NepBOM CBAapKOW nocne
BKJIFOUEHMA anmnapaTta Win ToAbKO Nocae NepBour onepauum
CBapKu B AeHb/no aarTe.

«f3bIKk —M — » O3Ha4vaert, 4To Npn Haxatum knasmwm MENU
Nob30BaTe b BXOAUT B MOAMEHIO BbibOpa A3bika MHTepdenca
3KpaHa 1 otyeToB (cMm. pasgen 10.1.1).

«[lata/Bpema — M —» 0O3Ha4yaeT, YTO NPU HaxKaTum KnaBmLIU
MENU nonb3oBatenb BXOAUT B MOAMEHHO HACTPOMKM YacoB
(cm. pa3gen 10.1.2).

«[pomKoCTb curHana — M —» O3HauaeT, YTo NP HaxxaTuu Kia-
Buwn MENU nonb3oBaTesib BXOAUT B MOAMEHIO HACTPOMKM
FPOMKOCTW 3BYyKOBOIO CMrHana, OroBeLlaroLLero 0 COCTOAHUN
annaparta (cMm. pasgen 10.1.3).

«EgnHnubl TemnepaTtypbl — M —» 03Ha4yaeT, uTo NMpu HaxxaTuu
knasuwmn MENU nonb3oBaTtenb BXOAUT B MOAMEHIO Bbibopa

22 py Pykosoactso HURNER HST 300 Pricon 2.0

** MEHIO HACTPOEK **
>AutoWeld BKJI
[IpoB. aKT. KOZa BHK
[IlpoBepka NaMATK BKJ

SkpaH 18

** MEHI0O HACTPOEK **

PyuyHOU BBOX BKJI
Kom ceapumka -M-
>A3HK -M-

SkpaH 19
** MEHIO HACTPOEK **
Dara/Bpema -M-
T'pomkocThs CUTH. -M-
>EoumHnna Temn. -M-

SkpaH 20

** MEHIO HACTPOEK **
>EIuMHKLA TEMI. -M-
JIHBeHTapHHN =M=
Kosn-Bo sTukeTOK -M-

SkpaH 21
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rpagycos Llenbcmsa nnm ®apeHrenta B KauecTBe egnHUL, 13-
MepeHnsa TemnepaTypbl.

«/IHBEHTapHbIN HOMep — M —» 0O3HauyaeT, YTo MpPWU HaxaTuu
knasuwm MENU nonb3oBaTenb BXOAMUT B NMOAMEHIO BBOZAA
HOMepa, KOTOpbI MpuUcBaMBaeTcs annapaty (MHBEHTAPHbIN
HOMep) 3KCMyaTUPYHOLLLEN KOMMaHMEN.

«KonnyectBo 3TMKeToK — M — » 03Hauvaet, YTo Mpu HaxaTtum
knasuwm MENU nonb3oBaTenb BXOAMUT B NMOAMEHIO BBOZAA
KO/IM4ecTBa AP/bIKOB, KOTOpble ByayT HaneyaTaHbl aBTOMa-
TUYECKW NO 3aBepLUEHNM CBAPKM C MOMOLLbIO CreLnanbHoro
npuHTEpa (MocTaBAAETCA OTAENbHO), €CNM OH NOAKIHOYEH.

10.1.1 Bbibop fA3bika 3KpaHa

Mpu OTKPbITUW BKAAAKM MOAMEHIO «fA3bIK», 3KpPaH MEeHseTcs, w
oTobpaXkaeTcs OKHO, MOKa3aHHOe Ha JkpaHe 22.

Ncnonb3yinte knasuwmn ctpenok ¢+ n & ans Boibopa ogHON 13
onumn «Deutsch», «English», «Francais» u T.4.; noaTBEpXAEHME
ocyulectsaseTcsa Haxatmem knasmwm START/SET.

10.1.2 YcTaHoBKa yacoB

Mpw oTKPbITUK BKNAAKM NOoAMeHIO «/[laTa/Bpems», akpaH MeHAeTcs,
1 oTobparkaeTca OKHO, MOKa3aHHOe Ha JkpaHe 23.

Bpems 1 sata MoryT ObITb BBEAEHBI C MOMOLLLIO KAaBmaTypsbl. [ons
«4acbl», «MUHYTbI», «A€Hb», «MECAL» N «ro4» YCTaHaBAMBAKOTCA
otaenpHo. Haxmute START/SET ana noatBep>XaeHna HacTpoek.

10.1.3 Hacrpoiika rpoMKOCTM 3ByKOBOFO CMrHana

Mpw OTKPBITUN BKNAAKN NOAMEHIO «HacTporika rpoOMKOCTM», 3KPaH
MeHSEeTCs, 1 0OTobpaXkaeTcsl OKHO, MOKa3aHHOe Ha JKkpaHe 24. Mpwu
3TOM pa3jaeTca 3BYKOBOW CUrHaN. YBeNMUYbTe WU YMEHbLUUTE
rPOMKOCTb 3BYKOBOIO CUTHaNa A0 HY>XHOIO 3Ha4YeHMA, NCNOob3yA
knasuwm ctpenok <, = (ot 0 go 100) v noaTBEpPAUTE 3ajaHHbIE
3HayeHwus, HaxaB knasuwy START/SET.

10.2 lNMoscHeHue K BKJ1agKe NOAMEHIO
«lMpoTokonuposaHue»

«Kop cBaplimka BKA» O3HAYaeT, UTo NAEHTUPUKALNOHHBIN KOZ
CBapLUMKa AoMKeH OblTb BBEEH B COOTBETCTBMM C BbiOpaH-
HOW onuuen BO Bknage «HacTpOWKWU», «BbIK/I» — YTO BBOJ,
HEBO3MOXEH.

«Homep obbekTa BKJI» O3HAUaET, UTO KOMUCCUMOHHBIN HOMEp
(HOMep 3ajaHnA) LOMKEH BBOAUTHLCA MW MOATBEPXAATHCS
nepes KaXkiov HOBOMW CBapKOW, «BbIK/» — YTO MOJIb30BaTENHO
He byaeT npeanaraTbcsa BBOA HOMEpA.

«Homep WwBa BK/A» O3HaYaeT, YUTO YCTPOWCTBO Ha3Ha4aeT aB-
TOMaTMYeCKN YBEJNYEHHbIN Ha eANHULYY HOMEP CBApHOro
COEAMHEHNA KaXAOW onepauuu CBapku B pamkax OA4HOro

Bepcwua: Axsapb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Pricon 2.0
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>Deutsch
English
Francais
SkpaH 22
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SkpaH 23
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SkpaH 24
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npesABapuTebHO 3a4aHHOIo HoMepa obbekTa 1 oTobpa>kaeT
3TOT HOMEpP Ha 3KpaHe cnejoM 3a HOMEePOM OTYETa, «BbIKJI»
— UTO HOMepa LLUBa He NpUCBanBakoTCa BoobLLe.

«[lononHWTeNbHbIE JaHHble BKJ» O3HAYaeT, YTO AOMOJHUTENb-
Hble AaHHble JOMKHbI BBOAUTLCS UM MOATBEPXKAATHCA Nepes,
KaXZON CBApPKOW, «BbIKA» — UYTO MONb30BaTENtO He OyaeT
npeAsaratbCa BBOJ, 3TUX AaHHbIX.

«Koa duTUHra BKJ/I» O3HAYaeT, YTO BTOPOM KOA, Tak Ha3blBaeMblii
KOZ OTCNEXMBAEMOCTUN 31eKTPOPY3NOHHON MYyDTbl LOMXKEH
BBOAUTLCA Nepes KaxkA0M onepaLmernt CBapku, «BbIKJ» — UTO
BBOJ, HEBO3MOXEH.

«Kopabl Tpy6 BkA» O3Ha4YaeT, UTo KoAbl 06enx TpyH/KOMNOHEHTOB
(Koabl cBapKU 1 OTCAEXMBAEMOCTM Mo cTaHAapTy ISO) A40aXKHbI
BBOAUTLCS Nepes KaxkA0M onepaLmern cBapku, «BbIKJ» — YTO
BBOJ, HEBO3MOXEH.

«[nnHa Tpybbl  BKA» O3Ha4yaeT, uYTo AanHa obenx Tpyb/Kommno-
HEHTOB A0J/I>XKHa BBOAUTLCSA NEPes KaxAoW CBapKOK, «BbIK1»
— UTO BBOZ HEBO3MOXEH.

«[lorogHble ycnoBus  BKJ» O3HA4aeT, YTo Noroja AOAXKHa Bbl-
6paTbCs M3 CNNCKa Nepes KaXkaom onepaumein CBapku, «BbIKI»
— UTO BBOZ HEBO3MOXEH.

«[eo-faHHble BK/1» O3Ha4YaeT, uTo reorpadpuyeckme KOoOpANHaTbI
[AOKHbL 3aMMNCbIBATbCA NOC/E KaXA0W CBapKyM (CM. B pasjene
6.7), "BblKN" — UTO 3aNNCb KOOPANHAT HEBO3MOXHaA.

«KomMnaHma BKA» O3Ha4aeT, UTO Ha3BaHWe KOMMaHWW, BbINOJ-
HArOLWeN paboTbl NO YCTaHOBKE, AOMKHO BBOAUTLCA Mepes,
KaXkKZ0W onepauuner CBapku, «BbIKJ1» —YTO BBOZA HEBO3MOXKEH.

«[leyaTb 3TMKeTOK — M — » O3Ha4aeT, YTo NPU HaXKaTUMN KNaBMLLIN
MENU nonb3osatesnb noayyaer AOCTyn K NOAMEHIO Hayana
neyaTM MapKUPOBOYHBIX APJIbIKOB, OTHOCALLUXCA K AaHHOM
onepaLun CBapku C MOMOLLbIO CrieunanbHOro npuHTepa (no-
CTaBAAETCA OTAENbHO).

Bce paHHble Takxke MOryT ObITb MOAYYEHbl MPU CUNTDI-
BaHUM LUITPUXKOAA C MOMOLLbIO CKaHepa, ecin Takow

LUTPUXKOA UMEETCA.
VHdo

[I[poTokONIUPOBaHUE
Iomn. IaHHEHE BKJI
>Kon o¢muTumHTA BKJI
Komel Tpy6 BKJI
SkpaH 26
[I[poTokONMpPOBaHUE
InvHa TpyOH BEIK
>[loToOH. YCJOBUSA BKII
I'eo-manHEE BEHIK
SkpaH 27
[I[poTOKONUPOBAHUE
>Komnanma BKJI

[leuaTb 3TUKETOK -M-

SkpaH 28

11 0O630p PyHKLMN aBTOMATNUECKOTO KOHTPOIA

11.1 Owwmbkn npm BBOAE AAHHbIX

11.1.1 Owwnbka Koaa

BBOA HEBEPHOIO KOAQ; AP/bIK C KOAOM MOBPEXAEH UV B CAMOM
LUTPUXKOAE MMEETCA OLLIMOKa; HENPaBUIbHOE CHUTbIBAHWNE LUTPUX-
KoZa CKaHepoM.

11.1.2 HeT KOHTaKTa
OTCyTCTBYET XOPOLUNA SNEKTPUYECKMNIA KOHTAKT MEXAY CBapPOUHbIM
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annapatom 1 mydTon (NpoBepbTe LUTeKEpPHbIE TePMUHabI), UK
nmeeTca obpbIB B HarpeBaTebHOM KaTyLLKe.

11.1.3 Huskoe Hanps)keHue

BxogHoe HanpsixkeHne Huxke 175 Boabt. OTperynvpymTe BbIXogHOE
Hanps>XeHne reHepaTtopa.

11.1.4 Canwukom BbICOKOE HanpsKeHue

BxogHoe HanpsaxeHue npesbiwaet 290 BOAbT. YMeHbLWINTE Bbl-
XOAHOE Hanpsa>KeHne reHepaTtopa.

11.1.5 Temnepatypa cMLLKOM BbiCOKas

TemMnepaTypa CBapO4YHOro annapaTa CIMLLKOM Bblcokas. [lanTte emy
OCTbITb B TEHYEHNE NPNMEPHO OAHOIO 4Yaca, He BbIKJIO4aa €ero HM
B KOoeM cjsyuae, yTOObI LWen BEHTUIATOP anmnapata N yBean4dnn
oxnaxgarowmim 3¢ dexr.

11.1.6 CucremHas owmnbka

BHUMAHMWE!

CBapouyHbIi annapat HeobXxoAMMO HeEMeAIEHHO OTKIKOUUTL OT Ce-
TV NUTaHWA 1 OT MydThI. [pK aBTOMaTUYECKOM TECTUPOBaHUM 06-
Hapy>eHa olwmnbka B cucteme. Jltobas ganbHenLwan skcnayarauma
A0/KHa ObITh MpekpalleHa, a annapar AoaXeH 6biTb OTNpaBaeH
B @aBTOPWM30BaHHbIV CEPBUCHbIN MYHKT AN NMPOBEPKN N peMOHTa.

11.1.7 Ownbka Temnepatypbl

Temnepatypa OKpy>atoLLen cpesbl BbIXOAMT 3a paMKu pabouero
Anana3oHa, T.e. Hmxe —20°C (—4°F) nam Bbiwe + 60°C (+ 140°F).

11.1.8 Cboi paTumka Temneparypbl

[laTumK TemnepaTypbl OKpY>KatoLL e cpesbl Ha CBapo4HOM Kabesne
HencnpaBeH Wan NOBPEXAEH.

11.1.9 C6bom yacos

BCTpOEHHbIe YacCbl NMOKa3bIBakOT HEMPaBWIbHOE BPeEMA NN He-
MCMNpaBHbI. HaCTpOIZTe YacCbl 3aHOBO, AW OTNpaBbTe csapquan
annapat U3rotoBUTENHO 414 MPOBEPKN U TeXO6CJ'Iy)KI/IBaHI/IFI.

11.1.10 Annapat B cepBuc

cTek pekoMeHA,0BaHHbIN CPOK CeayroLLero obcay>xmBaHma cea-
poOYHOro annapata. Ytobbl NOATBEPAUTL NONYUEeHNE COOOLLEHNS
O HEBbIMOJHEHUN TEXOHCNYXKMBaHMA B CPOK, HAXMUTE KAaBULLY
START/SET. OTnpaBbTe CBapO4HbIi anmnapat U3roToBUTEHO UN Ha
aBTOPW30BaHHbIA NMYHKT 06CY>XMNBaHWNA A1 MPOBEPKN 1 PEMOHTA.

11.1.11 Owwnbka BBOAA

BeeseH HenpaBuibHbIV KOA. [py py4HOM BBOAE CBApOUYHbIX Napa-
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MeTPOB He 6bIN10 33,aHO BpeMs CBapku. HenpaBuibHas BennymnHa
6blna BblbpaHa Npu HacTpolike AaTbl.

11.1.12 MamATb 3ano0aHeHa

CuctemMHas NnamMaTb MOAHOCTbHO 3aMOHEHA OTYETaMK NO CBapke.
Pacneuatante nan BbIFTPY3UTE OTYETbI U3 MNaMATU NN OTKAKOYUTE
OonNnuUMKO KOHTPOJIA MaMATH. Ecan AaHHaAa onuna OTKJIKO4YEHa, HOBbIN
oTyeT 6yp,eT 3arnncaH BMeCTo CaMOro CTaporo oT4yeTa.

11.1.13 MNMepepaua npepBaHa

B npouecce nepejgavyn AaHHbIX K nedaTtt BO3HNKIO COCTOAHUE
owmnbkuy, KOTOpPOE HE MOXET ObITb ncnpassieHo.

11.1.14 Moaynb GPS He rotos

MwuHyTa, KoTopyto TpebyeTca NofoXAaTb C MOMEHTa BKAKOYEHMA
GPS-mogaynsa ao GakTnyeckour 3anmncy aHHbIX MECTOMONOXEHNS,
eLle He ncTekna.

11.1.15 Het curnana GPS

AHTEeHHa Mozynsa obHapy>XuBaeT OTCyTCTBME ycTonumsoro GPS-
CUTHaJa C COOTBETCTBYHOLLLErO CMyTHMKA.

11.1.16 Cnabbi curan GPS

CurHan HaCTobko cna6, UTO TOYHOE MECTOMNMONOXEHNE HE MOXXET
ObITb 3aMNCaHO. PeKOMeH/J,yeTCFI NOBTOPUTb 3annchb.

11.2 Owwubkmn B npouecce cBapku

Bce owwmnbkuy, BO3HVMKaKOLWME B XO4€ BbINMOJIHEHNA CBAPKW, TakKXe
CONpoBOXAakTCA 3BYKOBbIM CUTHAJ/IOM.

11.2.1 Hu3koe Hanps)keHue

BxoaHoe HanpsxeHue Huxe 175 B. Ecam pgaHHOe cOCTOAHMeE
(owmbka) coxpaHsaeTca Ha NpoTaxeHun bonee 15 cekyHa, cBapou-
HbI Npouecc byaeT npepBaH. Ecan HanpsaxxeHwe nagaet Huxke 170
B, cBapouHbIV npouecc byaeT npepBaH HeMeANEHHO.

11.2.2 Canwikom BbICOKOE HanpsKeHue

BxoaHoe HanpsaxeHwue npesbiwaeT 290 B. Ecin gaHHOe coctosHme
(owmbka) coxpaHsaeTca Ha NpoTaxeHun bonee 15 cekyHa, cBapou-
HbIV Npouecc byaeT npepsaH.

11.2.3 Owwmbka conpoTMBAEHUS

BenvunHa conpotrBaeHna NoacoesnHEHHOM MydTbl BbIXOAUT 3a
npeaenbl OMNYCTUMOrO OTKJIOHEHUS.
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11.2.4 OwmnbKa YacToThbl

YacToTa BXOAHOIO HanpsaXeHWa BbIXOAUT 3a Npeaenbl 4oNyCTy-
MOTO OTKNOHeHMUsA (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Ownbka HanpsKeHUA

I'IpOBepre HanpaXeHne n MOWHOCTb reHepaTopa. BbIXO,D,HOG Ha-
npsa>keHne He COOTBETCTBYET CUMTAaHHbIM NapaMeTpamMm; CBaquHbIl\/’I
annapart HeO6XO,£|,VIMO OTNPaBUTb N3TOTOBUTENHD ANA NMPOBEPKN.

11.2.6 Hu3kum ToK

[laHHOEe coobLLeHne oTobpaxkaeTcs NP KPaTKOBPEMEHHOM MNpe-
KpalLeHMM ToKa WAN NPU CHUXEHUKN ero bonee yeM Ha 15% B
CeKyHZAy B NPOAO/IKEHME 3 CEKYHA,

11.2.7 Bbicokui TOK

CNVLIKOM BbICOKMIM BbIXOZAHOW TOK; BO3MOXHbI€ MPUUYUHBI: KO-
pPOTKOE 3aMblKaHWe B HarpeBaTe/IbHOW KaTyLUKe UAK CBapOYHOM
kabene. Ha ctagum 3anycka annapata BEpXHWUI MOPOT OTKAKOUEHNA
paBeH 1,18 x cTapTOBbIA TOK; B JIFOOOM APYromM Cayyae BEPXHWUN
npeaen 3aBUCUT OT BENNUYMHBI Harpy3ky M paccUmTbIBAETCS Kak
CTapTOBbIN TOK NMatoC 15%.

11.2.8 ABapuiiHOe BbIK/IOUEHME

CBapouHbIV Npouecc bb1 NpepBaH HaxaTtvem kaasuwn STOP/
RESET.

11.2.9 3ambikaHne HarpeBaTeNbHOW CNMpanu

[MHamunuyeckoe 3HaYeHne CUbl TOKa B MPOLLecce CBapKu OT/iMya-
eTcs 6onee yem Ha 15% ot TpebyeMoro 3HaueHus 13-3a KOPOTKOrO
3aMblKaHWs B HarpeBaTeIbHOW KaTyLUKe.

11.2.10 Owwnbka 3neKTponuTaHUA NPV NOCNEAHEN CBapKe

MocneaHsAs cBapoYHas onepauus He 3aBeplueHa. lNogaya Hanps-
>KEHWS OT CeTU NUTaHWA Hbla NpekpaLLeHa BO BPEMS BbINOJHEHMS
cBapku. Js NpoA0IKeHNs UCMO/Ib30BaHMSA CBApPOYHOrO annapara
HeobX0oAMMO MOATBEPAUTL NMOAyYeHME coobLieHma 06 owwmnbke,
Haxxas knasuwy STOP/RESET (cm. Takxxe pa3sgen 9.4).

12 TexHnueckue xapaKTepuUCTUKMU

HomMuHanbHOe HanpsXeHue 230B

YacToTa 50 Iy / 60 Iy,
MOLLHOCTb 2800 BA, 80% pab. unkna
CreneHb 3aWmThl IP 54

Tok nepBMYHON LEenu Makc. 16 A

SCHWEISSTECHN IK =—

TemnepaTypa OKpy>atoLLen cpeabl ot —20°C go +60°C (o1 —4°F go + 140°F)

BbixogHOe HanpsaxeHue 5B-488B
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Makc. BbIXOAHOW TOK 130 A
Ob6bem NamMATK ANA XpaHeHNs 20 000 otuetoB
NHTepdelic nepesaum gaHHbIX USB-noprt Bepcusa 2.0 (480 mb6U1T/C)

(cM. Tak>xe MHGO KacaTeNbHO NopTa Nepesayun JaHHbIX B pasa. 8)

I,£|,OI'IyCTVIMbIe OTK/NIOHEHWA:

Temnepatypa +t5%
HanpsaxeHue £t2%
Tok £t2%
ConpoTtunsneHue +t5%

Pabounin gnanasoH oT 20 go 1600 mm

13 KoopauHatbl ana o6cny)knBaHMA N PEMOHT

HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26 Ten.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Micke, lepmaHus ®dakc: +49 (0)6401 9127 39

Beb6-cant: www.huerner.de 3a.nourta: info@huerner.de
Mbl coxpaHsem 3a coboi NpaBo BHOCUTb U3MEHEHUSA B

TEXHUYECKNe XapakTepucTukn npoaykumnmn 6e3 npessa-
Hinweis  pTenbHOro yBEAOMAEHMS.

14 Axceccyapbl/KOMMEKTYyOWME K CBaAPOYHOMY
annapary

TepMunHan NoakaAroUeHNUs ¢ pesbbon 4,7
(coeamMH-HbIM KOHTaKT Ha cBap. kabene), coBmecrt. ¢ Uponor,
DURA-Pipe, Simona, Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430

LLitekepHbI agantep FF Ana NAOCKMX KOHTaKTOB
coBMecTUMbIi ¢ Friatec 216 - 010 - 070

LWrek. agantep FF gns kpyrabix kKoHTakToB 4,0, COBMECTMMbIN C
Friatec, GF, agru, Wavin, Euro Standard 216 - 010 - 080

LWtek. agantep FF a5 WTblpbeBbIX KOHTAKTOB, COBMECTVMBIN C
Friatec Friafit (15 kaHanM3aUmoHHbIX cuctem) 216 - 010 - 400

LLtekepHbin agantep GF, coBmectumebin ¢ GF, agru, Wavin,

CO CBOBOAHBIMW NPOBOAAMM 216 -010 - 090
LLITekepHbIn agantep koneHyatbin 4,7 - 4,7 90° 216 - 010 - 580
Cymka nog agantepbl 216 -030- 310
WaeHT. kKapTa cBaplmka/onepatopa 216 - 080 - 031
Mporp. obecneyenne DataWork ana Windows 216 - 080 - 505
USB-Hakonutens (prew-kapta) 300-010- 154
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1 Introducao

Caro consumidor:

Muito obrigado por adquirir nosso produto. Nés estamos certos
de que ele atendera suas expectativas.

A unidade de solda HST 300 Pricon 2.0 foi projetada exclusiva-
mente para soldar conexdes termoplasticas através do processo
de eletrofusdo. Essa maquina representa a nova gerac¢ao da
experimentada e testada série HST 300, incluindo uma ampla
gama de funcionalidades. Gracas ao tempo de solda ilimitado,
o produto oferece um ambito de utilizacdo mais amplo, e o
display e o teclado especialmente desenvolvidos facilitam o
uso. Tém um modulo GPS para armazenar automaticamente
os dados de localizacao geografica de cada solda.

O produto foi produzido e testado com o uso do estado-da-
-arte em tecnologia de fabricacao e regulado com a utilizagao
de métodos de seguranca amplamente reconhecidos, além de
ser equipado com as mais apropriadas fun¢des de seguranca.

Antes de ser despachado, o produto é testado e verificado
para operar com seguranca e confiabilidade. Porém, no caso
de uso indevido, os seguintes fatores serao expostos a perigos:
e Saude do soldador;
e O produto emsi e outros equipamentos operados conjun-
tamente;
e A eficiéncia do trabalho realizado com o produto;

Todas as pessoas envolvidas na instalacdo, opera¢ao, manu-
tencdo e reparos nos produtos devem:
e Ser propriamente qualificadas para sua funcao;
e Operar o produto apenas quando observados por outras
pessoas;
e Ler atentamente o Manual do Usuario antes de trabalhar
com o produto.

Muito obrigado!

2 Mensagens de seguranca

2.1 Utilizando o conector correto

Utilize sempre o conector apropriado que seja compativel com
o tipo de conexao a ser utilizado. Confira sempre se os conta-
tos estao firmemente conectados e estabilizados, e nao utilize
conectores ou adaptadores queimados, ou que nao tenham
sido projetados exclusivamente para esse uso.

Versado de Janeiro de 2018 Manual do Usuario HURNER HST 300 Pricon 2.0
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2.2 Uso indevido dos cabos de solda e de alimentacao

Nunca carregue, suporte ou pendure o equipamento pelos seus
cabos, e nunca puxe o cabo para desplugar a maquina da to-
mada. Proteja os cabos contra o calor, 6leo, e arestas de corte.

2.3 Seguranca da conexao e da solda

Utilize alinhadores para fixar a conexdao antes de comecar o
processo de solda. Sempre respeite as instrucdes do fabricante
de conexdes, além das normas nacionais e internacionais.

O processo de solda nunca deve ser repetido com a mesma
conexao, pois isso pode ocasionar que alguma parte eletrifi-
cada da conexao seja tocada por um operador, ocasionando
choque elétrico.

2.4 Limpando o equipamento

Nao se deve imergir ou se utilizar jato de agua para limpeza
do equipamento.

2.5 Abrindo o equipamento

A tampa do produto deve ser retirada apenas pela
equipe especializada do fabricante ou por uma assis-
Cuidado téncia técnica autorizada devidamente qualificada.

2.6 Uso de extensoes elétricas

Para estender o cabo de alimentacao elétrica, utilize cabos des-
tinados exclusivamente para esse fim, que sejam etiquetados
como tal e que possuam as seguintes caracteristicas:

até 20 m: 1,5 mm2 (2,5 mm2 recomendado); tipo HO7RN-F
acima de 20 m: 2,5 mm2 (4,0 mm2 recomendado); tipo HO7RN-F

! Quando estiver utilizando uma extensao, deve sempre

Cuidado S€T totalmente desenrolada e estendida antes do uso.

2.7 Analisando o produto para identificar possiveis

defeitos

Antes da utilizacao do equipamento, analise todos os dispositi-
vos de seguranca, além de pecas com possam apresentar algum
defeito e que comprometam o funcionamento. Verifique que
os conectores estejam em perfeito funcionamento, se a cone-
xao esta firme e completamente estabilizada, e certifique-se
ainda de que as superficies de contato estejam limpas. Todas
as partes devem estar devidamente instaladas e em plenas
condicdes de uso para funcionar corretamente. Dispositivos
de seguranca ou pecas danificadas devem ser adequadamente
reparadas ou trocadas por uma assisténcia técnica autorizada.
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2.8 Protetor da interface de transferéncia de dados

A tampa protetora da interface deve cobrir a porta USB du-
rante a operagao, para protegé-la contra a umidade e conta-
minacdes.

2.9 Especificacoes da fonte de alimentacao

2.9.1 Alimentacao de energia em rede elétrica

Requisitos da concessionaria de energia elétrica, regras de sau-
de ocupacional, normas aplicaveis, e normas regulamentadoras
devem ser respeitadas.

Quando estiver utilizando fontes de distribuicdao de
| . energia em uma obra, deve-se fazer a correta insta-
lacdo do circuito de aterramento, além da instalacao
de um fusivel ou outro tipo de sistema de seguranca
gue interrompa a alimentacao do circuito.

Cuidado

O fusivel de seguranca utilizado no gerador ou no dispositivo
ligado a rede elétrica deve ser de 16 A (fusdo lenta). O equipa-
mento deve sempre estar protegido contra chuva e umidade.

2.9.2 Alimentacao por gerador

A capacidade nominal de poténcia elétrica do gerador a ser
utilizado é determinada pela necessidade de energia necessa-
ria para soldar a conexao de maior diametro a ser soldada, as
condi¢des meteoroldgicas e o tipo do gerador, incluindo seu
sistema de controle e regulagem.

Capacidade nominal de poténcia elétrica para um gerador
monofasico, 220 - 240 V, 50/60 Hz:
d 20 d160 3,2 kW
d160 d 450 4 kW regulagem mecanica
5 kW regulagem eletrénica

Sempre dé partida no gerador antes de conectar a maquina
de solda. Aguarde até que a tensao elétrica gerada em estado
livre fique préxima de 240V antes de ligar a maquina de solda.
Ao desligar o gerador, desconecte a maquina de solda antes.

A poténcia de trabalho do gerador decresce cerca de
@ 10% a cada 1000 m de altitude. Durante o processo
Importante de solda, nenhum outro dispositivo deve ser ligado ao

mesmo gerador.
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3 Servico técnico e reparos

3.1 Geral

Por se tratar de um produto utilizado em aplicacdes que
exigem seguranca e confiabilidade, esse equipamento deve
apenas ser reparado, calibrado, aferido, e ter qualquer tipo de
manutencao feita por profissionais do fabricante ou de assis-
téncias técnicas autorizadas e devidamente treinadas. Assim,
é possivel garantir que altos padrdes de qualidade, operagao
e seguranca possam ser mantidos.

O descumprimento dessa recomendacao dispensa o
fabricante de oferecer qualquer servico ou peca em
regime de garantia ou qualquer reivindicacao de res-
ponsabilidade quanto ao produto, incluindo qualquer
dano consequente.

Quando realizado o servico técnico, a maquina é automati-
camente atualizada de acordo com as especificacdes técnicas
atuais do modelo, e nés oferecemos 3 meses de garantia adi-
cional na maquina com revisao em dia.

Noés recomendamos que se facga revisao no produto pelo menos
uma vez a cada 12 (doze) meses.

Observe as disposicdes da lei quanto a seguranca elétrica.

3.2 Transporte, armazenamento e despacho

O produto é despachado em uma caixa de transporte. Ele de-
ve ser armazenado nessa caixa e protegido de umidade e de
agentes ambientais. Quando for transportar ou despachar o
produto, deve-se sempre coloca-lo dentro dessa caixa.

4 Principios de operacao

A HST 300 Pricon 2.0 permite a solda de conexdes de eletro-
fusdo que possuem um cédigo de barras. Toda conexao possui
uma etiqueta com um ou dois c6digos. A estrutura desse c6-
digo de barras é normalizada internacionalmente. O primeiro
co6digo, que armazena os parametros a serem utilizados para
a solda correta da conexao, segue a norma internacional ISO
13950, e osegundo c6digo, se presente na conexao, armazena
os dados de rastreabilidade da conexdo, conforme a norma
internacional ISO 12176-4. O modelo que possui 0 médulo de
GPS pode ser utilizado adicionalmente para gravar coordena-
das geograficas do local no qual a operacao de soldagem foi
realizada, que entao, serao adicionadas aos relatérios de solda.
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O programa de controle de soldas permite a insercao de in-
formacoes adicionais, conforme previsto da norma ISO 12176,
como, por exemplo, os cddigos de rastreabilidade de tubos
e conexoes. Para utilizar essa funcao, deve-se ativar a opcao
gue se deseja utilizar no menu de configuracdes, no sub-menu
“Gravando” (veja na secao 10.2).

Os parametros de solda também podem ser inseridos manual-

mente. A unidade de solda controlada por microprocessador

HST 300 Pricon 2.0:

e Controla e monitora o processo de solda de forma total-
mente automatizada;

e Determina a duracao da fusao dependendo da tempera-
tura ambiente;

e Exibe toda a informacao no display em formato de texto.

Todas as informacoes relevantes para a solda ou para a rastre-
abilidade sao salvas na memoéria interna e podem ser trans-
feridas para um dispositivo de armazenamento portatil USB
(pendrive). A transferéncia de dados de solda pode ser feita
através da interface USB tipo A, que é compativel com um
pendrive.

Acessorios opcionais:

e Software par PC para transferéncia e arquivamento de
relatoérios de solda no computador (para todas as versdes
do sistema operacional Windows)

e Impressora de etiquetas para imprimir etiquetas de
identificacdo da solda, logo apos a realizacdo da mesma

e Pendrive para transferéncia de relatérios da maquina de
solda, situada no local de trabalho, para a impressora ou
para o computador, presentes no escritério (mais informa-
¢des no fim desse manual)

5 Analise e operacao

e Para operar essa maquina, certifique-se de que ela esta
disposta sobre uma superficie apropriada.

e Certifique-se de que a rede elétrica ou o gerador possua
uma protecao de 16 A.

e Plugue o cabo de alimentacao a rede elétrica ou ao gera-
dor;

e Leia e utilize o equipamento de acordo com o Manual do
Usuario do gerador, se possivel.

5.1 Ligando o equipamento

Depois de conectar o cabo de alimentacdo a rede elétrica ou
ao gerador, ligue o equipamento utilizando o interruptor liga
e desliga. Ao fazer isso, o Display 1 sera exibido.

Versado de Janeiro de 2018 Manual do Usuario HURNER HST 300 Pricon 2.0
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14:32:11 21.10.12

Logo apds, a mensagem se modificara exibindo o Display 2: Fonte 230V 50Hz
Desconectado

Cuidado no caso de erros no sistema! Display 2
! Se durante o teste automatico do sistema que a
- maquina realiza durante sua partida, um erro for
Cuidado . p
detectado, uma mensagem de “Erro no sistema” sera
exibida no display. Quando isso acontece, a maquina
de solda deve ser imediatamente desligada da fonte
de alimentacdo e da conexao e deve ser enviada para
a assisténcia técnica autorizada para o reparo.

5.2 Inserindo o cédigo do soldador

O teclado alfanumérico disposto no painel da maquina
é projetado e funciona como o teclado de um celular
sem tela de toque (touchscreen). Qualquer um dos
caracteres presentes em qualquer uma das teclas pode
ser visualizado pressionando a tecla repetidas vezes.
Na primeira vez em que se pressiona a tecla, sempre é
exibido o numero correspondente a respectiva tecla,
depois as letras ou simbolos marcados na tecla, na or-
dem em que estao dispostos na mesma, por exemplo,
natecla“2|a|b|c” naprimeiravez que ela for tecla-
da sera exibido o numero 2, na segunda vez que for
pressionada sera exibida a letra a, na terceira, a letra
“b", e naquarta, aletra “c”. O padrao é a exibicao de
letras minusculas. Para utilizar letras maiusculas, segu-
re a tecla ©+ enquanto seleciona a letra apropriada.

A maquina de solda pode ser configurada para pedir que o Codigo ID soldador
cédigo de identificacdo do soldador seja inserido antes do codi- FERRE R R R
go da conexado. Caso isso seja feito, a tela exibirda a mensagem
“Codigo ID soldador” (depois essa tela pode ser acessada por
um atalho de facil acesso; leia na secdo 6.1). O cédigo numérico
pode ser inserido tanto por leitura de um c6digo com o scanner,
como com a utilizacdo do teclado numérico. Se o cédigo do
soldador deve ser inserido ou ndo, e, se sim, quando ou com
qgue frequéncia, é determinado no menu de configuracdes,
sub-menu “Configuracdes” (leia na se¢dao 10.1).

Display 3

Quando o cédigo do soldador é inserido através da leitura
de um cédigo de barras utilizando o scanner, um sinal sonoro
confirma a leitura e a tela mostra o cédigo lido e avanca para
a proxima tela de insercao de dados. Quando a insercao do
codigo é feita manualmente, ele é salvo utilizando o botao
START/SET. Se o codigo inserido nao estiver correto, a mensa-
gem “Erro no c6digo” aparece na tela. Quando isso acontecer,
confira a sequéncia de numeros e corrija o que for necessario.
Se o codigo estiver correto, ele sera salvo na meméria do siste-
ma e sera inserido nos relatoérios de solda a serem impressos.
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Apenas um cédigo de soldador feito conforme a ISO sera acei-
to pela maquina. Se a funcao de coédigo de identificacdo do
soldador estiver desativada, essa tela nao sera exibida.

5.3 Conectando a conexao

Conecte os terminais (conectores) do cabo de solda nos termi-
nais da conexao e certifique-se de que o contato estabelecido
é apropriado. Utilize adaptadores se necessario. As superficies
de contato dos terminais do cabo o dos adaptadores e da co-
nexao devem estar limpas. Terminais sujos podem ocasionar
em uma solda inadequada, superaguecimento e derretimento
dos conectores. Proteja os conectores contra a sujeira sempre.
Terminais e adaptadores devem ser considerados consumiveis
e, como tal, ser analisados quanto ao estado de conserva¢ao
e uso e, caso estejam danificados ou excessivamente sujos,
devem ser substituidos

Quando a conexao for conectada, ao invés da mensagem “Des-
conectado” (Display 2) o numero da préxima solda é exibido,
por exemplo, “Rel. no.: 0015".

5.4 Lendo o cédigo da conexao com um scanner

Apenas o cédigo de barras na etiqueta colada a conexao deve Tniciar?

ser utilizado. Nao é aceitavel ler cédigos da etiqueta de outra Temp. : 221%3 »
~ ~ . . HST mm S

conexao no caso_da conexao a ser sold-ada possuir uma etiqueta ST A 00 0. 000

danificada que impossibilite a sua leitura.

Display 4

Proceda com a leitura do cédigo de barras da conexao segu-
rando o scanner na frente do cédigo de barras a uma distancia
entre 5 e 10 cm, sendo que a linha vermelha luminosa indica a
area de leitura. Pressione o botao de leitura. Se a informacao
for lida corretamente, a maquina de solda confirma isso com
um sinal sonoro e exibe a informacao lida na tela (Display 4).

Os valores exibidos sao os parametros nominais de
solda contidos no cédigos de barras da conexao ou in-
seridos através da leitura do mesmo. Eles sao exibidos
antes da resisténcia elétrica da conexao ser medida.
Isso significa que, mesmo quando o valor em ohms
for exibido corretamente, um erro de resisténcia (veja
a secdo 9.2) pode ser detectado. Os parametros de
solda medidos sao exibidos na tela apenas quando o
processo de solda é iniciado.

A mensagem “Iniciar?” significa que a maquina de solda esta
pronta para iniciar a solda. Confira os dados inseridos e, se
encontrar qualquer erro, cancele a inser¢do pressionando a
tecla STOP/RESET. Os dados de solda também sao cancelados
se os conectores da maquina forem desconectados da conexao.
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5.5 Solda direta utilizando a funcao AutoWeld

Se duas soldas com exatamente os mesmos parametros de solda
forem utilizadas uma apds a outra, nao é necessario fazer a
leitura do cédigo de barras ou a entrada manual de dados no-
vamente. Para iniciar a operacdo de solda que sera exatamente
igual a anterior, pode-se utilizar a funcao AutoWeld, que deve
ter sido anteriormente habilitada no menu de configuracdes
(veja na secdo 10.1). Essa opcao pode ser acessada quando a
tela exibir a mensagem “Insira codigo de barras”, pressionando
a tecla < (veja na secao 6.1). Na tela que se abrira, pode-se
seleciona-la com as teclas ft e &, em seqguida START/SET.

O uso da funcao AutoWeld é de total responsabilidade
do usuario, e deve ser utilizada apenas em casos na

Importante qual foi planejada anteriormente e para conexdes que
possuem exatamente os mesmos parametros de solda.
O uso incorreto ou indevido dessa op¢ao ocasionara
uma solda ineficiente e instavel.

5.6 Iniciando o processo de solda

Depois da leitura do cédigo de barras ou do uso da fun-
0 ¢dao AutoWeld, a entrada de dados de rastreabilidade

que estiverem habilitadas no menu de configuragdes
(veja na secao 10.2) sera solicitada pelo sistema.

Info

Depois de ler ou inserir o codigo de barras, o processo de
solda pode ser iniciado utilizando a tecla START/SET, quando
a mensagem “Iniciar?” for exibida na tela e ndo houver iden-
tificacdo de problema.

Pressionar a tecla START/SET fard com que uma mensagem de
confirmacao seja exibida “Tubo pronto?”, que necessitara de
uma nova confirmacdo com START/SET para iniciar o processo.

5.7 Processo de solda

O processo de solda € monitorado durante toda a sua duracgao, Tempo real: 56sec
aplicando os parametros de solda conforme definidos pelo Tempo : 90sec
coédigo de barras da conexao. A tensac,> d_e sol_da, a resisténcia 35 .00V 1.57Q 22.29A
e a corrente de solda sao exibidas na ultima linha da tela.

Display 5

5.8 Fim da solda

O processo de solda é encerrado com sucesso se o periodo re-
al de solda corresponde ao tempo nominal de solda e o sinal
sonoro é emitido duas vezes.

5.9 Processo de solda abortado

Se houver falha no processo de solda, um erro sera exibido
na tela e o sinal sonoro por intervalos serd emitido continua-
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mente. A causa do erro pode ser identificada pressionando a
tecla STOP/RESET.

5.10 Tempo de resfriamento

O tempo de resfriamento é imposto pelo fabricante da cone-
xao e deve ser respeitado. Se o cédigo de barras da conexao
contiver o tempo de resfriamento, ele serd exibido no fim da
solda e sera contado regressivamente até o zero. Essa conta-
gem pode ser reconhecida e cancelada a qualquer momento
pressionando a tecla STOP/RESET. De qualquer forma, note que
durante esse periodo a regidao de solda entre o tubo e a cone-
xdo ainda esta quente e nao pode ser submetida a qualquer
tipo de forca. Nenhum tempo de resfriamento é exibido se a
conexdo nao contiver essa informagao no cédigo de barras.

5.11 Retornando para o inicio da insercao de dados

Depois que a solda for finalizada, desconectando a conexao
soldada da maquina de solda ou pressionando a tecla STOP/
RESET ird fazer com que a maquina retorne a tela de insercao
de parametros de solda.

5.12 Utilizando ViewWeld para ler relatdrios de solda,
imprimir etiquetas e registrar dados geograficos

A funcao ViewWeld permite a leitura de uma versao resumida 9515 240213 G9:92
dos relatoérios de solda gravados durante as soldas, e a im- M/B MON HST 315
pressdao deles em etiquetas para serem coladas junto as soldas 0058s 025.0v 1.57Q
(apenas com a impressora de etiquetas, que é um acessoério solda OX

opcional). Os relatérios resumidos de ViewWeld mostram o Display 6
numero da solda, a data, o horario e os parametros de solda,

além de uma avalia¢ao geral do processo de solda (Display 6).

Para ver um relatério ViewWeld, pressione a tecla tecla t na
tela de insercdo do cédigo de barras (Display 2). A busca do
relatério pode ser feita utilizando as teclas < e =. Para imprimir
a etiqueta de uma solda cujo relatério resumido esta sendo
exibido na tela, a impressora deve estar conectada a maquina
e entdo, deve ser pressionada a tecla START/SET. A etiqueta
impressa possui um QR Code (c6digo de barras bidimensional),
o qual possui informag¢des que permitem identificar a solda
codificada: data e horario, numero do relatério, unidade de
solda utilizada e a avaliacao final da solda.

A funcao ViewWeld também permite a insercao das coorde-
nadas geograficas da solda depois dela ser feita, no caso delas
nao terem sido registradas durante a operacao (leia mais na
secdo 6.7). Para fazer isso, acesse a tela da funcao ViewWeld
e, se necessario, procure o relatoério resumido da solda em que
se deseja inserir as coordenadas geograficas. Pressione entao
o botdo {t. Ao fazer isso, a maquina exibira uma mensagem
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perguntando se o operador deseja inserir as coordenadas ge-
ograficas (veja o Display 12). Confirme pressionando o botao
START/SET e insira as coordenadas geograficas conforme o
procedimento descrito na se¢do 6.7.

6 Informacoes adicionais no relatério de solda

Todos os relatérios de solda salvos na meméria do sistema
podem ser transferidos em formato PDF ou em formato Da-
taWork, contendo o numero da solda e as informacoes de
rastreabilidade que o operador escolhe inserir ou ndo no menu
de configuragdes.

6.1 Inserindo dados de rastreabilidade pre-definidos
ou determinados pelo usuario

Todos os dados de rastreabilidade habilitados no menu de x%x%%% Gravando **xx%
configuragdes, sub-menu “Gravando” (veja na secao 10) devem >Cod. ID soldador
ser inseridas antes do processo de solda. A unidade solicitada §E$ 32 ot 0
ao operador que insira elas antes ou depois de inserir o cédigo

de barras da conexao. Dependendo do tipo de informacao

gue serd inserida, ela é obrigatéria (por exemplo o cédigo do

soldador) ou uma informacdo anteriormente inserida pode ser

modificada e confirmada ou confirmada sem modifica¢des (por

exemplo o numero de comissao; leia na secao 6.2).

Display 7

Alguns dos dados de rastreabilidade estdao acessiveis para lei-
tura ou modificagdo num menu rapido pressionando a tecla <
(Display 7).

6.2 Inserindo ou modificando o numero de comissao
e o0 numero da solda

A tela de insercao do numero/cédigo de comissao é exibida
pela maquina antes da solda ou acessada pelo operador na tela
de rapido acesso (Display 7). Ele pode ser inserido utilizando o
teclado alfanumérico (veja a info na se¢do 5.2) or através da
leitura de um coédigo de barras utilizando o scanner. O tamanho
maximo é de 32 caracteres alfanuméricos. Confirme o numero
inserido pressionando START/SET. O numero/cédigo inserido
sera salvo na memoria e sera registrado no relatério de solda.
Pressionando simultaneamente as teclas < e = o soldador
pode abrir uma lista que permite a selecao, entre os nUmeros
de comissao previamente introducidos e na memoria, dum
numero que nao é aquele da comissao com a solda realizada
imediatamente antes daquela que se prepara. A lista é cerrada
com a tecla START/SET confirmando a selecao.

Caso seja habilitado no menu de configuracdes (leia na se-
¢do 10.2), um numero de solda referente ao nimero de co-
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missao sera também registrado e exibido no relatério de solda
(veja a secao 5.3). Para que o numero de solda referente a
comissao seja registrado e exibido, o numero de comissao deve
ser inserido e, assim, a maquina procurara em sua meméoria a
ultima solda realizada com esse niumero e incrementara 1 para
identificar o nimero da solda atual, aplicando esse nUmero a
préxima solda a ser realizada com esse niumero de comissao.

SCHWEISSTECHN IK =—

6.3 Inserindo ou modificando dados adicionais

A tela de insercao de dados adicionais é exibida pela maquina
antes do processo de solda, sendo que primeiro sera exibida a
tela dos primeiros dados adicionais e depois a tela que permite
a insercao dos segundos dados adicionais. Essa insercao pode
ser feita pelo teclado alfanuméricos (veja a info na se¢do 5.2)
ou através da leitura de um c6digo de barras com o scanner.

Para o primeiro campo de dados adicionais, o tamanho maximo
é de 20 caracteres alfanuméricos. Para o segundo campo, o
tamanho maximo é de 15 caracteres, também alfanuméricos.
Confirme os dados inseridos pressionando o botao START/SET.
Os dados adicionais serdo salvos na meméria e serao registra-
dos no relatério de solda. Pressionando o botdao STOP/RESET o
operador pulara essa etapa sem inserir nenhum dado adicional.

O operador é livre para definir qualquer tipo de infor-
macao adicional que ele queira ver registrada. Como
sugestao, esses campos podem ser utilizados para re-
gistrar o tamanho dos tubos soldados, a profundidade
davala, ou comentarios que ajudem na rastreabilidade
da solda.

Dados adicionais 1

KAk hkk kA xhkhkkkrhkhkkkxxkk*k

Display 9

6.4 Inserindo o cédigo de rastreabilidade da conexao

Se isso estiver habilitado no menu de configurac¢des, depois
da insercao do coédigo de barras da conexao outro “Codigo
da conexao” sera solicitado. Esse € o chamado “codigo de
rastreabilidade” ou “segundo cédigo de barras” da conexao.

Esse cddigo pode ser inserido através da leitura do codigo de
barras com o scanner ou manualmente, utilizando o teclado
alfanumérico (veja a info na secdo 5.2). Pressione a tecla START/
SET para confirmar os dados inseridos. Se o c6digo nao estiver
correto, um “Erro no c6digo” sera exibido. Confira a sequéncia
de nimeros e corrija o que for necessario. Se o cédigo inserido
estiver correto, ele sera salvo na memoéria do sistema e sera
registrado no relatério de solda. Pressionando o botao STOP/
RESET, o operador pode pular essa fase.

Versado de Janeiro de 2018 Manual do Usuario HURNER HST 300 Pricon 2.0
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6.5 Inserindo as condic¢oes climaticas

Se a funcao de informag¢des meteoroldgicas estiver habilitada
no menu de configuragdes, essa insercao de dados sera solici-
tada antes que o cédigo da conexao possa ser inserido.

Utilize as teclas + e ¥ para selecionar entre as op¢des: “En-
solorado”, “Seco”, “Chuvoso”, “Ventado”, “Barraqua” e
“Aquecedor”; pressione START/SET para confirmar. A opcao
selecionada sera salva e registrada no relatério de solda.

6.6 Inserindo as informacoes dos
componentes soldados

Utilizando o mesmo procedimento de insercdo do codigo de
rastreabilidade da conexao (veja a secao 6.4), pode-se inserir
codigos ISO dos tubos soldados, bem como seus comprimen-
tos e a empresa instaladora, para que sejam registrados nos
relatérios de solda. Para que isso seja possivel, essas opcoes
devem estar habilitadas no menu de configuracdes.

Condicao climatica
>Ensolarado

Seco

Chuvoso

Display 11

6.7 Registrando as informacoes geograficas

da solda realizada

Desde que o registro de geo-dados esteja ativado no menu de
configuragdes (veja a secdo 10.2), as coordenadas geograficas
podem ser registradas nos relatérios de solda, se o médulo GPS
estiver ativado, conforme o Display 12 mostra na tela.

@ Espere pelo menos 1 minuto apos ativar o médulo GPS
para o registro de dados geograficos, caso contrario o
Importante médulo GPS ira exibir um erro por nao estar pronto.

Durante o primeiro minuto apés a ativacao do médulo GPS,
as seguintes mensagens podem aparecer: “Sem sinal”, “Falha
GPS”, "Erro GPS, reiniciando” e “GPS nao esta pronto”. Esses
erros devem ser desconsiderados no primeiro minuto de inicia-
lizacdo do GPS. Se eles forem exibidos apés o primeiro minuto,
eles devem ser considerados como mensagens de erro. Nesse
caso, o GPS sera reiniciado pelo préprio médulo, sem nenhuma
acao do usuario. A mensagem “GPS nao esta pronto” desapa-
rece automaticamente também, assim que o modulo estiver
pronto para registrar as informacdes geograficas.

As coordenadas geograficas sao salvas logo apds o usudrio
selecionar “Sim” no Display 12, utilizando as teclas ¢t e & e
confirmar pressionando START/SET. Uma mensagem sera exi-
bida para confirmar que as coordenadas foram salvas e, em
seguida, serdao exibidas na tela (conforme Display 13). Uma
segunda tela é utilizada para exibir informac¢des adicionais
relacionadas a precisao no momento do registro das coorde-
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nadas. Pode-se avancar para a proxima tela ou voltar para a
anterior utilizando a tecla =.

Se nao for possivel detectar com precisdo a posi¢do porque o
sinal de GPS esta fraco, sera exibida a mensagem “Sinal GPS fra-
co; inserir dados?”. Quando for exibida, o usuario pode gravar
as coordenadas pressionando a tecla START/SET, ou continuar
sem gravar as informacdes pressionando a tecla STOP/RESET.

A posicao registrada é a posicao em que o médulo GPS
se encontra no momento da gravacao. Isso significa

que, em situacdes nas quais a maquina de solda nao
pode ser colocada préxima a solda em si, é possivel
colocar a maquina de solda no local da futura solda,
registrar as coordenadas geograficas e depois mover
a maquina para o local onde ela deve ficar durante o
processo de solda em si.

Info

7 Inserindo os parametros de solda
manualmente

Para que seja possivel inserir os parametros de solda manual-
mente, o operador deve primeiro conectar o cabo de solda a
conexao. A entrada manual de parametros de solda pode entao
ser acessada pela tecla &. A tela ird mostrar um menu, como
disposto no Display 14, desde que a entrada manual esteja
habilitada no menu de configuracao (leia na secdo 10.1). Em
outras palavras, a entrada manual de dados substitui a leitura
do codigo de barras da conexao com o scanner.

Utilizando as teclas + a & o soldador pode selecionar “Volta-
gem/Tempo” o “Cédigo da conexdo”. Para confirmar a opc¢ao
desejada, deve-se utilizar a tecla START/SET.

SCHWEISSTECHN IK =—

** Entrada manual **

>Voltagem Tempo
Cod. da conexao

Display 14

7.1 Insercao manual dos parametros: voltagem, tempo

Se essa op¢ao for escolhida no menu de inser¢cao manual,
uma tela como a mostrada no Display 15 sera exibida. Utilize
o teclado alfanumérico (veja a info na secao 5.2) para inserir
a voltagem e o tempo de solda, de acordo com as instrucoes
do fabricante da conexao, e entao confirme com START/SET.
A mensagem “Iniciar?” exibida depois da confirmacao indica
gue a maquina esta pronta para iniciar a solda.

7.2 Insercao manual dos parametros:
c6digo numérico

Se essa opc¢do for escolhida no menu de inser¢cdo manual, a
mensagem “Insira cédigo da conexao” sera exibida. Os 24
caracteres do cédigo devem ser inseridos em cada um dos
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asteriscos ( * ) exibidos. Utilize o teclado alfanumérico (veja
a info na secao 5.2) para inserir o cédigo e pressione START/
SET para confirmar. Se o cédigo inserido nao estiver correto, a
mensagem “Erro no cédigo” sera exibida; confira a sequéncia
e 0s numeros inseridos, corrija o que for necessario e confirme
novamente. Caso o cédigo inserido esteja correto, a maquina
exibira os parametros inseridos e a mensagem “Iniciar?” indica
que a maquina estad pronta para iniciar a solda.

8 Transferindo os relatoérios

Interface

Porta USB A
para conectar um dispositivo de armazenamento portatil
USB (como um pendrive)

A porta USB atende as especificacdes de USB 2.0 (quer dizer
taxa de transferéncia maxima de 480 mbit/s).

Antes de transferir os relatérios, é altamente reco-
mendado desligar e ligar a maquina novamente. Se
isso nao for feito, é possivel que ocorra um erro na
transferéncia, ou que o arquivo de relatérios seja cor-
rompido na transferéncia.

Importante

Quando estiver transferindo relatérios para um pen-
drive, sempre tenha a certeza de esperar até que a
tela exiba a mensagem “Download completo” antes
de desconectar o pendrive da maquina. Caso desco-
necte o pendrive antes dessa mensagem, a maquina
ira perguntar se deseja deletar os relatérios, mesmo
que eles ndo tenham sido transferidos corretamente.
Nesse caso, caso delete os relatérios, eles serao perdi-
dos e ndao poderao ser recuperados.

Importante

8.1 Selecionando o formato do arquivo

Conectando o dispositivo de armazenamento portatil (por pips co sEguriTe
exemplo pendrive) a maquina, faz com que seja exibida a tela Arquivo DataWork
(Display 16) na qual o formato dos relatérios de solda pode | “; " iii;ﬁgg

ser selecionado: um arquivo PDF com o formato resumido ou

completo, ou o formato DataWork para uso no software de Display 16
gerenciamento de relatorios. Utilizando as teclas ©t e ¢ sele-

cione e confirme a selecao pressionando a tecla START/SET.

O formato CSV permite a importacao dos relatérios num apli-
cativo de base de dados o de planilha com capacidade de ler
esso formato, por exemplo Microsoft Excel.
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A opcao do relatério de manutencao nao é uma opcao impor-
tante para os operadores. No escopo do servico técnico assis-
tido por computador, esse relatério exibe as etapas realizadas
durante a revisao da maquina de solda.

8.2 Transferindo todos os relatdrios

Depois do formato do arquivo ser selecionado, a préxima tela
oferece algumas op¢des, entre elas “Imprimir relatérios”. Com
essa opgao, todos os relatorios que estao atualmente salvos
na memoria do equipamento serao salvos no dispositivo de
armazenamento portatil, no formato anteriormente escolhido.

SCHWEISSTECHN IK =—

8.3 Transferindo os relatérios por numero de
comissao ou faixa de datas ou de relatérios

Depois do formato do arquivo ser selecionado, a préxima tela
oferece algumas op¢des, entre elas “Por numero de comissao”,
“Datas” e "Relatérios”. Dependendo da opcao escolhida, uti-
lizando as teclas {+ e & pode ser selecionada uma entre as co-
missdes atualmente salvas na meméria ou ainda com o teclado
alfanumérico (veja a info na secdo 5.2) pode ser inserida uma
data inicial e uma data final ou o primeiro e o ultimo relatério
de uma faixa de datas o de relatérios cujos relatérios devem
ser transferidos. Quando pressionada a tecla START/SET, os
relatérios selecionados serao transferidos para o dispositivo
de armazenamento portatil.

8.4 Entendendo o processo de transferéncia de

relatorios

A transferéncia de dados inicia automaticamente apés a
selecdo das opgdes acima descritas. Aguarde até que todos
os relatérios selecionados sejam transferidos e a mensagem
“Download completo” seja exibida na tela.

Se algum problema ocorrer enquanto a transferéncia estiver
acontecendo, a mensagem “Impressora nao OK” sera exibida.
Depois que o problema for resolvido, a transferéncia de dados
sera retomada automaticamente.

nao pode ser resolvido durante a transferéncia de da-
dos, ela nao retomara e a mensagem de erro “Down-
load cancelado” sera exibida. Depois de reconhecido
o erro, deve-se pressionar START/SET para sair da tela.

0 Se a maquina de solda identificar um problema que

Info

8.5 Deletando os relatorios da memoria

Os dados de solda registrados na meméria podem ser deleta-
das apenas depois de transferir todos os relatérios, quando
for exibido “Download completo”. Quando a meméria por-
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tatil for desconectada, uma mensagem “Deletar relatérios?”
sera exibida. Se a tecla START/SET for pressionada nessa tela,
uma mensagem de confirmacao “Tem certeza?” sera exibida.
Caso a tecla START/SET seja pressionada novamente, todos os
relatoérios de solda serao deletados da meméria da maquina.

8.6 Mantendo os relatorios de solda na memoria

Quando o dispositivo de armazenamento portatil for desco-
nectado, uma mensagem “Deletar relatérios?” sera exibida.
Pressione STOP/RESET para manter os relatérios na memoaria
e, assim, possibilitar que eles sejam novamente transferidos
Ou impressos.

Tenha como habito utilizar o dispositivo de armazena-
mento portatil conforme descrito no inicio da se¢do 8,

Importante Para manter sua integridade e evitar que se perca
relatoérios de solda por uso indevido do equipamento
e do dispositivo.

9 Informacoes dedicadas da maquina de solda

9.1 Exibindo as caracteristicas da maquina de solda

As informacgdes mais importantes da maquina de solda sao
exibidas na tela quando pressionada a tecla = na tela “Insira
codigo de barras”. Elas sdo: a versao do software, o nimero
de série da maquina, a data da préxima revisao, e o niumero
de relatérios disponiveis na memoria. Para sair dessa tela,
pressione a tecla STOP/RESET.

Caso a revisao esteja vencida, uma mensagem ¢é exibida na
tela assim que o equipamento é ligado. Para sair da tela que
contém essa mensagem, basta pressionar a tecla START/SET.

9.2 Maedicao da resisténcia elétrica da conexao

Quando a tecla START/SET é pressionada para iniciar a solda, o
valor da resisténcia da conexao é medido e comparado com o
valor inserido pela leitura do cédigo de barras. Se a diferenca
entre os dois valores estiver dentro da tolerancia especificada
no cédigo, o processo de solda serd iniciado. Caso essa diferen-
¢a seja maior que a tolerancia anteriormente inserida através
do cédigo da conexao, a maquina abortara o processo e exibira
a mensagem de erro “Erro na resisténcia”. Além disso, a tela
exibira o valor de resisténcia elétrica medido pela maquina.

A razao que causa o erro de resisténcia pode ser um contato
indevido ou instavel, ou um conector/adaptador desgastado.
Portanto, se esse erro ocorrer, cheque os conectores/adapta-
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dores quanto a firmeza e a estabilidade do contato deles com
a conexao e, caso necessario, substitua-os por novos.

9.3 Interruptor de de sobreaquecimento

O processo de solda sera abortado se a temperatura da ma-
qguina de solda estiver muito alta. O circuito interruptor de
sobreaquecimento ira interromper a solda caso a temperatura
medida seja muito alta e reste mais do que 800 segundos para
finalizar o tempo de solda. Nesse caso, tanto a tela quanto o
relatério de solda exibirdao a mensagem “Sobreaquecimento”.

9.4 Indicacao de falha na fonte de alimentacao na
ultima solda

O “Erro na alimentacao, ultima solda” indica que o ultimo pro-
cesso de solda foi interrompido por uma falha na alimentacao
elétrica da maquina. A razao para que isso ocorra pode ser um
gerador subdimensionado, cabos de extensao muitos finos, ou
um corte na alimentacao da caixa de distribuicao elétrica. O
préximo processo de solda pode ser realizado normalmente
pressionando STOP/RESET para sair dessa tela.

10 Configurando a maquina de solda

Com o cartao do operador pode-se reconfigurar a maquina. >Configuracoes  -M-
Quando a tecla MENU for pressionada, “Inserir cédigo do me- Gravando -M-
nu” aparecera na tela. Depois que o coédigo for lido do cartao
do operador, o menu de selecao no Display 17 sera exibido.

Display 17

Em “Configuracdes”, os parametros relacionados a maquina de
solda e sua operacao podem ser configurados. Em “Gravando”,
os dados de rastreabilidade que devem ou nao ser registrados
podem ser habilitados ou desabilitados. Escolha o sub-menu
utilizando as teclas #t e ¥ e entao, para acessar o sub-menu
escolhido, pressione a tecla MENU.

Em qualguer um dos submenus, utilize as teclas f+ e 4 para
selecionar a op¢ao desejada e a tecla = para modificar a opcao
entre “on"” para habilitar e “off” para desabilitar.

Caso seja exibida a expressao —-M- depois de uma opcao, ela
indica que outro sub-menu pode ser acessado pressionando
a tecla MENU.

Pressione a tecla START/SET para confirmar as op¢des modifi-
cadas e salvar na meméoria.
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10.1 Entendendo o sub-menu “Configuracoes”

“AutoWeld On” indica que a funcao AutoWeld para facil

definicdo de parametros de solda (veja a se¢do 5.5) esta

habilitada; e “Off”, que ela esta desabilitada.

“Checar codigo do soldador On” significa que o cédigo do
soldador inserido deve estar dentro do prazo de validade
ou o processo de solda ndao podera ser iniciado (periodo
de validade 2 anos depois da emissao; e “Off”, que essa
validade nao sera checada.

“Control memoria On” significa que quando a memoaria do
sistema estiver cheia, a maquina sera bloqueada até que
os relatérios sejam impressos ou transferidos; e “Off”, que
a maquina continuara soldando e que o relatério mais
antigo seja sobrescrito pelo atual.

“Entrada manual On"” significa que a inser¢cao manual de pa-
rametros de solda (veja a secao 7) esta habilitada; e “Off”,
gue a insercao manual dos parametros esta desabilitada.

“Opcao de cddigo do soldador — M - “ significa que, pressio-
nando a tecla MENU, o usuario pode acessar um sub-menu
que permite determinar quando o cédigo do soldador
(desde que habilitado no sub-menu “Gravando”) tem que
ser inserido: “Sempre”, quer dizer antes de cada solda; “Por
troca”, quer dizer cada vez que a maquina for ligada; ou
“Por dia”, quer dizer la premeira vez de um novo dia/data.

“Idioma — M - " significa que, pressionando a tecla MENU, o
usudrio pode acessar um submenu para selecionar o idioma
da maquina e dos relatérios de solda (veja a se¢ao 10.1.1).

“Data/Hora — M - " significa que, pressionando a tecla MENU,
o usuario pode acessar um submenu para configurar a data
e o horario da maquina (veja a secao 10.1.2).

“Volume do alerta — M - " significa que, pressionando o botao
MENU, o usudrio pode acessar um submenu para alterar o
volume do sinal sonoro da maquina (veja a se¢dao 10.1.3).

“Temperatura — M - " significa que, pressionando o botao
MENU, o usuario pode acessar um submenu para escolher
a unidade de temperatura que deseja utilizar, entre Celsius
e Fahrenheit.

“NUmero do inventario — M - “ significa que, pressionando
o botdao MENU, o usuario pode acessar um submenu que
permite que ele insira o niumero de inventario do equipa-
mento determinado pela sua empresa.

“NUumero de etiquetas — M - " significa que, pressionando
o botdao MENU, o usuario pode escolher o numero de
etiquetas a serem impressas automaticamente apoés cada
solda, caso a impressora de etiquetas esteja corretamente
conectada.

10.1.1 Selecionando o idioma do display

Quando o sub-menu “lIdioma” for selecionado, a tela exibira
as opgoes de idiomas, conforme exibido no Display 22.
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Utilize as teclas {t e { para selecionar uma das op¢des e pres-
sione START/SET para confirmar a escolha.

10.1.2 Configurando a data e a hora

Quando o sub-menu “Data/Hora” for selecionado, a tela exi-
bira a data e a hora atualmente configuradas.

A data e a hora podem ser modificadas utilizando o teclado
alfanumérico. Ap6s fazer as modificacdes necessarias indivi-
dualmente para “Hora”, “Minuto”, “Dia”, “Més” e “Ano”,
pressione a tecla START/SET para confirmar.

10.1.3 Configurando o volume do sinal sonoro

Quando o sub-menu “Volume do alerta” for selecionado, a
tela exibe o volume atual, e o alerta sonoro é tocado conti-
nuamente para que se possa regular o volume corretamente.
O aumento ou a diminuicao do volume do sinal sonoro deve
ser feito utilizando as teclas < e =, alterando seu valor entre
0 e 100 e confirmando com a tecla START/SET.

10.2 Entendendo o submenu “Gravando”

“Codigo soldador On” significa que o cédigo do soldador
deve ser inserido, com a frequéncia determinada no menu
“Opcao de cédigo do soldador”; e “Off”, que a insercao
do codigo do soldador esta desabilitada.

“NUmero de comissdo On” significa que o cédigo/nimero
decomissao deve ser inserido ou confirmado antes de cada
solda; e "Off", que o operador nao tera opcao de inseri-lo.

“NUumero da solda On” significa que a maquina automatica-
mente assimilard um nimero de solda referente ao cédigo/
numero da comissao selecionado ou inserido para cada
operacao de solda; “Off”, significa que nenhum nimero
de solda referente ao cédigo de obra serd definido.

“Dados adicionais On"” significa que as informacgdes adicionais
devem ser inseridas ou confirmadas antes de cada nova
solda; e "Off"”, que o usudrio nao terd opcao de inseri-las.

“Codigo da conexao On” significa que o segundo cédigo da
conexao, o seu codigo de rastreabilidade de eletrofusao

tem gue ser inserido antes de cada solda; e “Off”, que nao

sera possivel inseri-lo.
“Codigos do tubo On"” significa que os cédigos dos dois tubos

(codigo de rastreabilidade de tubo conforme ISO) devem

ser inseridos antes de cada solda; e “Off”, que eles nao

poderao ser inseridos.

“Comprimento do tubo On"” significa que o comprimento
dos tubos soldados deve ser inserido antes de cada solda;
e "Off"”, que nao é possivel inseri-lo.

“Condicdes climaticas On” significa que as condicdes mete-
orologicas devem ser selecionadas na lista antes de cada
solda; e "Off”, que nao serd possivel seleciona-las.
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“Dados geograficos On” significa que as coordenadas geogra- E——.
ficas devem ser registradas para cada solda (veja a secao 6.7 >Tnstaladora on
para detalhes); e “Off”, que nao é possivel registrar tais Imprimir etiquet-M-
informacdes.
“Instaladora On" significa que o nome da empresa instala- Display 28
dora devera ser inserido antes de cada solda; e “Off”, que
nao sera possivel inseri-lo.
“Imprimir etiquetas — M - " significa que, pressionando a
tecla MENU, o usuario pode acessar um submenu para
imprimir etiquetas referentes a uma operacao de solda,
com a impressora de etiquetas (opcional).

0 Todas as informacdes podem ser inseridas também
através de leitura de codigo de barras por um scanner.

Info

11 Visao geral sobre as funcoes de
auto-monitoramento

11.1 Erros durante a entrada de dados

11.1.1 Erro no cédigo

Um dado incorreto foi inserido, uma etiqueta de cédigo de
baixa qualidade ou danificada foi lida, existe um erro na sim-
bologia do cédigo ou a leitura do cédigo foi incorreta.

11.1.2 Desconectado

Nao existe contato elétrico devidamente estabilizado entre
a maquina de solda e a conexdo. Confira os conectores e os
terminais da conexao. Esse erro pode ocorrer ainda caso a
resisténcia elétrica da conexdo possua algum defeito.

11.1.3 Baixa voltagem

A tensao elétrica de alimentacdo é menor que 175 V. Ajuste a
tensao elétrica de saida do gerador para aumenta-la.

11.1.4 Sobrecarga

A tensao de alimentacao de entrada é superior a 290 V. Ajuste
a tensao elétrica de saida do gerador para diminui-la.

11.1.5 Sobreaquecimento

A temperatura da maquina é muito alta. Deixe a maquina de
solda resfriar por cerca de 1 hora, sem desliga-la em nenhum
caso, para que o ventilador interno opere e aumente o efeito
de resfriamento.
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11.1.6 Erro no sistema

CUIDADO!

A maquina de solda deve ser desconectada imediatamente da
fonte de alimentacado e da conexdao. O auto-monitoramento
detectou um erro no sistema. A maquina nao deve ser operada
novamente e deve ser enviada para uma assisténcia técnica
autorizada.

11.1.7 Erro na temperatura

A temperatura ambiente medida esta fora da faixa de tem-
peraturas de trabalho permitida, que é de —-20°C (-4°F) a
+60°C (+ 140°F).

11.1.8 Falho no sensor de temperatura

O sensor de temperatura ambiente do cabo de solda esta da-
nificado ou com defeito.

11.1.9 Falho no reldgio

O relégio interno ndo esta funcionando corretamente. Reinicie
a maguina ou envie para uma assisténcia técnica autorizada
para reparo.

11.1.10Enviar para manutencao

A revisao da maquina esta vencida (a data da préxima revisao
programada foi ultrapassada). O usudrio pode sair dessa tela
de erro pressionando a tecla START/SET. Envie a maquina para
uma assisténcia técnica autorizada assim que possivel para
realizacao da revisao (manutencao preventiva).

11.1.11Erro de entrada

O codigo inserido estava incorreto. No caso da inser¢cdo manual
de parametros, nenhum tempo de solda foi inserido. Ou ainda,
uma data incorreta foi inserida em algum campo de data.

11.1.12Meméria cheia

A memodria do sistema esta cheia de relatérios. Imprima os
relatérios ou transfira eles ou, ainda, desabilite o controle de
memobdria, e, a partir de entdao, um novo relatorio ira sobres-
crever 0 mais antigo presente na memoria.

11.1.13Download cancelado

Durante uma transferéncia ou impressao de dados, um erro
ocorreu e nao pode ser resolvido.

11.1.14GPS nao esta pronto

O periodo de um minuto que se deve aguardar apés ativar o
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modulo de GPS para poder registrar os dados geograficos nao
foi respeitado.

11.1.155Sem sinal GPS

Nao hasinal relevante sendo recebido dos satélites pela antena
GPS do modulo.

11.1.16Sinal fraco do GPS

O nivel de sinal esta muito baixo tornando impossivel registrar
uma posicao geografica precisa. E recomendado que se repita
a gravacao de dados geograficos.

11.2 Erros durante o processo de solda

Todos os erros que ocorrerem durante o processo de solda sao
também indicados por um sinal sonoro.

11.2.1 Baixa voltagem

A tensao elétrica de alimentacdo é menor que 175 V. Se a
condicao de erro permanecer por um periodo de tempo maior
gue 15 segundos, o processo de solda sera abortado. Caso a
tensdo de alimentac¢ao alcance um patamar inferiora 170V, o
processo de solda sera automaticamente encerrado.

11.2.2 Sobrecarga

A tensdo elétrica de alimentagdo é superior a 290 V. Se a condi-
¢ao de erro permanecer por um periodo de tempo maior que
15 segundos, o processo de solda sera interrompido.

11.2.3 Erro na resisténcia

O valor da resisténcia da conexao utilizada esta fora da tole-
rancia lida no cédigo de barras.

11.2.4 Erro na frequéncia

A frequéncia da tensdo elétrica de alimentacao esta fora da
tolerancia (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Erro na voltagem

Confira a tensao elétrica e a corrente elétrica do gerador. A
tensdo de saida do gerador ndo corresponde ao valor anterior-
mente lido; ou, por ultimo, mande a maquina de solda para
uma assisténcia técnica autorizada para revisao.

11.2.6 Baixa corrente

Essa mensagem de erro é exibida caso se por ocorrer uma
falha momentanea na corrente de solda, ou se se a corrente
decrescer mais de 15% por segundo durante 3 segundos.
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11.2.7 Alta corrente

O valor da corrente elétrica de solda é excessivo; causas possi-
veis: curto-circuito no filamento de resisténcia elétrica ou no
cabo de solda. Durante a etapa inicial, o pico inicial de corrente
alcanca 1,18 x o valor correto durante a partida da maquina,
em qualquer outro instante o valor limite é calculado como
15% do valor da corrente nominal.

11.2.8 Desligar urgente

O processo de solda foi interrompido pressionando a tecla
STOP/RESET.

11.2.9 Erro na filamento de aquecimento

O valor da corrente durante a solda varia por mais de 15% do
valor nominal, indicando um curto-circuito no filamento de
resisténcia elétrica da conexao.

11.2.10Erro na alimentacao, ultima solda

A ultima solda foi incompleta. A maquina de solda foi desco-
nectada da alimentacao elétrica enquanto estava em progres-
so. Para utilizar a maquina, deve-se reconhecer que houve o
erro pressionando a tecla STOP/RESET (veja mais na se¢ao 9.4).

12 Especificacoes técnicas

Tensao nominal 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Poténcia nominal 2800 VA, 80 % de ciclo de trabalho

Protecao contra impurezas IP54
Corrente primaria max. 16 A
Temp. ambiente de trabalho —20°C a +60°C (-4°F a + 140°F)
Tensao elétrica de saida 5V-48V
Corrente maxima de saida 130 A
Capacidade da memoéria 20 000 relatorios de solda
Interface de transferéncia USB v 2.0 (480 mbit/s)
(veja tambén as informacdes no inicio da se¢ao 8)

Tolerancias:
Temperatura +5%
Tensao +2 %
Corrente +2 %
Resisténcia +5%
Faixa de operacao 20 a 1600 mm
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13 Contatos de manutencao e reparos

HURNER Schweisstechnik
Nieder-Ohmener Str. 26 Tel.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Miucke, Alemanha Fax: +49 (0)6401 9127 39

Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de

Contato no Brasil
Sertec Brasil Distribuidora de Conexdes e Tubos Ltda
Rua Tenente Coronel Waldomiro Vasconcelos Ferreira, 112
13082-730 Campinas/SP, Brasil +55 (19) 3844-5858

apenas para regides metropolitanas e celulares, com custo de ligacao local:
www.sertecbrasil.com.br +55 3003-0918

0 Nos reservamos o direito de introduzir modificacdes

~ das especificacdes do produto sem prévio aviso.
nto

14 Acessorios

Conector de 4,7 mm rosqueado
(conector de conexdes do cabo de solda) compativel
com Uponor, DURA-Pipe, Simona, Strengweld,
Plasson 216 - 023 - 430

Adaptador de encaixe tipo FF plano,
compativel com Friatec 216 -010-070

Adaptador de encaixe tipo FF redondo 4,0
compat. com Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro-Standard 216 - 010 - 080

Adaptador de encaixe tipo FF pino
compativel com Friatec Friafit
(dguas residuais) 216 - 010 - 400

Adaptador de encaixe tipo GF
compativel com GF, agru, Wavin,

con tres salidas 216 -010- 090
Adaptador tipo joelho de 4,7 - 4,7 90° 216-010 - 580
Bolsa de adaptadores 216 - 030 - 310
Cddigo do soldador/operador 216 - 080 - 031
Software DataWork para Windows 216 - 080 - 505
Pendrive 300-010- 154
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KONFORMITATSERKLARUNG PenwElsTECHNIE
Déclaration de conformité
Declaragao de conformidade

Wir / We / Nos HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miicke-Atzenhain

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
déclarons sous notre seule responsabilité que le produit
declaramos sob nossa exclusiva responsabilidade que o produto

HURNER HST 300 Pricon 2.0

Schweillautomat zur Verarbeitung von Elektroschweil3-Fittings
Appareil pour I'électrosoudage par fusion des raccords de tuyauterie,
Maquina de solda por eletrofusao,

auf die sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Normen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimmen

auquel se référe cette déclaration, est conforme aux normes et documents de normalisation suiv-
ants

para o qual essa declaracao se refere, esta em conformidade com as normas ou documentos
normativos abaixo citados

CE-Konformitat / Conformité CE / Conformidade CE
Directive 2014/30/EU Directive 2012/19/EU
Directive 2014/35/EU Directive 2011/65/EU

Andere Normen / Autres normes / Outras normas

EN 60335-1 EN 61000-3-2

EN 60335-2-45 EN 61000-3-3

EN 60529 EN 62135-2:2008
ISO 12176-2

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine oder einer Reparatur von Personen,
die nicht von uns im Hause geschult und autorisiert wurden, verliert diese Erklarung ihre Giltigkeit.
En cas de modification apportée a I'appareil sans notre accord préable ainsi que de réparation
effectuée par des personnes non formées et agréées par non soins, cette déclaration deviendra
caduque.

Toda e qualquer modificacdo do equipamento sem nossa prévia autorizacao, e qualquer reparo
por pessoas que ndo sejam treinadas e aujorizadas por nés, era anular essa declaragéo.

WA
Mucke-Atzenhain e e
CE Marking Date 19.01.2018 Dipf.-Ing/ Michael Lenz
Geschéftsfiihrer

Directeur général
Diretor geral
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DECLARATION OF CONFORMITY SCMWELSSTECHNIK
Declaracion de conformidad
deknapauna o cooTBeTCTBUMU

We / Nosotros / Mbl HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miicke-Atzenhain

declare under our sole responsibility that the product
decolaramos bajo la propria responsabilidad que el producto
3asBrisieM C NOSIHOM OTBETCTBEHHOCTbLIO, YTO U3genve

HURNER HST 300 Pricon 2.0

Welding Device for Processing Electrofusion Fittings
Maquina de soldar para los accesorios de electrofusién
annapar 4sisl aNekTpomMypToBOM CBapKK,

to which this declaration relates, are in conformity with the following standards or standardizing
documents

al cual se refiere esta declaracion es conforme a las siguientes normativas o documentos de nor-
malizacion

Ha KOTOpPbIN pacnpoCTpaHAeTCs HacTosALWasn Aeknapaums, COOTBETCTBYET CneaylolWwmm cTaHaapTam
NN HOPMAaTUBHbBIM AOKYMEHTaM

CE Conformity / Conformidad CE / CoorBeTtcTBUe CE
Directive 2014/30/EU Directive 2012/19/EU
Directive 2014/35/EU Directive 2011/65/EU

Other Standards / Otras normativas / lNpoune cTtaHgapTbl

EN 60335-1 EN 61000-3-2

EN 60335-2-45 EN 61000-3-3

EN 60529 EN 62135-2:2008
ISO 12176-2

Any and all modifications of the device without our prior approval, and any repairs by persons who
were not trained and authorized by us, shall cause this declaration to become void.

En el caso de modificaciones del producto realizadas sin nuestra previa aprobacion y también de re-
paros por personas no formadas y autorizadas por nosotros, esta declaracion sera considerada nulla.
HacTosiwas geknapaunst ytpadumBaeT cury B Cryvasx BHECEHUSI U3MEHEHU B KOHCTPYKLMIO
n3genusa 6e3 Halero npeaBapuUTENbHOIO COrMacus, a Takke OCYyLLEeCTBEHNS peMOHTa nuuamu,
KOTOpble He ObInn 00yYeHbl U aBTOPM3OBaHB! HAMM.

Mlcke-Atzenhain = e e
CE Marking Date 19.01.2018 Dip ichael Lenz
General Manager

Director gerente
VicnonHUTenbHbIA AMPEKTOP





