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1 Einleitung
Sehr geehrter Kunde,

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

Der SchweiBautomat HCU 300 mini dient ausschlieBlich der
VerschweiBung von ElektroschweiBfittings aus Kunststoff bis
Durchmesser 180 mm.

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

2.2 Zweckentfremdung des SchweiB3- 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. Schitzen Sie die Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.
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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 SchweiBvorgang 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 soll nur von ausgebildetem Fachpersonal

! gedffnet werden. Bei unsachgeméaBem Offnen drohen

vorsicht @e€fahren fur Leib und Leben. Erfragen Sie gern unse-

ren autorisierten Servicepartner in lhrer Nahe an der
Anschrift in Abschn. 13.

2.6 Verlingerungskabel im Freien

Es dirfen 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
Uber 20 m: 2,5 mm2 (empfohlen 4,0 mm?2); Typ HO7RN-F

| . Das Verlangerungskabel darf nur abgewickelt und

Vorsicnt dusgestreckt 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 bestimmungsgemafBe Funktion zu
tberprufen. Uberpriifen 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 erflllen, um den einwandfreien Betrieb des
Produkts zu gewahrleisten. Beschadigte Schutzvorrichtungen
und Teile sollen sachgemaB durch eine Kundendienstwerkstatt
repariert oder ausgewechselt werden.

2.8 Schutzkappe fiir Datenschnittstelle

Die Schutzkappe fur die Schnittstelle muss wahrend des
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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 Gber FI-

. Schutzschalter zu beachten und der Automat nur tGber

Vorsicht £l_Schalter (Residual Current Device, RCD) zu betrei-
ben.

Die Generator- bzw. Netzabsicherung sollte 16 A (trage) betra-
gen. Das Produkt muss vor Regen und Nasse geschiitzt 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 - 240 V,
50/60 Hz:
d 20..... d 160 3,2kW
d160....d 180 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.

3 Wartung und Reparatur

3.1 Allgemeines

Da es sich um einen im sicherheitsrelevanten Bereich eingesetz-
ten SchweiBautomaten handelt, wird dringend empfohlen, die

Version September 2022 Bedienungsanleitung HURNER HCU 300 mini
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Wartung und Reparatur nur von ausgebildetem Fachpersonal
durchgefihren zu lassen. Dies garantiert einen gleichbleibend
hohen Gerate- und Sicherheitsstandard Ihres SchweiBautoma-
ten. Erfragen Sie gern unseren autorisierten Servicepartner in
Ihrer Nahe an der Anschrift in Abschn. 13.

Fiir Produktschiaden und -mangel, die durch unsachgema-
Be Wartung und/oder Reparatur entstehen, einschlief3-
lich eventuell auftretender Folgeschaden, iibernehmen
wir weder Gewdhrleistung noch Haftung.

Bei der Uberprufung wird lhr Gerét 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 Gberprifen zu lassen. Den Kunden in Deutsch-
land steht dafur der unkomplizierte und zuverléssige HURNER-
DirektService zur Verfligung.

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

3.2 Transport, Lagerung, Versand

Die Anlieferung des Produkts erfolgt in seinem Koffer in einem
Karton. Sein Koffer schiitzt das Produkt vor Feuchtigkeit und
Umwelteinflissen. Wenn das Produkt nicht verwendet wird
sowie zu seiner Versendung ist sein Koffer sicher geschlossen
zu halten.

4 Funktionsprinzip

Mit dem HCU 300 mini kédnnen ElektroschweiB3-Fittings ver-
schweiBBt 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, fir die VerschweiBungskenndaten,
entspricht ISO 13950, der zweite Code, falls vorhanden, fir die
Bauteilrickverfolgung entspricht ISO 12176.

Das SchweilBprogramm des Automaten erlaubt bestimmte Da-
ten nach der erweiterten Rickverfolgbarkeit nach ISO 12176,
z.B. den Formteil-Rickverfolgbarkeitscode. Die gewinschten
Daten mussen dazu im Einstell-Menu unter ,,Protokollierung”
aktiviert sein (s. Abschnitt 10.1).

Die VerschweiBungsparameter kénnen auch manuell eingege-
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ben werden. Der mikroprozessorgesteuerte SchweiBautomat

HCU 300 mini

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. Riuckverfolgung relevanten Daten
werden in einem Festspeicher abgespeichert und kénnen an
einen USB-Stick ausgegeben werden.

Fur die Datenlbertragung stellt das Gerat eine USB-Typ A-
Schnittstelle zur Verfiigung. 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 nebenstehendes Display.

AnschlieBend erscheint Anzeige 2.

ACHTUNG bei Systemfehlern!
). Wird beim Selbsttest, den der Automat nach dem
Einschalten durchfihrt, ein Fehler festgestellt, so er-
scheint ,Systemfehler” in der Anzeige. Der SchweiBBau-
tomat muss dann sofort von Netz und Fitting getrennt
werden und zur Reparatur ins Herstellerwerk zurlck.

Vorsicht

Version September 2022 Bedienungsanleitung HURNER HCU 300 mini
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Strichcode Eingabe
14:32:11 21.10.12
Versorg. 230V 50Hz
Kein Kontakt

Anzeige 2
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5.2 Eingabe des SchweiBBercodes P —p————
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Der Schweif3automat kann so konfiguriert werden, dass vor
dem Einlesen des Fittingcodes der SchweiBBercode einzulesen
ist. Im Display erscheint die entsprechende Abfrage. (Dieser
Bildschirm ist auch spater Gber einen Schnellzugriff aufrufbar;
vgl. Abschn. 6.1.) Die Eingabe der Codezahl erfolgt entweder
durch Einlesen des Strichcodes mit dem Handscanner oder mit
den Pfeiltasten <, =, {t, &. Ob der SchweiBBercode einzulesen
ist und wenn ja, wann genau bzw. wie oft, wird im Einstell-
Menu unter ,Einstellungen” festgelegt (vgl. Abschn. 10.1).

Anzeige 3

Nach dem Einlesen des SchweiBBercodes von einem Strichcode
ertont 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 Ubernommen. Bei fehlerhafter Eingabe
erscheint die Meldung ,, Codefehler”; die Zahlenfolge ist dann
zu prifen und zu korrigieren. Bei korrekter Eingabe wird der
Code abgespeichert und im Protokoll mit ausgegegeben.

Nur ein ISO-normkonformer SchweiBBercode wird vom Gerat
akzeptiert. Die SchweiBBercode-Eingabe wird Ubersprungen,
wenn die Eingabe des SchweiBercodes nicht aktiviert ist.

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 SchweiBstecker
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 Verschlei3teile 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

10 pE Bedienungsanleitung HURNER HCU 300 mini Version September 2022
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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).

¢

Hinweis

Angezeigt werden die im Fittingcode enthaltenen bzw.
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.

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 SchweiB3au-
tomaten mit dem Fitting unterbrochen wird.

5.5 Starten des Schwei3vorgangs
Nach dem Einlesen des Fittingcodes werden zunachst
9 alle Ruckverfolgbarkeitsdaten abgefragt, deren Pro-
> tokollierung im Einstell-Menu eingeschaltet ist (vgl.
Hinwels - 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.

5.6 SchweiBprozess

Der SchweiBprozess wird wahrend der gesamten SchweiBzeit
nach den durch den Fittingcode vorgegebenen Schweil3para-
metern Uberwacht. In der unteren Zeile des Displays werden
SchweiBBspannung, Widerstand und Schwei3strom angezeigt.

5.7 Ende des Schwei3vorgangs

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

Version September 2022 Bedienungsanleitung HURNER HCU 300 mini

Start ?
Temp. :
HST

SAT

20°C
180mm
40.00V

26s
0.80Q

Anzeige 4

Istzeit

Sollzeit :

35.00V

: S6sec
90sec

1.57Q 22.29A

Anzeige 5
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5.8 Abbruch des SchweiBvorgangs

Der SchweiBprozess ist fehlerhaft, wenn eine Stérungsmel-
dung im Klartext angezeigt wird und das akustische Signal
im Dauerton ertont. Ein Fehler lasst sich nur mit der STOP/
RESET-Taste quittieren.

5.9 Abkiihlzeit

Die AbkuUhlzeit ist nach den Angaben des Fittinghersteller
einzuhalten. Wenn der Strichcode des Herstellers des Fittings
eine Angabe zur Abkulhlzeit 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 duarfen.
Die Anzeige der Abkihlzeit fehlt, wenn der Strichcode des
Fittings keine Angabe zur AbkUhlzeit enthalt.

5.10 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.

5.11 Verwaltung aufgezeichneter SchweiB3protokolle
und Druck von Etiketten mit ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform der wahrend
der SchweiBungen aufgezeichneten Protokolle anzuzeigen
und als Etikett far die ElektroschweiBverbindung auf dem
optionalen Etikettendrucker auszudrucken. Die ViewWeld- 0915 é4-0§-13322=33
Zusammenfassqu zgigt Protokollnummer, SchV\{eiBungsdatym %02831\4 gz? . gv 1570
und -uhrzeit sowie die Kenndaten zur VerschweiBung und eine Kein Fehler

Beurteilung der Naht-/SchweiBungsgute (vgl. Anzeige 6), und Anzeige 6

zwar zunachst fur die letzte zuvor durchgefiihrte SchweiBung.

Das ViewWeld-Kurzprotokoll wird vom Strichcodebildschirm
(vgl. Anzeige 2) durch Dricken der fr-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.

6 Zusatzinformationen im SchweiBprotokoll

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

6.1 Eingabe von normierten und frei definierbaren
Ruickverfolgbarkeitsdaten

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

dem Schweif3fitting (vgl. Anzeige 2) ab. Je nach der einzelnen >§§ﬁﬁf;§f§§§?§i
Angabe ist entweder die Neueingabe zwingend erforderlich Zusatzdaten
(z.B. beim SchweiBercode; vgl. Abschn. 5.2) oder kann eine Anzeige 7

zuvor bereits eingegebene Angabe gedndert und bestatigt
oder unverandert bestatigt werden (z.B. bei der Kommissi-
onsnummer; vgl. Abschn. 6.2).

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

* Kommissionsnummer*

Kk kkkkkhkkkkkhkhkk Kk kk k%
Kk kkkkkkkk kK

6.2 Eingabe oder Anderung der
Kommissionsnummer

Die Kommissionsnummerneingabe wird vom Gerdat vor der
SchweiBung oder vom Nutzer lber die Schnellauswahl (An-
zeige 7) aufgerufen. Die Eingabe erfolgt entweder mit den
Pfeiltasten <, =, ft, & oder durch Einlesen eines Strichcodes
mit dem Scanner. Die maximale Lange betragt 32 Stellen. Die
Eingabe ist mit der START/SET-Taste zu bestatigen. Die Kom-
missionsnummer wird abgespeichert und im Protokoll mit
ausgegeben.

Anzeige 8

6.3 Eingabe oder Anderung von Zusatzdaten

Die Zusatzdateneingabe wird vom Gerat vor der SchweiBung
aufgerufen, zunachst das Display zur Eingabe der ersten Zu- 1. Zusatzdaten
satzangabe, danach das zur Eingabe der zweiten Zusatzanga- Xk kX AR R A
be. Die Eingabe beider Angaben erfolgt entweder mit den
Pfeiltasten <, =, 1+, ¥ oder durch Einlesen des Strichcodes mit
dem Scanner.

Anzeige 9

FUr die erste Zusatzangabe betragt die maximale Lange 20
Stellen. FUr zweite Zusatzangabe betragt 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.
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finiert werden. Sie kénnen in die Felder z.B. Informa-
tionen wie Rohrlange, Grabentiefe oder Kommentare
zur SchweiBung eingeben und fur ihre Rickverfolgung
nutzen.

0 Beide Zusatzdatenangaben kénnen von Ihnen frei de-

Hinweis

6.4 Eingabe des Riickverfolgbarkeits-Formteilcodes

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

Die Eingabe erfolgt entweder mittels des Scanners von einem
Strichcode oder manuell mit den Pfeiltasten <, =, ©#, . Mit
der START/SET-Taste wird die Eingabe bestatigt. Bei fehlerhaf-
ter Eingabe erscheint die Meldung ,,Codefehler” und die Zah-
lenfolge ist dann zu prifen und zu korrigieren. Bei korrekter
Eingabe werden die Daten abgespeichert und im Protokoll mit
ausgedruckt. Durch Betatigen der STOP/RESET-Taste wird die
Abfrage Ubersprungen.

7 Manuelle Eingabe der
VerschweiBungsparameter

Zur manuellen Eingabe der VerschweiBungsparameter ist zu-
nachst der Fitting mit dem SchweiB3kabel zu kontaktieren. Die
manuelle Eingabe kann dann mit der Pfeil-Taste & aufgerufen
werden, und es erscheint die in Anzeige 10 wiedergegebene
Menulauswahl, 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 ElektroschweiBfittings
reprasentiert) gewahlt werden. Mit START/SET ist die Auswahl
zu bestatigen.

7.1 Manuelle Eingabe von Spannung und |

Nach der entsprechenden Auswahl im MenU der manuellen
SchweiBparametereingabe erscheint das neben stehende
Display. Mit den Pfeiltasten <, =, #t, 4 koénnen hier die
SchweiBspannung und die SchweiBzeit nach Angaben des
Fitting-Herstellers vorgewahlt und mit der START/SET-Taste
bestatigt werden. Die Anzeige ,Start ?“, die nach der Besta-
tigung mit der START/SET-Taste wieder erscheint, signalisiert
die SchweiBbereitschaft.

14 pe Bedienungsanleitung HURNER HCU 300 mini
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7.2 Eingabe Zahlenfolge

Nach der entsprechenden Auswahl im MenU der manuellen
SchweiBparametereingabe erscheint im Display ,Fittingcode
eingeben”. Die 24 Stellen des Fittingcodes, der nun manuell
einzugeben ist, sind als Asterisken ( * ) dargestellt. Die Einga-
be geschieht mit den Pfeiltasten <, =, ft, 4 und wird mit der
START/SET-Taste bestatigt und decodiert. Bei einer falschen
Eingabe erscheint die Meldung , Eingabefehler” und die Zah-
lenfolge ist zu priifen und zu korrigieren. Bei korrekter Eingabe
werden die decodierten Daten angezeigt und die Anzeige
JStart ?” zeigt die Bereitschaft 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 SchweiBBautomaten aus- und wieder einschalten.
Geschieht dies nicht, kann es zu fehlerhafter Daten-
Ubertragung kommen und die Protokolle im Schweif3-
automaten kénnen unlesbar werden.

Wichtig

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 ordnungsgemaf
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-
schirm zur Auswahl des Formats, in dem die Daten ausgegeben
werden: PDF-Datei mit Kurz- oder Langbericht oder Datei im
SchweiBBungsdatenbankformat DataWork. Mit den Pfeiltasten
© und & kann das Gewdlinschte gewahlt werden. Die Wahl
muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Die Option eines Service-Protokolls ist fir den Normalbetrieb
ohne Belang. Dieser Bericht gibt im Rahmen der computerge-

Version September 2022 Bedienungsanleitung HURNER HCU 300 mini
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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, Datums-
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 ft und ¢ aus
der Liste aller gespeicherten Kommissionen die gewl(inschte,
deren Protokolle ausgegeben werden sollen, ausgewahlt wer-
den, oder es kann durch Eingabe mit den Pfeiltasten <, =, 1,
& eines Anfangs- und Enddatums bzw. des ersten und letzten
Protokolls ein Datums- bzw. ein Protokollbereich bestimmt
werden, dessen Protokolle ausgegeben werden sollen. Durch
Drucken der START/SET-Taste wird die Ausgabe der ausgewahl-
ten 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
kommt die Abfrage ,Protokolle I6schen”. Bei Bestatigung mit
der START/SET-Taste erscheint die Sicherheitsabfrage , Proto-
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kolle wirklich l6schen”, die nochmals 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 Sie 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 der START/SET-Taste am Beginn einer Schwei-
Bung wird der Fitting-Widerstand gemessen und mit den
eingelesenen Werten des Fittingcodes verglichen. Ist die
Abweichung zwischen beiden Werten kleiner als die im
Code benannte Toleranz, beginnt der SchweiBvorgang. Ist
die Abweichung gréBer als die Toleranzvorgabe, stoppt der
SchweiBautomat mit der Meldung ,Widerstandsfehler”. Zu-
satzlich erscheint in der Anzeige der gemessene Ist-Wert fur
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 Trafo-Temperatur im SchweiBautomaten fluhrt
zum SchweiBabbruch. Der Uberwachungsschalter fur die Tem-
peratur des Transformators bricht bei einem zu hohen Tem-
peraturwert die SchweiBung ab, wenn die noch verbleibende
SchweiBzeit gréBer als 800 Sekunden ist. Im Display und im
Protokoll erscheint die Meldung , Gerat zu heiB”.

9.4 Hinweis auf Netzunterbrechung bei der letzten
SchweiBBung

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 dinnes 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 >Einstellungen  -M-
die Abfrage ,Menlcode eingeben”. Nach dem Einlesen des Protokollierung -M-
Operator-Codes erscheint das in Anzeige 13 wiedergegebene
Auswahlmend.

Anzeige 13

Unter ,Einstellungen” lassen sich die Einstellungen zum Gerat
selbst und seinem Betrieb definieren. Unter ,,Protokollierung”
werden die Rickverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausgeschaltet,
die in den SchweiBprotokollen 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-
MenUs der gewlinschte Konfigurationspunkt gewahlt. Mit der
Pfeiltaste = wird die gewahlte Konfigurationseinstellung von
.€in” auf ,aus” geschaltet und umgekehrt.

Steht bei einer Mentoption ein ,M", so kann durch Driicken
der MENU-Taste ein Untermeni aufgerufen werden.

Mit der START/SET-Taste wird die eingestellte Konfiguration
bestatigt und abgespeichert.

10.1 Erlduterungen zum Untermenii ,Einstellungen”

~SchweiBBercode prifen ein” bedeutet, dass der SchweiBer-
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code noch giiltig, 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 Uberpriaft wird.
.Speicher-Kontrolle ein” bedeutet, dass bei vollem Proto-
kollspeicher der Automat blockiert ist, bis die Protokolle

ausgedruckt oder Ubertragen werden, ,,aus”, dass er nicht

blockiert ist und das alteste Protokoll Gberschrieben 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 SchweiBercode, 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 Untermeni zum Stellen der Uhr aufge-
rufen wird (vgl. Abschn. 10.1.2).

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

~Temperatureinheit — M - " bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermen( 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 17 wiedergegebene Display.

Mit den Pfeiltasten &+ und 4 wird zwischen , Deutsch”, ,Eng-
lish”, ,,Francais” usw. gewahlt und mit der START/SET-Taste die
Auswahl bestatigt.

10.1.2 Stellen von Datum und Uhrzeit

Nach Wahl des Untermenis ,Uhr einstellen” er-
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scheint das in Anzeige 18 wiedergegebene Display.

Die Uhrzeit und das Datum kénnen unter Verwendung der
Tastatur geandert werden. Dabei werden die Abschnitte
LStunde”, ,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 19 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 18

Summer Lautstaerke

Anzeige 19

10.1.4 Wahl der Temperatureinheit und Eingabe der Inventarnummer

Die Einheit fir Temperaturangaben (Celsius oder Fahrenheit)
lasst sich in einem Untermen gleich dem fir die Sprachwahl
(vgl. Abschn. 10.1.1) wahlen. Die interne Inventarnummer des
SchweiBBautomaten bei seinem Betreiber kann ebenso wie die
Kommissionsnummer (vgl. Abschn. 6.2) eingegeben werden.

10.2 Erlduterungen zum Untermenii ,,Protokollierung”

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

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

.Zusatzdaten ein” bedeutet, dass vor jeder Schweiung 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.

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

.Etiketten drucken — M - bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Untermen(i zum Druck eines/mehrerer
Etikett(en) einer SchweiBung mit dem optionalen Etiket-
tendrucker aufgerufen wird.

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

Hinweis
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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 groBer als 290 Volt. Generator-
Ausgangsspannung herunterregeln.

11.1.5 Gerat zu heif3

Die Temperatur des Transformators ist zu hoch. Den Schwei3-
automaten ca. 1 Stunde abkihlen lassen.

11.1.6 Systemfehler

ACHTUNG!

Der SchweiBBautomat muss sofort von Netz und Fitting getrennt
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-
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stellen. Sonst den SchweiBautomaten ins Werk zur Wartung
und Uberprafung 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 SchweiBBautomaten 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 SchweifBzeit vorgewahlt. In
der Datumseinstellung wurde ein ungultiger Bereich vorge-
wahlt. Der Fehler tritt auch auf, wenn ein zu groBer Rohrdurch-
messer (> 180 mm) eingegeben oder von einem Strichcode
eingelesen (tatsachlich zu groBer Fitting oder nicht das Etikett
vom angeschlossenen Fitting) wurde.

11.1.12Protokollspeicher voll

Der Protokollspeicher ist voll. Die Schwei3protokolle ausgeben
oder die Speicherkontrolle ausschalten. Bei ausgeschalteter
Speicherkontrolle tGberschreibt ein neues Protokoll das alteste
vorhandene.

11.1.13Ausgabe abgebrochen

Wahrend des Audrucks oder der Ubertragung von Schweif3-
daten ist ein Fehler aufgetreten, der nicht behoben werden
konnte.

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 Ianger als 15 Sekunden an, wird der SchweiBvorgang
abgebrochen. Sinkt die Spannung unter 170 Volt, so wird der
SchweiBvorgang sofort abgebrochen.

11.2.2 Uberspannung

Die Eingangsspannung ist gréBer als 290 Volt. Steht der Fehler
langer als 15 Sekunden an, wird der SchweiBvorgang abge-
brochen.
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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 grof3; Fehlerquellen:
Kurzschluss im Heizwendel oder in der SchweiBleitung. Wah-
rend der Anlaufphase betréagt 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 SchweiBvorgang 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 unvollstandig. 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).
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12 Datenblatt des Produkts

Nennspannung
Frequenz

Leistung

Max. Durchm. des Fittings
Schutzklasse

Strom primar
Umgebungstemperatur
Ausgangsspannung

max. Ausgangsstrom
Protokollplatze
Ubetragungsschnittstelle

230V

50 Hz /60 Hz

2800 VA, 80 % ED
180 mm

IP54

16 A

—20°Cbis +60°C (-4°F bis + 140°F)
8V-48V

85 A

1.800 Protokolle

USB v 2.0 (480 mbit/s)

(vgl. auch die Angaben zu den Schnittstellen anfangs Ab-

schn. 6)

Messtoleranzen:
Temperatur
Spannung
Strom
Widerstand

13 Anschrift fir Wartung und Reparatur

+5%
+2 %
+2 %
+5%

HURNER SchweiBtechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Micke, Deutschland

Web: www.huerner.de

Technische Anderungen am Produkt bleiben vorbehal-

Hinweis ten.

14 Zubehor/Ersatzteile fiir das Produkt

Tel.: +49 (0)6401 9127 0
Fax: +49 (0)6401 9127 39

Mail: info@huerner.de

Anschlusskontakt 4.7 mit Gewinde (Schwei3kontakt am
SchweiBBkabel) passend fur Uponor, DURA-Pipe,

Simona, Strengweld, Plasson
Aufsteck-Adapter FF flach

passend fur Friatec

216 - 023 -430

216-010-070

Aufsteck-Adapter FF rund 4,0
passend fir Friatec, GF, agru, Wavin, Euro-Standard

Aufsteck-Adapter FF Stift

216-010-080

passend fur Friatec Friafit (Abwasser) 216 - 010 - 400
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Aufsteck-Adapter GF passend fur 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
SchweiBer-/Operatorausweis 216 - 080 - 031
Software DataWork fur 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 HCU 300 mini Welding Unit is designed exclusively for
welding plastic pipe fittings according to the electrofusion
process, up to diameter 180 mm.

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.

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.
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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 should be removed only by
| . trained, specialized staff. Unprofessional opening
will result in danger of bodily harm or for life. Feel
free to request information on our authorized ser-
vice partner in your area at the address in Sect. 13.

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

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

caution P€ 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.

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.
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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

Caution phreakers (RCD) have to be respected, and operation
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 3.2kW
d 160....d 180 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.
During the welding process no other device con-
nected to the same generator should be operated.

Important

3 Service and Repair

3.1 General

As the product is used in applications that are sensitive to
safety considerations, having it serviced and repaired only
by trained, specialized staff is highly recommended. Thus,
constantly high standards of operation quality and safety
are maintained. Feel free to request information on our
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authorized service partner in your area at the address in
Sect. 13.

For damage or defects to the product that are the
result of unprofessional service and/or repair, includ-
ing any consequential damage that may arise, we
disclaim any warranty and liability.

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 its case in a cardboard box. Its case
protects the product from humidity and environmental
agents. Whenever it is not used and to forward it, keep
the case of the product closed.

4 Principles of Operation

The HCU 300 mini allows welding electrofusion fittings
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, encoding
the data on proper welding, complies with ISO 13950, the
second code, if present, encoding the component trace-
ability data, complies with ISO 12176.

The welding control program supports certain of the ex-
tended traceability data encoded under the ISO 12176 stan-
dard, e.g., the fitting traceability code. To use this feature,
the desired data have to be enabled in the configuration
menu, at “Recording” (see Sect. 10.1).

The welding parameters can also be entered manually.

The microprocessor-controlled HCU 300 mini Welding 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.
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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 isseton 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.

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 welding unit can be configured to ask for the welder
identification code before the fitting code is entered. The
display screen then shows the appropriate message. (Later
this screen can be accessed by a quick access routine; see
Sect. 6.1.) The numeric code can be entered either by read-
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ing it from a tag with the scanner or by pressing the <, =, S5 % Welder Code wis
@, ¥ cursor keys. Whether the welder identification code KA KA KKK KKK KKK KKK K K
has to be entered and if so, when or how often, is deter-
mined in the “Settings” sub-menu of the configuration
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 downloaded.

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.

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
welded may be used. It is not acceptable to read the fitting
code tag of a fitting of a different kind if the intended
one is damaged or unreadable.

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-
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ing unit confirms this by an audible signal and displays the
decoded data on the screen (see Display 4).

9 The displayed values are the nominal welding
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.

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 Starting the Welding Process

After the fitting bar code was read, the input of
all traceability data that were enabled in the con-

figuration 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.

5.6 Welding Process

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

5.7 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.

5.8 Aborted Welding Process

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

5.9 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.

5.10 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.

5.11 Using ViewWeld to Manage Logged Welding
Reports and Print Tags

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted ver-

sion of the welding reports recorded during the welding

processes and printing it as a label tag to be affixed to the

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 0015 24.02.13 0933
(see Display 6), where the first displayed abstract is that  |y/g wmon #ST 315

of the last performed welding operation. 0058s 025.0V 1.57Q
No Error

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the Display 6
© key in the bar code input screen (see Display 2). Browsing

through the saved welding reports is then possible by press-

ing the < or = cursor keys. To print a tag of the welding

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.

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
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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
“Data Recording” (see Sect. 10) have to be entered before
the welding process. The welding unit prompts the user to
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 |*** Recording =«
ID de: Sect 52) . | t d dat b >Welder ID Code
code; see Sect. 5.2) or previously entered data can be Fotar Job No.
changed and confirmed or confirmed without changes Additional Data
(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 Numberi|z.ic: sob 1.

The commission number input screen is shown by the unit | sxxssssxnsmssnnnnresnx
before welding or accessed by the user in the quick access R

screen (Display 7). It can be entered by pressing the <, =, Display 8
@, ¥ cursor keys or by reading it from a bar code using

the scanner. The maximum length is 32 characters. Confirm

your input by pressing the START/SET key. The job number

will be saved to memory and will appear in the downloaded

welding report.

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 addi-
tional data. This input can be entered either using the <,
=, ¥, ¥ cursor keys or by reading from a bar code using

the scanner. 1. Additional Data

KAk kkkrhkhkk A rhkhkdkkxrkk*x

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.

Display 9

see fit. For instance, you can put into these fields

9 You are free to define any additional data you
information on pipe length, ditch depth, or com-

Info
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ments that help with welded joint traceability.

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 <, =, ©t, & cursor keys. 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 en-
tered 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.

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 10, provided
manual input is enabled in the configuration menu (see
Sect. 10.1). In other words, the manual parameter input >Enter Voltage/Time
replaces reading the bar code of the fitting with a scanner. Enter Fitting Code

Display 10

** MANUAL INPUT **

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.

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 <, =, 1, ¥ cursor keys to set the welding
voltage and the welding time, according to the fitting
manufacturer’s instructions, then press the START/SET key  |voltage/Time

to confirm your input. The “Start ?” message displayed U 40 U te 1000 s
after the confirmation by START/SET indicates that the unit .

is ready for welding.

Display 11

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
(*).Usethe <, =, 1, ¥ to enter the code and press START/
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SET to confirm your input 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 * Select File Type *
. . DataWork File
Connecting the storage media causes the the screen to >PDF Abstract
appear in which the format of the output file with the PDF Ext'd Report
welding reports can be selected: a PDF file with an ab- Display 12

stracted or extended version of the report or the format
of the welding data management application DataWork.
Using the &t and ¥ arrow keys, select the file type you need
and confirm your selection by pressing the START/SET key.

The Service Report option is not important for normal opera-

tion. Inthe scope of computer-assisted unit service, thisreport
lists the eventsrelated to the maintenance of the welding unit.
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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.

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 com-
missions currently in system memory the desired one, of
which the reports should be downloaded, the <, =, ©t, §
cursor keys can be used 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 stor-
age 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.

If the welding unit recognizes a problem that
cannot be cleared while the data transfer is in
progress, it does not resume the process and dis-

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

Info

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-
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.
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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

SCHWEISSTECHN IK =—

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.

9.3 Overheating Switch

The welding process aborts if the temperature of the
transformer in the welding unit is too high. The overheat-
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ing circuit breaker for the transformer stops the welding
if the temperature reading 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
in Display 13 shows.

At “Settings,” the parameters related to the welding unit  |>3¢ttings
. . . . Recording -M-
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. Display 13
The desired sub-menu is selected using the #+ and ¢ arrow

keys. Then to access that sub-menu, press the MENU key.

In both parts of the configuration menu, use the ©+ and
U 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

“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.
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“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 16
appears.

Use the arrow keys t and ¥ to select one of the options,
“Deutsch,” “English,” “Francais,” etc. and confirm by press-
ing the START/SET key.

10.1.2 Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 17 appears.
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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 19 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 18

Buzzer Volume

€ o=os=ss 20--=----- >
Display 19

10.1.4 Selecting the Temperature Unit and Entering the Inventory

Number

The unit of temperature values (Centigrade or Fahrenheit)
can be selected in a sub-menu similar to the language
selection (see Sect. 10.1.1). The internal identifier of the
welding unitin its owner’s inventory can be entered in the
same way as the commission number (see Sect. 6.2).

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.

“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.

“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.

9 All data can also be read from a bar code with the

==V’ scanner, provided such a bar code is available.
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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 transformer temperature is too hot. Let the welding
unit cool down for about 1 hour.

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
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.
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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. This error is also
shown when too large a fitting diameter (> 180 mm) was
entered or read from a bar code (fitting actually too large
or label tag of another fitting, not of the connected one).

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.

11.2 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.
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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
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).
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12 Technical Specifications

Nominal Voltage 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Power 2800 VA, 80% duty cy.
Max. Diametre of Fitting 180 mm
Protection Index IP 54
Primary Current 16 A
Ambient Temperature —-20°C to +60 °C (-4°F to
+ 140°F)
Output Voltage 8V-48V
Max. Output Current 85 A
Memory for Welding Reports 1,800 reports
Data Interface Port USB v 2.0 (480 mbit/s)
(see also the information on the data ports in Sect. 6)
Tolerances:
Temperature +5%
Voltage +2 %
Current +2 %
Resistance +5%

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
the product without prior notice.

Info

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
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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 Introduccion

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

La maquina de electrofusion HCU 300 mini esta disefada
en exclusiva para soldar accesorios para tuberias plasticas de
didametro max. 180 mm, segun la normativa del proceso de
electrofusion.

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

SCHWEISSTECHN IK =—

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
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
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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 deberia ser retirada solo
por personal entrenado y especializado. La apertura

Atencion INadecuada pone en peligro la salud y la vida. Pon-
gase en contacto con nosotros por la direccion en el
capit. 13 parasaber quién esta nuestro socio de servicio
autorizado en su zona.

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 conduccién:
Moins de 20 m : 1,5 mm? (2,5 mm?2 conseillé) ; type HO7RN-F
Plusde20 m: 2,5 mm? (4,0 mm2 conseillé); typeHO7RN-F

! Cuando se alarga el cable, tiene que estar siempre
completamente desenrollado y colocado en la posicion

Vorsicht .
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 dafo 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
acorde con las condiciones de trabajo. En caso de existir da-
fnos, deben ser reparados y revisados por un servicio técnico
aprobado por el fabricante.
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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
gue 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 max.
16 A (fusible de fusién lenta). El producto se debe proteger
de la lluvia y la humedad.

2.9.2 Alimentacion con un grupo electrégeno

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

Potencia nominal de salida del generador monofasico, 220 - 240
V, 50/60 Hz:
d 20....d 160 3,2 kW
d 160 ...d 180 4 kW regulado mecanicamente
5 kW regulado electrénicamente

Primero se pone en marcha el generador y después se conec-
ta la maquina. Se debe alcanzar el voltaje en ralenti de 240
voltios. Para apagar el generador, primero se debe apagary
desconectar la maquina.

La potencia de salida del generador se disminuye
@ aproximadamente un 10% cada 1.000 m de altura. Du-
Importante rante 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,
se recomienda mucho hacer mantenerlo o repararlo solo por
personal entrenado y especializado. De esta manera se man-
tienen constantemente altos estandares de seguridad y servicio
cualificado. Péngase en contacto con nosotros por la direccion
en el capit. 13 para saber quién esta nuestro socio de servicio
autorizado en su zona.

Los dainos y vicios del producto surgidos por causa de
mantenimiento y/o reparo inadecuados, incluido cual-
quier dano posterior eventual, nos eximen de cualquier
responsabilidad o garantia y reclamaciones.

Al ser revisado / reparado el producto se actualiza segun las
especificaciones técnicas en el momento de la revisién 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 maguina HCU 300 mini permite la soldadura de accesorios
de electrofusiéon que llevan un cédigo de barras. Cada accesorio
lleva una etiqueta donde se indica uno o dos cdédigos de barras.
La estructura de este codigo esta estandarizada internacional-
mente. El primer c6digo contiene la informacion de la propia
unién segun la Normativa ISO 13950, el segundo cédigo, si
existe, contiene la informacion adicional de trazabilidad segun
la Normativa ISO 12176.

El programa de control de soldadura aporta la posibilidad de
incluir algunos de los datos de trazabilidad segun la Normativa
ISO 12176 como por ejemplo el cédigos de trazabilidad del
accesorio. Para poder utilizar esta opcion, debe ser habilitada
en el menu “Guardando” (ver punto 10.2.).
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Los parametros de soldadura también pueden introducirse ma-

nualmente. El microprocesador de la maquina HCU 300 mini:

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:

iATENCION en caso de errores del sistema!
) . Sidurante el testado automatico realizado por la ma-
. guina 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-

Atencioén
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tamente tanto de alimentacién como del accesorio y :

. . . . L. ** Codigo soldador *
se debe enviar al fabricante / Servicio Técnico para su Kk kK KKK K R K KKk
reparacion.

5.2 Introduccion del cédigo ID del operario Pantalla 3

La maquina puede ser configurada de tal manera que siempre
pregunte antes por el cédigo ID de operario y luego por el cédi-
go del accesorio. Entonces el mensaje util aparece en pantalla.
(Luego este paso puede ser configurado segun punto 6.1 para
su rapido acceso). El codigo numérico puede ser introducido
también desde un codigo de barras utilizando el escaner o con
las teclas <, =, ¥, 4. La obligacion o no de introduccién del
codigo ID del operario y la frecuencia de la introduccién del
codigo se configura en el menu “Ajustes” (ver punto 10.1).

Cuando el cédigo del operario es introducido mediante la lec-
tura del codigo de barras con el escaner, el sonido producido
confirma la lectura, el cédigo aparece en la pantalla y pasa al
siguiente paso. Cuando el codigo es introducido manualmen-
te hay que confirmarlo presionando el botén 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 codigo es correcto, sera grabado
en el sistema y aparecerd 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 introduccion del codigo
del operario, los mensajes no apareceran.

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 incorrectay
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 dafiados.

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 codigo de barras de soldadura de la eti-
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gueta adhesiva sobre el accesorio. Esta prohibido leer el codigo
de la otra etiqueta del accesorio o de una del accesorio de otro
tipo si el codigo del accesorio a soldar estd dafado o ilegible.

Lea el cédigo de barras colocando el escaner delante de este a o
. . , . . . , , 1C107¢
una distancia de unos 5 a 10 cm, la linea roja indicara el area Temp.: 20°C

de lectura. Después pulse el botén de lectura. Si los datos estan HST 180mm 26s
leidos correctamente la maquina lo confirmara con una seial SAT £0.00v0.800
acustica y estos datos apareceran en la pantalla (Pantalla 4). 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
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-
t0 9.2). Solo cuando empieza el proceso de soldadura
se muestra la informacién actual después de medicién
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 Comienzo del proceso de soldadura

Después de leer el codigo de barras el sistema requiere
la introduccién de toda la informacién de trazabilidad
habilitada en el menu “Ajustes” (ver Punto 10.2.).

Info

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.

Tpo real : 56sec

Al presionar la tecla START/SET aparecera el mensaje de confir- 755 nonin: 90sec

macion “Tubo acondicionado?” que requiere confirmacion pre-

sionando otra vez la tecla START/SET para empezar el proceso.  |[22-00V 1.570 22.294

Pantalla 5
5.6 Proceso de soldadura

El proceso de soldadura es monitorizado en todo momento
segun los parametros contenidos en el cédigo del accesorio.
El voltaje, resistencia y corriente estan indicados en la ultima
linea del mensaje que aparece en pantalla.

5.7 Fin del proceso de soldadura

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

5.8 Interrupcion de la soldadura

En caso de una soldadura fallida aparecera un mensaje de texto
en la pantalla y se oye la sefal acustica continua. El error se
debe confirmar presionando la tecla STOP/RESET.

5.9 Tiempo de enfriamiento

Se debe respetar el tiempo de enfriamiento segun indicado
por el fabricante de accesorio de electrofusién. 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 botén STOP/RESET. De todas formas, se debe de tomar en
consideracion que durante este tiempo la soldadura esta to-
davia caliente y no puede ser sujeta a ninguna manipulacion
exterior. Si el c6digo del accesorio no contiene la informacién
del tiempo de enfriamiento, ésta no aparece en pantalla.

5.10 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.

5.11 Utilizacion de ViewWeld para ver los informes de
soldaduras realizadas y la impresion de etiquetas

La funcién ViewWeld ofrece la posibilidad de ver un informe
corto de la soldadura realizada e imprimirlo en una etiqueta

0015 24.02.13 09:33
M/B MON HST 315

para identificar la soldadura mediante una impresora dispo- 0058s 025.0V 1.570
nible como accesorio opcional. Se muestra el numero del re- Soldadura OK
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.

6 Informacion adicional en el informe de la
soldadura

Cada registro guardado en la memoria del sistema puede ser
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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
configuraciéon, como “Guardando” (ver punto 10) deben ser
introducidos antes de empezar el proceso de soldadura. La
maquina requiere la introduccién de esta informacién antes o
después del codigo del accesorio (Pantalla 2). Dependiendo de ¥r¥x¥ Guardando *x¥x
. . . . . , - >Codigo soldador

los datos introducidos, sean los obligatorios (por ej. el codigo Num. obra

del soldador, punto 5.2) o los datos introducidos anteriormente Datos adicionales
pueden ser editados o confirmados sin editar (por ej. el nUmero Pantalla 7

de obra, punto 6.2).

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

6.2 Introduccion o edicion del niumero de {+*+ yunero obra #+++
El paso de la introduccién del numero de obra es anterior a KKK KKK KKK KKK KK K K Kk
la soldadura, también se accede a él en el menu rapido (Pan- R

talla 7). Puede introducirse tanto mediante con las teclas de Pantalla 8
flecha <, =, #t, & como leyendo el cédigo de barras con el

escaner. Se pueden introducir maximo 32 caracteres. Se con-

firma presionando la tecla START/SET. El nUmero de obra se

graba en la memoriay se indica en el informe de la soldadura

correspondiente.

6.3 Introduccion o edicion de los datos adicionales

La opcién de la introduccién de datos adicionales aparece an-
tes de empezar el ciclo de soldadura, en la pantalla aparece la
opciéon primero de introducir la primera informacién adicional
y después la segunda. Puede introducirse mediante las teclas
de flecha <, =, 1, ¥ o utilizando el escaner.

Datos adicionales 1
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.

KAk kkkrhkhkk A rhkhkdkkxrkk*x

Pantalla 9

segun el deseo del usuario. Por ejemplo podria utilizar

Se puede introducir cualquier informacién adicional
0 esta opcion para indicar la longitud de la tuberia, la

Info

Versién de Septiembre de 2022 Manual de instrucciones HURNER HCU 300 mini es 13



HURNER HORNER schugisitagholk S

35325 Miucke, Alemania

—— SCHWEISSTECHNIK

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 “Coédigo
accesorio”. Se refiere al cédigo de trazabilidad del accesorio
o el segundo codigo indicado en el propio accesorio.

Este codigo se introduce tanto con ayuda del escaner como
manualmente con las teclas de flecha <, =, #t, 8. Presione la
tecla START/SET para confirmar. Si el cédigo introducido no
es correcto aparece un mensaje de “Error Codigo”, revise la
serie de numeros y corrija donde sea requerido. Si el cédigo
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.

7 Introduccion manual de los parametros de
soldadura

** Entrada manual **

Para poder introducir los parametros de la soldadura manual- SEntrar Tens./Tiempo
mente primero debe conectar el accesorio a la maquina. Para Entrar Cod.Accesor.
acceder a la pantalla que da opcién a la introduccion manual pantalla 10
de datos presione la tecla ¥ del cursor. Aparecera la pantalla

como en la Pantalla 10, dicha opcién previamente habilitada en

el menu configuraciones (punto 10.1.). La introduccién manual

reemplace la lectura del codigo de barras mediante escaner.

Utilizando las teclas del cursor &+ y { puede elegir “Entrar
Tension/Tiempo” o “Entrar Cédigo Accesorio”. Confirme su

Tension/Tiempo
seleccion presionando la tecla START/SET.

U= 40 V t= 1000 s
7.1 Introduccion manual de voltaje y tiempoue -

soldadura

Si esta opcién esta habilitada anteriormente aparece la pan-
talla como en la Pantalla 11. Utilice las teclas de flecha <, =,
{, ¥ paraindicar el voltaje y el tiempo de soldadura a realizar
segun las instrucciones del fabricante del accesorio y luego pre-
sione la tecla START/SET para confirmar los datos introducidos.
Aparecera el mensaje “Inicio?” indicando que la maquina esta
lista para soldar.
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7.2 Introduccion de serie de numeros

Si estd opcion 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 las teclas de flecha <, =, 1, { para
introducir el codigo y luego pulse START/SET para confirmar.
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.

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 transmisién
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-

Importante

mente. En este caso si borra todos los informes guar- Sele}ClC- tipo arclﬁivo
. . . Archivo DataWor
dados en la memoria los datos se pierden sin poder | o - o C o0

ser restaurados. PDF extendido

.. . Pantalla 12
8.1 Eleccion del formato de archivos

Al conectar una memoria USB portatil la maquina le pregun-
tard en qué formato desea descargar los archivos de informes
de soldaduras. Puede elegir entre formato PDF en opcién de
informe breve o detallado o el formato DataWork del soft-
ware especifico de manejo de estos datos. Utilice las teclas del
cursor 1t y 4 para hacer su seleccién y confirme utilizando la
tecla START/SET.

La opcion del informe Servicio Técnico no es importante para
el funcionamiento normal de la maquina. Es un listado de los
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eventos relacionados con el mantenimiento de la maquinay
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, descargara todos los informes/protocolos de las
soldaduras de la memoria del sistema en el formato previa-
mente elegido.

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 opcion 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 nimero de obra deseado de los informes a descargar o
puede utilizar las teclas de flecha <, =, 4, & para introducir
desde que fecha y hasta que fecha o el nUmero del primery
del ultimo protocolo que definen el rango de fechas o de in-
formes 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 transmisién
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-

Hinweis

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.
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8.6 Dejar grabados los datos en la memoria

Al desconectar la memoria USB portatil del puerto USB de la
maguina 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.

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 informaciény

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 version del
software, nimero de serie de la maquina, la fecha de la si-
guiente revisién anual y la cantidad de informes/protocolos de
soldadura disponibles para su almacenamiento en la memoria
interna. Para salir 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 esta 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 dafiados. En
este caso revise los terminales de soldadura y en caso de estar
dafados deben ser reemplazados.
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9.3 Interruptor de sobrecalentamiento

El proceso de soldadura serd abortado en el caso de que el
transformador de la maquina alcance la temperatura dema-
siado alta. El interruptor del transformador salta y para el
proceso de soldadura si la temperatura es demasiado alta y el
tiempo restante para finalizar el proceso esta por encima de
800 segundos. En la pantalla y en el informe correspondiente
aparece el mensaje “Unidad sobrecalentada”.

9.4 Indicacion de fallo de alimentacion en la ultima
soldadura realizada

El mensaje “Interupcion alimentacién ultima soldadura” Indica
gue la ultima soldadura realizada fue abortada por un fallo
de alimentacién. El motivo del fallo puede ser un generador
demasiado débil, cable de extension 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 >Ajustes -M-
“Entrar codigo menu”. Después de leer el codigo de la tarjeta Guardando -M-
del operario aparece el menu de la Pantalla 13:

N ” z 7 Pantalla 13
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-menu 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 4 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 boton START/SET para confirmar la configuracién
realizada y guardarla en el sistema.

10.1 Entender el sub-menu “Ajustes”

“Verificacion cédigo soldador On” significa que el cédigo ID
de operario utilizado tiene que estar vigente y no caducado
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(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
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 17.

Utilice las teclas del cursor ©+ y & para elegir el idioma y pre-
sione START/SET para confirmar.
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Entrada manual On
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10.1.2 Ajustar el reloj T T—
Al entrar en el sub-menu “Fecha/hora” aparece el sub-menu

21.06.13 14:28
Pantalla 18.

. . Pantalla 18
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 botén START/
SET para confirmacion. Volumen sonido

10.1.3 Ajustes del volumen de la bocina

Al entrar en el sub-menu “Volumen sonido” aparece el sub- Pantalla 19
menu Pantalla 19. También se escucha la sefial acUstica. Utilice

las teclas del cursor <y = (de 0 a 100) para ajustar el volumen

a la intensidad deseada y confirme su seleccion pulsando la

tecla START/SET.

10.1.4 Seleccionar la unidad de temperatura y introducir el nimero

de inventario

La unidad de temperatura (Celsius o Fahrenheit) se elije en
un menu que esta analogo a la seleccion del idioma (v. punto
10.1.1). El nUmero interno de la maquina identificAndola se-
gun el inventario de su propietario puede introducirse como
se introduce el nUmero de obra (v. punto 6.2).

10.2 Entender el sub-menu “Guardando”

“Cdédigo soldador On” significa que se debe introducir el c6-
digo del operario/soldador segun las configuraciones de

u H TP H m., u " H H Guardando
_Opuone_s,codlgo,so_ldador ; "Off”, que es imposible la Codigo soldador On
introduccion del cédigo. >Num. obra On
“Numero de obra On” significa que el nUmero de obra se debe Dat.adicionales On
introducir o confirmar antes de cada nueva soldadura; Pantalla 20

“Off”, que al usuario no le serd requerido este nimero.

“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.

“Cédigo accesorio On” significa que el segundo cédigo lla-
mado codigo de trazabilidad del accesorio debe ser intro-
ducido en cada soldadura; “Off”, que no sera posible esta
introducccion.

“Empresa instaladora On" significa que la empresa instaladora
tiene que ser indicada antes de cada soldadura; “Off”, que
no es posible esta introduccién.

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

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 del transformador es demasiado alta. Deje la
maguina a enfriarse durante al menos 1 hora.

11.1.6 Error de sistema

{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.
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 estda danado
o defectuoso.
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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 cédigo introducido es incorrecto. En caso de introduccion
de datos manual, no se ha introducido el tiempo de soldadu-
ra. Se ha seleccionado un valor incorrecto en la configuracién
de fecha. El error aparece también en el caso de un diametro
demasiado grande del accesorio (> 180 mm), introducido
manualmente o leido con el escaner de un cédigo de barras
(accesorio de verdad demasiado grande o etiqueta de otro
accesorio en vez de la del accesorio conectado).

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 opcion deshabilitada
el nuevo informe se sobreescribe sobre el informe con el nu-
mero mas antiguo.

11.1.13Descarga cancelada

Durante la transmisiéon o impresion de informes ha ocurrido
un error no identificado.

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 estd 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.
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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 esta 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/reparacion.

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
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.).
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12 Especificaciones técnicas

Voltaje nominal 230V

Frecuencia 50 Hz /60 Hz

Potencia 2800 VA, 80 % de ciclo

Diametro méx. del accesorio180 mm

index de proteccién IP54

Corriente primaria 16 A

Temperatura ambiente —20°C hasta +60°C (-4°F hasta
+ 140°F)

Voltaje de salida 8V-48V

Corriente max. de salida 85 A

Memoria para informes 1 800 protocolos de soldadura

Puerto de transmision de datos USB v 2.0 (480 mbit/s)
(ver también las indicaciones de inicio al punto 6)

Tolerancias de medida:

Temperatura +5%
Voltaje +2%
Corriente +2 %
Resistencia +5%

13 Contacto Servicio Técnico y reparacion
HURNER Schweisstechnik

Nieder-Ohmener Str. 26 Tel.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Micke, Alemania Fax: +49 (0)6401 9127 39
Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de

0 Nos reservamos el derecho de modificaciéon de espe-
cificaciones técnicas del producto sin previo aviso.

Info

14 Accesorios/Recambios del producto

Terminal de conexién 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.
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
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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 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 HCU 300 minisert exclusivement a |'élec-
trosoudage par fusion des manchons de tuyauterie en plastique
destinés a cette méthode, d'un diamétre maximal de 180 mm.

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 étre 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

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.

2.2 Mauvais usage des cables d'alimentation et de
soudage

Ne jamais porter le produit suspendu au cable ; ne pas débran-
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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 pieces 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 lI'appareil

L'appareil ne devrait étre ouvert que par des spécia-
! listes initiés. L'ouverture non professionnelle provoque
Attention d€s dangers de blessures et de mort. N'hésitez pas a
nous demander, a I'adresse donnée a la section 13, qui
est notre partenaire de service autorisé pres de chez

vous.

2.6 Rallonges pour utilisation a I'extérieur

Utiliser uniquement des rallonges prévues a cet effet et signa-
lées comme telles, dont le conducteur présente I'une des sec-
tions suivantes:
Moins de 20 m : 1,5 mm? (2,5 mm?2 conseillé) ; type HO7RN-F
Plusde20 m: 2,5 mm? (4,0 mm?2 conseillé); typeHO7RN-F

| . Toujours dévider complétement la rallonge et

’ I
Attention | aIIonger avant | 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 de I'appareil, faire appel, de préférence,
a un atelier agréé pour faire réparer ou remplacer les piéces
en question.
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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.

) . Lalimentation en chantier par distributeur de courant

se fera dans le respect des réglements sur le mon-

Attention t3ge des disjoncteurs différentiels ; sans un tel, il est
défendu 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 180 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

Important d’environ 10% par 1000 m d’altitude. Pendant le sou-
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dage, il est préférable qu’aucun autre appareil ne soit
branché sur le méme groupe électrogéne.

3 Entretien et remise en état

3.1 Généralités

Comme le produit est utilisé dans un domaine qui reléve de
considérations de sécurité particulieres, il est vivement conseillé
gue toute intervention d’entretien ou de remise en état soit
confiée a du personnel spécialisé initié. C'est ainsi qu’un niveau
élevé de qualité et de sécurité est constamment garanti pour
I'appareil. N'hésitez pas a nous demander, a I'adresse donnée
a la section 13, qui est notre partenaire de service autorisé
pres de chez vous.

Des dégradations ou vices du produit qui seraient la
conséquence de l'entretien et/ou de la remise en état
non professionnels, y compris d’éventuels dommages
indirects qui surviendraient, n'ouvrent pas droit a au-
cune garantie ni responsabilité assumée par nous.

A la révision du produit, son état fonctionel est mis & niveau
afin qu'il reflete 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 contréle de la
sécurité électrique seront impérativement respectées.

3.2 Transport, Conservation, Livraison

Le produit vous est livré dans sa mallette dans un carton. Sa
mallette protége le produit des effets de I'"humidité et des
agression externes. Lorsqu’il n'est pas utilisé et pour son expé-
dition, garder la mallette bien fermée.

4 Principe de fonctionnement

Le HCU 300 mini permet le soudage thermoplastique par élec-
trofusion des manchons destinés a cette méthode et pourvus
de code-barres. Chaque manchon a un autocollant avec un ou
deux codes. La conception des codes est régie par des normes
internationales. Le premier, pour les paramétres de I'assem-
blage, respecte la norme ISO 13950 ; le second, si présent, pour
la tracabilité des pieces, respecte la norme ISO 12176.
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Le logiciel de commande du poste permet certaines des don-
nées de tracabilité supplémentaires prévues par la norme ISO
12176, par exemple, le code de tracabilité du raccord électro-
soudable. Pour en profiter, il faut activer les données souhai-
tées au Menu des réglages, sous « Documentation » (voir la
section 10.1).

On peut aussi saisir manuellement les parameétres de soudage.

Commandé par un micro-processeur, le HCU 300 mini

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)

e 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

* 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 l'interrupteur principal. L'écran ci-contre s'affiche.
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SAISIE CODE RACCORD
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L'appareil affiche ensuite I'Ecran 2. S CODE SOUDEUR ##+

*khkhkkkxkkkkhkkkxkxkkkkkxk*x*k
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 Ecran 3
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.

5.2 Saisie du code de soudeur

Le poste de soudage peut étre configuré de telle maniere que
la saisie du code de soudeur est obligatoire avant la saisie du
code-barres qui accompagne le le raccord électrosoudable.
L'écran affiche alors la demande correspondante. (Le méme
écran est accessible plus tard par un accés 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 des touches <,
=, ©, . 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).

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 téléchargés.

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.

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 ».
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5.4 Saisie du code de raccord avec un scanneur a main

La saisie doit se faire impérativement a partir de I'étiquette
autocollante avec le code-barres qui est apposée au manchon
relié au poste de soudage. Il est défendu de saisir, pour com-
penser une étiquette illisible, le code-barres d’un manchon de
type différent.

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).

L'affichage comprend les parameétres de soudage
théoriques encodés par le code du raccord ou calculés
a partir d'eux. En plus, I'affichage se fait avant que la
résistance réelle du raccord électrosoudable soit rele-
vée. Il est ainsi possible que malgré une valeur d’ohms
correcte, une erreur de résistance soit encore détectée
(cf. alasection 9.2). C'est seulement a partir du début
de la procédure de soudage que les parameétres réels
s'affichent.

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 Début du soudage

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

5.6 Procédure de soudage
A tout moment, |’appareil surveille le soudage selon les para-
meétres définis par le code-barres du manchon. La tension, la
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résistance et le courant de soudage sont affichés a la derniére
ligne.

5.7 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.

5.8 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 un
signal sonore continu. Pour valider le message signalant un
probléme, appuyer sur la touche STOP/RESET.

5.9 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.

5.10 Retour au début de la saisie

Apres 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 0015 24.02.13 09:33

des paramétres de soudage. M/B MON HST 315
0058s 025.0V 1.570Q

PAS D'ERREUR
5.11 Gestion des rapports de soudage enregistres et ;...

impression d'étiquettes avec ViewWeld

La fonctionnalité ViewWeld permet la consultation d’un résu-
mé des rapports de soudage enregistrés pendant les procédures
de soudage et I'impression de celui-la sous forme d’étiquette
pour I'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 paramétres du soudage
et une évaluation du soudage/de la soudure (cf. I'Ecran 6), et
ce d’abord pour le dernier soudage préalablement réalisé.

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

12 R Manuel utilisateur HURNER HCU 300 mini Version Septembre 2022



haen Sausiastechnik S HURNER

35325 Mucke, Allemagne

SCHWEISSTECHN IK =—

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.

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 l'usager oo

peut décider, dans le menu de configuration, de saisir ou ne >CODE SOUDEUR

pas saisir. No COMMISSION
DONNEES SUP.

Ecran 7

6.1 Saisie des données de tracabilité prédéfinies et
personnalisables

Toutes les données de tracabilité activées au menu des ré-

glages, sous « Documentation », (voir a la section 10) doivent

étre rentrées avant le soudage. Le poste de soudage demande

leur saisie soit avant, soit apres celle du code-barres du rac-

cord (cf. I'Ecran 2). En fonction de la donnée en question, soit No COMMISSION

elle doit étre rentrée chaque fois qu'on y accéde (le codede |, . . . . ..
soudeur par exemple ; voir a la section 5.2), soit une informa- KRR KK K R

tion rentrée préalablement peut étre modifiée, puis validée
ou validée telle quelle (le numéro de commission ; voir aux
sections 6.2).

Ecran 8

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

L'écran permettant la saisie du numéro de commission est affi-
ché par le poste avant le soudage ou par l'usager, en passant
par I'accés rapide (Ecran 7). La saisie alphanumérique peut se
faire a I'aide des touches de défilement <, =, t, & ou a partir
d’'un code-barres a |'aide du scanneur. La longueur maximale
du numéro est de 32 caractéres. Valider en appuyant sur la SR S A
touche START/SET. Le numéro de commission est enregistré et
figurera dans le rapport de soudage. Ecran 9

DONNEES SUPPL. 1

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
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peut se faire a I'aide des touches de défilement <, =, 1, ¥ ou
a partir d'un code-barres a I'aide du scanneur.

Pour la premiere 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.

6.4 Saisie du code de tracabilité du raccord

Si cette donnée a été activée au menu des réglages de |'appa-
reil, il demande apres 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 de défilement <, =, #t, {. Appuyer

** SAISIE MANUELLE**

sur la touche START/SET pour enregistrer I'information. Si >SAISIE TENS.-TPS
une saisie erronée s’'est produite, le message « Erreur code » SAISIE CODE RACCORD
s'affiche ; il faut alors vérifier et corriger la suite numérique Ecran 10

rentrée. Si le code saisi est correct, il sera enregistré en mémoire
et reproduit sur les rapports imprimés. La touche STOP/RESET
sert a annuler la saisie.

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 l'aide du cable de soudage. La saisie manuelle peut
ensuite étre lancée par une action sur ¥ ; un menu semblable
a I'Ecran 10 s'affiche, a condition que la saise manuelle soit
activée au menu des réglages (cf. a lasection 10.1). En d'autres U= 40 V t= 1000 s
termes, la saisie manuelle se fait en lieu et place de la lecture
du code-barres (voir aux sections 5.3 et 5.4). Ecran 11

TENSION/TEMPS

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.
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7.1 Saisie manuelle du temps et de la tension de
soudage

Aprés la sélection correspondante dans le menu de la saisie
manuelle des paramétres, un écran semblable & I’'Ecran 11
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 touches de défile-
ment <, =, {1, § et valider ensuite en appuyant sur START/SET.
Apres cette validation, I'appareil affiche « Prét ? », signalant
qgu'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-
nuelle des parametres, |'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 al'aide des touches de défilement <, =, &, §. 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. Apres la saisie correcte, les
données décodées s'affichent et le message « Prét ? » signale
que l'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)

Les deux ports d'interface sont conforme a la spécification USB
version 2.0 (c'est-a-dire taux de transmission maximal de 480
mégabits par seconde).

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 SELECT. TYPE FICHIER
une clé USB, attendre systématiquement le message FICHIER DATAWORK

« Sortie terminée » qui s'affiche a I'écran du produit, >§i§§8§$ igg ggf}ng
avant de débrancher la clé USB. Si la connexion est

coupée prématurément, le poste de soudage risque Anzeige 12
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-

Important
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primer, ils seraient perdus irrémédiablement sans étre
sauvegardés ailleurs.

8.1 Choix du type de fichier

Quand le cable de la mémoire USB est branché sur le poste de
soudage, un écran s'affiche qui permet de sélectionner le for-
mat des rapports qui seront sortis : fichier PDF avec un rapport
résumé ou développé ou fichier au format du gestionnaire
de données de soudage DataWork. Les touches fleches {t et
U servent a choisir ce qui est souhaité, choix a valider par la
touche START/SET.

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

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

8.3 Sortie d'un numéro de commission, plage de
dates ou de rapports

Apres le choix du type de fichier souhaité, I'écran suivant pro-
pose les options « Par numéro de commission », « Par plage de
dates » et « Par plage de rapports ». En fonction de la sélection,
a l'aide des touches + et ¥, on peut sélectionner, parmi les
commissions actuellement en mémoire, celle dont les rapports
doivent étre sortis, ou, a I'aide des touches de défilement <,
=, 1, &, 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 sor-
tis. 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 probleme résolu, le transfert continue
automatiquement.
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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
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? » Apres 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.

SCHWEISSTECHN IK =—

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

9.4 Indication d'une coupure de secteur au dernier

soudage >REGLAGES -M-
DOCUMENTATION  -M-

L'indication « Coupure secteur dernier soudage » s'affiche
lorsque la procédure de soudage précédente a été interrom- i
pue en raison d'une coupure de |'alimentation électrique. Les Ecran 13
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 apres lecture du
badge d’'usager. Une action sur la touche MENU affiche le
message « Rentrer code menu » a I'écran. Apres que celui-ci
a été lu par le scanneur sur le badge de |'opérateur, le menu
reproduit a I'Ecran 13 s'affiche.

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 {. Puis,
pour accéder au sous-menu en question, appuyer sur la touche
MENU.
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Dans les deux parties du menu des réglages, un réglage de
configuration peut étre sélectionné avec les touches 1+ et .
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.

10.1 Légende du sous-menu « Réglages »

« 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-
qué 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 » : |'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 premiére soudure apres la mise
sous tension du poste ou a la premiére soudure d'une
nouvelle date/journée.

« Langue M » : |'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 » : I'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 »: I'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’éti-
quettes a imprimer automatiquement apres une procédure
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>VERIF.C.SOUDEUR NON
CONTR. MEMOIRE OUI
SAISIE MANUELLE OUI

Ecran 14
** MENU REGLAGES **
OPT. C. SOUDEUR -M-
>LANGUE -M-
DATE/HEURE -M-
Ecran 15

** MENU REGLAGES **
VOLUME SIGNAL -M-
>UNITE TEMPERAT. -M-
No D'INVENTAIRE -M-

Ecran 16
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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 17.

Les touches fleches 1 et § permettent de sélectionner une des
options « Deutsch », « English », « Francais » etc., sélection a

valider par la touche START/SET.

* k k k% % LANGUE * Kk % k% %
>Deutsch

10.1.2 Réglage de I'horloge

La sélection de I'option « Régler horloge » entraine I'affichage
de I'Ecran 18.

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.

10.1.3 Réglage du volume du signal sonore

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage
de I'Ecran 19. 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.

English
Francais
Ecran 17
DATE/HEURE
21.06.13 14:28
Ecran 18
VOLUME SIGNAL
 o===s=s 20--=------ >
Ecran 19

10.1.4 Choix de l'unité de température et saisie du nur
d'inventaire

DOCUMENTATION

CODE SOUDEUR OUI
>No COMMISSION oUI
DONNEES SUPPL. OUI

L'unité de température (Celsius ou Fahrenheit) se choisit dans
un sous-menu analogue au choix de la langue (cf. la section
10.1.1). Le numéro interne du poste a l'inventaire de son
exploitant peut étre rentré de facon analogue au numéro de
commission (cf. la section 6.2).

Ecran 20

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
confirmer le numéro de commission avant chaque sou-
dage; « non » : il est impossible de le faire.

« Données supplémentaires oui » : il est obligatoire de saisir
ou de confirmer les données supplémentaires avant chaque
soudage ; « non » : il est impossible de le faire.

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

« Société installatrice oui » : il est obligatoire de renseigner la
société qui réalise les travaux ; « non » : il n'est pas possible
de le faire.

« 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.

0 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 électrogene.

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 transformateur présente une température excessive ; laisser
se refroidir le poste de soudage pendant 1 heure environ.

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
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.
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11.1.7 Erreur température ambiante

La température ambiante relevée par I'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.Cette erreur s'affiche également
lorsque le diameétre du raccord électrosoudable est trop grand
(> 180 mm), soit apres la saisie manuelle, soit aprés la lecture
d'un code-barres (raccord réellement trop grand ou étiquette
lue d'un autre raccord, non pas celui auquel I'appareil est
raccordé).

11.1.12Mémoire saturée

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 probléeme.

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
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I'alarme sonore. Si l'irrégularité persiste pendant plus de
15 secondes, le soudage est interrompu. Si la tension baisse en
dessous de 170 V, le soudage est interrompu immédiatement.

11.2.2 Surtension

La tension d’entrée est supérieure a 290 V. Si l'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 parameétre 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
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 I'alimentation secteur ou
groupe électrogéne. Pour pouvoir continuer a travailler, il faut
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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%

Diameétre maxi. du raccord 180 mm

Indice de protection IP54

Courant primaire 16 A

Plage de température ambiante -20°C a +60°C (-4°F a
+ 140°F)

Tension en sortie 8Vv-48V

Courant maxi. en sortie 85 A

Mémoire de rapports 1 800 rapports de soudage

Interfaces de transmission USB v 2.0 (480 mbit/s)
(cf. les informations sur les interfaces au début de la sec-

tion 6)

Tolérances métriques :
Température +5%
Tension +2 %
Courant +2 %
Résistance +5%

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
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Adaptateur de raccordement GF compatible GF,

agru, Wavin, a fils libres 216 - 010 - 090
Ad° 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
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1 BBepeHmne

YBarkaemblin 3aKa3umk!

Cnacunbo, yto Nprobpenn Hawy npoaykumio. Mbl yBepeHbl, YTO OHa
NOJIHOCTbIO onpaBgaeT Bawwm oxngaHums.

CeapouHbiin annapat HCU 300 mini pa3paboTaH cneyunanbHo ans
3neKTpoMydTOBOW CBAapPKM NIAaCTMACCOBbLIX TPYO C AnaMeTpoMm He
Bbiwe 180 mm.

MpoayKuma 6biia N3roToBsieHa U NPoBepeHa B COOTBETCTBUM C CaMbl-
MW COBPEMEHHbIMY TEXHOSTIOTMAMM 1 00LLeNPU3HaHHbIMW CTaHAAPTa-
MM 6€30MacHOCTM U CHabXeHa HeoOXOAMMbIMU GYHKLMAMM 3aLLMUTbI.

MNepepn oTrpy3kon NpoayKkuua npolusia npoBepKy Ha HaJeXHOCTb
n 6e3onacHoCTb Npu paboTe. OfgHaKo B criyyae owmnboK npu obpa-
LWEeHNN NN HEMPaBUIbHOM UCNOMb30BaHMK 060PYAOBaHMA MOXET
BO3HMKHYTb yrpo3a ans:

«  3[0pOBbA ONepaTopa,

«  CaMOV NPOAYKUUMN 1 gpyroro obopynoBaHma onepatopa,

«  3pdeKkTnBHOCTM paboTbl NPOAYKLNN.

Becb nepcoHan, yyacTBylOLWNN B YCTaHOBKE, SKCMyaTauum, TexXHu-

yeckom obecrneyeHnn 1 o6CnyXMBaHUM NPOAYKLNMN LOMKEH:

+  VIMeTb COOTBETCTBYIOLLYIO KBandmrKayuio,

« paboTaTb c 060pyAOBaHMEM TONIbKO NOA HaA30POM,

«  BHUMaTeNIbHO U3yYnTb PYKOBOACTBO NOJSIb30BATENS U fEeNCTBO-
BaTb B COOTBETCTBUU C HAM Npu paboTe C npoayKLumei.

Cnacubo.

2 YKa3aHMA No TeXHUKe 6e3onacHoOCTU

SCHWEISSTECHN IK =—

2.1 MWcnonb3oBaHuve NpaBWIbHOINo TepMunHana

noakKinro4vYeHnA

Ncnonb3ynTe npaBuibHbIN TepMUHAN NOAKIOUYEHUA, KOTOPbI NOA-
XOAUT K TNy ncrnonb3yemoin MydTbl. [poBepbTe, UTOOLI NPU NOAKNIO-
YyeHunu 6bIN XOPOLWNIA KOHTAKT. HUKOrga He Mcnonb3yinTe TepMrUHanbl
NN coeauHUTeNbHbIE aganTepbl CO CegaMmn BO3ropaHua Nnm Takue,
KOTopble He NpeAHa3HaYvyeHbl AnA AaHHOro TUNa paboT.

2.2 HenpaBunbHOe NCNOJZIb30OBaHNE CBAPOUYHOIO

Kabena n kabena nuraHunusa

3anpelaeTca nepeHOCHTb annapart 3a Kabenu; He TAHUTe 3a Kabenb,
yToObl BHITAWNUTL N3 po3eTKK. Kabenb cnepgyet 6epeub OT BO3-
LAENCTBMA BbICOKMX TemnepaTyp, NonagaHna Macsia u OT OCTPbIX U
pexyLmx npegmMeTos.

Bepcua CeHTs6pb 2022 Pykosoacteo HURNER HCU 300 mini
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2.3 3axkpenneHue mydPTbl U CBapuBaeMbiX AeTanemn
nepea Havanom CBapkm

Ans 3akpenneHna mydTbl 1 CBapUBAEMbIX AeTanen nepes Hayanom
CBAPKN UCMOMb3yNTe TUCKN UM COOTBETCTBYIOLNE 3aXKUMHbIEe
npucnocobneHmns. Bo Bcex cnyvaax cnegyeTt NpUMAEPXKUBATLCA UH-
CTPYKLUMI NO YyCTaHOBKE OT Npon3BoguTens MydTbl, a TakKe obuye-
roCyfapCTBEHHbIX U PErMOHaNbHbIX HOPM 1 NPaBUII.

CBapOuHbIN NpPOLEeCcC He NOBTOPAETCA C OQHON U TOW Xe MydTOoR, T. K.
3TO MOXET MPUBECTM K TOMY, UTO YaCTu NoJ HanpsaXeHneM oOKakyTca
Hen30AMpPOBaHHbIMU B Npefenax AoCcTyna nepcoHana.

2.4 YucTtKa CBapoO4YHOro annapara

AnnapaT 3anpewaeTca Norpyatb B BOAY WKW pacnbiiaTb BoAy
BO6N3N Hero.

2.5 BckpbiTne annapara

PeKomeHAyeTCsl, UTO KOXKyX annapata CHUMAeT TONbKO
! NOArOTOBNIEHHbIN CMeLVann3npoBaHHbIA nepcoHan. He-
NpaBUIbHOE BCKPbITVE SIBNIAETCA ONacHbIM ANA 3[0POBbsA
N Xn3HWU. CBAXKNUTECD C HAMUW Yepe3 afipec, YKa3aHHbIN B
pa3fa. 13, uTo6bl y3HaTb Hallero aBTOPU3NPOBAHHOIO Nap-
THepa TexobCNyXNBaHVA B BalleEM PETVIOHE.

OcTopoxxHO

2.6 YpnunHuTenbHble Kabenm no mecty skcnayaTaymum

YT06bl yBENUUNTD ANIMHY Kabena nuTaHUA, UCNOMb3yNTe TONbKO
YAMHUTENbHbIE Kabenn yTBepXAeHHOro obpasLa, KoTopble UMeT
COOTBETCTBYIOLLYIO MAapPKMPOBKY 1 Ciefyiole ceYeHns Xubl:

10 20 m: 1,5 Mm? (pekomeHayetcs 2,5 Mm?);  Tun HO7RN-F
cBbiwe 20 m: 2,5 Mm? (pekomeHayetca 4,0 Mm?);  Tun HO7RN-F

! Mpwn paboTe c yannHUTENbHbIM Kabenem ero Bcerga cnegyet
N MOMHOCTBIO Pa3maTbiBaTb U YKNAAbiBaTb HA 3EMITIO.
CTOPOXHO

2.7 TlpoBepKa cBapO4YHOro annaparta Ha Hannume
noBpexaeHnmnm

Mepep ncnonb3oBaHeM NPOAYKLUUM NpoBepbTe PyHKLUMM Ge3onac-
HOCTW; eC/IN HEKOTOpPbIE AeTann MMEKT He3HAaUUTENIbHble MOBPEeX-
AeHMnA, NpoBepbTe, YTOObl OHM paboTanu ncnpaBHo. Yoeantech, UTo
LUTEKEPHbIE TEPMUHAbI NOAKOYEHMA PaboTaOT NCMPABHO, YTO NPU
NOAKIOUYEHUN MMEETCA XOPOLUNI KOHTAKT 1 YTO KOHTAKTHbIE MOBEPX-
HOCTW uncTble. Bce geTtanu fomKHbl 6bITb YCTaHOBMIEHbI MPABUIIbHO
N PacnofioXKeHbl C CObN0AeHNEM BCEX HEOOXOAUMbIX YCNIOBUIA, YTO-
6bl 06ecneunTb H6e3ynpeynyto paboTy cBapoUYHOro 060pyLOBaHNUA.
HeuncnpaBHocTn ¢yHKUMIN 6e€30nacHOCTU unu GYyHKLUNOHANbHbIX
YCTPOWNCTB AOMXKHbl ObITb YCTPaHEHbl; 3aMeHa HeUCrnpaBHbIX drie-
MEHTOB BbIMOJIHAETCA B aBTOPM30BAHHOW PEMOHTHOW MAacTEepPCKOW.

6 py Pykosogctso HURNER HCU 300 mini Bepcua CeHtAbGpb 2022
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2.8 KpbilwKa nHrtepdenca nepegaum gaHHbIX

Mblne3almTHanA KpbllwKa Ana nHTepdeinca AaHHbIX JOMKHA 3aKpblBaTb
NnopT BO BpemMA paboTbl, YTOObI NpefoTBPATUTL NoMagaHne B HEro
Barv v rpAsu.

2.9 XapaKkTepucTukm MCTOUYHMNKA NUTaHNA

2.9.1 [wutaHne ot cetn

J[oNXKHbI BbINOSIHATLCA TPeOOBaHNA HAa NPOBOAHbIE COeANHEHNS OT
MOCTaBLMKOB SHEPropecypCcoB, NPaBuIa TEXHUKN 6e30MacHOCTH,
NPVYIMeHVIMble CTaHAAPTbI U HALMOHaNbHbIE PerfnameHTbl.

Mpw ncnonb3oBaHUKN CUCTEMbI pacnpefeneHna NUTaHnA No
! MecTy paboTbl Heob6xoaMMO cobntoaaTh NpaBmIa yCTaHOBKM
- aBTOMaTOB-NpepbiBaTeNie NP yTeuke Ha 3eMJ110; MPU SKC-
nayatauuu B Lienb JOMKeH OblTb YCTaHOBNEH aBTOMaTHye-
CKUW BbIK/OYaTeNb.

OcTopoxxHO

[ns 3aWnTbl OT reHepaTopa 1 CeTV NUTaHMA NIABKNUIA NpefoXpPaHn-
TeNb JOJKEeH O6bITb paccumTaH Ha ToK 16 A (c 3agep»kKoi cpabaTbl-
BaHMA). Annapart cnegyeT 6epeyub OT AOXKAA U BNArn.

2.9.2 [lutaHue oT reHepaTopa

Heobxoanmas HoMHanbHaa MOLWHOCTb reHepaTopa, onpeaensaemas
TpeboBaHNAMMN Ha NOTPebnAeMyo MOLLHOCTb CaMOW KPYMHOW 13 UC-
nonb3yembix MydT, 3aBUCUT OT cneundrKaLmm Ha SNeKTPonuTaHue,
YCNOBUI OKpPY>KaloLLern cpefbl 1 CaMOro TUna reHepaTopa, BKoYvas
€ro XxapakTepucTnKN ynpasneHna/perynnpoBaHus.

HomuHanbHaa MowHOCTb reHepaTopa 1 ¢asa, 220 - 240 B, 50/60 I'u:
a 20.... 4 160 3,2kBT
4 160.....4 180 4 kBT mexaHwnueckas peryanmposka
5 kBT anekTtpoHHas peryanposka

CHayana BKOUNTE reHepaTop, a 3aTemM CBapO4HbIN annapart. Ha-
npaAMXeHne XoNoCToro xoda cnegyet otperynuposatb Ha 240 B. lo
OKOHYaHMK paboTbl, CHayana oTKYMTE CBAPOYHbIN annapar, a 3a-
TeM BbIK/IIOUYNTE CaM reHepartop.

Pabouan MOLHOCTb reHepaTopa CHUXKAETCA NPUMEPHO Ha
@ 10 % Ha Kaxkable 1000 M BbICOTbI Ha ypoBHeM MopA. B npo-
Baxno LeCCe CBapKM HMKaKue apyrue ycTponcTBa, NoAK/IYEeHHble

K JAHHOMY reHepaTopy, He JO/XKHbl paboTaTb.

3 Tekyuwee o6cny>KuBaHvie 1 peMOHT

3.1 O6wasa nunbopmauunna

Tak Kak JaHHbIA annapaTt UCNonb3yeTcs B YCIOBUAX, TPEOyOLMX
Bepcua CeHTs6pb 2022 Pykosoacteo HURNER HCU 300 mini py 7
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cobniogeHna ocobbix Mmep 6e30MacHOCTY, PEKOMEHIYETCA, UTO OH
OT[AEeTCA Ha TeKyLLee 06CNyKNBaHVE Y PEMOHT TOJIbKO NOATOTOBIEH-
HOMY CneLmnann3vpoBaHHOMY nepcoHany. Takum 06pa3om, MOXHO
rapaHTMpPOBaTb HEN3MEHHO BbICOKUI ypPOBEHb KauecTBa 1 6e3onac-
HOCTU 06opyaoBaHMA. CBSXXMUTECH C HAMVK Yepes afpec, YKa3aHHbIN
B pa3g. 13, utobbl y3HaTb HalLero aBTOPMU3MPOBAHHOIO NapTHepa
TeXo0CNy>KMBAHMSA B BalleM pPermoHe.

yu.l,ep6 N HepJoCTaTKn, noaBuBLUEeCA B pe3yJyibTaTe HeNnpaBWJib-
HOro 'rex06cny)|(|/|Ba|-|m| n/nan PeMOHTa, BKJ/llo4YaA BO3MOXHbIN
KOCBEHHbIN yu.|ep6, BeAyT KCHATUIO CHAac Kakunx-nn6o rapaH'rvu7|-
HbIX 06A3aTeNbCTB N BCAKON OTBETCTBEHHOCTM.

|_|pl/l npoBefeHNN TEKyLLEro O6Cﬂy>KI/IBaHI/IFI annapat aBToOMaTU4eCKn
OOHOBNAETCA COrNAaCcHO TEXHNYECKNM CI'IeLl,I/I(I)I/IKaLl,I/IFIM Ha Hero, aen-
CTBYy©OWMM Ha MOMEHT ero O6CJ'Iy>KI/IBaHI/IF|. Ha (I)yHKLl,I/IOHaJ'IbHOCTb
O60pyp,OBaHI/IFI npenoCcTaBnAeTCA rapaHTNA CPOKOM Ha Tpu mecAla.

PeKOMEHﬂyeTCFI npon3BoauUTb TeKyllee o6cny>|<|/|BaH|/|e annaparta
MVWHNMYM OOVH pa3 B rof.

HeO6XO,D,I/IMO NPOBEPATb NNEKTPUNYHECKYIO 6€30MacHOCTb MO 3aKOH-
HbIM MpaBuJiam.

3.2 TpaHcNoOpTUPOBKA, XpaHeHue, AOoCTaBKa

JlocTaBKa annapaTa oCyLLeCTBAAETCSA B CBOEM Kelce B KAPTOHHOW Ka-
pobke. AnnapaTt cnegyeTt XpaHnUTb B KeNCe, 3aLuMiLas oT BO34eNCTBUS
BNIarVi M Npounx GakTopPOB OKpY»KatoLle cpeapl. Mpu oTrpy3Ke anna-
paTa OH JOJKEeH Npu No6bix 06CTOATENbCTBAX NOMELLATHCA B KEWAC.

4 MpuHUuMN paboTbl

CeapouHbinn annapat HCU 300 mini no3BonAeT BbIMNONHATb 3M1eK-
TpOoMybTOBYIO CBapKY MAaCTMACCOBbIX TPY6 € GyHKLMEN CUMTbIBAHNA
wrpmxkoaa. Kaxpaa mydra cHabkeHa APNbIKOM C OAHUM U ABYMSA
WTpuxkogamm Ha Hem. CTpyKTypa AaHHOro Kofa CTaH4apTM30BaHa
Ha MMPOBOM ypoBHe. [lepBbIn Kof cogepXuT nHdopmaymio o npa-
BUIbHOM XOfe npouecca cBapku B cootseTcTBmmn € 1SO 13950, BTOpon
KOpA, eCNv TaKOBOW MMeeTCA, — AaHHble OTCNIeXNBAEeMOCTU AeTanen B
cootBeTcTBUM C ISO 12176.

[porpamma KOHTPONA CBapKy NoAAEPKNBAET HEKOTOPbIe flaHHbIE B
COOTBETCTBUM C pacluMpeHHON cneynduKkaymen oTceXXnBaemocTu
no ctaHgapty ISO 12176, Hanpumep, Kog OTCNeXnBaeMoCcT MydTbl.
AnAa ncnonb3oBaHMA 3TON GyHKLMN HEOOXOAMMbIE faHHble cnegyeT
cAenatb JOCTYNHbIMU ANA paboTbl B MEHIO HAaCTPOWMKK BO BKNajKe
(«[MpoTokonupoBaHue») (cm. pasgen 10.2).

MNapameTpbl CBapKU TakXe MOXKHO BBOAUTb BPY4YHY. CBapOUHbI
annapat HCU 300 mini ocHaweH MMKpONpoLeccopoMm, KOTOPbIN

8py Pykosogctso HURNER HCU 300 mini Bepcua CeHtAbGpb 2022
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BbINOJIHAET:

«  KOHTPOJSb N MOHUTOPWHI CBAapPOYHOIO NPOoLecca B NOMHOCTbIO
aBTOMATUUYECKOM PEXMME,

«  NPOAOMKUTENBHOCTb CBapPKM B 3aBMCMMOCTM OT TEMNEPATYpPbI
OKpY»KatoLel cpeabl,

«  BbIBOJEHWE MHbOPMaLNIO Ha SKPaH B TeKCTOBOM popmarTe.

Bce mnaHHble Mo cBapKe M OTCNEeXUBAaeMOCTU (TpaccMpyemocCTm)
COXPAHAKTCA BO BHYTPEHHEN NaMATN 1 MOryT ObiTb NepefaHbl Ha
USB-HakonuTtenb.

Mepepaya faHHbIX MO CBapKe akTUBMPYeTCA yepe3 MHTepdelic
USB A Tuna, K KOTOPOMY MOXHO NOAKNOUYNTb, Hanpumep, USB-
HakonuTenem.

Jpyaue dononHumenbHoie npuHAdAEXHOCMU

- TporpammHoe o6ecneuvenume MK ons nepegaum n apxmsmnpo-
BaHMA AaHHbIX Ha MK (a8 Bcex ocHOBHbIX cnctem Windows)

«  MpuHTEep ANA MapKNPOBOUYHDbIX APABIKOB 4714 NeYyaTv NAeHTU-
b1KaLMOHHbIX APSIbIKOB HAa HOBOM CBapHOM COeAIHEHUM Cpa3y
nocne 3aBepLieHns CBapoYHbIX paborT.

«  USB-HakonuTenb 15 nepefaym AaHHbIX CO CBaPOYHOro annaparta
no mecty paboT Ha npuHTep unu NK B odpurce (CM. fONONHUTENBHYIO
NHPOPMaLMIO B KOHLE JAHHOTO PYKOBOACTBA)

5 NMpoBepkKa n a3KcnnyaTauns

« [epepn Tem, Kak NPUCTYNUTb K 3KCMJTyaTaL My CBapOYHOro anmna-
paTa, ybeamTech, YTO OH YCTAHOBJIEH Ha MOAXOASLLYI0 POBHYIO
NMOBEPXHOCTb.

« [lpoBepbTe, UTOOLI B LENW 3aLUTbl CTOYHUKA NUTAHUA/TeHe-
paTopa, CToAN NaBKUN NpeaoxpaHnTeNb Ha 16 A (C 3aaepKKo
CpabatbiBaHUA).

« [MopkntounTe BUMKY WHYpa NUTAaHKA annapaTa K CeTU WK K re-
HepaTopy.

« [lpounTaiite U cBepbTeCb C PYKOBOACTBOM MOJIb30BaTeNA Ha
reHepaTop, eC/ivi OH UCMOJNb3yeTcA.

5.1 BknwouyeHve cBapO4YHOro annapara

Mocne nogknoyeHUsA Kabena NUTaHMA K CETU U FTeHepaTopy BKIHO-
ynTe CBAPOYHbBI annapaT Npu NOMOLLM CMNOBOTrO BbiKtoYaTena. Ha
3KpaHe noABUTCA cnegytoulee coobuieHme (SkpaH 1).

Cpa3y nocne 31oro coobuieHne Ha 3KpaHe N3MeHUTCA (IKpaH 2).

BHMMAHMUE! Ha cnyuai cncteMHbiX olwin60ok!
] Ecnu Bo Bpema aBTOMaTUYEeCKOro TeCTUPOBaHKA, KOTopoe
annapart BbIMONHAET NPM BKOYEHUN, OOHapyXmnBaeTCA
ownbKa, Ha 3KpaHe BbIBOAUTCA coobuieHne «CnuctemHas
ownbka». Ecnn 310 npomsowno, annapat HY>KHO Hemen-

OcTtopoxHO

Bepcua CeHTs6pb 2022 Pykosoacteo HURNER HCU 300 mini
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IkpaH 1

Bonm wmTpux-KOOa
14:32:11 21.10.12
[InTaHme 230V 50Hz
HeT KoOHTakTa

SKkpaH 2

Py 9

SCHWEISSTECHN IK =—



HURNER HORNER Schweisctechiot Smel

—— SCHWEISSTECHNIK

35325 Mucke, lepmaHus

NNEHHO OTKMIYNTbL OT CEeTU NNTAHNA U My(I)TbI, nocsie 4yero

ero cnenyer oTnpaBUTb N3rOTOBUTESIO ANA PEMOHTa.

5.2 BBoa unaeHTUPUMKALMNOHHOIO Kofa CBaf

KoHdurypauma cBapoyHOro anmnapata MOXeT ObITb HACTPOEHA TaKUM

** ID xo& CBapuuka**
kkhkkkkkkkhkkhkkkxkkxkkkkkkk*x*k

obpa3om, uTobbl Nepes BBOAOM Kofa MydpTbl 3anpallmBasnca BBOA
naeHTMONKALMOHHOIO Kofa cBapLumKa. lNocne 3Toro Ha sKpaHe oTo-
6pakaeTca Takoe coobuieHue. (BnocnencTemm K JaHHOMY 3KpaHy
MOHO BEPHYTbCA C MOMOLLbIO Npoueaypbl ObICTPOro 4OCTYNa; CM.
pa3gen 6.1.) Ludposon Kog BBOAUTCA KaK NyTEM CUMUTbIBAHUA €ro C
ApAbIKa C MOMOLLbIO CKaHepa, Tak U C UCMOSIb30BaHMEM KNaBULWL <,
=, 1, &. JomkeH nn BBOAUTCA NAEHTMOUKALMOHHbBIN KO CBapLLMKa,
N eCny [OMKEH, TO KOrAa 1 Kak 4acTo, onpeaenaeTca BO BKIagke
nogMeHto «HacTpoOnKu» B MeHK HaCTPOMKU KoHurypaumm (cm.
pasgen 10.1).

Korga Kop cBaplMka CUMTbIBAETCA CO WTPUXKOZA NPU NOMOLLN
CKaHepa, 3TO NoATBepPKAaeTCA 3BYKOBbIM CMIHaNOM, Ha 3KpaHe
OoTOOparkaeTcA CYUMTaHHbIN KOZ, MOC/1e Yero NponucxoanT nepexogq K
cnepytoleMy s3KpaHy BBoga. Ecnm Kog BBOAUTCA BPYUHYIO, €ro He-
06X0[MMO COXpPaHUTb, HaxkaB Knasuwy START/SET. Ecnu Ko BBefeH
HeBepHO, noAsnaeTca coobueHne «OwmnbKa Kogar; NpoBepbTe No-
cnefoBaTeNIbHOCTb BBEAEHHbIX YNCEN 1 BBEAMTE NMPaBUSbHbIN KOA.
Ecnu Ko BBeAeH NpaBuSIbHO, OH COXPaHAETCA B CUCTEMHOW MNamATH
n GyfeT BK/IOYEH B OTYETHI MO CBapKe.

CBapoYHbI annapaT NPUHMMAET TONIbKO NAEHTUUKALNOHHbIE KOAbl
cBapwyKka no ctaHgapty ISO. Ecnn dyHKLMA Koaa cBapLyMKa Heak-
TUBHa, 3KpaH BBOJA JaHHOIO KoAa He OyfeT 0ToOpaXKkaTbCs.

SKpaH 3

5.3 TMoaxkniwouyeHne myPTbl K CBApPOYHOMY annaparty

MNopcoennHUTe TepMUHAN NOAKNIOYEHNA K MydTe 1 NpPoOBepbTE,
yTOObLI ObIN XOPOLWNIA KOHTAKT. MNpr HEOH6XOANMMOCTN NCNONb3YITe
COeANHUTENbHbIN afanTep. KOHTaKTHble MOBEPXHOCTM TEPMUHANA
NoOAKNUYeHNA Ha Kabene nnn agantepa v My¢$Tbl JOMKHbI ObITb
YNCTbIMW. 3arpA3HEHNA Ha TePMMHaNax MoryT NpPMBECTU K HeKaye-
CTBEHHOW CBapKe, NeperpeBy 1 OMNaBAeHUI0 TEPMIMHANIOB NOAKIIIO-
yeHunA. KabenbHble coeMHEHNA BCerga cieayer 3auilathb OT rpAasiu.
TepmuHanbl n WITeKepHble aganTepbl 4OTKHbI paCCMaTPUBaATLCA Kak
pacxofHble MaTepuanbl, BCIeACTBUE YEro X cegyeT NpoBepsATb
nepen KakAoW CBapOYHOW onepauurern 1 npou3BoanTb 3aMeHy B
Cnyyae NoOBpeXAeHUA UK 3arpA3HeHNs.

Ecnn mydTa nogknioyeHa, BMecTo coobuieHnsa «HeT KoHTakTa» (Cm.
JKpaH 2) oTobparkaeTca HOMep CriefyloLlero otTyeTa no CBapkKe, Ha-
npumep, «MpoT. N2 0015».

5.4 Bsopa koaa my¢Tbl Npy NOMOLN PYYHOIro CKaHepa

LLITprXKoZ MOXHO CUMTBIBATb TONIBKO C APJIbIKA, UMEIOLLEroCs Ha MydTe,

10 py Pykosogctso HURNER HCU 300 mini
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noacoegviHEHHOW K annaparty. He 40nNyCKaeTcAa npon3BoanTb CHYUTDI-
BaHME KOAa C ApPJiblKa D,perVI Myd)Tbl, ecnnm noacoegnHeHHaA Myd)Ta
MMeeT NoBpexxXaeHnA nnm Kog HEBO3MOXKHO NMPOYnNTaTb.

CunTtanTte Kog MmydTbl, AepKa CKaHep HanNpOTMB WTPUXKOZa Ha pac-
cToAaHMN 5 - 10 cm; KpacHasa NMHKA NOKa3blBaeT 30HY CYUTbIBAHKA.
3aTemM HaXXMUTe KHOMKY CcuYMTbiBaHUA. ECnn faHHble cumTaHbl npa-
BM/IbHO, CBAPOYHbIV annapaTt NoATBEPXAAeT 3TO 3BYKOBbIM CUTHa-
nom n otobpaxaeT AeKoANPOBaHHYO NMHPOPMALMIO HA SKpaHe (CMm.
JKpaH 4).

Ha 3KkpaHe oTob6pakaloTcA HOMUHAsbHbIE 3HAUYeHNA Napa-
METPOB CBapKU, KOTOPblE COLepPKaTCsA B LUTPUXKOAE MydTbl
MM NapaMeTpbl, PaCcCUYMTAHHbIE HA OCHOBE 3TUX AAHHbIX.
OHuM oTOoGpaxKaloTca nepen Tem, Kak nsmepsaetca GakTu-
yeckoe ConpoTuBeHnE 31eKTPoMydTbl. ITO 3HAUUT, UTO
AaXke Korga otTobparkaemoe 3HaueHne B OMax KOPPEKTHO,
No-npexxHeMy MOXET MOABMATbCA OLINMOKA CONPOTUBIIEHUS
(cm. pasgen 9.2). TonbKo Koraa HaurMHaeTCA CBapPOYHbI Npo-
LIeCC Ha dKpaHe 0TobpaKatoTca GaKTUYECKME, U3MEPEHHbIE
AaHHble.

WHdo

CoobueHune «CtapT?» 03HayaeT, YTo annapar roToB K 3anycKy CBa-
pouHoro npouecca. lNpoBepbTe cUMTaHHbIE AAHHbIE, N €C/TIN OHU
HeBepHble, yaanute nx, Haxas knasuwy STOP/RESET. CuntaHHble
AaHHble TaKXe YAANATCA, KOrAa CBapOYHbIN annapaTt oTcoeaunHA-
eTca oT MydTbl.

5.5 Hauyano cBapoO4HOro npouecca

Mocne Toro, Kak Obin CUMTaH WTPUXKOA, CMCTemMa NoTpebyeT
BBECTW BCe [laHHbIe MO OTC/IeXNBAEMOCTM, KOTopble Obln
AKTUBMPOBaHbI B MEHIO HAaCTpouKun (cM. pasgen 10.2).

VHdo

Mocne cunTbiBaHUA NV BBOAA KOAA MydTbl MpoLeCC CBapKM MOXHO
3anycTuTb, HaxkaB Knasuwy START/SET, korga otobpa3suntca coobue-
Hune «CTapT?», U NPX 3TOM HET MPU3HAKOB HENCNPaBHOCTEN.

Hakatne knasmwm START/SET BbIBOAUT Ha 3KpaH NoATBepXaatoLee
coobueHne «Tpyba obpaboTaHa?», KOTOPOE B CBOK oyepeab Tpe-
6yeT noaTBepxaeHnA Haxatmnem knasuwm START/SET gna 3anycka
CBapOYHOro npouecca.

5.6 Xopa npouecca cBapku

I'Ipou,ecc CBapPKN KOHTPONNPYETCA Ha BCen ero npoaoIXKNTENTIbHOCTN
COrMacHO CBapOYHbIM NapamMeTpam, npeyCMOTPEHHDBIM LUTPUXKOLOM
Ha Myche. Hal'lpﬂ)KEHl/le CBapoOYyHOro npouecca, conpotmeneHmne
TOK CBapKku OTO6pa>KalOTCFI B HUXKHEN CTPOKe 3KpaHa.

5.7 OKOH4YaHMe cBapKu
CBapka 3aBepLuaeTca ycnewHo, ecnn GakTmyeckoe BpemMsa COOT-
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BETCTBYET HOMMHAJIbHOMY BpPpeMeHU CBAPKN U NOJaeTCA OBOWHON
3ByKOBOVI CurHan.

5.8 [lMpepbiBaHMe NpoUecca CBapKu

Mpouecc 3aKOHUNNICA HEeYAAUHO, eClM Ha 3KpaHe MOoABUIOCh Tek-
cToBO€ coobuieHre 06 owmnbKe, CONPOBOXKAAEMOE HEMPEPLIBHBLIM
3BYKOBbIM CMTrHanom. YTo6bl NoATBEPAUTL NONyYeHne coobleHns
06 ownbkKe, Haxkmute STOP/RESET.

5.9 Bpemsa oxnaxpeHuAa

Bpema oxnaxkgeHua ykasaHO Npou3BOAUTENEM B AaHHbIX MyTbl;
3TUX yKa3aHUN crnepyeT npuaepkmeatbca. Ecnu wrpuxkon mydrbl,
HaHEeCeHHbIN ee NPoOM3BOANTENEM, COAEPXKMT MHOPMaL Mo O Bpe-
MEHU OXNaKAeHUA, 3TO 0TOOPA3UTCA B KOHLIE CBapKM, NOC/e Yyero
HayHeTcA 06paTHbIN OTcYeT BpeMeHW. OBpaTHbIN OTCYET MOXKET ObITb
npepBaH B Ntoboe Bpems HaxkaTuem knasuwm STOP/RESET. 3ameTbTe,
O[IHaKO, UTO B TEYEHNE 3TOrO BpemMeHU Tpyba ¢ MydTon elle ropayme
1 He JOMKHbI NOABEPraTbCA BHELIHMM CUIOBbIM BO3AencTBmAM. Ecnn
Kog MydTbl HE COAEPKMUT AaHHYI0 MHPOPMaLMIO, BpeMA OXNaxKaeHUA
He oTo6parkaeTca.

5.10 Bo3BpaT K Hayany BBoAa napameTpoB

Mocne 3aBepLueHnA NpoLecca CBapKy, OTCOeAMHEHME NPVBaPEeHHOMN
MydTbl OT annapaTa nnm Haxkatue knasuwm STOP/RESET BepHyT cu-
CTeMy Ha3aj K Hayany BBOAa NapamMeTpoB CBapKM.

5.11 Ucnonb3oBaHune ¢pyHkumn ViewWeld gna ynpaBneHuna
XPaHALWVMMCA B NTAMATY OTYETaMM U neYaTvi AP/bIKOB

OyHKkumna ViewWeld no3sonaeT npocmaTpmBaTth COKpALLEHHYIO BEp-

CMI0 OTHETOB MO CBAPKe, 3aMMCaHHbIX B XOA@ CBaPO4HOro NpoLiecca, 0015 24.02.13 0933
N BbIBOAUTb MX Ha NeyaTb Kak MapKMPOBAHHbIN APJbIK, KOTOPbI M/B  MON HST 315
6yaeT HaHeCeH Ha CBapHOE CoefMHEHE C MOMOLLbIO MPUHTEPa ANA 0058s 025.0V 1.57Q
APNbIKOB (NocTaBnaeTca oTaenbHo). [laHHble ViewWeld BknouatoT CRERIE HO mEmrEEe]
HOMep OTYeTa, AaTy U Bpems CBapKW, NapameTpbl CBapKU BMecCTe C Skpar 6
OLIeHKOW KayecTBa CBApHOro coeAuHeHua/onepaunmn cBapkm (cm.

JKpaH 6). B nepByto ouepeab 0TobpaxKatoTca aHHbIe NO NOCNeAHEN

CBapOYHOW ornepauunm.

Ina Bbi3oBa AaHHbIx ViewWeld oTueTa no cBapKe HaXXMuUTe KnasuLly
{ Ha 3KpaHe BBOAaA WTpUxKoda (IKpaH 2). HaBurauma B pasgene
COXpPaHEHHbIX OTYETOB MO CBapKe OCYLLEeCTBAAETCA HaXKaTheM Kyp-
COPHBIX KNaBul < nnn = . Ytobbl HanevyaTaTb AP/bIK NO onepaunm
CBapKW, faHHble MO KOTOPOW OTOOPa)alTCcAa Ha TeKyLleM 3KpaHe,
Heo6XxoaANUMO NOAKIOYNTb MPUHTEP ANA MAPKMPOBOYHbIX AP/bIKOB
K CBapOYHOMY annaparty. 3atem HaxaTb knasuwy START/SET Ha
3KpaHe ViewWeld.

12py Pykosogctso HURNER HCU 300 mini Bepcua CeHtAbGpb 2022
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6 [OononHuTenbHaAa MHGOPMALA B OTUYETE NO CBapke

Bce oTueTbl No cBapKe, COXpaHEHHbIE B MAMATU CUCTEMbI, KOTOpble
MOryT 6bITb 3arpy»eHbl B Buge PDF-daiina unu B popmate DataWork,
copepaT pAd AaHHbIX O Npouecce CBapKU N OTCNEXMBAEMOCTH
(TpaccnpyemocTn), ube BBefeHMe onepaTop BKOYAET WK B Bbl-
K/toYyaeT MeHI0 HaCTPOMKMU.

6.1 BBoA AaHHDbIX MO OTCJ/IEXXNBAeMOCTU B 3afaHHOM
dopmaTte n popmarte nonb3oBarens

Bce faHHblE MO OTCNEXMBAEMOCTU, AOCTYMNHbIE B MEHIO HACTPOIKM
KoHdUrypauum Bo Bknagke «lpotokonmposaHue» (cm. pasgen 10),
AOJIXXHbI BBOAMTHCS 0 HAavana npouecca cBapku. CBApOYHbI anna-

** [IPOTOKOJMPOBAH. **
>ID-xOonm cBapumuka

paT npepnaraeT Nosib3oBaTento BBeCTM X Nnbo neped, nnbo nocne Homep ofmbekrTa
BBOJA WTpMXKoAa MydTbl (CM. DKpaH 2). B 3aBUCMMOCTN OT TOro, Kakme fem. TaHHHE
AaHHble BBeAeHbl, NMb6o noTpebyeTca nx NOBTOPHbIN BBOA (Hanpu- Skpar 7

Mep, NAEHTUOUKALMOHHDBIA KOA CBapLYMKa, CM. pa3gen 5.2), unu xe
paHee BBefEeHHble flaHHbIe MOTYT ObITb M3MEHEHbI M MOATBEPXKAEHDI,
nnbo noaTeepaeHbl 6e3 n3IMeHeHU (HanpumMep, HoMmep 06BbEKTa,
CM. pasgen 6.2).

K HeKOTOpbIM JaHHBIM MO OTCNIEXXMBAEMOCTU TaKXKe MOXKHO MOJTYyUYnTb
ObICTPbIN 4OCTYN, HA SKpPaHe Bblbopa, HaXkaB KYPCOPHYIO KNaBuLLy <
(cm. 3kpaH 7), nnbo gna npocmoTpa, NMbo anA BBOAA UK 3MeHeHuA/
noaTBepPXAeHUA. **x* Homep o6BEKTa **

Kk kkkhkkxkhkkkkrkkkkkhkkk*k

6.2 BBoa I N3MEHEHVI@ HOMEPA OO DEKTA «+«xxxxsxtsx

JKpaH BBOAa HOoMepa obbeKkTa oTobOpakaeTcsa annapaTom nepeq KkpaH 8
CBApPKOW, NN NMONIb30BaTelb MOXKET NOMYUYMTb JOCTYN K HEMY Ha

3KpaHe bbIcTporo goctyna (9kpaH 7). Ero MOXKHO BBOAUTb, NCMONb3yA

knasuwn <=, =, 1, & nnm nytem cuntbiBaHMA WTPUXKOAA C MOMOLLbHO

CKaHepa. MakcnmanbHada gnvHa — 32 cumBona. lNMoateepxaeHuve

BBeEeHHbIX aHHbIX OCYLLeCTBNAETCA HaxaTuem Knasmwm START/SET.

Homep ob6beKkTa byaeT coxpaHeH B MamATK 1 OTOOPaXkeH B oTYeTe No

CBapkKe, BbIBOAMMOM Ha neyarb.

6.3 BBopg v N3MeHeHVe AONOJIHNUTENIbHbIX AaHHbIX

JKpaH BBOJA AOMONHUTENbHbIX JaHHbIX OTOOPaXKaeTca anmnapaTom HOmonHuUT. naxHHe 1

nepeg CBapKon: CHayana nepBoe OKHO, KOTOpOe NO3BONAET BBOAUTb Kok ok kA A A Kk ok ok kA A K
nepBble OOMOJIHUTENIbHbIE JAaHHble, 3aTeM — OKHO /1A BTOPbIX O0-

NOMHUTENbHbIX AaHHbIX. DTU AAaHHble MOXHO BBOAUTb, UCMONb3YyA SKpar 9
Knasuwun <, =, ¢, &, unmn nytem cuntbiBaHUA WITPUXKOAA C MOMOLLbIO

CKaHepa.

AnAa BBOAA NepBbIX AONONHUTENbHbIX AaHHbIX MaKCMManbHasa Anu-
Ha cocTaBnaeT 20 cMMBONOB. [1nA BBOAA BTOPbIX AOMNONHUTENbHbIX
AAHHbIX MaKCManbHasa AnrnHa coctaBnaeT 15 cumBonos. [ogTBep-
AeHVe BBeJeHHbIX AaHHbIX OCYLIEeCTBACTCA Ha)KaTMeM K1aBuLLM
START/SET. JononHuTenbHble faHHble 6yayT COXpPAaHEHbl B MaMATK

Bepcua CeHtAbpb 2022 Pykosogcteo HURNER HCU 300 mini py 13



HURNER HORNER Schweisctechiot Smel

35325 Mucke, lepmaHus

—— SCHWEISSTECHNIK

N oTobparkeHbl B oTUeTe no cBapke. Haxkatne knasmwwmn STOP/RESET
No3BONAET NPONYCTUTb 3TOT 3KPaH, He BBOAA HNKAKUX JaHHbIX.

Monb3oBaTeNb caM onpefenseT, Kakme AOMONHUTENbHble
AaHHble eMy Heobxoaumbl. Hanpumep, MOXHO BBECTHU
nHdOpPMaLMIo O ANNHE TPYObI, INyOVHE TPaHLLEN NN KOM-
MEHTapWK, NONE3HblE B LIENAX OTCNIEXMBAEMOCTN CBAPHOTrO
coefunHeHus.

6.4 Beop Kopa oTcneXxnBaemMmoctTn my¢dTbl

Ecnu gaHHaa QyHKLMA aKTUBMPOBAHA B MEHIO HACTPOWKN KOHPU-
rypaumm, nocne Beoga koga My¢tbl, TpebyeTca BBOJ ele OfHOro
«Kopa dpuTHra». ITO TaK Ha3blBaeMbI «KOJ OTCIEXMBAEMOCTU» U
«BTOPOW KO MydTbi».

371 faHHble N6 6epyTCA U3 WITPUXKOA, CYNTLIBAEMOTO C MOMOLLbIO
CKaHepa, Nnbo BBOAATCA BPYUHYIO C KnaBuwamm <=, =, 1, &. Haxmu-
Te knasuwy START/SET gna nopateepXaeHUA BBEAEHHbIX AaHHbIX.
Ecnn kop BBegeH HeBepHO, nosasnsaeTca coobueHne «OwmnbKa Ko-
[la»; NpoBepbTe NocneoBaTeNbHOCTb BBEAEHHbIX YnCen N BBeaguTe
nNpaBunbHbIN Kod. ECnn Kog BBeAeH NpaBuibHO, OH COXPaHAETCA B
CMCTEMHOM NaMATK 1 By[EeT BK/IOYEH B OTUYETbI MO CBapKe, KOTopble
6ynyT BbIBOAUTLCA Ha neyaTb. Haxkatne knasmwm STOP/RESET no-
3BONAET NPONYCTUTb BBOA 3TUX AAaHHbIX.

7 Py4yHOI1 BBO4 NapaMeTpPOB CBapKu

YT06bI BBECTM NapamMeTpbl CBAPKM BPYUHYHO, HEOOXOAMMO CHauyana
noacoeanHUTL MydpTy K CBapOUYHOMY annapaTy C MOMOLLbO CBapOy-
Horo kabensa. [locTyn K pyyHOMy BBOZY NapaMeTPOB MOXHO NOSTyUYnTb
npun HaxaTum Knasuwm ctpenkn ¥. Ha akpaHe oTo6pa3nTca MeHIo,
npuBefeHHOe Ha JKpaHe 9, ecnn GyHKLUMA pyyHOro Beoga bbina
aKTUBMPOBaHAa B MEHIO HACTPOMKM KoHurypaumm (cm. pasgen 10.1).
NHaue roBopsA, py4yHOI BBOA NapaMeTPOB 3aMeHsAeT onepaumio cum-
TbIBaHMA WTPUXKOAA MyPTbl C MOMOLLbIO CKaHepa.

C nomolybto knasuw ctpenok 1t n & moxxkHo BbibpaTb «BBOA Hanps-
XeHusa/BpemeHn» nnn «Beog koga GutnHrar (1.€., HOMepa, KOTopble
NpeacTaBnAalT Ko ucrnonbdyemon myodtbl). [ogTBepkaeHne Bbl-
6paHHON onuMKN OCyLwecTBAAETCA HaxkaTuem Knasuwm START/SET. >Hanpaxeuue /Bpems

BeecTu xonm ouTmMHTA

7.1 Py4yHO BBOA HanpsiXXeHNA N BpeMeHU CBapKu Skpan 10

*x%  PYUHOW BBOJ ***

Ecnu paHHas onuyma 6bina BbibpaHa B MEHIO PYYHOro BBOAa Napame-
TPOB, OTOOPA3NTCA SKPaH, KOTOPbIN NOKa3aH crnpaga. icnonb3yiite
knasuwwn <=, =, 1, &, yto6bl 3agaThb HaNpPAXKEHME N BPEMS CBAPKN B
COOTBETCTBUN C MHCTPYKUMAMU NPOM3BOANTENA MyDTbl N HAXKMUTE
knasuwy START/SET ana nopgreepxpgeHus. [Tocne noarsepxaeHnA
¢ nomouybto Knasmwm START/SET Ha akpaHe oTobpasutca «CtapT?»,
YTO rOBOPUT O FOTOBHOCTY annapaTa K BbIMOSIHEHUIO CBAPKN.

14 py Pykosogctso HURNER HCU 300 mini Bepcua CeHtAbGpb 2022
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7.2 BBopa nocnepgoBaTeNbHOCTU YMcen Koga

Ecnu paHHas onuyma 6bina BbiIbpaHa B MEHIO PyYHOro BBOAa Napame-
TpOB, 0TOOPA3nNTCA Ha 3KpaHe «BBecTn Kog GuTMHra». 24 cumBona
Koga My®dTbl, KOTOPblE HY>KHO BBECTU, OTOOpaxaloTcA 3Be3J04Ka-
mu ( * ). Ucnonb3ynTte knasnwn <=, =, 1, &, yto6bl BBECTU KOZ, 3aTEM
HaxxmuTe Knasuwy START/SET gna noaTBepAeHNA 1 paclunppoBKm
Kofa. Ecnu kop BBefeH HeBepHO, noAsnseTcsa coobueHne «OwmnbKa
BBOZa»; NPOBepbTe NOCNef0BaTe/IbHOCTb BBEAEHHbIX Y/CeN 1 BBe-
AnTe NpaBUbHbIN Kod. Ecnn Kol BepHO, paclumdpoBaHHble fJaHHbIe
oTob6paxatotca un nossnaetca «CTapT?», UTO TOBOPUT O FOTOBHOCTU
K BbINMOJIHEHWNIO CBAPKM.

8 3arpysKa oTyeToB

NuTepdenc

MopTt USB, Tn A
andanogknioyeHnsa USB-ycTponcTea ana xpaHeHna uHGopmawmm
(Hanpumep, dneww-KapTa)

NuTepdenc cootBeTcTBYyeT cTaHZapTy USB Bepcua 2.0 (1.e., Mmakcu-
MasibHaA CKOPOCTb Nepeaaun AaHHbix 480 M6uT/cek).

@I‘Iepen nepepayer AaHHbIX HAaCTOATENIbHO PeKOMeHAayeT-
CA BbIKJIOUNTb U CHOBA BKJIOUNTb CBAPOYHbIV annapart. B

NPOTUBHOM CJly4dae, €CTb PUCK HEKODDEKTHOVI nepepayn
OaHHbIX, UK e OTUETbI MO CBapKe, XpaHﬂLLl,I/IIZCFl B MamMATU
annapata, MOXKeT ObITb noBpeXOeHbl.

BaxHo

Mpu nepepaye oTyeToB NO cBapke Ha USB-HakonuTenb
BCerga npoBepAnTe, YToObl Ha SKPaHe No OKOHYaHUM NPo-
Llecca otobparkanocb coobuieHue «lepepaya 3aBepLueHa,
npexae Yem BbITaCKMBaTb HAKOMUTENb U3 pa3bema Ha
cBapoyHom annaparte. Ecnm otknounTts USB-Hakonutenb
CNIMLLIKOM PaHo, YCTaHOBKa MOXET BbIBECTU 3aMpPOC, XOTUTE
NV Bbl yAANUTb OTUYETbI 13 NMaMATU, XOTA Nepeaada AaHHbIX
Mo HUM He Oblna ycrnewHo 3aBepLueHa. B atom cnyyae npwm
yAaNeHNN COAEPXKMMOTro NaMATK, 3TN OTYETbl byayT 6e3-
BO3BPATHO YHUUTOXEHbI, U AaHHaA MHPopmauma byaet
MOMHOCTbIO yTpayeHa.

BaxHo

8.1 Bbi6op Ppopmara panmna

Mpwn nogkniovyeHnn USB-ycTponcTea Ana XxpaHeHUa AaHHbIX Ha SKpa-
He oTO6pa)kaeTcs MEeHIO, rae MOXHO BblbpaTb popMaT KOHEYHOTO
danna, B KoTopom 6yayT XpaHUTbCA OTYeTbl No cBapke: PDF-daiin ¢
COKpaLLeHHOW Nn pacliMpeHHON Bepcren otyeTa unu ¢pann B pop-
MaTe NpuUnoXxeHua ana paboTbl ¢ gaHHbIMKU No cBapke — DataWork.
Ncnonb3ya knasuwu ctpenok 1 n &, Bbibepute HyHbI TUN danna
1 NoaTBepAuTe Bblbop HaxaTnem knasmwm START/SET.

Bepcua CeHTs6pb 2022 Pykosoacteo HURNER HCU 300 mini
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Onuwua OPyroro npoToKoOJia, TOro O TeKyLwem O6CJ'Iy>KI/IBaHI/II/I He nmeet
3HavyeHunA anA Hopmaanon pa6OTbI. B PaMKax aBTOMaTU3NPOBAHHO-
ro O6CJ'Iy>KI/IBaHI/IH B JaHHOM NPOTOKO€E NepeyvYncnaroTcA cobbITnA, OT-
HOCALWMeCA KTeEXHNYeCKOMY O6CJ'I)/)KI/I BaHWNIO CBAPOYHOIO annaparta.

8.2 3arpys3Ka Bcex OT4YeTOB

Mocne Toro, Kak BbibpaH TN danna, Ha cnepylowem 3KpaHe byaeTt
npepnoxeHa onuus «MeyataTb BCe NPOTOKONbI». Mpu BbibOpE AaH-
HOWM onuun ByayT 3arpy>keHbl BCe OTYeTbl MO CBapKe, KOTopble B
TeKyllee Bpems MMeITCA B MaMATU CUCTEMbI B paHee BblbpaHHOM
dopmare.

8.3 3arpyska no Homepy o6beKTa 1 MUHTepBany aart
v oT4YETOB

Mocne Bbibopa TMNa daina Ha cneaytolemM SKpaHe byaeT npeasioxe-
HO BblOpaTb MeXxay onumamu 3arpy3km «[llo Homepy obbekTa», «[1o
pate» n «lNo npotokony». B 3aBUCMMOCTM OT BbIOPaHHOI ONUMK, MOX-
HO ncnonb3oBaTb Knasmwu ctpenok t n & ans sBbibopa HyXXKHOro 13
CNrCKa npegnaraemMbiX HOMEPOB 0ObeKTa, UMEIOLLMXCA B NaMATU CU-
CTeMbl, MO KOTOPOMY HEOOXOAMMO 3arpy3nTb OTYETbI MO CBaPKE; NN
MOKHO 1cnosnb3oBaTb Knasuwu <=, =, 1, & ona BBoaa HayanbHON U
KOHEYHOW AaTbl AKX NePBOro 1 NOC/IeQHEro OTYETa, YTO onpegenset
NHTepPBan AaT, 38 KOTOPblE HYXHbl OTUYETDI, AN CaM Habop OTUETOB,
KOTopble HeobxoaMO 3arpy3uTb. MNpwu HaxkaTum kKnasuwm START/SET
BblOpaHHble oTyeThbl NepepatoTca Ha USB-dnew-kaprty.

8.4 [lpepacTraBneHue o npouecce 3arpy3Km otT4eToB

3arpyska HauMHaEeTCA aBTOMATMUYECKM NOCs1e BbIOOPa HY>KHOM ONLnN.
MopoxAaunTe, Noka BCe BblOpaHHbIe OTYETbl He ByayT nepefaHbl Ha
USB-HakonuTenb, 1 Ha 3KpaHe He NoABUTCA cooblyeHmre «lMepenava
3aBeplLueHan.

B cnyyae BO3HMKHOBEHUA NPO6sieM B MpoLecce 3arpy3ku otobpasmnT-
cs coobuieHne «He rotoBox. [locne ycTpaHeHUa NpUYMH Npob6embl
3arpy3ka BO30OHOBUTCA aBTOMaTUYECKM.

Ecnun annapat o6HapyxnBaeT npobnemy, KOTOpyt HeBO3-
MOXHO YCTPaHUTb, MOKa NPONCXOANT Nepefayva AaHHbIX,
3arpyska He 6yaeT BO30OHOB/EHA, M Ha 3KpaHe NOABMUTCA
«[lepepava npepsaHa». [ina noaTBepKAeHUA NONyYeHus
coobuweHna Haxkmute START/SET.

8.5 YpaneHuie gaHHbIX N3 NAMATHN

OTyeTbl B MamATX MOTYT ObITb YaneHbl TONbKO Nocse Toro, Kak 3a-
BEpLUEHa NepeAaya BCEX OTYETOB, O YEM CBUAETENbCTBYET coobue-
Hue «[lepegauva 3aBepLuieHa». Korga USB-HakonuTtenb oTKno4vaeTcs,
nosiBnseTca coobueHme «YaanuTb NPoToKonbl?». ECnn B 3TOT MOMEHT
HaxkaTb START/SET, noasutca coobueHne, Tpebytolee noaTeepxae-
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HUA: «YAanuTb NPOTOKOJbI, yBepeHbI?». [loaTBepAnTb MOXKHO, CHOBa
HaxaB START/SET, n gaHHble yganatoTca n3 namATy annaparTa.

8.6 XpaHeHMe fAaHHbIX B NTaMATU

Korpa kabenb nnu USB-HakonuTenb OTKOYAOTCA, OTOOpaxaeTcs
coobuieHne «<YganuTb NpoToKosbl?». Haxkmunte knasuwwy STOP/RESET
ANA COXpaHeHUsA AaHHbIX B NamATh. OHM MOTyT ObITb CHOBa BblBei€HbI
Ha nepepauvy.

@Boabmme B MPUBbIUKY pPabOTy C BHyTpPEHHEN NamsATblo,
B TOYHOCTU Clleaysa YKa3aHUAM, NpUBeAeHHbIM B Havane

BaxHo [Pa3dena 8. DTo nomoXxeT COXPaHUTb UeNOCTHOCTb AaHHbIX
n n3bexkatb cnyqa|7|Horo CTUPaHNA OTYETOB U3 NaMATU.

SCHWEISSTECHN IK =—

9 CneumanbHasa nHPopMaLMA MO CBAPOUYHOMY

annaparty

9.1 OTo6parkaemble XapaKTepucTnuky CBapo4yHoro

annaparta

OcHoBHas TexHMYyecKaa nHGoOpMaLmaA No camomy annapaTy otTobpa-
XKaEeTCA NP HaXkaTuK KNaBULLM = Ha 3KpaHe «Beog koga MmydTbi». ITn
[ aHHbIE BK/IOYAIOT: BEPCMIO MPOrpaMMHOro obecrneyeHums, CepuiiHbIv
HOMep annapaTa, AaTy c/lefytoLlero naaHoBOro o6CnyXnBaHua n
LAOCTYMNHbIE B AAHHbI MOMEHT HENCMNONb30BaHHbIe OTYeTbl. [111A Bbl-
Xofa 13 3Toro skpaHa Haxmunte STOP/RESET.

Ecnu nnaHoBoe o6cnyKrBaHMe He BbINMOHAETCA B CPOK, NPpY NoA-
KJIIOYEHMM CBAPOYHOTO annapaTa K CeTV NUTaHUA U reHepaTopy Ha
3KpaHe oTobpaxaeTca coobLieHre o0 TOM, YTo TpebyeTca NpoBeCTy
obcnyxuBaHue. Ytobbl noaTBEPAUTL NOTyYEeHUe AaHHOIo coobLue-
HUA HaxxmnTe Knasuwy START/SET.

9.2 WN3amepeHue conpoTMBieHNA

MNocne HaxaTtna knasuwu START/SET ana 3anycka cBapKu, BennymnHa
conpoTuBneHna MydTbl U3MePAETCA U CPaBHUBAETCA CO 3HAUEHMEM,
BBEeAEHHbIM NP CUNTbIBaHUN Kofda MydTbl. Ecnn pasHuua mexay aBy-
MA BETMYMHAMU MEHbLLE AONYCTUMOrO OTKJIOHEHUA, UHGOPMaLuA o
KOTOPOM COAEPKMTCA B CYUNTAaHHOM Kofe, CBapKa HaunHaetcaA. Ecnn
pa3Huua bonblue, yem NpeaycTaHOBIEHHOE, CBAPOUHbIA annapat
npekpaLyaet paboTy, 1 Ha 3KpaHe oTobparkaeTca coobueHne «Ownob-
Ka conpoTuneHna». Kpome Toro, Ha 3KkpaH BbIBOAUTCA paKTmyeckoe
CONpPOTUBIIEHNE, N3MEPEHHOE Ha NOACOeANHEHHON MydTe.

anIl-II/IHOVI own6KNM COMpPOTMBNEHUA MOXET ABUTbCA NOXON KOHTAKT

n/vinn n3Hoc TEPMUHaNa NOAKMIOYEHNA. |_|03TOMy npn noAaBneHnn
AaHHOW ownobKmn npoBepbTE, yTobbl B TEPMMHaNaX NoAKo4YeHNA
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obecneunBancs XOpOLLIVIVI KOHTAKT; B CJly4a€ M3HOCa 3aMeHUTE 3TN
2/1eMeHTbl Ha HOBbIE.

9.3 ABTOMaTM4YeCKUN TepMOBbIK/loUaTesnb

Mpouecc cBapku byfeT NpepBaH, ecny TemnepaTypa TpaHCPopma-
TOpa annapaTa CJIMWKOM BblCOKas. ABTOMATUYECKUIA BbIKJTlOUATeNb
Lenwu 3aWunThbl OT NeperpeBa TpaHcGopMaTopa NpeKpaLlaeT CBapKy,
€C/IN NOKa3aHMA TeMnepaTypbl CJINWKOM BbICOKME, U OCTaBLLEeCs
BpemMs cBapku npesbiwaet 800 cekyHA. Ha 3KpaHe 1 B oTueTe 0To-
6pasnTca coobuieHne «TemnepaTypa CIMLWKOM BblCOKas».

9.4 [Mpun3HaKun OTKa3a 31eKTponuTaHunua npu
nocneaHen onepaynn cBapkm

CoobuieHne «OwnbKa NMTaHWA, NOCNeAHAA CBapKa» O3HAYaeT, uYTo
npeabigylian ceapka bbina npepsaHa n3-3a c6oa nutaHuA. MpruyunHom
MOXeT ObITb C/INLLIKOM C/1abbll reHepaTop AN CAULLIKOM ASIMHHbIN
WA TOHKUI YATMHUTENbHBIV Kabenb, a Takxke cpabaTbiBaHMe aBTOMa-
TNYECKOro OTKJIOUEeHNA B pa3BeTBUTENbHOM Kopobke. CnepyioLuyto
CBapPKy NO-NpexHemy BO3MOXKHO OCYLLeCTBUTb NOC/e NoATBEPKAe-
HWA NnonyyeHma coobueHma Haxkatnem STOP/RESET.

10 HacTtpoinka KoHpurypaymum cBapo4HoOro
annapaTta >HacTpoitku M-

[IpoTokonupoBaH. -M-

HacTtpoiika koHdurypayumm cBapoyHOro annapara MOXeT ObITb Bbl-
NoJIHEHA NPY NOMOLLM KapTbl onepaTtopa. MNpu HaxaTnmn Knasuwm
MENU, Ha 3KpaHe noasnseTcsa cooblieHne «BBecTn Koga MeHo».
Mocne ToOro, Kak Kog 6bin cUMTaH C KapTbl onepaTopa, oTobpakaetca
MeHI0 BbIbopa, n3obpakeHHoe Ha JKpaHe 13.

SkpaH 13

Bo Bknaake «HacTponkn» MOXHO 3afaTb NapameTpbl, OTHOCALMECA
K camomy annapaTy u ero pabote. Bo Bknagke «[1poTokonnpoBaHue»
MOXHO CAenaTb JOCTYMHbIMU UAW HEAOCTYMHbIMU AnA paboTbl AaH-
Hbl€ MO OTC/IEXNBAEMOCTM, KOTOPble TpebyeTcA BKNIOYNTD B OTYETDI.
Hy>Hoe nogmeHto BbibupaeTca ¢ nomoubto knasuw + n 4. Y1obbl
BOWTW B NOAMEHIO HakmuTe Knasuwy MENU.

B 06eunx yacTax MeHto HaCTPOMKMN UCNONb3YITe KNaBuwm cTpenok
n ¥ pna Bbibopa HeobxoaMMom onumn B HaCTpPoKKax. Micnonb3ynTte
KNaBULLYy CTPENKU = AnA NepeKioYeHnsa Mexay onunuaMn «BKI» 1
«BbIK/» MPW HaCTPOWKe.

Ecnu pagom c HacTpanBaemow onumen otobpaxaetca cumBon «My,
3TO 03HAYaeT, YTo 34eCb MOXKHO BOMTWN B MOAMEHIO, HaXaB Kasuwy

MENU.

Haxkmunte knasuwy START/SET gna nogTBep»aeHUA caenaHHbIX Ha-
CTPOEK N COXPAaHEHUA UX B NAMATHU.
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10.1 NosAcHeHMA K BKNagke nogmeHwo «Hacrponkmn»

“lMpoBepKa akTyanbHOCTN KOJA BK/”03HavaeT, uTo naeHTUPrKaLu- ** MEHD HACTPOEK *+
OHHbI KO CBapLyMKa JosiKeH OblTb AeNcTBUTENEH (CPOK aen- >IpPOB. aKT. KOOAa BHK
CTBMA HEe UCTEK) (CPOK MO yMONYaHMio — 2 rofla Co AHA Bblaaun); llpoBEpKa MAMATH BRI
B NPOTUBHOM C/lyyae cBapka He Oyget 3anyuieHa, ,Bbikn” — yto FymEOY BRon o
[encTBMe Kofa He npoBepsaAeTca BoobLe.

«MpoBepKa NaMATU BKJ» O3HAYaeT, YTo Korga NamsaTb CUCTEMDI «* MEHIO HACTPOEK **
NMONHOCTbIO 3aMoJfIHEHa OoTYeTaMu, annapat 6aokupyerca fo Kon cBapmuka SIS
MOMEHTa, Korga oTyeTbl 6yayT pacneyaTtaHbl U BbiFPYKEHbI, >§§’§Z/Bpew :ﬁ:
«BbIK/» — YTO annapat 6yaeT pabotatb B 06bIYHOM peXKMMe, HO
camble CTapble OTYeTbl OyayT nepesanycaHobl.

«PyyHO” BBOJ, BK/» O3HayaeT, YTO PyYHOW BBOJ NapameTpoB ** MEHK HACTPOEK **

CBapKM (CM. pasgen 7) BO3MOXEH, «BblK/l» — YTO pyYHON BBOJ poMKOCTE CHTH. =M=
>EounHMUila TEeMI. -M-

He DaspelleH. /HBeHTapHEMN I -M-
«Kop cBapwuka, onuum — M —» O3Ha4YaeT, YTo NPV HaXaTuu Kna-

suwun MENU nonb3oBaTtenb MOXeT BONTU B MOAMEHI0, KOTOpoe
no3BonAeT onpenenaTb, Korga Heobxo4mMo BBOAUTb KOA CBap-
WMKa (ecnu gaHHasA onuma akTMBMpPOBaHa BO BKnaake «lpoTo-
KONMMpOBaHMe»): BCerga, T.e. nepen Kaxaom onepaumnen cBapku,
TONbKO NMepep NepBon CBapKOM Nocsie BKAYEeHWA annapara
NN TONbKO NOCNe NepBour onepauun CBapkun B AeHb/MNo gare.

«fA3blk — M — » 03Ha4yaeT, Yto Npu HaxkaTum knasuwu MENU nonb3o-
BaTeslb BXOAUT B MOAMEHI0 BbibOpa sA3blka MHTepdelica aKpaHa
n otyetoB (cm. pasgen 10.1.1).

«[ata/Bpema — M —» 03HauaeT, uTo Npu HaxaTtum Knasmwm MENU
nonb3oBaTeNlb BXOAUT B MOAMEHIO HAaCTPOMKM YacoB (CM. pas-
nen 10.1.2).

«[POMKOCTb curHana — M — » 03HayaeT, YTo NP Ha*KaTuUM KNaBuLn
MENU nonb3oBaTenb BXOAUT B NOAMEHIO HACTPOMKN FTPOMKOCTH
3BYKOBOIO CUrHasa, ONoBeLaloLero o COCTOAHMM annapara (cm.
pasgen 10.1.3).

«EgnHuLbI Temnepatypbl — M — » O3HauaeT, UTo NpPY HaXkaTnn Kna-
sBuwn MENU nonb3oBaTtenb BXoguT B NOAMEHIO BblbOpa rpaay-
coB Uenbcma nnn QapeHrenTta B KauecTse equUHNL N3MepPeHna
Temnepartypbl.

«/IHBEHTapHbI HOMep — M —» O3HayaeT, YTo NpPU HaxaTum Kna-
suwn MENU nonb3oBaTtenb BXOAUT B NOAMEHIO BBOAA HOMEPa,
KOTOPbIN NpncBanBaeTca annapaTy (MHBEHTapHbIN HOMeP) IKC-
nayaTupytowen KomnaHmen.

«KonnyecTtBo 3TMKETOK — M — » O3HayaeT, YTo NPu HaXaTun Knasu-
wun MENU nonb3oBaresnb BXOAMT B NOAMEHIO BBOJA KOINYECTBa kkkkx  gREK  Kkxxk
APNbIKOB, KOTOpble OyAyT HaneyaTaHbl aBTOMaTMYeCKM Mo 3a- >Deutsch
BepLUEHUN CBAPKU C MOMOLLbIO CMeLManbHOro nprHTepa (no- gigi;;?s
CTaBNAETCA OTAENIbHO), €C/IN OH NOAKIIIOYEH.

IKpaH 14

SkpaH 15

SkpaH 16

Skpar 17

10.1.1 Bbi6op A3biKa 3KpaHa

Mpn oTKPbITUN BKNAAKN NOAMEHIO «fA3bIK», SKpaH MeHAeTCA, U OTo-
6pakaeTca OKHO, NOKa3aHHOoe Ha JKpaHe 17.

Ncnonb3ynte knasuwm ctpenok 1+ n & ana sbibopa ogHOM U3 onuui
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«Deutschy, «<English», «Francais» n 1. 4.; noaTBepXxAeHne ocyLlecTsna- lara/Bpewms
eTcA HaxkaTuem knasuwm START/SET.
21.06.13 14:28
10.1.2 YcraHOBKa yacos
SkpaH 18
Mpwn OoTKpbITUK BKNaaKkn nogmeHto «[lata/Bpemsa», sKkpaH meHAeTCA,
1 oTobpaxaeTca OKHO, MOKa3aHHOe Ha JKpaHe 18. TPOMKOCTE CHTHANA
g ooos==s 20--=------ >
Bpema n gata moryT ObiTb BBeAEHbI C MOMOLLbIO KnaBuaTtypsbl. o-
1A «4acCbl», «KMUHYTbI», «A€Hb», «MeCAL» U «rog» yCTaHaBIMBalOTCA
SkpaH 19

otgenbHo. Haxkmute knasuwy START/SET ona nogrBepxpeHusa Ha-
CTPOEK.

10.1.3 Hactponka rpomKocT 3ByKOBOrO CMrHana

Mpn oTKpbITUM BKNAgKN NOAMEHI0 «HacTponKka rpoMKOCTU», SKpaH
MEHSAEeTCA, N 0TOOparkaeTcsa OKHO, MOKa3aHHoe Ha JKpaHe 19. MNpwu
3TOM pa3faeTcA 3BYKOBOW CUTHaN. YBENNYbTE U YMEHbLUNTE FPOM-
KOCTb 3BYKOBOIO CMIHasa 4O HY>KHOTMO 3HAaYeHMA, NCNONb3ys KNaBu-
wu ctpenok <&, = (o1 0 go 100) n noaTBepANTE 3aAaHHbIE 3HAUYEH NS,
HaxaB Knasuwy START/SET.

10.1.4 Bbi6bop eauHMLbI TEMNEpaTypbl 1 BBOA NHBEHTapPHOro HOMepa

EonnHuuy temnepatypbl (Lenbcun nnn GapeHrenT) nonb3oBaTenb
MO>KeT BblOpaTb B MEHI0, MOXOXe Ha TO, B KOTOPOM BblOMpaeTcs
A3bIK (cm. pa3gen 10.1.1). IHBEHTapPHbIN HOMEP, KOTOPbIM OMO3HaoT
annapar B 3KCNAyaTUpytoLlen KoMnaHmum, BBOAUTCA Taknm obpa3om
Kak 1 Homep obbeKTa (CM. pa3gen 6.2).

10.2 lNMoAcHeHMe K BKNagKke noamMmeHIo

[I[poTOKONMUPOBAHMUE
((I-IPOTOKOHMPOBaH“e» ID-xon cBapumuka BKJI
o >HoMep oOBEeKTa BKJI
«Kop CBapwmnKa BKJ1» O3Ha4aeT, vYTo VI):[eHTI/Id)I/IKaLWIOHHbII/I Kon lom. nanuse BT
CBapLwnKa gonxeH ObITb BBel€H B COOTBETCTBUN C Bbl6paHHOVI 3 20
KpaH

onumnen Bo BKkNage «HacTpomKkn», «BblkN» — YTO BBOJ HEBO3-
MO>KEH.

«Homep o6beKkTa BKJI» O3HAYAET, YTO KOMUCCMOHHDBIN HOMep (HO-
Mep 3agaHuA) LOMKEH BBOANTLCA WM NOATBEPKAATbCA nepeq
Ka<[o HOBOW CBApPKOW, «BbIK/» — YTO NOMb30BaTeNio He byneTt
npeanararbca BBOA HOMepa.

«[JononHuTenbHble AaHHble BKJ/1» O3HAYaeT, YTO AOMOSIHUTENIbHbIe
JaHHble JOMXHbl BBOAUTLCA U NOATBEPKAATbCA Nepen Kax-
L0Vl CBapKOW, «BblK/1» — YTO MOMb30oBaTento He byaeTt npeana-
ratbCA BBOA 3TUX AAHHbIX.

«Kog dnTMHra BKN» O3HAyaeT, YTO BTOPOW KOA, TaK Ha3biBaeMblI
KOZ OTCNeXUBAeMOCTM dNeKTPOPYy3NOHHON My Tbl SOSIKEH
BBOOAUTbCA Nepeq Kakaon onepaumen CBapKku, «BblK/» — YTO
BBOJ HEBO3MOXEH.

«KomnaHua BKS» O3HayaeT, YTO Ha3BaHMEe KOMMNaHUW, BbINOJTHAIO-
wew paboTbl NO yCTaHOBKE, 4OMKHO BBOAUTLCA Nepes KaXkaom
onepauuen cBapKu, «BblK/» — YTO BBOJ HEBO3MOXKEH.

«leyatb 3TUKETOK — M —» O3HauaeT, YTO NP HaXxaTun KnasuLn
MENU nonb3oBaTtenb nosyvyaeTr fOCTyN K NOAMEHI Hayana
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nevyaTtm MapKMpPOBOYHDbIX APJIbIKOB, OTHOCALNXCA K AaHHON
onepaunn CBapkm C nomMmoubio cneunalbHOro NpuUHTEPa (no-
CTaABNAETCA OTAENbHO).

0 Bce paHHble TakXxe MOryT 6bITb noJiy4yeHbl MNP CYNTbIBaHUNN
WTPNXKOAa C NOMOLbIO CKaHepa, ecnn Takowm WTPUXKOO

WHdo
nmeetca.

SCHWEISSTECHN IK =—

11 O0630p PyHKUMNIN aBTOMATNUYECKOIroO KOHTPOJIA

11.1 Owm6KMN Npuv BBoAge AaHHbIX

11.1.1 OwnbkKa Koaa

BBOﬂ HEBEPHOIo KoAda; ApJjibiIk C KOAOM NnoBpeXxaeH nin B Camom
WTPpUXKo4e nMmeeTca OLIJI/I6Ka; HenpaBuJibHOE CYUTbIBaHUE WUTPUX-
KOOa CKaHepOoMm.

11.1.2 Het KOHTaKTa

OTCyTCTBYET XOPOLNIA SNEKTPUUYECKUIN KOHTAKT MEXAY CBAPOUYHbIM
annapatom 1 My$pTon (NpoBepbTe WTEKEPHbIE TEPMUHANDI), UK
MMeeTcA OOPbIB B HAarpeBaTebHON KaTyLUKe.

11.1.3 Huskoe HanpsxeHne

BxopHoe HanpskeHne Huxe 175 BonbT. OTperynupymnte BbIXOgHOE
Hanps>KeHWe reHepaTtopa.

11.1.4 Cnuwkom BbICOKOE HanpsKeHmne

BxogHoe HanpA»XeHune npeBbillaeT 290 BONbT. YMeHbLUNTE BbIXOAHOE
HanpAXeHne reHepartopa.

11.1.5 Temnepatypa cnnwwKom BbiCOKas

Temnepatypa TpaHcpopmaTopa CMLIKOM BbiCOKas. [lante cBapou-
HOMY anmnapaTy OCTbITb B TeYeHue NpUMepHO OAHOro yaca.

11.1.6 CucremHas owmnbKa

BHUMAHMNE!

CBapoYHbIN annapaTt He06XoAMMO HeMeaSIEHHO OTKJTIOUNTb OT CETU
NUTaHUA N oT MydTbl. [py aBTOMaTMUYECKOM TeCTUPOBaHMK OOHapy-
XeHa olwmnbKa B cucteme. Jllobaa fanbHelwas SKkCnayaTaumnsa 4OMKHa
ObITb NPeKpaLLeHa, a CBAPOYHbI annapaT AoJIXKeH ObiTb OTNPaBJIeH B
aBTOPM30BAHHYIO CEPBUCHYI0 MAaCTEPCKYIO AN1A NPOBEPKU U PEMOHTA.

11.1.7 Owwnbka Temnepatypbl

N3mepeHHaA TemnepaTtypa oKpy»KatoLwen cpefbl BbIXOQUT 32 paMKu
pabouero gnanasoHa annapara, T.e. Huxe —20°C (- 4°F) unu Bblwe
+60°C (+ 140°F).
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11.1.8 C6oi1 gaTunKa Temneparypbl

JlaTunk TemnepaTypbl OKpYy»KatoLlen cpefbl Ha CBapoYyHOM Kabene
HencrnpaBeH WUn NOBpPeXaeH.

11.1.9 C6oi1 yacos

BCTpOEHHbIe YacCbl NMOKa3blBalOT HEMPaBUJIbHOE BpeMA UJTN HENC-
rNnpaBHbI. HaCTpOVITe YacCbl 3aHOBO, WK OTMNpPaBbTe CBapO‘-IHbIﬁ arnna-
PaT N3roTOBUTENIO OJ1A NPOBEPKN U TeX06CJ'Iy)KI/IBaHI/I‘FI.

11.1.10 Annapart B cepBuUC

NcTek pekoMeHAOBaHHbIN CPOK cneaytolero o6cnyxnBaHma cea-
pOYHOro annaparta. Ytobbl noaTBEPAUTL NOyYeHne coobLleHuns
O HEBbINOSIHEHUN TeX0OCNYyXMBaHNA B CPOK, HaxmuTte START/SET.
OTnpaBbTe annapaT N3roTOBUTENIO UN Ha aBTOPM30BAHHbIN MYHKT
06Cny>KMBaHUA oA NPOBEPKM U PEMOHTA.

11.1.11 OwnbkKa BBOAA

BeeneH HenpaBunbHbIN KopA. [Mpy pyyHOM BBOZE CBAapOUHbIX Napa-
MeTpOB He Oblf10 3a4aHO BpemsA cBapKu. HenpaBunbHaa BennumnHa
6blna BbibpaHa Npu HacTporike Aatbl. OWM6OKa 1 NoKa3biBaeTCA, Koraa
cnuwKkom 6onbon guameTtp mydtol (> 180 mm) nnb0 Obin BBEAEH,
nn6o Obin cunTaH co WTpKXKoada (BnpaBay BHeMepHaa MydTta unm
APNbIK, UMELMNNCA Ha fPYron a He Ha NOAK/IOUYEHHON MydTe).

11.1.12 MamAaTb 3anonHeHa

CucteMHan NnamATb MOMIHOCTbLIO 3aNOJIHEHA OTYETaMM NO CBapke. Pac-
neyartanTe uam BbIrpy3nTe OTYETbl U OTKJTIOUNTE KOHTPOJIb MaMATN.
Ecnu paHHaa onumA oTKNoYEeHa, HOBbIN OTYET 6y,u,eT 3anncaH BMecCTO
CaMOro CTaporo oT4veTa.

11.1.13 MNepepaya npepBaHa

B npouecce nepefaun faHHbIX WX NeYyaTh BO3HUKIO COCTOAHME
OLWKNOKMN, KOTOPOE He MOXET ObITb NCMPaBNIEHO.

11.2 Owmb6KM B Npoyecce CBapku

Bce owmnbkuy, BO3HUKaLWMe B XoAe BbIMOJIHEHNA CBAPKU, TaKXKeE CO-
NPOBOXAAKOTCA 3BYKOBbIM CTHAJTOM.

11.2.1 Huskoe HanpsKeHne

BxogHoe HanpsaxeHune Huxe 175 B. Ecnn gaHHasA owmnbka coxpaHs-
eTCA Ha NpoTaKeHUn 6onee 15 cekyHz, cBapoYHbIN npouecc byaer
npepBaH. Ecnn HanpsaxeHne nagaet Huxe 170 B, ceapka byget npe-
pBaHa HeMeAJ/1eHHO.

11.2.2 CnnwKom BbICOKOE HanpsaXeHue

BxogHoe HanpsaxeHue npesbiwaeT 290 B. Ecnu gaHHoe cocTtoAaHume
COXPAHAETCA Ha NPOTAXeHUN 6onee 15 ceKyHA, CBAapOYHbIN Npouecc
6yneT npepBaH.
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11.2.3 OwwnbKa conpoTuBneHns

BenuuuHa conpoTtmBneHmA HOD,COG)J,I/IHGHHOIZ Myd)TbI BbIXOOWUT 3a
npenenbl 4ONyCTUMOTO OTKJIOHEHUA.

11.2.4 OwmnbKa YacToThbl

YacToTa BXOOAHOIO HanpAXeHuaA BbIXOAUT 3a npenesbl 4ONYyCTUMOro
OTKNIOHeHuA (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 OwnbkKa HanpsxKeHus

MpoBepbTe HaMpPs>KeHNe N MOLWHOCTb reHepaTopa. BoixogHoe Ha-
NPs>XeHNe He COOTBETCTBYET CUNTAHHbIM NMapameTpam; CBapPOYHbIi
annapart Heo6Xo4MMO OTNPABUTb M3rOTOBUTENIO AJIA MPOBEPKMU.

11.2.6 Huskum ToK

JlaHHOe coobLeHVe OTOOpaXKaeTcA NpK KPaTKOBPEMEHHOM NpeKpa-
LeHUN TOKa UK MPY CHUXKEHUN ero 6onee yem Ha 15 % B CeKyHAY
B MPOAOKEHME 3 CEKYHA.

11.2.7 Bbicokui ToK

CnnwKoM BbICOKMI BbIXOAHOM TOK; BO3MOXHbI€ MPUYMHbI: KOPOTKOE
3aMblKaHVe B HarpeBaTeNibHOM KaTyLLKe Uin cBapoyYHom Kabene. Ha
CTaamu 3anyckKa annaparta BepXHU NOPor oTKNoYeHnA paseH 1,18 x
CTapTOBbIN TOK; B NIIOOOM ApYrom cilyyae BEpXHU Npeaen 3aBucnuT
OT BeINUYMHbI HAarpy3Kn N pacCcUnNTbIBAETCA KakK CTapTOBbIN TOK MJOC
15 %.

11.2.8 ABapuitHoe BbiKnioyeHue
CBapouHbIf Npouecc 6bin NpepBaH HaxaTem Knasuwm STOP/RESET.

11.2.9 3ambliKaHue HarpeBaTe/IbHON cnupanu

JIHaMmnuyeckoe 3HauYeHe CUJTbl TOKA B MPOLIECCe CBapKM OT/IMYAETCS
6onee yem Ha 15 % ot TpebyeMoro 3HauyeHuA 13-3a KOPOTKOrO 3a-
MblKaHWUs1 B HarpeBaTeIbHOW KaTyLUKe.

11.2.10 Own6Ka 3neKTpONMTaHNA NPV NOCNEe[Hel CBapKe

MocnepgHAA cBapoyHasa onepauunsa He 3aBeplieHa. MNogaya HanpsA-
XKEeHWA OT CEeTU NUTaHMA OblNa NpeKpalleHa BO BPeMs BblMOJIHEHUS
CBapKu. JnA npoaosiKeHNs NCNONIb30BaHUA annapata Heo6xoaMmMo
NOATBEPAUTL NONyUYeHne coobuieHna 06 owmnbKe, HaXkaB KaBuLwy
STOP/RESET (cm. Takke pa3zgen 9.4).

Bepcua CeHTs6pb 2022 Pykosoacteo HURNER HCU 300 mini
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12 TexHn4yecKne xapakTepucTtuku

HomuHanbHOe HanpsxeHne 230B

YacToTa 50Ty /60y

Makc. gnametp Myt 180 Mmm

MouwHoCTb 2800 B-A, 80% pab. umkna
Knacc 3awmntbl Kopnyca IP 54

Tok nepBUYHOW Lienu 16 A

TemnepaTtypa okpy>aroLLeun cpeabl oT —20°C go +60°C (ot
—-4°F po + 140°F)

BbIxogHoe Hanps>KeHue 8B-48B

Makc. BbIXOAHOW TOK 85 A

O6bem namsatn ana xpaHeHma 1800 oTueToB

NHtepdenic nepegsaum gaHHbix USB-nopTt Bepcua 2.0 (480

MbUT/C)
(cM. Takke MHPO KacaTenbHO MopTa nepejayn AaHHbIX B
pa3aene 6)
[onycTMble OTKNOHEHUS:
Temnepartypa +t5%
HanpsaxeHue 2%
Tok £2%
ConpoTuneneHue +5%

13 KoopaunHaTtbl AnA TeKyuwero oocnyXnsaHma n

P€MOHT
HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26 Ten.: +49 (0)6401 9127 0

35325 Micke, l'epmanus ®dakc: +49 (0)6401 9127 39
Be6-cant: www.huerner.de 3a.nouta: info@huerner.de

Mbl coxpaHsaem 3a co6oi NPaBO BHOCUTb U3MEHEHNA B
TeXHNYeCKre XxapakTepucTuki Nnpoaykuun 6e3 npeasapu-
Hinweis tenbHOro ysemomneHus.

14 Akceccyapbl/KOMIJIeKTYyOLWME K
CBapo4YHOMY annaparty

TepMuHan nogkntoueHns ¢ peabbon 4,7 (COeANH-HbIN KOHTaKT
Ha CBapo4HOM Kabene), coBmecTumbln ¢ Uponor, DURA-

Pipe, Simona, Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430
LtekepHbin agantep FF ans nnocknx KOHTaKToOB
coBmecTUMbIN C Friatec 216 - 010 - 070

Wrek, agantep FF ana kpyrabix KOHTakToB 4,0, COBMECTUMBIN C
Friatec, GF, agru, Wavin, Euro Standard 216 - 010 - 080
LWtek. aganTtep FF ana WiblpbeBbIX KOHTAKTOB, COBMECTUMbIN C
Friatec Friafit (ana kaHan-Hbix cuctem) 216 -010 - 400
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LWtekepHbin agantep GF, coBmectumbin ¢ GF, agru, Wavin,

CO CBOBOAHBIMW NPOBOAAMM 216 -010- 090
LWrek. agantep KoneHyatbln 4,7 - 4,790° 216 - 010 - 580
Cymka nog, agantepsl 216 -030- 310
VaeHT. kapTa cBapLinka/onepatopa 216 - 080 - 031
Mp. obecneueHne DataWork agnsa Windows 216 - 080 - 505
USB-Hakonutenb (Ppaeww-kapra) 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 HCU 300 mini foi projetada exclusivamente
para soldar conexdes termoplasticas através do processo de
eletrofusao, até o diametro de 180 mm.

O produto foi produzido e testado com o uso do estado-da-
-arte em tecnologia de fabricacdo e regulado com a utiliza¢ao
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:

- Saude do operador (soldador);

- O produto em i e outros equipamentos operados conjun-
tamente;

- A eficiéncia do trabalho realizado com o produto;

Todas as pessoas envolvidas na instalacdo, opera¢dao, manu-

tencdo e reparos nos produtos devem:

- Ser propriamente qualificadas para sua funcao;

- Operar o produto apenas quando observados por outras
pessoas;

- 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 ndo utilize
conectores ou adaptadores queimados, ou que nao tenham
sido projetados exclusivamente para esse uso.

SCHWEISSTECHN IK =—

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.
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2.3 Seguranca da conexao e da solda

Utilize alinhadores para fixar a conexao antes de comecar o
processo de solda. Sempre respeite as instru¢des do fabricante
de conexodes, 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 deveria ser retirada apenas por
pessoas qualificadas e especializadas. A abertura ina-
Cuidado dequada estd um risco de feridas graves e de morte.
Ponha-se em contato com noés para informacao sob o
nosso parceiro de servico autorizado na sua regiao.

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 utiliza¢do 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
condi¢des de uso para funcionar corretamente. Dispositivos
de seguranca ou pecas danificadas devem ser adequadamente
reparadas ou trocadas por uma assisténcia técnica autorizada.

2.8 Protetor da interface de transferéncia de dados

A tampa protetora da interface deve cobrir a porta USB du-
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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 requlamentadoras
devem ser respeitadas.

Quando estiver utilizando fontes de distribuicao de
! energia em uma obra, deve-se fazer a correta insta-
lagdo do circuito de aterramento, além da instalacao
de um fusivel ou outro tipo de sistema de seguranca
que interrompa a alimentac¢ao do circuito.

Cuidado

O fusivel de seguranca utilizado no gerador ou no dispositivo
ligado arede 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....... d 160 3,2kW
d 160...... d 180 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.

3 Servico técnico e reparos

3.1 Geral

Por se tratar de um produto utilizado em aplica¢des que exi-
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gem seguranca e confiabilidade, aconselha-se muito fazerem
0 servico ou repararem apenas pessoas qualificadas e especia-
lizadas. Assim, é possivel garantir que altos padrdes de qua-
lidade, operacao e segurancga possam ser mantidos. Ponha-se
em contato com nés para informacao sob o nosso parceiro de
servi¢o autorizado na sua regiao.

Para os danos e defeitos do produto resultados do ser-
vico e/o reparo inadequados, incluindo qualquer dano
consequente que surgisse, nao aceitaremos reivindica-
¢oes em regime de garantia ou de responsabilidade.

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.

No6s recomendamos que se faga 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 nessa sua caixa de transporte. Ele
deve 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 HCU 300 mini permite a solda de conexdes de eletrofusao
gue possuam um cédigo de barras. Toda conexao possui uma
etiqueta com um ou dois cdédigos de barras. A estrutura dos
codigos é normalizada internacionalmente. O primeiro cédigo,
gue armazena os parametros a serem utilizados para a solda
correta da conexdo, segue a norma internacional ISO 13950,
e o segundo codigo, se presente na conexdo, armazena os
dados de rastreabilidade da conexao, conforme a norma in-
ternacional ISO 12176.

O programa de controle de soldas permite a insercao de in-
formacoes adicionais, conforme previsto da norma ISO 12176,
como, por exemplo, os cdédigos de rastreabilidade de tubos
e conexdes. Para utilizar essa fun¢do, deve-se ativar a opgao
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
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HCU 300 mini:

e Controla e monitora a solda de forma totalmente auto-
matizada;

e Determina aduracao da fusao dependendo da temperatura
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 memoaria 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 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-
¢oes no fim desse manual)

5 Analise e operacao

e Para operar essa maquina, certifique-se de que ela esté
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.

Logo apds, a mensagem se modificara exibindo o Display 2:

Cuidado no caso de erros no sistema!
! Se durante o teste automatico do sistema que a
maquina realiza durante sua partida, um erro for
detectado, uma mensagem de “Erro no sistema” sera
exibida no display. Quando isso acontece, a maquina
de solda deve ser imediatamente desligada da fonte

Cuidado
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Insira cod.de barras

14:32:11 21.10.12

Fonte 230V 50Hz
Desconectado

Display 2
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de alimentacdo e da conexao e deve ser enviada para ;
“ A s , . . Codigo ID soldador
a assisténcia técnica autorizada para o reparo. KKK KKK KKK KKK XK KKK Kk

5.2 Inserindo o cédigo do soldador

A maquina de solda pode ser configurada para pedir que o
cédigo de identificacdo do soldador seja inserido antes do codi-
go da conexdo. Caso isso seja feito, a tela exibird a mensagem
“Codigo do soldador” (depois essa tela pode ser acessada por
um atalho de facil acesso; veja se¢do 6.1). O cédigo numérico
pode ser inserido tanto por leitura de um c6digo com o scanner,
como com a utilizacdo das teclas <, =, ©t, ¥. Se o cédigo do
soldador deve ser inserido ou nao, e, se sim, quando ou com
que frequéncia, é determinado no menu de configuracdes,
sub-menu “Configuracdes” (veja a se¢do 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 préxima tela de inser¢cao. Quando a inser¢ao do codigo é
feita manualmente, ele é salvo utilizando o botao START/SET.
Se o codigo inserido nao estiver correto, a mensagem “Erro
no cédigo” aparece na tela. Quando isso acontecer, confira
a sequéncia de nimeros e corrija o que for necessario. Se o
codigo estiver correto, sera salvo na memoria e sera inserido
nos relatérios de solda a serem transferidos.

Apenas um cédigo de soldador feito conforme a ISO sera acei-
to pela maquina. Se a funcdo de cédigo 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 conservagao
e uso e, caso estejam danificados ou excessivamente sujos,
devem ser substituidos

A conexao conectada, ao invés da mensagem “Desconectado”

(Display 2) o numero da préxima solda é exibido, por exemplo,
“Rel. no.: 0015".
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5.4 Lendo o cédigo da conexao com um scanner

Apenas o cédigo de barras na etiqueta colada a conexao deve
ser utilizado. Nao é aceitavel ler cédigos de outra conexao no
caso da etiqueta da conexao a ser soldada estar danificada o
que impossibilite a sua leitura.

Proceda com a leitura do coédigo de barras da conexao segu-
rando o scanner na frente do c6digo 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 sdao exibidos

Infoantes da resisténcia elétrica da conexdo 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.

5.5 Iniciando o processo de solda

Depois da leitura do cédigo de barras, a entrada de
dados de rastreabilidade que estiverem habilitadas no
menu de configuracdes (leia sobre isso na secdo 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.

5.6 Processo de solda

O processo de solda é monitorado durante toda a sua duracao,
aplicando os parametros de solda conforme definidos pelo
coédigo de barras da conexao. A tensao de solda, a resisténcia
e a corrente de solda sao exibidas na ultima linha da tela.

Version de Septiembre de 2022 Manual do Usuario HURNER HCU 300 mini
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Temp.: 20°C
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SAT 40.00V  0.80Q
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Display 5
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5.7 Fim da solda

O processo de solda é encerrado com sucesso se o periodo
real de solda corresponde ao tempo nominal e o sinal sonoro
é emitido duas vezes.

5.8 Processo de solda abortado

Se houver falha no processo de solda, um erro sera exibido na
tela e o sinal sonoro sera emitido continuamente. A causa do
erro pode ser identificada pressionando a tecla STOP/RESET.

5.9 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 regiao de solda entre o tubo e a cone-
xao ainda esta quente e nao pode ser submetida a qualquer
tipo de forca. Nenhum tempo de resfriamento é exibido se a
conexao nao contiver essa informag¢ao no cédigo de barras.

5.10 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 ira fazer com que a maquina retorne a tela de insercao
de parametros de solda.

5.11 Utilizando ViewWeld para ler relatorios de solda,

imprimir etiquetas e registrar dados g ,,;° .. sir e

<\ , , < : 0058s 025.0V 1.57Q
A funcdo ViewWeld permite a leitura de uma versdo resumida | o] io4ura ok

dos relatoérios de solda gravados durante as soldas, e a im-
pressao deles em etiquetas para serem coladas junto as soldas
(apenas com a impressora de etiquetas, que é um acessoério
opcional). Os relatérios resumidos de ViewWeld mostram o
numero da solda, a data, o horario e os parametros de solda,
além de uma avaliacao geral do processo de solda (Display 6).

Display 6

Para ver um relatério ViewWeld, pressione a tecla tecla t na
tela de insercdao do codigo 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 entao, deve ser pressionada a tecla START/SET.
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6 Informacoes adicionais no relatorio de solda

Todos os relatérios de solda salvos na memoéria 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 configuragoes.

6.1 Inserindo dados de rastreabilidade pre-definidos

ou determinados pelo usuario

Todos os dados de rastreabilidade habilitados no menu de
configuracgdes, sub-menu “Gravando” (veja na secao 10) devem
ser inseridas antes do processo de solda. A unidade solicitada
ao operador que insira elas antes ou depois de inserir o codigo
de barras da conexdo. Dependendo do tipo de informacao
gue sera inserida, ela é obrigatéria (por exemplo o cédigo do
soldador; leia na se¢do 5.2) ou uma informacao anteriormen-
te inserida pode ser modificada e confirmada ou confirmada
sem modificacdes (por exemplo o nimero de comissao; leia
na secao 6.2).

Alguns dos dados de rastreabilidade estdao acessiveis para lei-
tura ou modificacdo num menu rdpido pressionando a tecla <
(Display 7).

* % % % % Gravando * % % % %
>Cod. ID soldador
No. de comissao
Dados adicionais

Display 7

** No.de comissao **

Kk kkkkkhkkkkkhkhkk Kk kk k%
Kk kkkkkkkk kK

Display 8

6.2 Inserindo ou modificando o numero de comissao

Atela de insercao do numero/coédigo 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 as
teclas &, =, 1, ¥ ou através da leitura de um coédigo de barras
utilizando o scanner. O tamanho maximo é de 32 caracteres
alfanuméricos. Confirme o nimero inserido pressionando
START/SET. O numero/cédigo inserido sera salvo na memoria
e sera registrado no relatério de solda.

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 serd exibida a
tela dos primeiros dados adicionais e depois a tela que permite
a insercao dos segundos dados adicionais. Essa inser¢cao pode
ser feita pelas teclas <, =, ft, ¥ ou através da leitura de um
codigo 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 méaximo é de 15 caracteres, também alfanuméricos.
Confirme os dados inseridos pressionando o botdao START/SET.
Os dados adicionais serdo salvos na memoria e serao registra-
dos no relatério de solda. Pressionando o botdao STOP/RESET o
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operador pulara essa etapa sem inserir nenhum dado adicional.

O operador é livre para definir qualquer tipo de in-
0 formacao adicional que queira ver registrada. Como

sugestao, nesses campos podem ser registrados o ta-
manho dos tubos soldados, a profundidade da vala,
ou comentarios que ajudem na rastreabilidade.

Info

6.4 Inserindo o cédigo de barras de rastreabilidade
da conexao

Se isso estiver habilitado no menu de configura¢des, depois
da insercao do coédigo de barras da conexao outro “Codigo
da conexdao” sera solicitado. Esse é o chamado “c6digo de
rastreabilidade” ou “segundo cédigo de barras” da conexao.

Esse codigo pode ser inserido através da leitura do cédigo de
barras com o scanner ou manualmente, utilizando as teclas <,
=, 11, 4. Pressione a tecla START/SET para confirmar os dados
inseridos. Se o cédigo nao estiver correto, um “Erro no c6digo”
sera exibido. Confira a sequéncia de numeros e corrija o que
for necessario. Se o cédigo inserido estiver correto, ele sera
salvo na memoria do sistema e sera registrado no relatério
de solda. Pressionando o botao STOP/RESET, o operador pode
pular essa fase.

** Entrada manual **

- ~ / m
7 Inserindo os parametros de solda | 0 o oress
manualmente Display 10

Para que seja possivel inserir os parametros de solda manual-
mente, o operador deve primeiro conectar o cabo de solda a
conexdo. A entrada manual de parametros de solda pode entao
ser acessada pela tecla 6. A tela ird mostrar um menu, como
disposto no Display 10, desde que a entrada manual esteja
habilitada no menu de configuracao (leia na secao 10.1). Em
outras palavras, a entrada manual de dados substitui a leitura
do cédigo de barras da conexao com o scanner.

Utilizando as teclas t e ¥ o soldador pode selecionar “Volta-
gem/Tempo” o “Cédigo da conexdo”. Para confirmar a op¢ao Voltagem/Tempo
desejada, deve-se utilizar a tecla START/SET.

U= 40 v t= 1000 s

7.1 Insercao manual dos parametros: voltagem, Display 11
tempo

Se essa op¢ao for escolhida no menu de insercdo manual, uma
tela como a mostrada no Display 11 sera exibida. Utilize as
teclas <, =, {t, ¥ para inserir a voltagem e o tempo de solda,
de acordo com as instru¢des do fabricante da conexao, e en-
tdo confirme com START/SET. A mensagem “Iniciar?” exibida
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depois da confirmacao indica que a maquina esta pronta para
iniciar a solda.

7.2 Insercao manual dos parametros: cédigo
numeérico

Se essa opgao for escolhida no menu de inser¢do manual, a
mensagem “Insira cédigo da conexao” sera exibida. Os 24
caracteres do cédigo devem ser inseridos em cada um dos as-
teriscos ( * ) exibidos. Utilize as teclas <, =, {1, ¥ para inserir
o cédigo e pressione START/SET para confirmar. Se o coédigo
inserido nao estiver correto, a mensagem “Erro no c6digo” sera
exibida; confira a sequéncia e os niUmeros inseridos, corrija o
gue for necessario e confirme novamente. Caso o cédigo inse-
rido esteja correto, a maquina exibira os parametros inseridos
e a mensagem “Iniciar?” indica que a maquina esta pronta
para iniciar a solda.

8 Transferindo os relatérios

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

Importante 1550 Nado for feito, é possivel que ocorra um erro na
transferéncia, ou que o arquivo de relatérios seja cor-
rompido na transferéncia.

Quando estiver transferindo relatérios para um pen-

@drive, sempre tenha a certeza de esperar até que a

Importante t€la exiba a mensagem “Download completo” antes
de desconectar o pendrive da maquina. Caso desco-  |Tipo do arquuivo
necte o pendrive antes dessa mensagem, a maquina Arquivo DataWork
ird perguntar se deseja deletar os relatorios, mesmo | “5o0 zg;;rl“;gg
que eles ndo tenham sido transferidos corretamente.
Nesse caso, caso delete os relatérios, eles serao perdi-
dos e ndao poderao ser recuperados.

Display 12

8.1 Selecionando o formato do arquivo

Conectando o dispositivo de armazenamento portatil (por
exemplo pendrive) a maquina, faz com que seja exibida a tela
(Display 11) na qual o formato dos relatérios de solda pode
ser selecionado: um arquivo PDF com o formato resumido ou
completo, ou o formato DataWork para uso no software de

Version de Septiembre de 2022 Manual do Usuario HURNER HCU 300 mini es 15



HURNER HORNER schugisisashnl, St

35325 Mucke, Alemanha

—— SCHWEISSTECHNIK

gerenciamento de relatérios. Utilizando as teclas ©t e ¥ sele-
cione e confirme a selecao pressionando a tecla START/SET.

A opcao do relatério de manutencdao nao é importante para
os operadores. No escopo do servico técnico assistido por
computador, esse relatorio exibe as etapas realizadas durante
a revisao da maquina de solda.

8.2 Transferindo todos os relatdrios

O formato do arquivo selecionado, a proxima tela oferece algu-
mas opg¢oes, entre elas “Imprimir relatérios”. Com essa opc¢ao,
todos os relatérios que estao atualmente salvos na memoéria do
equipamento serao salvos no dispositivo de armazenamento
portatil, no formato anteriormente escolhido.

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¢oes, entre elas “Por numero de comissao”,
“Datas” e “Relatérios”. Dependendo da opcao escolhida,
utilizando as teclas {+ e & pode ser selecionada uma entre as
comissdes atualmente salvas na memaoria ou ainda com as te-
clas <, =, 1,  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
relatdrios

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 ndao OK” sera exibida.
Depois que o problema for resolvido, a transferéncia de dados
sera retomada automaticamente.

Se a maquina identificar um problema que nao pode
0 ser resolvido durante a transferéncia de dados, nao re-

tomara e a mensagem de erro “Download cancelado”
o serg exibida. Depois de reconhecido o erro, deve-se
pressionar START/SET para sair da tela.

8.5 Deletando os relatérios da memoria
Os dados de solda registrados na memoria da maquina podem
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ser deletadas apenas depois de transferir todos os relatérios,
quando for exibida a mensagem “Download completo”. Quan-
do o dispositivo de armazenamento portatil for desconectado,
uma mensagem “Deletar relatorios?” sera exibida. Se a tecla
START/SET for pressionada nessa tela, uma mensagem de
confirmacdo “Tem certeza?” sera exibida. Caso a tecla START/
SET seja pressionada novamente, todos os relatérios de solda
serao deletados da meméria da maquina.

SCHWEISSTECHN IK =—

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 nUmero
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 asolda, 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.
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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-
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 do trans-
formador da maquina de solda estiver muito alta. O circuito
interruptor de sobreaquecimento do transformador ira inter-
romper 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. >Configuracoes  -M-
Gravando -M-
10 Configurando a maquina de solda Display 13

Com o cartao do operador, que contém o menu code, pode-se
reconfigurar a maquina. Quando a tecla MENU for pressiona-
da, “Inserir c6digo do menu” aparecera na tela. Depois que o
cédigo for lido do cartdao do operador, o menu de selecdo no
Display 13 sera exibido.

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 qualquer 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.
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Pressione a tecla START/SET para confirmar as op¢des modifi-
cadas e salvar na meméoria.

10.1 Entendendo o sub-menu “Configura¢do

“Checar c6digo 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 meméria do
sistema estiver cheia, a maquina sera bloqueada até que
os relatoérios 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 insercdo manual de pa-
rametros de solda (veja a secdo 7) esta habilitada; e “Off”,
que a insercao manual dos parametros esta desabilitada.

“Opcao de cdédigo do soldador — M - ” significa que, pressio-
nando a tecla MENU, o usuario pode acessar um sub-menu
que permite determinar quando o c6digo 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
usuario pode acessar um submenu para selecionar o idioma
da maquina e dos relatorios de solda (veja a secao 10.1.1).

“Data/Hora — M - " significa que, pressionando a tecla MENU,
o usudrio 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 usuario pode acessar um submenu para alterar o
volume do sinal sonoro da maquina (veja a se¢ao 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 numero de inventario do equipa-
mento determinado pela sua empresa.

“Numero de etiquetas — M - " significa que, pressionando
o botdao MENU, o usuario pode escolher o numero de
etiquetas a serem impressas automaticamente apds cada
solda, caso a impressora de etiquetas esteja corretamente
conectada.

10.1.1 Selecionando o idioma do display

Quando o sub-menu “ldioma” for selecionado, a tela exibira
as op¢oes de idiomas, conforme exibido no Display 17.
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Entrada manual On

Display 14

*Menu configuracoes*
Opcao cod.sold.-M-

>Idioma -M-
Data/Hora -M-
Display 15
*Menu configuracoes*
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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 (Display 18).

A data e a hora podem ser modificadas utilizando as teclas <,
=, {1, 8. Apos fazer as modificacdes necessdrias individualmen-
te para “Hora"”, “Minuto”, “Dia”, “Mé&s"” 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 (Display 19), e o alerta sonoro é tocado
continuamente para que se possa regular o volume correta-
mente. O aumento ou a diminui¢cdao 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.

Data/hora

21.06.13 14:28
Display 18

Volume alerta

€ o=os=ss 20--=----- >
Display 19

10.1.4 Selecionando a unidade de temperatura e inserindo o

numero de inventario

A unidade de temperatura (graus centigrados ou Fahrenheit)
pode ser escolhida em um sub-menu similar ao de selecao
de idioma (veja a secdo 10.1.1). Um identificador interno da
magquina de solda definido pelo consumidor (inventario) po-
de ser inserido da mesma forma que o cédigo de obra (veja
a secdo 6.2).

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 cédigo do soldador esta desabilitada.

“NUmero de comissao On” significa que o cédigo/numero de
comissao deve ser inserido ou confirmado antes de cada
solda; e "Off", que o operador nao tera opcao de inseri-lo.

“Dados adicionais On” significa que as informacdes adicionais
devem ser inseridas ou confirmadas antes de cada nova
solda; e “Off"”, que o usudrio nao terad 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 ndao
sera possivel inseri-lo.

“Instaladora On" significa que o nome da empresa instala-
dora devera ser inserido antes de cada solda; e “Off”, que
nado serd possivel inseri-lo.

“Imprimir etiquetas — M - " significa que, pressionando a
tecla MENU, o usudrio pode acessar um submenu para

20 ks Manual do Usuario HURNER HCU 300 mini
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imprimir etiquetas referentes a uma operacao de solda,
com a impressora de etiquetas (opcional).

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 conexao possua algum defeito.

11.1.3 Baixa voltagem

A tensao elétrica de alimentacdao é menor que 175 V. Ajuste a
tensao elétrica de saida do gerador para aumenta-la.

11.1.4 Sobrecarga

A tensdo de alimentacdo de entrada é superior a 290 V. Ajuste
a tensao elétrica de saida do gerador para diminui-la.

11.1.5 Sobreaquecimento

A temperatura do transformador é muito alta. Deixe a maquina
de solda resfriar por cerca de 1 hora.

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-
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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 relégio

O relégio interno ndo esta funcionando corretamente. Reinicie
a maguina ou envie para uma assisténcia técnica autorizada
para reparo.

11.1.10  Enviar para manutenc¢ao

A revisdao da maquina esta vencida (a data da préxima revisao
programada foi ultrapassada). O usuario pode sair dessa tela
de erro pressionando a tecla START/SET. Envie a maquina para
uma assisténcia técnica autorizada assim que possivel para
realizacdo da revisao (manutencao preventiva).

11.1.11  Erro de entrada

O codigo inserido estava incorreto. No caso da inser¢cao manual
de parametros, nenhum tempo de solda foi inserido. Ou ainda,
uma data incorreta foi inserida em algum campo de data.

11.1.112 Memodria cheia

A memoria do sistema estad cheia de relatérios. Imprima os
relatérios ou transfira eles ou, ainda, desabilite o controle de
memoria, e, a partir de entdo, um novo relatério ira sobres-
crever o mais antigo presente na meméoria.

11.1.13 Download cancelado

Durante uma transferéncia ou impressao de dados, um erro
ocorreu e nao pode ser resolvido.

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
tensao de alimentacao alcance um patamar inferiora 170V, o
processo de solda serd automaticamente encerrado.
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11.2.2 Sobrecarga

A tensao elétrica de alimentacao é superior a 290 V. Se a condi-
¢do 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 tensao 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.

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.

11.2.10  Erro 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¢do 9.4).
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12 Especificacoes técnicas

Tensdo nominal 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Poténcia nominal 2800 VA, 80 % de ciclo de trabalho

Diametro max. a ser soldado 180 mm
Protecao contra impurezas IP54
Corrente primaria max. 16 A
Temp. ambiente de trabalho -20°Ca +60°C (-4°F a + 140°F)
Tensao elétrica de saida 8V-48V
Corrente maxima de saida 85 A
Capacidade da memoéria 1800 relatérios de solda
Interface de transferéncia USB v 2.0 (480 mbit/s)
(veja tambén as informacdes no inicio da se¢ao 6)

Tolerancias:
Temperatura +5%
Tensao +2 %
Corrente +2 %
Resisténcia +5%

13 Contatos de manutencao e reparos

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

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

Nos reservamos o direito de introduzir modificacdes
das especificacdes do produto sem prévio aviso.

Info

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, com trés saidas 216 - 010 - 090
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Adaptador tipo joelho de 4,7 - 4,7 90° 216 - 010 - 580
Bolsa de adaptadores 216 - 030 - 310
Cédigo do soldador/operador 216 - 080 - 031
Software DataWork para Windows 216 - 080 - 505
Pendrive 300-010- 154
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KONFORMITATSERKLARUNG TOnwEL s TECTNIE
Déclaration de conformité
Declaracao de conformidade

Wir / We / N6s 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 HCU 300 mini

Schweildautomat 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 declaragao 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 Gultigkeit.
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 modificagdo do equipamento sem nossa prévia autorizacao, e qualquer reparo
por pessoas que ndo sejam treinadas e aujorizadas por nos, era anular essa declaragao.

Mucke-Atzenhain = e
CE Marking Date 23.09.2022 Dipf.-Ing/ Michael Lenz
Geschéftsfiihrer

Directeur général
Diretor geral
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DECLARATION OF CONFORMITY SENWEISSTECHNIK
Declaracion de conformidad
deknapauma o COoTBETCTBUMU

We / Nosotros / Mbi HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Micke-Atzenhain

declare under our sole responsibility that the product
decdlaramos bajo la propria responsabilidad que el producto
3asBnseM C NOSIHOW OTBETCTBEHHOCTbLIO, YTO U3genue

HURNER HCU 300 mini

Welding Device for Processing Electrofusion Fittings
Maquina de soldar para los accesorios de electrofusién
annapat 4ns aneKTpoMydTOBOM CBapKM,

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 normalizacién
Ha KOTOPbIN PacnpoCTpaHAETCs HAaCToALWANa AeKrnapaums, COOTBETCTBYET CneayoLWmm cTaHaapTam

NN HOPMAaTMBHbBIM AOKYMEHTaM

CE Conformity / Conformidad CE / CooTrBeTtcTtBUe CE

Directive 2014/30/EU Directive 2012/19/EU
Directive 2014/35/EU Directive 2011/65/EU
Other Standards / Otras normativas / lMpo4yue ctaHgapTbl
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 reparos por
personas no formadas y autorizadas por nosotros, esta declaracion sera considerada nulla.

HacTosiwas geknapaums yTpauvBaeT cuny B Cryyasix BHECEHWS M3MEHEHUIN B KOHCTPYKLUMIO n3aenus 6e3 Hallero npeasa-
PUTENBHOTO COrMacyisl, a Takke OCYLLECTBIEHNS PEMOHTA MLi@aMm,KoTopble He Bbinin 06y4YeHbl M aBTOPU30BaHb! HAMM.

Director gerente
VicnonHUTENbHbIN ANPEKTOP
Adm. direktor



