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1 Einleitung
Sehr geehrter Kunde,

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

Der SchweiBautomat HST 300 Print 315 2.0 dient ausschliel3-
lich der VerschweiBBung von ElektroschweiBfittings aus Kunst-
stoff bis Durchmesser 315 mm. Es stellt die ndchste Generation
der bewahrten Baureihe HST 300 dar, mit erweitertem Funk-
tionsumfang.

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, mussen
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 fur 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 darf nur vom Fachpersonal der Herstel-
I . lerfirma oder einer von dieser ausgebildeten und

vorsicht autorisierten Fachwerkstatt gedffnet werden.

2.6 Verlingerungskabel im Freien

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

bis20 m: 1,5 mm2 (empfohlen 2,5 mm?2); Typ HO7RN-F
Uber 20 m: 2,5 mm2 (empfohlen 4,0 mmz2); 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 erfillen, 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 fir die Schnittstelle muss wahrend des
SchweiBbetriebs aufgesetzt sein, damit keine Verunreinigun-
gen und Feuchtigkeit an die Kontakte gelangen.
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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 tGber Fl-

. Schutzschalter zu beachten und der Automat nur Gber

Vorsicht £|_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 geschltzt werden.

2.9.2 Bei Generatorbetrieb

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

Nennabgabeleistung eines Generators 1-phasig, 220 - 240 V,
50/60 Hz:
d 20.....d 160 3,2kW
d160....d 315 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 einge-
setzten SchweiBautomaten handelt, darf die Wartung und
Reparatur nur vom Hersteller bzw. von Partnern, welche von
ihm speziell ausgebildet und autorisiert sind, durchgefihrt
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werden. Dies garantiert einen gleichbleibend hohen Gerate-
und Sicherheitsstandard Ihres SchweiBautomaten.

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

Bei der Uberprufung wird lhr Gerét automatisch auf den je-
weils aktuellen technischen Auslieferstandard aufgerustet,
und Sie erhalten auf das Gberprifte 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 einer Transportkiste.
Das Produkt ist in dieser Kiste vor Feuchtigkeit und Umwelt-
einflissen geschiitzt aufzubewahren.

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

4  Funktionsprinzip

Mit dem HST 300 Print 315 2.0 kénnen Elektroschweil3-Fittings
verschweif3t 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
Bauteilrackverfolgung entspricht ISO 12176.

Die VerschweiBungsparameter kénnen auch manuell eingege-

ben werden. Der mikroprozessorgesteuerte SchweiBautomat

HST 300 Print 315 2.0

e regelt und Uberwacht vollautomatisch den Schwei3vor-
gang,

e bestimmt die SchweiBzeit je nach Umgebungstemperatur,

e zeigt alle Informationen im Display im Klartext.

Alle fur die SchweiBBung bzw. Rickverfolgung relevanten Daten

werden in einem Festspeicher abgespeichert und kénnen an
einen USB-Stick ausgegeben werden.
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Fir die Datenlbertragung stellt das Gerat eine USB-Typ A-
Schnittstelle zur Verfigung. In sie passt z.B. ein USB-Stick.

Weiteres optionales Zubehoér

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 lhrem 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 SchweiBautomat 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 zurtck.

Vorsicht

5.2 Eingabe des SchweiBercodes

Der SchweiBautomat kann so konfiguriert werden, dass vor
dem Einlesen des Fittingcodes der Schweil3ercode einzulesen
ist. Im Display erscheint die entsprechende Abfrage. (Dieser
Bildschirm ist auch spater tGber 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 SchweiBercode einzulesen
ist und wenn ja, wann genau bzw. wie oft, wird im Einstell-
Menu unter ,Einstellungen” festgelegt (vgl. Abschn. 10.1).

Version September 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Print 315 2.0
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Anzeige 1

Strichcode-Eingabe
14:32:11 21.10.12
Versorg. 230V 50Hz
Kein Kontakt

Anzeige 2

** Schweissercode **
khkhkkhkkhkkkkkkhkkkkkkk*x*x

Anzeige 3
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Nach dem Einlesen des SchweiBBercodes von einem Strichcode
ertdont 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 Glbernommen. 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 SchweiBBstecker
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
wird; die rote Linie zeigt den Lesebereich an. Dann driicken Sie
auf den Scanndruckknopf. Bei korrektem Erfassen der Daten
gibt der SchweiBautomat ein akustisches Signal und zeigt die
decodierten Daten auf dem Display an (vgl. Anzeige 4).

aus ihnen errechneten Soll-Daten fur 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-

9 Angezeigt werden die im Fittingcode enthaltenen bzw.

Hinweis
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schn. 9.2). Erst mit Beginn der SchweiBung werden
deren Ist-Daten angezeigt.

Die Anzeige ,Start ?" signalisiert die Bereitschaft des Schweif3-
automaten, den SchweifBBvorgang 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 SchweiBBau-
tomaten mit dem Fitting unterbrochen wird.

5.5 Starten des Schwei3vorgangs
0 Nach dem Einlesen des Fittingcodes werden zunachst Start ?

alle Ruckverfolgbarkeitsdaten abgefragt, deren Pro- ;:fTﬂP* Zglg .
tokollierung im Einstell-Men(i eingeschaltet ist (vgl.  |sap  40.00v 0,800

Hinweis - Abschn. 10.2).

Anzeige 4

Nach Einlesen oder Eingabe des Fittingcodes kann der SchweiB3-
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 SchweifBzeit Istzeit : 56sec
nach den durch den Fittingcode vorgegebenen SchweiB3para- Sollzeit : 90sec
metern Uberwacht. In der unteren Zeile des Displays werden
SchweiBspannung, Widerstand und Schweif3strom angezeigt.

35.00v 1.57Q 22.29A

Anzeige 5

5.7 Ende des Schwei3vorgangs

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

5.8 Abbruch des SchweiBvorgangs

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

5.9 Abkiihlzeit

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

5.10 Riickkehr zum Beginn der Eingabe

Nach dem SchweiBBvorgang wird der SchweiBBautomat durch
Unterbrechung der Verbindung zum SchweiBfitting oder durch
das Betdtigen der STOP/RESET-Taste wieder zurlick zum Beginn
der Eingabe der SchweiBungskenndaten geschaltet.

5.11 Verwaltung aufgezeichneter SchweiBBprotokolle
und Druck von Etiketten mit ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform der wahrend

der SchweiBungen aufgezeichneten Protokolle anzuzeigen 39]135 Még.ggimﬁg:w
und als Etikett fur die ElektroschweiBBverbindung auf dem 0058s 025.0V 1.57Q
optionalen Etikettendrucker auszudrucken. Die ViewWeld- Schweissung OK
Zusammenfassung zeigt Protokollnummer, SchweiBungsdatum Anzeige 6
und -uhrzeit sowie die Kenndaten zur VerschweiBung und eine

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

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. Drlicken Sie dann im
ViewWeld-Bildschirm auf die START/SET-Taste.

6 Zusatzinformationen im SchweiBBprotokoll

Jedes im Geratespeicher abgelegte SchweiBprotokoll, das sich
als PDF-Bericht oder im DataWork-Format ausgeben lasst, um-
fasst eine Reihe von SchweiB3- und Rlckverfolgbarkeitsdaten,
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) ** Protokollierung**
eingeschalteten Ruckverfolgbarkeitsdaten zur SchweiBung >Schweissercode
sind vor der SchweiBung einzugeben. Das SchweiBgerat fragt fommissionsne.
sie entweder vor oder nach dem Einlesen des Strichcodes auf
dem SchweiBfitting (vgl. Anzeige 2) ab. Je nach der einzelnen

Anzeige 7

12 e Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Print 315 2.0 Version September 2018



HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Mucke, Deutschland

HURNER

Angabe ist entweder die Neueingabe zwingend erforderlich
(z.B. beim SchweiBercode; vgl. Abschn. 5.2) oder kann eine
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 < Uber einen Auswahlbildschirm direkt aufrufen
(vgl. Anzeige 7, zur bloBen Anzeige oder zur Eingabe bzw.
Bestatigung/Anderung.

6.2 Eingabe oder Anderung der Kommissionsnummer

Die Kommissionsnummerneingabe wird vom Gerat vor der
SchweiBBung oder vom Nutzer Uber die Schnellauswahl (An-
zeige 7) aufgerufen. Die Eingabe erfolgt entweder mit den
Pfeiltasten <, =, €, § 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.

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

* Kommissionsnummer*

KAk kkkrhkhkk Ak rhkhkxxrkk*k
Kk kKkkkkkkkk kK

Anzeige 8

**MANUELLE EINGABE**

>Eing. Spannung/Zeit
Eing. Fittingcode

7.1 Manuelle Eingabe von Spannung und Zeit

Nach der entsprechenden Auswahl im MenU der manuellen
SchweiBparametereingabe erscheint das neben stehende
Display. Mit den Pfeiltasten <, =, ¢, 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.

Version September 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Print 315 2.0
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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 ¢, =, #t, & und wird mit der
START/SET-Taste bestatigt und decodiert. Bei einer falschen
Eingabe erscheint die Meldung , Eingabefehler” und die Zah-
lenfolge ist zu prifen 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 SchweiBautomaten 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 Schwei3gerat lhnen das Léschen der Protokolle im
Speicher anbietet, obwohl sie nicht ordnungsgeman
Ubertragen wurden. Falls Sie dann den Speicherinhalt
|6schen, gehen die Protokolle unwiderruflich verloren,
obwohl sie nirgendwo sonst gespeichert sind.

Wichtig

8.1 Wahl des Dateiformats
*Dateityp auswdhlen*

Nach AnschlieBen des Speichermediums erscheint der Bild- DataWork-Datei
schirm zur Auswahl des Formats, in dem die Daten ausgegeben >§E§ZEU”PWEO§OE
werden: PDF-Datei mit Kurz- oder Langbericht oder Datei im SRORTOTORR
SchweiBungsdatenbankformat DataWork. Mit den Pfeiltasten Anzeige 11
© und ¥ kann das GewUlnschte gewahlt werden. Die Wahl

muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Die Option eines Service-Protokolls ist fir den Normalbetrieb
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ohne Belang. Dieser Bericht gibt im Rahmen der computerge-
stUtzten Geratewartung Auskunft Gber die Ereignisse, die mit
der Instandhaltung des Gerats zu tun haben.

8.2 Ausgabe aller Protokolle

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

SCHWEISSTECHN IK =—

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 ©t und & aus
der Liste aller gespeicherten Kommissionen die gew(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
Dricken 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

Version September 2018 Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Print 315 2.0

e 15



HURNER HORNER Schwsizstachnt Sl

35325 Mucke, Deutschland

—— SCHWEISSTECHNIK

der START/SET-Taste erscheint die Sicherheitsabfrage , Proto-
kolle wirklich 16schen”, 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 |6schen”. 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.

16 e Bedienungsanleitung HURNER HST 300 Print 315 2.0 Version September 2018



haen Sabusiastechnik Sk HURNER

35325 Mucke, Deutschland

SCHWEISSTECHN IK =—

9.3 Thermischer Uberlastschutz

Eine zu hohe Trafo-Temperatur im SchweiBautomaten fuhrt
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 groBer als 800 Sekunden ist. Im Display und im
Protokoll erscheint die Meldung , Gerat zu hei3”.

9.4 Hinweis auf Netzunterbrechung bei der letzten
SchweiBung

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

10 Konfiguration des SchweiBautomaten

Der Schweif3automat kann mittels Operator-Ausweis neu kon-
figuriert werden. Nach Betatigen der MENU-Taste erscheint
die Abfrage ,Menlcode eingeben”. Nach dem Einlesen des
Operator-Codes erscheint das in Anzeige 12 wiedergegebene
Auswahlmend.

Unter ,Einstellungen” lassen sich die Einstellungen zum Gerat ;

. . - . " >Einstellungen -M-
selbst und seinem Betrieb definieren. Unter , Protokollierung Protokollierung -M-
werden die Rickverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausgeschaltet,
die in den SchweiBprotokollen erscheinen oder nicht erschei-
nen sollen. Die Auswahl geschieht mit den Pfeiltasten #+ und Anzeige 12
&. Um das jeweilige Unterment aufzurufen, ist dann die
MENU-Taste zu dricken.

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

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

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

10.1 Erlauterungen zum Unterment ,Einstellungen”

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

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

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

.~SchweiBercode-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 SchweiBung
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 Untermeni zum Einstellen der Sum-
merlautstarke aufgerufen wird (vgl. Abschn. 10.1.3).

.Temperatureinheit — M - " bedeutet, dass durch Betatigen
der MENU-Taste das Unterment zur Wahl von Celsius oder
Fahrenheit als Temperatureinheit 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 16 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 Untermenus ,,Uhr einstellen” erscheint das in
Anzeige 17 wiedergegebene Display.

Die Uhrzeit und das Datum kénnen unter Verwendung der
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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 18 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der
Summer zu horen. Die Lautstarke des Summers wird mit den
Pfeiltasten <, = wie gewiinscht eingestellt (zwischen 0 und
100) und die Einstellung mit der START/SET-Taste bestatigt.

10.1.4 Wahl der Temperatureinheit

Die Einheit fir Temperaturangaben (Celsius oder Fahrenheit)
lasst sich in einem Untermen gleich dem fir die Sprachwahl
(vgl. Abschn. 10.1.1) auswahlen.

Summer Lautstaerke

Anzeige 18

10.2 Erlduterungen zum Untermenii ,Protokollierung”

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

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

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

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

vorhanden ist.

Hinweis

Protokollierung
Schweissercode ein

>Kommissionsnr. ein
Etik. drucken -M-

Anzeige 19

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
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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 gréoBer als 290 Volt. Generator-
Ausgangsspannung herunterregeln.

11.1.5 Gerat zu heil3

Die Temperatur des Transformators ist zu hoch. Den Schweif3-
automaten ca. 1 Stunde abkuhlen 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-AuBBenfihler am Schweil3kabel ist beschadigt
oder defekt.

11.1.9 Uhr defekt

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

11.1.10 Gerat 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.

11.1.11 Eingabefehler

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

11.1.12 Protokollspeicher voll

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

11.1.13 Ausgabe abgebrochen

Wihrend des Audrucks oder der Ubertragung von SchweiB3-
daten ist ein Fehler aufgetreten, der nicht behoben werden
konnte.

SCHWEISSTECHN IK =—

11.2 Fehlerarten wahrend des SchweiBvorgangs

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

11.2.1 Unterspannung

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

11.2.2 Uberspannung

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

11.2.3 Widerstandsfehler

Der Widerstandswert des angeschlossenen SchweiBfittings
liegt auBerhalb der eingelesenen Toleranz.

11.2.4 Frequenzfehler

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

11.2.5 Spannungsfehler

Generatorspannung und -leistung Uberprifen. Die Aus-
gangsspannung entspricht nicht dem eingelesenen Wert; der
SchweiBautomat muss zur Uberprafung 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.
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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 Schweif3vorgang 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.

11.2.10 Netzunterbrechung bei der letzten SchweiBung

Die vorherige SchweiBBung 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).

12 Datenblatt des Produkts

Arbeitsbereich Fittinge bis 315 mm
Nennspannung 230V

Frequenz 50 Hz /60 Hz

Ausgangsleistung 2800 VA, 80 % ED

Schutzart IP54

Strom primar max. 16 A
Umgebungstemperatur —20°Cbis +60°C (-4°F bis + 140°F)
Ausgangsspannung 8V-48YV

max. Ausgangsstrom 95 A

Protokollplatze 500 Protokolle

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

Abschn. 6)

Messtoleranzen:
Temperatur +5%
Spannung +2 %
Strom +2 %
Widerstand +5%
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13 Anschrift fir Wartung und Reparatur

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

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

Technische Anderungen am Produkt bleiben vorbehal-

Hinweis ten.

14 Zubehor/Ersatzteile fir das Produkt

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

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

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

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

Aufsteck-Adapter GF passend fir 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
Lesestift 216 - 030 - 270
USB-Kabel 300-010 - 167
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 HST 300 Print 315 2.0 Welding Unit is designed ex-
clusively for welding plastic pipe fittings according to the
electrofusion process, up to diameter 315 mm. It represents
the next generation of the tried and tested HST 300 series,
featuring a broader range of functions.

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 may be removed only by
I " specialized staff of the manufacturer or of a service
shop properly trained and approved by it.

Caution

2.6 Extension Cables on the Worksite

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

the following conductor sections:

up to 20 m: 1.5 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 315 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-

Important
P nected to the same generator should be operated.

3 Service and Repair

3.1 General

As the product is used in applications that are sensitive to
safety considerations, it may be serviced and repaired only
by the manufacturer or its duly authorized and trained
partners. Thus, constantly high standards of operation
quality and safety are maintained.
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Failure to comply with this provision will dispense
the manufacturer from any warranty and liability
claims for the product, including any consequential
damage.

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

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

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

3.2 Transport, Storage, Shipment

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

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

4 Principles of Operation

The HST 300 Print 315 2.0 allows welding electrofusion fit-
tings that feature a bar code. Every fitting is provided with
a tag with one or two bar codes on it. The structure of this
code is internationally standardized. The first code, encod-
ing the data on proper welding, complies with ISO 13950,
the second code, if present, encoding the component
traceability data, complies with ISO 12176.

The welding parameters can also be entered manually. The

microprocessor-controlled HST 300 Print 315 2.0 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.

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.
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Further Optional Accessories

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

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

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

5 Check-out and Operation

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

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

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

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

5.1 Turning the Welding Unit on

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

Then the screen changes to Display 2.

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-
ing it from a tag with the scanner or by pressing the <, =,
@, ¥ cursor keys. Whether the welder identification code
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).
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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-
ing unit confirms this by an audible signal and displays the
decoded data on the screen (see Display 4).

The displayed values are the nominal welding
9 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

Info
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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-
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

Version September 2018 HURNER HST 300 Print 315 2.0 User’s Manual
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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
(see Display 6), where the first displayed abstract is that
of the last performed welding operation.

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the
©t 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.

0015 24.02.13 09:33
M/B MON HST 315
0058s 025.0vV 1.57Q
Welding OK

Display 6

6 Additional Information in the Welding Report

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

6.1 Entering Preformatted and User-defined

Traceability Data

All traceability data enabled in the configuration menu at
“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
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code (see Display 2). Depending on what data is entered,
either its repeated input is mandatory (e.g., the welder
ID code; see Sect. 5.2) or previously entered data can be
changed and confirmed or confirmed without changes
(e.g. the commission number; see Sect. 6.2).

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

6.2 Entering or Changing the Job Number

The commission number input screen is shown by the unit
before welding or accessed by the user in the quick access
screen (Display 7). It can be entered by pressing the &, =,
@, & 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.

Enter Job No.

Kk kkkkkxkhkkkkhkhkkkxk k%
Kk kkkkkkkk kK

Display 8

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 9, provided
manual input is enabled in the configuration menu (see
Sect. 10.1). In other words, the manual parameter input
replaces reading the bar code of the fitting with a scanner.

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

** MANUAL INPUT **

>Enter Voltage/Time
Enter Fitting Code

Display 9

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
to confirm your input. The “Start ?” message displayed
after the confirmation by START/SET indicates that the unit
is ready for welding.
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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/
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).

to switch the welding unit off and on again. If this

important Tails to happens, there is a risk of data transfer
failure, or reports in the welding unit may be cor-
rupted.

@ Before transferring data, it is highly recommended

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

Important

8.1 Selecting the File Format

Connecting the storage media causes the the screen to |* Select File Type *
appear in which the format of the output file with the ﬁ;‘ﬂgg‘;i;ie
welding reports can be selected: a PDF file with an ab- PDF Ext'd Report
stracted or extended version of the report or the format Display 11
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.
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The Service Report option is not important for normal
operation. In the scope of computer-assisted unit service,
this report lists the events related to the maintenance of
the welding unit.

8.2 Downloading All Reports

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

SCHWEISSTECHN IK =—

8.3 Downloading by Commission Number, Date or

Report Range

After the file type was selected, the next screen offers a
“By Commission Number,” a “By Date Range,” and a “By
Report Range” options. Depending on the selection, the
© and ¥ arrow keys can be used to select from the com-
missions currently in system memory the desired one, of
which the reports should be downloaded, or the <, =, 1,
& 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.

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

progress, it does not resume the process and dis-

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

8.5 Deleting Data from Memory

The report data in memory can be deleted only after all
welding reports were transferred, which is indicated by the
“Download completed” message. When the storage media
is unplugged, a “Delete Memory” message appears. If the
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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.

8.6 Keeping Data in Memory

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

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

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

9 Dedicated Welding Unit Information

9.1 Displaying Characteristics of the Welding Unit

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

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

9.2 Measuring Resistance

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

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

The welding process aborts if the temperature of the
transformer in the welding unit is too high. The overheat-
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 SBetings M-
reconfigured. When the MENU key is pressed, the “Enter Recording -M-
Menu Code” message appears on the screen. After the
code was read from the operator card, the selection menu
in Display 12 shows.

Display 12

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

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

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

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

10.1 Understanding the “Settings” Sub-menu

“Check Code Expiry on” means that the welder identifica-
tion code has to be current and not expired (default
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period of validity 2 years from code issuance), or the

welding operation cannot be started, “off,” that the |'°° SET-UP MENU *#*

>Check Cd Expiry off

validity of the code is not checked at all. Memory Control on
“Memory Control on” means that when the system Manual Input -M-
memory is full of reports, the unit will be blocked until Display 13

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 St TR WENG L6
first welding operation of a new day/date. Wldr Code Option-M-
“Language — M - " means that by pressing the MENU key, LERGTEGE s
the user can access a sub-menu for selecting the display vate/Tine o
and report language (see Sect. 10.1.1). Display 14

“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 | *** SET-UP MENU ***
volume of the status buzzer (see Sect. 10.1.3). j‘é;;eru‘ﬁiume :ﬁ:
“Temperature Unit — M - " means that by pressing the Number of Tags -M-
MENU key, the user can access a sub-menu for select- .
Display 15

ing centigrade or Fahrenheit as the unit for the tem-
perature.

“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.

Kk Kk kK LANGUAGE * Kk k kK

10.1.1 Selecting the Display Language >Deutsch

When the “Select Language” sub-menu was selected, the ?igié:?s
screen changes and the display reproduced in Display 16
appears.

Display 16

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.

Date/Time

21.06.13 14:28

The time of day and the date can be set using the keypad.

Display 17
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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 Buzzer Volume
changes and the display reproduced in Display 18 appears.
The buzzer can also be heard. Turn the buzzer volume up
or down to the desired value using the <, = arrow keys Displal8
(from 0 to 100) and confirm your setting by pressing the

START/SET key.

10.1.4 Selecting the Temperature Unit

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).

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- D;Zidiicgggi“g .

tions,” "off,” that this is impossible. >Commission No. on
“Commission Number on” means that the commission Printing Tags  -M-

number (job number) will have to be entered or con- Display 19

firmed before every new welding, “off” that the user

is not prompted to enter it.
“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.

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
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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.
Reset it, or send the welding unit to the manufacturer for
check and service.

11.1.10 Unit 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.

11.1.11 Input Error

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

11.1.12 Memory 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.

11.1.13 Download 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.

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
(42Hz - 69 H2z).

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.

Version September 2018 HURNER HST 300 Print 315 2.0 User’s Manual
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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.

11.2.10 Power Supply Failure at Last Welding

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

12 Technical Specifications

Operating Range Fittings up to 315 mm
Nominal Voltage 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Output Power 2800 VA, 80% duty cy.
Ingress Protection IP54
Primary Current max. 16 A
Ambient Temperature -20°C to +60 °C (-4°F to
+ 140°F)
Output Voltage 8V-48V
Max. Output Current 95 A
Memory for Welding Reports 500 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%
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13 Service and Repair Contact

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

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

We reserve the right to change technical specs of
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
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
Scanning Wand 216 - 030 - 270
USB Cable 300 -010 - 167
Welder/Operator ID Card 216 - 080 - 031
Software DataWork for Windows 216 - 080 - 505
USB Stick 300-010 - 154
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1 Introduction
Cher Client,

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

Le poste de soudage HST 300 Print 315 2.0 sert exclusivement
a I"électrosoudage par fusion des manchons de tuyauterie en
plastique destinés a cette méthode, d'un diametre maximal de
315 mm. C'est la derniére génération the de la série HST 300
éprouvée, avec plus de fonctionnalités.

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

SCHWEISSTECHN IK =—

2.1 Choix du bon adaptateur de raccordement

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

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

2.3 Serrage du manchon et piéces a assembler
avant le soudage

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

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

2.4 Nettoyage du poste de soudage

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

2.5 Ouverture de I'appareil

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

2.6 Rallonges pour utilisation a I’extérieur

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

! Toujours dévider completement la rallonge et

Attention | @llonger avant I'usage.

2.7 Vérification de I'état du poste de soudage

Avant la mise en marche du poste de soudage, vérifier soigneu-
sement que les éléments de protection ainsi que d'éventuelles
pieces légérement endommagées fonctionnent de facon
conforme et comme prévu. S'assurer également que les fiches
de contact fonctionnent correctement, qu’elles sont bien rac-
cordées 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 pour
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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 pieces 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 315 4 kW régulation mécanique
5 kW régulation électronique

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

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

Important
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3 Entretien et remise en état

3.1 Généralités

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

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

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

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

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

3.2 Transport, Conservation, Livraison

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

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

4 Principe de fonctionnement

Le HST 300 Print 315 2.0 permet le soudage thermoplastique
par électrofusion des manchons destinés a cette méthode et
pourvus d'un code-barres. Chague manchon a un autocollant
avec un ou deux codes-barres. La conception des codes est
régie par des normes internationales. Le premier, pour les
parametres de |'assemblage, respecte la norme I1SO 13950 ; le
second, si présent, pour la tracabilité des piéces, respecte la
norme I1SO 12176.

On peut aussi saisir manuellement les parameétres de soudage

. Commandé par un micro-processeur, le HST 300 Print 315 2.0

e commande et suit automatiquement toute la procédure
de soudage,
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e détermine la durée du soudage en fonction de la tempé-
rature ambiante,
e affiche en clair toutes les informations a I'écran.

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

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

Autres accessoires optionnels

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

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

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

5 Mise en route et fonctionnement

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

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

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

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

5.1 Mise en marche du poste de soudage

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

L'appareil affiche ensuite I'Ecran 2.

ATTENTION aux erreurs de systéme !
] Si une erreur est détectée a |'auto-test que le poste
.. réalise aprés la mise sous tension, |"écran affiche
Attention |o 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.
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FR9



HURNER HORNER Schwelzctechon Smel

35325 Mucke, Allemagne

—— SCHWEISSTECHNIK

5.2 Saisie du code de soudeur

Le poste de soudage peut étre configuré de telle maniére que  [“%% CopE SOUDEUR *+*
la saisie du code de soudeur est obligatoire avant la saisie du KEREKEHK KKK N R R 55K KKK
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 Ecran 3
section 6.1.) Le numéro de code est saisi soit en relevant un

code-barres a |'aide du scanneur, soit a I'aide des touches <,

=, 1, 4. Que le code de soudeur soit saisi ou non, et si oui,

guand/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 I'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 ».

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.
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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

Info 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

Apres la lecture du code-barres du raccord, I'appareil PRET ?
demande la saisie de toutes les données de tracabilité | TZ1-+ 20 &
" préalablement activées (voir a la section 10.2). SAT 40.00V  0.800

. L Ecran 4
Apreés la saisie manuelle ou sur le code-barres du code de

raccord, le soudage peut étre lancé avec la touche START/SET
lorsque le message « Prét ? » apparait a I'écran et qu’aucune
irrégularité n’est signalée.

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

5.6 Procédure de soudage

A tout moment, I'appareil surveille le soudage selon les para- TPS REEL : 56sec
métres définis par le code-barres du manchon. La tension, la  |T?S NOM. : 90sec
résistance et le courant de soudage sont affichés a la derniere 35 00V 1.570 22.29A
ligne.

Ecran 5

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.
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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

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

5.11 Gestion des rapports de soudage enregistrés et
impression d'étiquettes avec ViewWeld

La fonctionnalité ViewWeld permet la consultation d'unrésu- = o—— -2
mé des rapports de soudage enregistrés pendant les procédures M/B  MON HST 315
de soudage et I'impression de celui-la sous forme d’étiquette 0058s 025.0V 1.57Q
pour I'assemblage sur I'imprimante d'étiquettes disponible en | S°udage 0K

option. Le résumé ViewWeld affiche le numéro de rapport, la Ecran 6
date et I'heure du soudage ainsi que les parameétres du soudage

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

ce d'abord pour le dernier soudage préalablement réalisé.

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 I'aide des touches de
défilement < et =. Pour imprimer |'étiquette du soudage
dont le résumé est actuellement affiché a I'écran, il faut que
I'imprimante soit reliée au poste. Ensuite, appuyer sur la touche
START/SET a I'écran ViewWeld.

6 Informations complémentaires du rapport de
soudage

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

6.1 Saisie des données de tracabilité prédéfinies et
personnalisables

Toutes les données de tracabilité activées au menu des ré-
glages, sous « Documentation », (voir a la section 10) doivent :éoggcgggggéglw
étre rentrées avant le soudage. Le poste de soudage demande No COMMISSION
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 Ecran 7
elle doit étre rentrée chaque fois qu’on y accéde (le code de

soudeur par exemple ; voir a la section 5.2), soit une informa-

tion rentrée préalablement peut étre modifiée, puis validée

ou validée telle quelle (le numéro de commission ; voir aux

sections 6.2).

* *

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

6.2 Saisie ou modification du numéro de commission

L'écran permettant la saisie du numéro de commission est affi- [ 5 commrssion
ché par le poste avant le soudage ou par ['usager, en passant
par I'accés rapide (Ecran 7). La saisie alphanumérique peut se
faire a I'aide des touches de défilement <, =, ©, ¥ ou a partir :
d’un code-barres & I'aide du scanneur. La longueur maximale Ecran
du numéro est de 32 caractéres. Valider en appuyant sur la

touche START/SET. Le numéro de commission est enregistré et

figurera dans le rapport de soudage.

Kk kkkhkkkkkkkkhkkkkhkkk*k
kKxkkkkkkkkk kK

7 Saisie manuelle des parametres 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 PRRELELE LB, ~Iey

. n , . SAISIE CODE RACCORD
peut ensuite étre lancée par une action sur & ; un menu sem- i
blable & I’'Ecran 9 s'affiche, & condition que la saise manuelle Ecran 9
soit activée au menu des réglages (cf. a la section 10.1). En
d'autres termes, la saisie manuelle se fait en lieu et place de
la lecture du code-barres (voir aux sections 5.3 et 5.4).

** SAISIE MANUELLE**

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 9
s'affiche. Il faut alors saisir la tension de soudage et le temps  |u= 40 v t= 1000 s
de soudage dans le respect des indications du fabricant du

manchon. Rentrer ces données a |'aide des touches de défile- Ecran 10
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.

TENSION/TEMPS

7.2 Saisie de la suite numérique

Apres la sélection correspondante dans le menu de la saisie ma-
nuelle des parametres, I'écran affiche « Saisie code raccord ».
Les 24 caracteres du code du manchon sont représentés par des
astérisques ( * ). Saisir toute la suite numérique représentant le
code a l'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
une clé USB, attendre systématiquement le message
« Sortie terminée » qui s'affiche a I'écran du produit,
avant de débrancher la clé USB. Si la connexion est
coupée prématurément, le poste de soudage risque
de proposer la suppression des rapports de soudage
en mémoire bien que ceux-ci ne soient pas transférés
correctement. Si, dans ce cas, vous décidez de les sup-

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.

SCHWEISSTECHN IK =—

SELECT. TYPE FICHIER
FICHIER DATAWORK

>RAPPORT PDF RESUME
RAPPORT PDF DEVEL.

Ecran 11

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 l'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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Si, au cours du transfert des données, le poste de sou-
dage reconnait un probleme 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.

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.

8.6 Conservation des rapports de soudage en
mémoire

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

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

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

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

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

9 Informations sur le poste de soudage

9.1 Affichage des informations caractéristiques du
poste de soudage

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

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

9.2 Vérification de la résistance
Apres I'action sur la touche START/SET visant a lancer un sou-
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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

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

10 Configuration du poste de soudage

Le poste de soudage peut étre configuré apres lecture du SRECLAGES e
badge d'usager. Une action sur la touche MENU affiche le DOCUMENTATION  -M-
message « Rentrer code menu » a I'écran. Aprés que celui-ci
a été lu par le scanneur sur le badge de |'opérateur, le menu :
reproduit a I'Ecran 12 s'affiche. Ecran 12

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 1+ et 4. Puis,
pour accéder au sous-menu en question, appuyer sur la touche
MENU.

Dans les deux parties du menu des réglages, un réglage de
configuration peut étre sélectionné avec les touches #t et J.
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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 leur impression ou
transfert ; « non » : il n'est pas bloqué 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 » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-
menu qui permet de choisir la langue des textes affichés
et figurant dans les rapports (voir a la section 10.1.1).

« Date/Heure M » : 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.

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

10.1.1 Choix de la langue d'affichage

La sélection de I'option « Choisir langue » entraine I'affi-
chage de I'Ecran 16.

18 R Manuel utilisateur HURNER HST 300 Print 315 2.0

** MENU REGLAGES **
>VERIF.C.SOUDEUR NON
CONTR. MEMOIRE OUI
SAISIE MANUELLE -M-

Ecran 13

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

Ecran 14

** MENU REGLAGES **
VOLUME SIGNAL -M-
>UNITE TEMPERAT. -M-
Nbr D'ETIQUETTES-M-

Ecran 15

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

English

Francais

Ecran 16

Version Septembre 2018



hamen Seusiastechnik Sk HURNER

35325 Mucke, Allemagne

SCHWEISSTECHN IK =—

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

10.1.2 Réglage de I'horloge

La sélection de I'option « Régler horloge » entraine I'affichage
de I'Ecran 17.

DATE/HEURE

21.06.13 14:28

L'heure et la date peuvent étre modifiées sur le clavier de i
I’appareil. La modification se fait individuellement pour les Ecran 17
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
VOLUME SIGNAL

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage  |< --———- 20--=----= >
de I'Ecran 18. En plus, le signal sonore retentit. Pour régler
le volume du signal, appuyer sur les touches < et = afin i
d’atteindre le volume souhaité (entre 0 et 100), puis valider Ecran 18
en appuyant sur la touche START/SET.

10.1.4 Choix de l'unité de température

L'unité de température (°Cou °F) se choisit dans un sous-menu
analogue au choix de la lange (cf. la section 10.1.1).

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- DOCUMENTATION
deur » ; « non » : il est impossible de le saisir. >I?ISD]SODS/IPO4LIISEIIJ5N 88%
« N° de commission oui » : il est obligatoire de saisir ou de IMPR.ETIQUETTES -M-

confirmer le numéro de commission avant chaque sou-
dage; « non » : il est impossible 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 |'impri-
mante d'étiquettes disponible en option.

Ecran 19

9 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-
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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 systeme

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.

11.1.7 Erreur température ambiante

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

11.1.8 Thermomeétre endommagé

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

11.1.9 Erreur horloge

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

11.1.10 Poste 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.
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11.1.11 Erreur saisie

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

11.1.12 Mémoire 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.

11.1.13 Sortie interrompue

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

11.2 Types d’erreur pendant le soudage

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

11.2.1 Tension insuffisante

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

11.2.2 Surtension

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

11.2.3 Erreur résistance

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

11.2.4 Erreur fréquence

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

11.2.5 Erreur tension

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

11.2.6 Courant bas

Ce message signale une rupture momentanée du flux de
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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.

11.2.10 Coupure secteur au dernier soudage

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

12 Fiche technique du produit

Plage d‘utilité Raccords de 315 mm maxi.

Tension nominale 230V

Fréquence 50 Hz / 60 Hz

Puissance en sortie 2800 VA a rapp. cyclique 80%

Indice de protection IP54

Courant primaire 16 A maxi.

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

Tension en sortie 8V-48V

Courant maxi. en sortie 95 A

Mémoire de rapports 500 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%
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13 Coordonnées pour l'entretien et le service

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

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

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications
e techniques a 'appareil sans avis préalable.

14 Accessoires/piéces pour le produit

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

Strengweld, Plasson 216 - 023 -430
Adaptateur de raccordement FF, plat compatible Friatec

216 -010 - 070
Adaptateur de raccordement FF, rond 4,0 compatible Friatec,
GF, agru, Wavin, Euro Standard 216 -010- 080
Adaptateur de raccordement FF, fiche compatible Friatec
Friafit (canalisations) 216 -010 - 400
Adaptateur de raccordement GF compatible GF, agru, Wavin,
a fils libres 216 -010- 090
Adaptateur de raccordement coudé 4,7 - 4,7 90°

216 - 010 - 580
Sachet d'adaptateurs 216 -030- 310
Stylo optique 216 - 030 - 270
Cable USB A/B 300-010 - 167
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 Introduccion

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

La maquina de electrofusiéon HST 300 Print 315 2.0 esta dise-
fada en exclusiva para soldar accesorios para tuberias plasticas
de diametro max. 315 mm, segun la normativa del proceso de
electrofusién. Esta maquina representa a la siguiente genera-
cion de la serie HST 300 ya probada y testada, pero afnadiendo
un rango mas amplio de funciones.

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.

Version de Septiembre de 2018 Manual de instrucciones HURNER HST 300 Print 315 2.0
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2.2 Uso incorrecto del cableado de soldadura y
alimentacion

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

2.3 Asegurar el accesorio y la union

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

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

2.4 Limpieza del producto

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

2.5 Apertura de la maquina

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

2.6 Extension de cables en el lugar de trabajo

Para alargar el cable de alimentacion principal en el lugar de
trabajo es imprescindible la utilizacién solo del cableado ade-
cuadamente aprobado para este tipo de maquinaria debiendo
tener las siguientes secciones de conduccién:
hasta 20 m: 1,5 mm2 (2,5 mm2 recomendado); tipoHO7RN-F
mas de 20 m: 2,5 mm2 (4,0 mm2 recomendado); tipoHO7RN-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 dafno 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-
nos, 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
instalacion 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 meteoroldégicas y el tipo de generador incluidas
sus caracteristicas de control y regulaciéon.

Potencia nominal de salida del generador monofasico, 220 - 240
V, 50/60 Hz:
d 20....d 160 3,2 kW
d 160 ...d 315 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,
solo personal autorizado por el fabricante puede dar servicio
técnico y reparaciones. De esta manera se mantienen constan-
temente altos estandares de seguridad y servicio cualificado.

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

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

Se recomienda la revision anual del producto.

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

3.2 Transportacion y almacenaje

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

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

4 Principios generales de funcionamiento

La maquina HST 300 Print 315 2.0 permite la soldadura de
accesorios de electrofusion que llevan un cédigo de barras.
Cada accesorio lleva una etiqueta donde se indica uno o dos
codigos de barras. La estructura de este cédigo esta estan-
darizada internacionalmente. El primer cédigo contiene la
informacion de la propia unién segun la Normativa ISO 13950,
el segundo codigo, si existe, contiene la informacion adicional
de trazabilidad segun la Normativa ISO 12176.

Los parametros de soldadura también pueden introdu-

cirse manualmente. El microprocesador de la maquina

HST 300 Print 315 2.0:

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

e Determina la duracion de soldadura de acuerdo con la
temperatura del ambiente,
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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-
tamente tanto de alimentacién como del accesorio y
se debe enviar al fabricante / Servicio Técnico para su
reparacion.

Atencioén
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Pantalla 1

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

Pantalla 2
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5.2 Introduccion del cédigo ID del operario

La maquina puede ser configurada de tal manera que siempre ** Codigo soldador *
pregunte antes por el cédigo ID de operarioy luego por el codi- | R
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 coédigo de barras utilizando el escaner o con
las teclas <, =, #t, 4. La obligacion o no de introduccién del
codigo ID del operario y la frecuencia de la introduccion del
codigo se configura en el menu “Ajustes” (ver punto 10.1).

Pantalla 3

Cuando el cédigo del operario es introducido mediante la lec-
tura del cédigo de barras con el escaner, el sonido producido
confirma la lectura, el cédigo aparece en la pantallay pasa al
siguiente paso. Cuando el cédigo es introducido manualmen-
te hay que confirmarlo presionando el 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 cédigo es correcto, sera grabado
en el sistema y aparecera en los informes de las soldaduras
realizadas.

La maquina solo acepta el cédigo de operario segun los estan-
dares ISO. En el caso de deshabilitar la 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 dafados.

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

5.4 Lectura del cédigo del accesorio mediante el
escaner

Solo se debe utilizar el c6digo de barras de soldadura de la eti-
queta adhesiva sobre el accesorio. Esta prohibido leer el c6digo
de la otra etiqueta del accesorio o de una del accesorio de otro
tipo si el codigo del accesorio a soldar esta dafado o ilegible.
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Lea el cédigo de barras colocando el escaner delante de este a
una distancia de unos 5 a 10 cm, la linea roja indicara el area
de lectura. Después pulse el botén de lectura. Silos datos estan
leidos correctamente la maquina lo confirmaréa con una seial
acustica y estos datos apareceran en la pantalla (Pantalla 4).

Los datos en la pantalla son los parametros nominales
contenidos en el codigo del accesorio o calculados
basados en estos datos. Se muestran antes de que se
mida la resistencia actual del accesorio. Esto significa
gue aunque se muestre que los datos ohm estan Ok,
aun puede detectarse un error de resistencia (ver Pun-
10 9.2). Solo cuando empieza el proceso de soldadura
se muestra la informacién actual después de 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.

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

5.6 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
el tiempo nominal corresponde al tiempo actual y escuchamos
la sefial acustica dos veces.
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Inicio?

Temp.: 20°C

HST 315mm 58s
SAT 40.00v  0.80Q

Pantalla 4

56sec
90sec

Tpo real
Tpo nomin:

35.00v 1.57Q 22.29A

Pantalla 5
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5.8 Interrupcion de la soldadura

En caso de unasoldadura 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 electrofusion. Si el tiempo
de enfriamiento estd indicado dentro del cédigo de barras del
accesorio serd 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
consideracién que durante este tiempo la soldadura esta to-
davia caliente y no puede ser sujeta a ninguna manipulacién
exterior. Si el codigo del accesorio no contiene la informacion
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 introduccion de los parametros de soldadura.

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

La funcion ViewWeld ofrece la posibilidad de ver un informe 0015 24.02.13 09:33
corto de la soldadura realizada e imprimirlo en una etiqueta M/B MON HST 315

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

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

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

ésta evaluando su calidad (Pantalla 6).

Para ver el informe ViewWeld, presione la tecla &t 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
descargado en el formato PDF o DataWork como un informe 'y
contiene el numero de soldadura y datos de trazabilidad que
el usuario puede definir en el menu de inicio.
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6.1
definida por el usuario

Todos los datos de trazabilidad habilitados en el menu de
configuracion, como “Guardando” (ver punto 10) deben ser
introducidos antes de empezar el proceso de soldadura. La
maquina requiere la introducciéon de esta informacién antes o
después del codigo del accesorio (Pantalla 2). Dependiendo de
los datos introducidos, sean los obligatorios (por ej. el cédigo
del soldador, punto 5.2) o los datos introducidos anteriormente
pueden ser editados o confirmados sin editar (por ej. el niUmero
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
6) tanto para verlos como para confirmar/editar.

6.2

El paso de la introduccion del numero de obra es anterior a
la soldadura, también se accede a él en el menu rapido (Pan-
talla 6). Puede introducirse tanto mediante con las teclas de
flecha <, =, ¢, 4 como leyendo el cédigo de barras con el
escaner. Se pueden introducir maximo 32 caracteres. Se con-
firma presionando la tecla START/SET. El niumero de obra se
graba en la memoriay se indica en el informe de la soldadura
correspondiente.

* Kk k k% Guardando * Kk % %
>Codigo soldador
Num. obra

Pantalla 7

Introduccion o edicion del niumero de obra

**%* Numero obra ***x*

Kk kkkkkkkkkkhkhkkkkk kK
Kk kkkkkkkkkK

Pantalla 8

7 Introduccion manual de los parametros

de soldadura

Para poder introducir los parametros de la soldadura manual-
mente primero debe conectar el accesorio a la maquina. Para
acceder a la pantalla que da opcioén a la introduccién manual
de datos presione la tecla & del cursor. Aparecera la pantalla
como en la Pantalla 8, dicha opcién previamente habilitada en
el menu configuraciones (punto 10.1.). La introduccién manual
reemplace la lectura del c6digo de barras mediante escaner.

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

7.1 Introduccion manual de voltaje y

tiempo de soldadura

Si esta opcidn esta habilitada anteriormente aparece la pan-
talla como en la Pantalla 9. 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-
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>Entrar Tens./Tiempo
Entrar Cod.Accesor.
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Tension/Tiempo
U= 40 V t= 1000 s

Pantalla 10
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sione la tecla START/SET para confirmar los datos introducidos.
Aparecera el mensaje “Inicio?” indicando que la maquina esta
lista para soldar.

7.2 Introduccion de serie de numeros

Si esta 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 <, =, f, § para
introducir el cédigo y luego pulse START/SET para confirmar.
Si el codigo 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 contrario 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-
mente. En este caso si borra todos los informes guar-
dados en la memoria los datos se pierden sin poder
ser restaurados.

Importante

8.1 Eleccion del formato de archivos

Al conectar una memoria USB portatil la maquina le pregun- Selece. tipo archive
tara en qué formato desea descargar los archivos de informes Archivo DataWork

de soldaduras. Puede elegir entre formato PDF en opcién de  |720% *esumido
informe breve o detallado o el formato DataWork del soft-

ware especifico de manejo de estos datos. Utilice las teclas del Pantalla 11
cursor 'y 4 para hacer su seleccién y confirme utilizando la

tecla START/SET.
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La opcién del informe Servicio Técnico no es importante para
el funcionamiento normal de la maquina. Es un listado de los
eventos relacionados con el mantenimiento de la 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.

SCHWEISSTECHN IK =—

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
numero de obra deseado de los informes a descargar o puede
utilizar el teclado (punto 5.2.) para introducir desde que fechay
hasta que fecha o el niUmero del primery del Gltimo protocolo
gue definen el rango de fechas o de informes a descargar. Al
presionar la tecla START/SET confirmara los informes que seran
transferidos a la memoria USB portatil.

8.4 Entender el proceso de descarga de los informes

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

Si ocurre un problema durante el proceso de la 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-
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rrar protocolos? Esta seguro borrar?”, para confirmar vuelva
a presionar la tecla START/SET. Los datos de la memoria ahora
estan borrados.

8.6 Dejar grabados los datos en la memoria

Al desconectar la memoria USB portatil del puerto USB de la
maquina aparece el mensaje “Borrar protocolos?”. Presione
la tecla STOP/RESET para seguir teniendo los datos guarda-
dos en la memoria interna de la maquina. Pueden volver a
descargarse.

@Acostﬂmbrese a mantener los datos en la memoria

interna segun describe el punto 8 del presente ma-
nual para mantener la integridad de la informaciény
evitar el borrado no intencionado de los informes de
las soldaduras realizadas.

Importante

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 revisiéon 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 revisién anual se sobrepasa aparece
el mensaje de servicio técnico en la pantalla de la maquina al
encenderla, para confirmary 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 dafados. En
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este caso revise los terminales de soldadura y en caso de estar
dafados deben ser reemplazados.

9.3 Interruptor de sobrecalentamiento

El proceso de soldadura sera abortado en el caso de que 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 altay el
tiempo restante para finalizar el proceso esta por encima de
800 segundos. En la pantallay en el informe correspondiente
aparece el mensaje “Unidad sobrecalentada”.

9.4 Indicacion de fallo de alimentacion en la ultima
soldadura realizada

El mensaje “Interupcion alimentacién ultima soldadura” Indica
que la ultima soldadura realizada fue abortada por un fallo
de alimentacién. El motivo del fallo puede ser un generador
demasiado débil, cable de 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 Shjustes Y
de operario. Al presionar la tecla MENU aparecera el mensaje Guardando -M-
“Entrar codigo menu”. Después de leer el codigo de la tarjeta
del operario aparece el menu de la Pantalla 11:

Pantalla 12

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 selecciéon con la tecla MENU.

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

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

Presione el boton START/SET para confirmar la configuracién
realizada y guardarla en el sistema.
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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
(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-
guina 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 seflales 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 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.

10.1.1 Selecciéon del idioma de la pantalla

Al entrar en el sub-menu “Idioma” aparece el sub-menu Pan-
talla 16.

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

18 Es Manual de instrucciones HURNER HST 300 Print 315 2.0

*Menu configuracion*
>Verif.cod.sold. Off
Control memoria On
Entrada manual -M-

Pantalla 13

*Menu configuracion*
Opc. cod.soldad.-M-
>Idioma =M=
Fecha/Hora -M-

Pantalla 14

*Menu configuracion*
Volumen sonido -M-
>Unidad temper. -M-

Pantalla 15
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English
Francais
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10.1.2 Ajustar el reloj

Al entrar en el sub-menu “Fecha/hora” aparece el sub-menu
Pantalla 17.

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 confirmacién.

10.1.3 Ajustes del volumen de la bocina

Al entrar en el sub-menu “Volumen sonido” aparece el sub-
menu Pantalla 18. 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 selecciéon pulsando la
tecla START/SET.

10.1.4 Seleccion de la unidad de temperatura

La unidad de temperatura (Celsius o Fahrenheit) se puede
seleccionar en un sub-menu analogo a el de la seleccion del
idioma (v. capitulo 10.1.1).

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
“Opciones codigo soldador”; “Off"”, que es imposible la
introduccion del cédigo.

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

“Impresién 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 impresion
opcional de una etiqueta adicional.

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

Info

11 Resumen de errores auto-ajustables

Fecha/hora

21.06.13 14:28

Pantalla 17

Volument sonido

Pantalla 18

Guardando
Codigo soldador On
>Num. obra On

Num. soldadura Off

Pantalla 19

11.1 Errores durante la introduccion de datos

11.1.1 Error codigo

Ha ocurrido una introduccién de datos errénea, la etiqueta esiile-
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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
magquina) 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

i ATENCION!

La maquina debe desconectarse tanto de la fuente de ali-
mentacién 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 revisién y reparacion.

11.1.7 Error temperatura

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

11.1.8 Fallo sensor de temperatura

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

11.1.9 Fallo en reloj

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

11.1.10 Unidad 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 revision y puesta a punto.

20 &s Manual de instrucciones HURNER HST 300 Print 315 2.0 Versiéon de Septiembre de 2018



HURNER SchweiBtechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Mucke, Deutschland

HURNER

11.1.11 Error de entrada

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

11112 Memoria protocolos llena

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

11.1.13 Descarga cancelada

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

11.2.2 Sobretension

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

11.2.3 Error resistencia

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

11.2.4 Error frecuencia

La frecuencia del voltaje de entrada 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.
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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.

11.2.10 Interrupcion alimentacion ultima soldadura

La ultima soldadura no se ha completado. La maquina se des-
conecté de la fuente de alimentacién durante el proceso de
soldadura. Para poder seguir utilizando la maquina se debe
confirmar el error presionando la tecla STOP/RESET (punto 9.4.).

12 Especificaciones técnicas

Rango de trabajo accesorios hasta 315 mm
Voltaje nominal 230V
Frecuencia 50 Hz / 60 Hz
Potencia de salida 2800 VA, 80 % rap. cicl.
Grado de proteccion IP54
Corriente principal max. 16 A
Temperatura ambiente —20°C hasta +60°C
(-4°F hasta + 140°F)
Voltaje de salida 8V-48V
Corriente max. de salida 95 A
Memoria para informes 500 protocolos de soldadura

Puerto de transmisién de datosUSB v 2.0 (480 mbit/s)
(ver también las indicaciones de inicio al punto 6)
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Tolerancias de medida:

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

SCHWEISSTECHN IK =—

13 Contacto Servicio Técnico y reparacion

HURNER Schweisstechnik

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

9 Nos reservamos el derecho de modificacién de espe-
cificaciones técnicas del producto sin previo aviso.

Info

14 Accesorios/Recambios del producto

Terminal de conexion 4,7

(enchufe del cable de soldadura) compatible
con Uponor, DURA-Pipe, Simona, Strengweld,

Plasson

216 - 023 - 430

Conector-adaptador push-on tipo FF plano

compatible con Friatec

216 -010- 070

Conector-adaptador push-on tipo FF redondo 4,0

compat. con Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro-Standard

Conector-adaptador push-on tipo FF pin
compatible con Friatec Friafit
(aguas negras)

Conector-adaptador push-on tipo GF
compatible con GF, agru, Wavin,
con tres salidas

Conector acodado push-on 4,7 - 4,7 90°
Bolsa conectores

Lapiz 6ptico

Cable USB

Tarjeta ID Soldador/Operario

Software DataWork para Windows
Memoria USB tipo “pen”
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1 BBepeHue

YBaxkaeMbl 3akazumk!

Cnacmbo, uto npuobpenn Hawy NpoayKkumo. Mbl yBepeHbl, 4TO
OHa MOJIHOCTbIO OonpasgaeT Baww oxungaHus.

CBapouHbiv annapat HST 300 Print 315 2.0 pa3pabotaH cneyu-
aNbHO ANA 31eKTPOMYPTOBOM CBapKM MAACTMaACcCoOBbIX TPyb ¢
AvamMeTpoM He Bbiwe 315 Mm. Annapat aBaseTtcsa npeacTaBuTeNem
CNeAytoLLero noKoAeHMs UCMbITAaHHbIX Ha MpakTUKe annapaTos
cepun HST 300, koTopbIi 061a4aeT NPU 3TOM PaCLLUMpPEHHbIM Ha-
6opom byHKLMN.

Mpoaykums 6bina M3roToBseHa M NpPOBepeHa B COOTBETCTBUM C
CaMbIMW COBPEMEHHbIMU TEXHOIOTUAMWN 1N OBLLEenprU3HaHHbIMU
cTaHAapTaMu 6e30nacHOCTM 1 cHabXeHa HeobXxoAMMbIMU PYHK-
LMAMM 3aLUUTBI.

Mepea OTrpy3KoM NPoAyKLMS NpoLaa NPOBEPKY Ha HaAEXHOCTb
n 6esonacHocTb Npu pabote. OgHako B ciyyae ownboK npu o6-
PaLLEHUN UM HEeNpaBUAbBHOM MCMOAb30BaHUN 0H6OPYs0BaHUA
MOXET BO3HUKHYTb yrpo3a A/s:

*  3J0pOBbA OnepaTopa,

* CaMoW NpoayKLUuu 1 apyroro obopyaoBaHuna onepatopa,

*  3QPeKTMBHOCTM PaboTbl NPOAYKLMN.

Becb nepcoHasn, yyacTBYHOLWNIA B YCTAHOBKE, 3KCMayaTaLum, Tex-

HUYecKoM obecneyeHnn 1 0BCaY>XKMBaHNN NPOAYKLNN LONXKEH:

*  VMeTb COOTBETCTBYHOLLYHO KBasMduKaLmto,

« pabotaTb ¢ 060pyAOBaHNEM TOBKO NOZ HAA30POM,

s BHMMAaTe/bHO M3YyuYnTb PYKOBOACTBO MONb30OBaTENs U Aei-
CTBOBATb B COOTBETCTBMM C HUM NpU paboTe C NpoayKLNEN.

Cnacubo.

2 YKa3zaHuAa no TexHnke 6e3onacHoOCTU

2.1 Wcnonb3oBaHue npaBUJiIbHOINo TepMuHalla

noagxKknarovyeHunnA

Ncnonb3yinte npaBu/ibHbIA TEPMUHAA MOAKNHOYEHUS, KOTOPbI
NOAXOAUT K TUMY Ucnoab3yemor MydTol. [poBepbTe, UTOObI NpU
NOAKAHOUEHUN Bbla XOPOLINA KOHTAKT. Hukorga He ncnosb3yniTe
TEePMUVHaNbl MOAKJOUEHUNS UAUN COeAUHUTE/IbHbIE ajanTepbl CO
cnesamn BO3rOpPaHuUs UMW Takue, KOTOpble He NpefHa3Ha4eHbl
ANS JaHHOro Tuna pabor.
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2.2 HenpaBuabHOe NCNOJIb30BaHWe CBapoOYHOro kabensa n
Kabensa nutaHua

3anpeLyaeTcs NepeHoCUTb annapat 3a kabenw; He TAHWTE 3a Ka-
6enb, UTobbI BbITAWMTL U3 po3eTkn. Kabenb cnepyet 6epeub ot
BO3/EMCTBMS BbICOKUX TEMMepaTyp, MonajaHns Macia 1 OT OCTPbIX
N pexyLLmx NpesMeToB.

2.3 3akpenneHue my¢Tbl U CBapMBaeMbIX AeTaseu nepep,
HayasoM CBapKu

Ana 3akpenneHnsa MmydTbl U CBapuBaeMbIX JeTanen nepes Hayaiom
CBapPKW MCMONb3ynTe TUCKN UM COOTBETCTBYHOLLME 3aXKUMHble
npucnocobnerHns. Bo Bcex cnyvasax cnegyet npuaepxmneaTbea
MHCTPYKLMW MO yCTaHOBKe OT MpounssoauTens My@dTbl, a Takxe
obLLerocyAapCcTBEHHbIX 1 PErMoHaabHbIX HOPM W NpPaBu.

CBapOuUHbIV NPOLLECC He MOBTOPAETCA C OAHOWN 1 TOW Xe MydTOon,
T.K. 3TO MOXET NMPMBECTN K TOMY, YTO YacT! NOZA Hanps>KeHNeM
OKa>XyTCA HEM30NMPOBAHHbBIMM B Npeaenax AOCTyna nepcoHana.

2.4 Ywuctka cBapOUHOro annaparta

Annapat 3anpeLLaeTcs norpyxatb B BOAY WM PacnblisTb BOAY
BO/M3N Hero.

2.5 BckpbiTne annapara

Koxxyx annapaTa MOXeT 6bITb CHAT TObKO CreLanmnsm-
! POBaHHbIM MEPCOHaNOM WU3roTOBUTENS UAU CEPBUCHON
MacCTepPCKOW, KOTOpble HaAexallM 06pa3oM NoAroToB-
NeHbl U YTBEPXAEHbI U3rOTOBUTENIEM.

OcTOpOXHO

2.6 YpnuHuTtenbHble kabenu No mecty akcnJyatauum

YT06bl YBEANUNTb A/IMHY Kabens nuTaHusa, MCNONb3yiTe TONbKO
YAMHUTE/bHbIE Kabenn yTBepXKAeHHOro 0bpasLia, KoTopble UMeroT
COOTBETCTBYHOLLYH MapKVPOBKY U CEAYyHOLLME CEUEHNS XKMbI:

A0 20 m: 1,5 mm? (pekomeHayetca 2,5 mm?); Tun HO7RN-F
cebilwe 20 m: 2,5 mm? (pekomeHayetcsa 4,0 Mm?);  Tun HO7RN-F

! Mpwn paboTte ¢ yannHuTeNbHBIM Kabenem ero Bcerga cie-

OCTOPOXHO AYET NOJIHOCTbHO pa3MaTtblBaTb U YKJaAdblBaTb Ha 3€MHO.

2.7 TlpoBepka CBApPOUYHOrO anmnapara Ha HaJlnuue NOBPEXXAEHUI

Mepes ncnonb3oBaHveM MpPoAyKLMy NpoBepbTe dGyHKUMK He3-
OMacHOCTK; eCNN HeKOTOpble AeTann MMEKT He3HauuTebHble
NoBpeXAeHNs, NpoBepbTe, YTOObI OHM paboTann ncnpasHoO.
Y6eauntech, UTo LITEKepHble TEPMUHAJbI MOAKIOUEeHNA paboTatoT
MCMPaBHO, YTO NPW NMOAKIHOUEHNN UMEETCA XOPOLUNA KOHTAKT U
YTO KOHTaKTHble MOBEPXHOCTN YmnCTble. Bce geTann f0MKHBI ObITh
YCTaHOBJIEHbl MPaBW/IbHO W PacnoNOXeHbl C cobntogeHemM BCex
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HeobXOAMMbIX YCIOBWUIM, UTODObLI 0b6ecneunTb 6e3ynpeyuHyro paboty
CBapoOYHOro obopyaoBaHus. HemcnpaBHocT GyHKLMIA Be3onac-
HOCTU UAN GYHKLMOHANbHBIX YCTPOWCTB 6€30MacHOCTU AOMXKHbI
6bITb yCTPaHEHbI; 3aMeHa HEUCMPaBHbIX 3/1IEMEHTOB BbINOHAETCS
B aBTOPM30BAaHHOW PEMOHTHOW MaCTepPCKOM.

2.8 Kpbiwka nHrepdeiica nepegaum gaHHbIX

I'Ibme3au_u/|THa;| KpblWKa Ana MHTep¢e|7|ca AaHHbIX 4OJI>KHa 3aKpbl-
BaTb NMOPT BO BpeEMA pa6OTbI, YTOObI npesoTBpaTuTb NornagaHne
B HEro BJjarn v rpAasu.

2.9 XapakTepucTUKM UCTOUHUKA NUTaAHUA

29.1 [utaHwue oT ceTn

[LO1KHbI BBINOJHATLCA TPEHOBaHMSA Ha MPOBOAHbIE COEANHEHWS OT
MOCTaBLLMKOB 3HEPrOPECYPCOB, NpaBmaa TEXHNKN 6e30MacHOCTH,
NPVYMeHUMble CTaHAAPTbI Y HALMOHA/IbHbIE PEFTAMEHTI.

Mpw MCNONb30BaHNKN CUCTEMbBI pacnpeAeneHnsa NMTaHns
! no mecTy paboTbl HeobxoaMMO cobaroaaThb NpaBuaa ycTa-
" HOBKW aBTOMaTOB-MpepbIBaTE/IeN NPU yTeuke Ha 3eMJIH0;
npw 3Kcnayataumy B Lenb AOAXKeH ObiTb yCTaHOB/EH
aBTOMaTUYeCKUI BbIKtOYaTe N b.

OcTopoxHO

Ans 3aWmThl OT reHepaTopa 1 CeTU NUTaHUA NAaBKUA Npesoxpa-
HUTeNb AO/KEH ObITb paccumTaH Ha TOK 16 A (C 3aaep>kkomn cpa-
6aTbiBaHMA). Annapat cregyet 6epeyb OT JOXAA U BAaru.

2.9.2 [wuraHue ot reHepatopa

HeobxoavMas HOMWHaNbHas MOLLHOCTb reHepaTopa, onpeaense-
Mas TpeboBaHUAMM Ha NOTPeHASEMYHO MOLLLHOCTb CAMOW KPYMHOM
13 UCMOb3yeMbIX MydT, 3aBUCUT OT crielndurKaL MM Ha 31eKTPONn-
TaHWe, YCI0BUIA OKPY>KatoLLEen Cpesbl M CaMoro TMna reHepaTopa,
BKJIFOUAs ero XapakTepucTKM yrnpaBaeHUs/peryinpoBaHus.

HomMuHanbHas MoLHOCTb reHepatopa 1 ¢asa, 220 - 240 B, 50/60 I'u;
A 20... A 160 3,2kBT
4 160.....4 315 4 kBT mexaHwnueckas perynmposka
5 kBT anekTpoHHas peryinposka

CHauana BKNHOUMTE reHepaTop, a 3aTeM CBapOYHbI annapart. Ha-
npsa>XXeHne X0N0CTOro xoaa cneayet otperyanposatb Ha 240 B. Mo
OKOHYaHWKM paboTbl, CHayasa OTKIKUUTE CBAPOYHbINM annapar, a
3aTeM BbIKNHOUUTE CaM reHepaTop.

Pabouas MOLLHOCTb reHepaTopa CHUXXAETCA MPUMEPHO Ha

10 % Ha kaxable 1000 m BbICOTbI Hag ypoBHeEM mMops. B
Baxto NPOLLECCe CBAPKM HUKaKKMe Apyrne yCTPpOMCTBa, MOAKHO-

YeHHble K JaHHOMY reHepaTopy, He A0/KHbI paboTaTb.
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3  Tekywee ob6cny)kuBaHue U PEMOHT

3.1 O6wasa nHpopmauus

Tak Kak AaHHbIA annapaTt NCNoab3yeTcsa B YCN0BUAX, TPebyoLwmnx
cobnroaeHma ocobbix Mep HesonacHoCTK, obcayxxnsaHue u pe-
MOHT MOTYT BbIMONHATLCA TONbKO U3roTOBUTENEM W/IN €0 NapTHe-
pamMu, UMELWUMN CnelnanbHOoe paspeLleHne 1 NpoLleAwLnmm
noAroToBky. TakuM 06pa3oM, MOXHO rapaHTMPOBaTb HEM3MEHHO
BbICOKWI YPOBEHb KayecTBa 1 He3onacHoCT 06bopyaoBaHMS.

HeBbinosiHeHUe gaHHOro Tpe6oBaHMA BegeT K CHATUIO C U3-
roToBUTE/NIA KaKUX-1M60 rapaHTUIHbIX 0683aTe/1IbCTB U BCAKOMN
OTBETCTBEHHOCTU MO NpeTeH3UAM, CBsi3aHHbIM ¢ obopyaoBa-
HMeM, BK/IloUas KOCBEHHbIW yuiepb.

Mpwn NpoBeaeHUN TekyLLero obcay>KMBaHUs annapaT aBToMaTu-
Yeckn OBHOBASETCA COMNMACHO TEXHUYECKMM cneumdurKaumsamM Ha
Hero, AeACTBYOLWMM Ha MOMEHT ero obcnyxmnsaHua. Ha dyHkum-
OHa/IbHOCTb 0H6OPYAOBaHUSA NPEAOCTABAAETCA rapPaHTUS CPOKOM
Ha TpX MecAua.

PekomeHAayeTca Npon3BoaMTb TekyLee obcay>KmMBaHWe annapara
MWUHUMYM OAMH pa3 B rog,.

Heobxoammo npoBepaTb 3nekTpuyeckyro 6e3onacHoCcTb No 3a-
KOHHbIM NMpaBuaam.

3.2 TpaHcNOpTUpPOBKA, XpaHeHue, AOCTaBKa

[locTaBka annapaTa OCyLLeCTBASETCA B TPAHCMNOPTMPOBOYHOM
AlWmke. Annapat ciefyeT XpaHWUTb B 3TOM fLUMKe, 3aluuiias OT
BO3AEMCTBUA Barv n npoumx GakTopoB OKpY>KatoLel cpeabl.

Mpu oTrpy3ke annaparta OH AOJIXKEH NPU NHObIX 06CTOATENBCTBAX
nomMeLLaTbCs B TPAHCMOPTUPOBOYHbIN ALLNK.

4 MNpwuHunn pabotbi

CBapouHbi annapat HST 300 Print 315 2.0 no3BoaseT Bbinoa-
HATb 3N1E€KTPOMYPTOBYHO CBapKY MAaCTMacCoBbIX TPY6 ¢ PyHKLMen
cunTbiBaHMA wTpuxkosa. Kaxaaa mydra cHabxeHa ApAbIKOM C
OZHVIM WY ABYMS LUTPUXKOAAMM Ha HeM. CTPYKTypa AaHHOro KoAa
CTaHAapTU30BaHa Ha MMPOBOM ypOBHe. [1epBbI KO COAEPXUT
MHbOpPMaLMIO O NMPaBUAbHOM XO4e NpoLecca CBapkn B COOTBET-
ctum ¢ ISO 13950, BTOpOW KOA, ecnm TakOBOW MMEETCH, — JaHHble
OTCNIEXNBAEMOCTU AeTanen B cooTBeTcTBMK ¢ ISO 12176.

MapameTpbl CBapKM TakXXe MOXHO BBOAUTb BPYUHYH0. CBapOYHbI
annapat HST 300 Print 315 2.0 ocHalweH MUKPOMPOLLECCOPOM,
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KOTOPbIA BbINOHSAET:

*  KOHTPO/b ¥ MOHUTOPWHT CBAPOYHOrO NpoL,ecca B MOJHOCTbIO
aBTOMaTMUYECKOM pexunme,

*  MNPOAOMKNTENBHOCTb CBAPKM B 3aBUCUMOCTM OT TeMnepaTypbl
OKpY>KatoLLen cpeapbl,

* BbIBOAEHWE MHPOPMaLMIO Ha dKpaH B TeKCTOBOM dopmarTe.

Bce paHHble Mo cBapke M OTCNEXMBAEMOCTU (TpaccMpyemMocCTi)
COXPaHAKOTCA BO BHYTPEHHEN NMaMATL U MOryT ObiTb nepejaHsbl
Ha USB-Hakonutenb.

Mepesaya AaHHbIX MO CBapKe aKTUBUPYeTCs vepe3 nHTepdeinc
USB A T1na, K KOTOPOMY MOXHO MOAKAKOUNTb, Hanpumep, USB-
HakonuTenem.

Zpyaue donosHUMelbHble NpUHadAexHocmu

* MporpammHoe o6ecneuenHune MK a5 nepesaum n apxmempo-
BaHWA AaHHbIX Ha K (ans Bcex ocHoBHbIXx cnctem Windows)

* [MpuvHTEp ANA MapKUPOBOUHbBIX AP/ILIKOB A/19 Nevat aeH-
TUPVKALMOHHBIX APJbIKOB HA HOBOM CBapHOM COeAVHEHUN
Cpa3y noc/e 3aBepLueHnsa CBapOUHbIx pabor.

+ USB-HakonuTtenb A4 nepejayn JaHHbIX CO CBAPOYHOrO an-
napata no mecty pabot Ha npuHTep nam MK B opuce (cm. go-
NOJIHUTENBbHYO MHGOPMALMIO B KOHLE JAHHOIO PYKOBOACTBA)

5 NMpoBepka u s3kcnayatauna

« [lepea Tem, kak NPUCTYNNTb K 3KCMayaTaLum CBapOYHOro
annapara, ybeanTtecb, YTO OH YCTaHOBJEH Ha MOAXOAALLYHO
POBHYH MOBEPXHOCTb.

« [lpoBepbTe, UTOOLI B LENM 3aWMTbl UCTOYHUKA NUTaHUA/
reHepaTopa, CTOAN NAaBkuK NpeoxpaHuTens Ha 16 A (c 3a-
AepXkKon cpabaTbiBaHMA).

* [ogkntounTte BUAKY LLHYpa NUTaHWA annapaTta K cetv uin K
reHepaTtopy.

« [lpounTanite 1 cBepbTECH C PYKOBOACTBOM MOJ/Ib30BaTENA HA
reHepaTop, ec/i OH NUCMOJIb3YeTCs.

5.1 BxaroueHue cBapOYHOroO annapara

MNocne noakntoueHns kabena NUTaHMA K CETU UAN FreHepaTopy
BK/IFOUMTE CBAPOYHbIM anmnapar npuv NOMoLLM CUIOBOTO BbIK/IHO-
yaTens. Ha akpaHe noasutca cnegyrollee coobuieHme (kpaH 1).

Cpasy nocne 31oro coobLieHne Ha 3KpaHe N3MeHUTCA (KpaH 2).

BHUMAHME! Ha cnyuan cuctemHbIx owmn60ok!
] Ecan Bo Bpems aBTOMATUYECKOrO TECTMPOBaHUS, KOTOpOe
annapart BbINOJHAET NPW BKAKOUYEHUW, OBHapy>XMBaeTCs
ownbKa, Ha IKpaHe BbIBOANTCA coobuieHme «CnucremHas
owwmnbka». Ecam 3To npom3owwno, annapaT Hy>XHO HEMeZ-

OcTopoxxHO
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JIEHHO OTKJIKOYNTb OT CETU NNTAHNA N Myq)TbI, nocne 4ero
€ro caeayet oTnpaBuUTb N3TOTOBUTENHD ANA PEMOHTA.

5.2 BBoj naeHTUPMKaLMOHHOIO KoZa CBapLiMKa

KoHdurypaumsa cBapouHoro anmnapaTta MoXeT ObiTb HacTpoeHa % 1D xon coapmixa*®
TakvMm obpa3om, UuTtobbl nNepes BBOAOM KoAa MydTbl 3anpalum- KKK KKK KX KKK KK KKK K
Ba/CA BBOA MAEHTUDMKALMOHHOIO KoJa cBapLuumka. locne 3toro
Ha 3KpaHe oTobpakaeTcs Takoe coobuieHune. (BnocneactBum K
AAHHOMY 3KpaHy MOXHO BEpPHYTbCA C MOMOLLbLIO MpoLeaypbl Skpar 3
6bIcTpOro goctyna; cM. pasgen 6.1.) Lindposon koa BBOAUTCS

KakK MyTemM CUYMTbIBaHWUA ero C ApJ/blka C MOMOLLbIO CKaHepa, Tak

N C ncnosb3oBaHMeM knaesuw <, =, 1, &. Jlos>keH 1M BBOANTCA

NAEHTUPUKALNOHHDBIN KOJ, CBAPLLMKA, N eCIN AOIKEH, TO KOrja U1

KakK 4yacTo, onpeAenseTcs BO BKAaLKe NOAMeEH «HacTpourkm» B

MEHIO HaCTPOWKM KOHPUrypauum (cm. pasagen 10.1).

Koraa kog cBapLimka CUMUTbIBAETCA CO LUTPUXKOAA MNPV NMOMOLLM
CKaHepa, 3TO MOATBEPXKAAETCA 3BYKOBbIM CUTHAJIOM, Ha 3KpaHe
OTOOpPaXKaeTCcs CUUTAHHbIA KOZ, MOC/Ae Yero NpouCXoauUT nepe-
XOZ K cnepyrolemMy 3KpaHy BBoga. Eciv kog BBOAUTCSA BPYUHYHO,
ero HeobxoAMMO COXpaHuUTb, Haxas knasuwy START/SET. Ecan
KOZ BBEZEH HeBepHO, noasasetcs coobuieHne «Owmnbka koaa»;
npoBepbTe MOC/NEeAO0BATENbHOCTb BBEAEHHbIX YMCEN U BBEAUTE
npaBWabHbIN KOA. Ecan ko BBeAeH NpaBMAbHO, OH COXpaHsAeTcs
B CUCTEMHOM NamMaTh 1 ByaeT BKAKOUYEH B OTYETbI MO CBapKe.

CBapouHbIM annapaT NPUHUMAET TONAbKO MAEHTUPUKALMOHHbIE
KoZbl cBapLumka no ctaHgapty ISO. Ecav yHKUMA KoAa CBapLLmKa
HeakKTMBHa, 3KpaH BBOAA AaHHOrO Koja He byaeT oTobpaxkaTbcs.

5.3 MoakntoueHne mydTbl K CBapOUHOMY annaparty

MoacoeanHWTe TepMUHAN NOAKAOUEHUS K MydTe 1 NpoBepbTe,
4yTO6bI ObIN XOPOLUMI KOHTAKT. [1pn HEOHXOAMMOCTM NCMONb3YUTE
coeAnHUTeNbHbIN agantep. KOHTakTHble MOBEPXHOCTM TepMUHana
NoAKNHOUEHMA Ha Kabene nan agantepa v My®dTbl LOMXKHbI ObITh
YNCTbIMUW. 3arpsA3HEHMA Ha TepMUHaNax MOTyT NPUBECTU K He-
KauyeCTBEHHOM CBapKe, NMeperpeBy W OMJaBAEHUO TEPMUHA/IOB
nogkntoueHuns. KabenbHble coesuHeHns Bcerga cneayet 3alim-
WaTtb OT rpsa3n. TepMUHanbl U LUTEKEPHble aZanTepbl AOJXKHbI
paccMaTpuBaTbCA Kak PacxOoAHble MaTepuanbl, BCAEACTBUE Yero
NX CiesyeT NPOBepPATb Mepes KaXkAoW CBapOYHOM onepauunen n
NPOWN3BOAWTb 3aMeHY B C/lyyae NOBPEXAEHNS NN 3arpa3HEHUs.

Ecan mydTa nogkntoueHa, BMeCTo coobuueHns «Het koHTakTa» (CM.
JKpaH 2) oTobpaxkaeTca HOMep C/iefyroLLero oTyeTa No CBapke,
Hanpumep, «[poT. N2 0015».

5.4 Bsoa kopa My¢Tbl NpU NOMOLLM PYUYHOro CKaHepa

LUTpI/IXKOA MO>XHO CUHUTbIBATb TONbKO C APJibiKa, MEKOLWErTroCAa Ha
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MydTe, NoACOeAMHEHHOM K CBapOYHOMY annapaTy. He gonyckaeTcs
NPOWN3BOAWTL CYUTbIBaHWE KOZA C ApJ/iblka APYro MydTbl, ecam
nogcoeivHeHHas MydTa MMeeT NOBPEXAEHUS UAN KOA HEBO3-
MOXHO MpoYmnTaTh.

CumTante Kog MydThbl, Aep>XKa CKaHep HanmpoOTWB LUTPMXKOZA Ha
pacctosHmm 5 - 10 cM; KpacHas IMHWA NOKa3blBaeT 30HY CYMTbIBA-
HMA. 3aTeM HaXXMUTe KHOMKY CYMTbIBaHWA. ECan gaHHble cunTaHbl
NpaBWIbHO, CBapPOYHbI/ annapaT NoATBEPXAAET 3TO 3BYKOBbIM
CMrHaNOM M oTobpaxkaeT AeKOANPOBaHHYH MHPOPMaLMIO Ha
aKpaHe (CM. IKpaH 4).

Ha skpaHe oTtobpa>karoTcsi HOMUHaNbHbIE 3HaYeHWA Mna-
paMeTpoOB CBapKW, KOTOpble COAepXKaTCA B LUTPUXKOAE
MybTbl MAM MapaMeTpbl, pacCUNTaHHbIE HA OCHOBE 3TUX
AaHHbIX. OHM 0TOBpaxkatoTca nepes Tem, Kak n3mepserca
dakTnyeckoe conpoTuBaeHNEe 31eKTPOMYdTbl. ITO 3Ha-
YUT, UTO Jaxke Korga oTobpaxkaemoe 3HaveHne B Omax
KOPPEKTHO, MO-MpeXHeMy MOXeT NOoABAATbCA OLUMbKa
conpoTtuBaeHma (cM. pasgen 9.2). Toabko Korga Hauu-
HaeTCs CBapOYHbIN NpoLEecC Ha 3kpaHe oTobpaaroTca
dakTnueckne, N3MepeHHble JaHHble.

VHdo

CoobueHne «CtapT?» 0O3HayaeT, YTo annapaT roToB K 3amnycky
CBapOYHOro npouecca. [MpoBepbTe cUMTaHHbIE JaHHblE, N eCcau
OHW HeBepHble, yaanuTe mx, Haxas knasuwy STOP/RESET. Cuu-
TaHHble AaHHble TakXe YyAaNsftoTCA, KOrga CBapOYHbIN annapat
oTcoeauHAeTCa OT MydbThbl.

5.5 Hauano ceapouHoro npouecca

Mocne TOro, Kak 6bl1 CUMTAH LUTPUXKOA, CUCTEMA NOTpPe-

ByeT BBECTU BCe jaHHbIe MO OTCIEXNBAEMOCTH, KOTOpble

o 6b11 aKTUBMPOBaHbI B MEHHO HAaCTpoVikK (cM. pa3gen 10.2).
Mocne cunTbiBaHMA NAK BBOAA KOAA MydTbl MPOLLECC CBaPKM MOXK-
HO 3anyCTuTb, HaxaB knaBuwy START/SET, korga otobpasmTca co-
obuieHne «CTapT?», 1 NPW 3TOM HET NPU3HAKOB HENCNPaBHOCTEN.

Haxatwne knasuwm START/SET BbIBOAWUT Ha 3KpaH NOATBEPXKAAO-
wee coobueHme «Tpyba obpaboTtaHa?», KOTOPOE B CBOK OYEPEsb
TpebyeTt noaTBEpPXXAEHMA HaxkaTMem knasuwmn START/SET ana 3a-
nycka CBapoO4HOro npotuecca.

5.6 Xogpa npouecca cBapku

Mpouecc cBapKn KOHTPONMPYETCS Ha BCEA ero MPOAOIKUTENb-
HOCTM COr1acHO CBapOYHbIM MapameTpaM, NpeayCcMOTPEHHbIM
WTPUXKOAOM Ha MydTe. HanpsxkeHrne CBapOYHOro npolecca,
COMPOTMB/IEHME N TOK CBAPKM OTOOpPaXKatoTCsA B HUXKHEW CTPOKeE
JKpaHa.
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5.7 OkoHuaHue cBapKu

CBapka 3aBepLuaeTca ycnewHo, ecam dakTnyeckoe BpeMsa CooT-
BETCTBYEeT HOMWHA/IbHOMY BPEMEHU CBAPKWN 1 NOAAETCA 4BONHOM
3BYKOBOW CUrHal.

5.8 [lpepbiBaHUe NpoLecca CBapKu

MpoLecc 3aKOHYMACA HeyAauHO, eC/IN Ha dKPaHe NOSBUNOCh Tek-
cToBOE coobLeHMe 06 oLwmrbke, COMPOBOXAAEMOE HEMPEPbIBHbLIM
3BYKOBbIM CUTHa/IOM. YTO6bI MOATBEPANUTL NONYUYeHNe COObLLEHMS
06 owwnbke, HaxxmuTe STOP/RESET.

5.9 Bpemsa oxnaxpaeHus

Bpemsa oxnaxkageHns ykazaHO Npoun3BoauTeneM B AaHHbIX MybTbl;
3TUX yKa3aHWI cnegyeT npuaepxmneatbes. Ecam wtpuxkos Mydbl,
HaHeCEeHHbIN ee NMPOU3BOAUTENEM, COAEPXKUT MHOOPMALMIO O
BPEMEeHW OXNaxXAeHns, 3TO 0TObpasnTCca B KOHLe CBapKK, Nocie
yero HauyHeTcs obpaTHbIM oTcyeT BpemeHn. ObpaTHbIA oTCcyeT
MOXeT 6bITb NpepBaH B t060e Bpems HaxkaTneMm knasuwmn STOP/
RESET. 3ameTbTe, 04HaKO, UTO B TeUeHMe 3TOro BpemMeHu Tpyba
C MydTON elle ropaYMe U He JOMKHbI NOABEPraTbCA BHELUHUM
CUNOBbIM BO34eNCTBUAM. ECan kog MydTbl HE COAEPXKMUT AaHHYHO
MHbOpPMaLMIO, BpeMs OXNaxXaeHna He oTobpaxkaeTca.

5.10 Bo3BpaT K Haua/sly BBOAa NapamMeTpoB

MNocne 3aBeplueHMa npolecca CBapku, oTCoeanHeHne npuBa-
peHHOW MydTbl OT annaparta uan Haxatune knasuwm STOP/RESET
BEPHYT CMCTEMY Ha3aj K Hayany BBOAA NapaMeTpoB CBAPKW.

5.11 Ucnonb3oBaHune pyHkuum ViewWeld ana ynpasnenus
XPaHALWMMUCA B NaMATU OTUETAMU MO CBapKe 1
neyaTu Ap/ibiKOB

®yHkunsa ViewWeld no3sonser npocmaTpuBaTbh COKpPaLLEHHYH 0015 210213 09.33
BEPCUHO OTYETOB MO CBApPKe, 3aMMCaHHbIX B XO4€e CBAPOYHOrO Npo- M/B  MON HST 315
LLecca, N BbIBOAWUTb UX Ha MeyaTb Kak MapKUPOBaHHbIN APAbIK, KO- 0058s 025.0V 1.57Q
TOPbI BYAET HAHECEH Ha CBAPHOE COEAMHEHME C MOMOLLBIO NpuH- | oopxa 0K

Tepa Ana ApAbIKOB (NocTaBaseTca otaenbHo). AaHHble ViewWeld kpaH 6

BKJ/IFOYAIOT HOMep OT4eTa, AaTy W Bpems CBapKW, napameTpbl
CBapKM BMECTE C OLEHKOM KayecTBa CBapHOro coeanHeHus/one-
paunmn ceapku (cM. IkpaH 6). B nepByto ouepesb oTobpaxkaroTcs
AaHHblE MO NOC/NeAHEN CBaPOYHOM onepauunn.

[na Bbi3oBa faHHbIX ViewWeld oTtueTa no cBapke HaxXmuTe Kia-
Buwy {f Ha 3KkpaHe BBOAa WTpUXKoAa (IkpaH 2). Hasurauuwsa B
pa3gene CoXpaHeHHbIX OTYETOB MO CBapKe OCYLLECTBAAETCA Ha-
XaTueM KYPCOPHbIX KNaBuLW < nam =. Ytobbl HaneyaTtaTb ApablK
no onepauuu CBapKW, JaHHble MO KOTOPOM OTOBOpaXkaroTcs Ha
TekyLeM 3KpaHe, HeOBXOAMMO MOAKAOUUTE MPUHTEP ANA Map-
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KMPOBOUYHbIX AP/ILIKOB K CBapOYHOMY annapaTty. 3aTemM HaxaTb
knaBuwy START/SET Ha akpaHe ViewWeld.

6 [AononHutenbHaa nHpopmauua B oTueTte Nno
cBapke

Bce otueTbl NoO cBapke, COXpaHEHHbIe B NaMATU CUCTEMbI, KOTO-
pble MOryT 6bITb 3arpy>eHbl B Buae PDF-danna nam B dopmare
DataWork, cogep>xat pag AaHHbIX O MpoLiecce CBapKm 1 OTCAEXN-
BaeMOCTU (TpaccnupyemMocTu), Ube BBEAEeHne ornepaTop BKIOYaeT
VAW B BbIKJIKOYAET MEHIO HAaCTPOMKMU.

6.1 BBoOa AaHHbIX NO OTCNE)XMBAEMOCTU B 3aaHHOM
dopmarte n popmarte nosb3oBatens

Bce faHHble MO OTCNEXMBAEMOCTH, AOCTYMHbIE B MEHIO HAaCTPOMKM - =
POTOKOJIMUPOBAH.

KoHduUrypaumm Bo Bknagke «lpoTokonmposaHue» (CM. pasgen >ID-KkOI CBAapmuKa

10), ZOKHBI BBOAUTBCA A0 Hayana npoLiecca cBapku. CBapOYHbIM Homep oBbekTa

annapat npeanaraet N0/b30BaTeNr0 BBECTU UX IMbo nepea, 1mbo

nocae BBOAa WTPUxKoAa MyPTbl (CM. IkpaH 2). B 3aBucnmoctu ot Skpar 7

TOro, Kakune AaHHble BBeAeHbl, MO0 NoTpebyeTca nx NOBTOPHbIN

BBO/, (HanpumMep, naeHTUOMKaLMOHHbIN KOZ CBapLLMKa, CM. pa3aen

5.2), nav xe paHee BBeAeHHblE AaHHble MOTYT ObITb MU3MEHEHbI U

NOATBEPXKAEHbI, MO0 NOATBEPXKAEHbI 6€3 N3MEHEHMM (HanpuMep,

HoMep obbekTa, CM. pa3gen 6.2).

K HEKOTOpbIM AaHHbIM MO OTCAEXMBAEMOCTU TakXXe MOXHO Mo-
NyunTb BbICTPBIN JOCTYM, Ha 3KpaHe BbIbOpa, HaXaB KYPCOPHYHO
KnaBuwy < (cMm. IkpaH 7), inbo ana npocMoTpa, Ainmbo Ans BBOAA
WA N3MEHEHNA/NOATBEPXKAEHWS.

6.2 BBopg nam nsameHeHme Homepa obbekTa

JKpaH BBOZA HOMepa obbekTa OTObpakaeTcs annapaTom nepes
CBAPKOW, WA MOJIb30BaTe/lb MOXET MONYUNTb AOCTYN K HEMY

**x* Homep obOBekTa **

Ha 3KpaHe bbICcTporo aoctyna (IkpaH 6). Ero MOXHO BBOAUTB, HHRHA IR KA I T A A I T A AT K
*khkkkkkkkkkkx*k

ncnonbsya knasmwn <, =, 1, & nam nytem cUNTbIBaHUA WTPUX-

KoZa C MoMoLbto ckaHepa. MakcumanbHas gavMHa — 32 cMmBona. kpaH 8

MNoaTtBepXAeHne BBeAEeHHbIX AaHHbIX OCYLLLEeCTBAETCA HaXaTnem
knaBuwwm START/SET. Homep o6bekTa byaeT coxpaHeH B MaMsAT 1
OTOOpaXkeH B OTYETE MO CBapKe, BbIBOAMMOM Ha nevartb.

7 PyuHOM BBOA, NapamMeTpoOB CBapKu

Yto6bl BBECTV NapaMeTpbl CBapKM BPYUHYHO, HEOBXOAMMO CHavana
noACoeANHNTb MyPTy K CBAPOYHOMY annapaTty ¢ MOMOLLbHO CBa-
pouyHoro kabens. [loctyn K py4HOMy BBOAY NapamMeTpoB MOXHO >Hanpsxenne/Bpems

NONYUNTb NPU HaxaTUW Knasuwm ctpenku 4. Ha akpaHe otobpa- Beecen xom puruira
3UTCA MEHIO, MPUBEAEHHOE Ha JKpaHe 9, ecan PyHKLIMA PyYHOro Skpar 9

BBO/Ja Oblna aKTMBmpoBaHa B MEHHO HaCTpOVIKM KOHCI)VIpraLI,I/II/I
Bepcus: CeHTs6pb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Print 315 2.0 ry 13
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(cm. pasgen 10.1). ViHaue roBops, pyyHOM BBOZ NapaMeTpoB 3a-
MEHAET OnepaLmio CYUTbIBAHMA LITPUXKOAA MydTbl C MOMOLLbIO
ckaHepa.

C nomouwbto knasuw ctpenok Tt n & mMoxHo BbibpaTb «BBOJ Ha-
nps>xxeHwsa/BpeMeHn» uan «Beog koga dutunHra» (1.e., HOMepa,
KOTOpble MPeACTaBAAOT KO MCMoab3yeMor MydTol). NoaTBepk-
AeHVe BbIBpaHHOW OMUUKN OCYLLLECTBASETCA HaXaTueM KaaBuLLIK
START/SET.

7.1 PyuHoI BBOA Hanps>KeHUA U BPEeMeHN CBapKu

Ecav paHHaa onuua 6bina BoibpaHa B MeHKO pyyHOro BBOJA
napameTpoB, 0To6pasnTCa 3KpaH, KOTOPbIA NoKasaH crpasa. Vc-
nosnb3ynte knasuwn <, =, 4, &, ytobbl 334aTb HanpsXeHWE U
BpeMA CBapKM B COOTBETCTBUWN C MHCTPYKLIMAMU NPON3BOAUTENA
My®Tbl 1 HaxxmuTe knasuwy START/SET ana noarsepxaeHus. [o-
cne noateepXaeHunsa ¢ nomoLubro knasuwy START/SET Ha akpaHe
otobpasutca «CrapT?», UTO rOBOPUT O TOTOBHOCTW annapaTta K
BbINOJIHEHWIO CBAPKW.

7.2 BBop nocnepoBaTe/IbHOCTU YUCEN KOAaA

Ecav gaHHasa onuma 6bina BbibpaHa B MEeHHO pyyHOro BBoga na-
pamMeTpoB, oTOH6pasnTca Ha 3KkpaHe «Bectn koag dutuHra». 24
cMmMBOa Koga My®dTbl, KOTOPble HY>XHO BBECTW, OTOHpa>karoTCs
3Be3goukamu ( * ). icnonb3ynte knasuwn <=, =, 1, &, utobbl BBE-
CTW KOZ, 3aTeM HaxkmuTe knasuwwy START/SET gna noaTeepXaeHuvs
n pacwndposkm koaa. Ecam koa BBeseH HeBEpPHO, MOABAAETCH
coobuweHne «Owmnbka BBOAa»; NPOBepbTe NOCAeA0BaATENbHOCTb
BBEAEHHbIX YUMCEN N BBEAUTE MpaBuIbHbIN KOA. Ecan kog BepHO,
pacwmndpoBaHHbIe AaHHble OTObpaxatoTcs v nossasetca «CrapT?»,
YTO rOBOPUT O FTOTOBHOCTU K BbINMOJIHEHWIO CBAPKMW.

8  3arpyska otuetoB

NuTepdenc

Mopt USB, Tvn A
Ans noakntoueHuns USB-yctponctBa ans xpaHeHus nHdopma-
umn (Hanpumep, diew-kapTa)

NHTtepdenc cootBetcTByeT cTaHzapty USB Bepcuma 2.0 (T.e., mak-
CMManbHas CKOPOCTb Nepegaun gaHHbix 480 Mbut/cek).

@ MNepes nepesayent JaHHbIX HACTOATEIbHO PEKOMEHAYETCS
BbIKJFOUMTb U CHOBA BKJILOUNTb CBAapOYHbIN annapat. B

BaxHo MPOTMBHOM C/ly4yae, eCTb PUCK HEKOPPEKTHOM Nnepesaum
AAHHbIX, UM XKe OTYETbI MO CBaPKe, XPaHALLMIACA B NaMATH
annapata, MOXeT 6bITb MOBPEXAEHbI.
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MNpwn nepesaye otyeToB Mo cBapke Ha USB-Hakonutenb
@Bcema npoBepsnTe, YTOObI Ha 3KpaHe MO OKOHYaHWUU
npouecca otobpaxanocb coobuweHne «lepepava 3a-
BeEpLUeHa», nNpexje 4YeM BbiTackMBaTb HaKOMUTEb W3
pa3bemMa Ha cBapo4HOM annaparte. Ecim otkatountb USB-
HaKonuTeb CINLLIKOM PaHoO, YCTaHOBKA MOXET BbIBECTU
3anpoc, XoTuTe N Bbl YAaNUTb OTHETbI U3 NaMATK, XOTA
nepegaya AaHHbIX MO HUM He Bblna ycrnewHo 3aBeplLue-
Ha. B aTOM cnyyae npu yaaneHnm coaep>XXxmMmMoro namaTu,
3TK oTyeTbl ByayT 6€3BO3BPATHO YHUUTOXEHDI, N JaHHasA
nHbopmauma ByaeT NOAHOCTBLIO yTpayeHa.

BaxHo

8.1 Bnibop dpopmarta Painna

MNpu noaknroueHnn USB-ycTponCTBa AN XpaHEHWUS AaHHbIX Ha

*Bui®paTh Tun Qanma *

3KpaHe oTobpaxkaeTcs MeHIo, Fae MOXHO BbibpaTh hopMaT KO- DataWork-aiin
HeYHOro daiina, B KOTOPOM ByAyT XPaHWUTLCA OTYETHI MO CBapke: | >PDF coxpamerHi
PDF-taiin ¢ cokpalleHHON Ay pacluvpeHHOR Bepcrein oTyeTa FDE pacumpeHHe

nnn dann B popmate NpUNOXKEHUs Ana paboTbl C AaHHBIMWU MO Skpan 11

cBapke — DataWork. Nicnonb3ys knasuwn ctpenok T+ n &, Bbl-
H6epute Hy>XHbIM TUN darna U NOATBEpPAMTE BbIOOP HaXaTuem
knasuwm START/SET.

OI'ILI,VIH APYyroro npoTokKoJia, TOro O TeKyLeM O6Cf|y)KI/IBaHVII/I He
nMeetT 3HayveHnAa anAa HOpMaﬂbHOI\;I pa6OTbI. B pamMKax aBTOMaTu-
3NPOBaHHOIoO O6CfIy)KI/IBaHI/IF| B JaHHOM MPOTOKOAE rnepeyvncin-
HOTCA CO6bITI/IF|, OoTHOCALWMECA K TEXHNYECKOMY O6CJ'Iy)KI/IBaHI/II-O
CBApOYHOro annaparta.

8.2 3arpys3ka Bcex OTUeTOB

Mocne Toro, kak BbIbpaH TMN danna, Ha cieayrollemM akpaHe byaeT
npeanoxeHa onuusa «MeyaTtatb BCe NPoOTOKOAbI». Mpn BbibOpE
AaHHOW onuwmwn ByayT 3arpy>eHbl BCe OTHETbI MO CBapKe, KOTopble
B TEeKyLLee BpeMs MMEerOTCA B MaMATU CUCTEMbI B paHee BblOpaH-
HOM popmare.

8.3 3arpyska no Homepy ob6beKTa U NHTepBaay AaT Uan
OTUeToB

Mocne Bbibopa Tna danna Ha ciegytolem skpaHe byaeT npea-
NOXEHO BblIbpaTh MexAy onumamu 3arpyskn «lo Homepy 06b-
ekTa», «[1o gate» n «[1o npoTtokony». B 3aBUcMMOCTH OT BbIOpaH-
HOW OMuUKN, MOXHO MCNOb30BaTb KaaBuwm cTpesok &+ n & ana
BbIOOpa HY>KHOro M3 Cnucka npeasiaraeMbiXx HOMepPOB 06bekTa,
MUMEIOLLMXCA B MaMATU CUCTEMBI, MO KOTOPOMY Heobxoanmo 3a-
rPy3uTb OTYETbI MO CBAPKE; NN MOXHO MCMNONb30BaTh KJaBULLU
<, =, 1, § ana BBoAa Ha4aNbHOW M KOHEYHOW AaTbl UV NEPBOTO
M nociefiHero oT4eTa, YTo onpeaenseT MHTepBa Aart, 3a KoTopble
HY>XHbI OTYETbI, UM camM Habop OTYETOB, KOTOPble HEOBXOANMO
3arpy3uTb. MNpu Haxxatum knaBuwwm START/SET BbiGpaHHbIe OTYETh
nepegaatorca Ha USB-dnew-kapry.
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8.4 TpepcraBneHne o npouecce 3arpy3Kkvm oT4eToB

3arpy3ka HauyMHaeTcs aBTOMaTM4YeCkM nocse Bbibopa HY>XXHOM
onumm. NMoaoxanTe, Noka Bce BbiIbpaHHbIe OTUETHI He ByayT nepe-
AaHbl Ha USB-HakonuTenb, 1 Ha 3KpaHe He NoABUTCA coobLLeHne
«[lepepayva 3aBepLueHa».

B cnyyae BO3HMKHOBeHMs npobaem B mpolecce 3arpy3ku oTo-
6pa3nTtca coobuieHne «He rotoBo». [locne ycTpaHeHWA MpUYMH
npobaeMbl 3arpy3ka BO30OHOBUTCA aBTOMaTUUECKM.

Ecnn cBapouHbIn annapaT obHapy>kmBaeT npobaemy, Ko-
TOPYH HEBO3MOXHO YCTPaHWUTb, MOKa MPOUCXOANT nepe-
Aaya AaHHbIX, MPOLLECC 3arpy3ku He byaeT BO30O6HOB/EH, U
Ha 3KpaHe noABuTCA coobLueHune «[Mepesava npepBaHa».
[ns noaTBEPXKAEHMA NONYYEeHNs coobLleHMs 06 owmnbke
HaxxmuTe knasumwy START/SET.

8.5 YpaneHue paHHbIX U3 NAMATHU

[laHHble OTYeTOB B MaMATU MOTYT ObITb yAaleHbl TONbKO MOC/e
TOro, Kak 3aBepLUeHa nepesaya BCex OTYUETOB MO CBapke, O YeMm
cBuaeTenbcTByet coobuweHne «lepesaya 3aBepweHa». Koraa
USB-HakonunTenb OTKAKOUAETCA, MOSBAAETCA COOOLLEeHME «YaannTb
NPOTOKOANbI?». ECn B 3TOT MOMEHT HaxaTb kaasuwy START/SET,
NOSBUTCA elle OAHO cooblieHre, Tpebytolee NOATBEPXKAEHMA:
«YAanuTb MPOTOKOJIbI, yBEpeHbl?». [oaTBEepANTb 3TO MOXHO, CHOBa
HaxxaB knasuwy START/SET. Mocne 3Toro faHHble yAanatoTcsa 13
namATv annapara.

8.6 XpaHeHMe AaHHbIX B NaMATH

Koraa kabenb nan USB-HakonuTenb OTKAKOYakOTCS, oTobpakaerca
coobuieHre «Yaganntb NpoTokonbl?». Haxmute knasuwy STOP/
RESET pns coxpaHeHma faHHbIX B NamMatn. OHM MoryT 6bITb CHOBA
BbIBEZEHbl Ha nepejauvy.

@ Bo3bmuTe B NpurBbIUKY paboTy C BHYTPEHHEN NaMsATbHO,
B TOYHOCTM CNeays yKaszaHWsAM, MPUBEAEHHbIM B Hauane

BaxHo [Pa3fesia 8. 210 NnomMoxeT COXpPaHUTb LENOCTHOCTb AaHHbIX
n n3bexarb CﬂyqaﬁHOFO CTUPaHNA OTUETOB M3 NaMATN.

9 CneuuanbHas HpopmaLUa NO CBapPOYHOMY annapary

9.1 Ortobparkaemble xapaKTepUCTUKU CBapOYHOro annapara

OcHoBHas TexHMyeckas nHdopmaLms no caMoMy CBapOYHOMY ar-
napaTy oTobpaxkaeTcs Mpv HaXkaTUK K1aBULWK = Ha 3KpaHe «BBog
Koga My®dTbi». 3TV AaHHbIE BKIHOUAKOT: BEPCUIO MPOrpaMMHOro
obecneyeHus, CeEpUNHBIN HOMep arnnapata, AaTy C/leAyHoLero
MNaHOBOrO OBC/NYXXMBaHUA U JOCTYMHbIE B JAaHHbI MOMEHT He-
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MCNO/Ib30BaHHble OTYeTbl. [114 BbIXOAa M3 3TOrO 3KpaHa HaXMuTe
knasuwy STOP/RESET.

Ecav nnanoBoe ob6cnyxmnBaHne He BbINOAHAETCA B CPOK, MPW NOA-
KJFOUYEHMM CBapOYHOro annapaTa K CeT! NUTaHWUA UK reHepaTopy
Ha 3KpaHe oTobpa>kaeTcs coobLyeHne 0 TOM, UTo TpebyeTca Npo-
BeCTn obcnyxunBaHme. YTobbl NOATBEPAUTDL MONYUYEHNE JAHHOTO
coobuieHma HaxxmuTe knasumwy START/SET.

9.2 WM3mepeHune conpoTuBeHUA

MNMocne Haxatna knasuwun START/SET ana 3anycka cBapO4YHOro
npouecca, BeAnYmMHa COnpoTUBAEHNS MydTbl U3MEPSETCA U CpaB-
HMBAETCA CO 3HAaUYEHMNEM, BBEAEHHbIM NPW CUNTbIBAHUM KOZa MydTbl.
Ecam pasHuua mexay ABYyMsA BeMUYMHAMWU MEHbLUEe AOMYyCTUMOrO
OTKJIOHEHWS, NHPOPMALMA O KOTOPOM COAEPXKUTCH B CUMTAHHOM
KoAe, MpoLecc cBapku HaumHaetca. Ecam pasHuua 6onblue, yem
npeayCcTaHOBNEHHOE OTK/IOHEHWE, CBAaPOYHbIV annapat npekpatlaer
paboTy, 1 Ha 3kpaHe oTobpaxkaeTcs coobuieHne «Owmnbka conpo-
TMBNEeHUA». KpoMe TOro, Ha 3KpaH BbIBOAUTCSA GaKTUUecKas Beu-
YMHa COMPOTUBAEHWSA, UIMEPEHHAA HA MOACOEANHEHHOWN MydTe.

rlpI/ILII/IHOI\/II OLNB6KM CONpoOTUBAEHNA MOXET ABUTbCA NAOXou
KOHTaKT WU/Uanm M3HoC TepMMHaNa NOAKNHOYEHUA. |_|O3TOMy npum
noABJEHUN AaHHOIZ OLLINBKM npoBepbTE, yTOObI B TepMUnHaaXx
nogKar4YeHunA obecneunBancs XOpOLUI/II7I KOHTaKT; B Ciy4dae 13-
HOCa 3aMEHUTE 3TN 3/1IEMEHTbI Ha HOBbLIE.

9.3 ABTOMaTMuYECKNiA TEPMOBbIKJIHOYaTe/b

Ceapka byaeT npepBaHa, ey TemnepaTtypa TpaHcGopmaTopa CBapou-
HOro annaparta C/IMLIKOM BbICOKas. ABTOMaTUYeCKMM BbIKNHOUaTeNb
Lienu 3aLwmTbl OT neperpeBa TpaHchopmaTopa NpekpaLLaeT CBapPOUHbIN
MPOLLECC, eC/IV MOKa3aHWA TemnepaTypbl CIMLLKOM BbICOKME, U OCTaB-
Leeca Bpems cBapku npesbiwaet 800 cekyHa, Ha akpaHe 1 B oTyeTe o
CBapke oTobpa3nTca coobLeHne «TeMnepaTypa CIMLLKOM BblCOKas».

SCHWEISSTECHN IK =—

9.4 T[pu3Hakn oTKa3a 3NeKTPONUTaHNA NpPU NocieaHen

onepauumn CBapkmn

CoobueHune «OwmnbKa NUTaHms, NOCNEAHAS CBapKa» O3HaYaeT, uUTo
npeabiayLas cBapoyYHas onepaumsa bblia npepBaHa 13-3a cbos
nuTaHua. MPUUYNHON 3TOrO MOXET BbITb CINLLIKOM CNabbli reHepa-
TOP MW CANLLKOM AJVHHBIA NAW CILLKOM TOHKUIA YAJIMHUTENbHbIV
Kabenb, a Takxxe cpabaTbiBaHWE aBTOMATUUYECKOTrO OTKJAHOUEHUS
B pa3BeTBMTENbHOW KOpobke. CneayroLlyto onepauunto CBapKu
No-NpeXXHeMy BO3MOXHO OCYLLEeCTBUTb NMOCAe NMOATBEPXAEHNS
nosy4yeHns coobLeHns Haxkatmem knasuwm STOP/RESET.

10 Hacrpouka KoHpUrypaLmm cBapoUyHOro annapara

HaCTp0|7||<a KOHq)I/IpraLI,I/II/I CBApOYHOro annapaTta MOXeT ObITb Bbl-
Bepcusa: Centabpb 2018 Pykosoacteo HURNER HST 300 Print 315 2.0
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NoJIHeHa Npy NOMOLLM KapTbl onepatopa. MNpu HaxaTum Knasmwn
MENU (MEHHO), Ha a3kpaHe nossaseTca coobuieHme «BeecTtn koaa
MeHo». [ocne Toro, Kak Koz 6bla cYnTaH C KapTbl OnepaTopa, oTo-
Hpaxkaetcs MeHO BbIbopa, n30bpaxkeHHoe Ha DkpaHe 12.

Bo Bki1agke «HacTporikm» MOXHO 3aaTb NapamMeTpbl, OTHOCALLA-
ecq K caMOMy CBapO4YHOMY annapaTty u ero pabote. Bo Bkiagke
«[1poToKOAMpPOBaHNE» MOXHO cAenatb AOCTYMHbIMU WA HEeAO-
CTYMHbIMK A8 paboTbl JaHHblIe MO OTCNEXMBAEMOCTH, KOTOpble
TpebyeTcs 3anmcaTb U BKAOUUTb B OTYETbl MO CBapke. Hy>xxHas
BKJ1aJKa NOAMEHIO BbiIbMpaeTca ¢ MOMOLLBIO KnaBuw ctpenok {f
n &. Y1066 BONTM B NOAMEHIO HaxkMuTe kaasmwy MENU.

B 06eunx yactax MEHIO HAaCTPOMKM UCMONb3YNTE KAABULLM CTPEIOK
© n & ana Bbibopa HEOOXOAMMOWM ONLMKN B HAaCTpOMKax. Micnonb-
3yNTe KNaBULWY CTPESKN = AN NEPEKArOUYEHMA MeXAY ONLUAMM
«BKJI» U «BbIK/1» MPU HACTPOWKe.

Ecav psgom ¢ HacTpavBaeMon onuuven otobpaxkaeTcs CUMBOJ
«M», 3TO 03HauaeT, YTo 34eCb MOXHO BOWTW B MOAMEHIO, HaXaB
knasmwy MENU.

Haxmute knasuwy START/SET gna noarBep>XaeHWUs CAeNaHHbIX
HaCTPOEK N COXPaHEeHUs NX B NaMATU.

>Hacrpoliku -M-
[lpoTokonupoBan. -M-

SkpaH 12

10.1 MosAacHeHuA K BKAagKe nogmeHro «HacTtpoikn»

“[MpoBepka akTyasbHOCTM KOAa BKA" O3HAYaeT, YTo NAaeHTUOKU-
KaLMOHHbI KOZ CBapLLuKa SOIKEH BbITb AENCTBUTENEH (CPOK
€ro AencTBusA He UCTeK) (CPOK AEUCTBMA MO YMOAYAHUIO — 2
rofa co AHf BbiAaun); B MPOTMBHOM C/lyyae ornepauuns ceap-
Kn He ByaeT 3anyLleHa, ,BblkN" — UTO aKTyaslbHOCTb KOZAa He_
npoBepsaeTcs BoobLLe.

«[MpoBepka NamMATN BKA» O3HAYaEeT, UTO KOrAa NamATb CUCTEMbI
MOJIHOCTBIO 3aMoJIHEHa OTYeTamu, annapat 6aokunpyetca A0
MOMEHTa, KOrAa oT4eTbl OyAyT pacneyaTtaHbl AN BbIrPY>KEHbI
M3 MaMSATH, «BbIK» —YTO annapart 6yaeTt paboTtatb B 06bIYHOM
pexurMe, HO camble CTapble OTYeTbl ByayT nepesanucaHsbi.

«PyyHOW BBOA, BKJI» O3HAYaeT, YTO PYy4YHOW BBOJ, NapaMeTpoB
CBapKw (CM. pa3gen 7) BO3MOXEH, «BbIKJ/1» —YTO PYYHOWN BBOZ
He pa3peLleH.

«Koa cBapwumka, onuum — M —» 03HauyaeT, YToO NPV HaxkaTum
knasuwm MENU nonb3oBatesb MOXET BOWUTU B MOAMEH!HO,
KOTOpOe MO3BOASET OnpeAensTb, Korga HeobxoamMmo BBO-
AVTb KOA CBaplumka (ecam faHHas onums akTMBMPOBAHa BO
BkNajke «[1pOTOKONMPOBaHNE»): BCErAa, T.e. Mepes KaxAon
onepalmen CBapku, TONbKO Mepes NepBOM CBAapKOW nocae
BKJIFOUEHMA anmnapaTta Win ToAbKO Mocae NepBour onepauum
CBapKu B AieHb/no aarTe.

«f3bIKk —M — » O3Ha4vaert, 4To Npn Haxatum knasmwm MENU
No/b30BaTe b BXOAUT B MOAMEHIO BbibOpa A3bika MHTepdenca
3KpaHa 1 otyeToB (cMm. pasgen 10.1.1).
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** MEHIO HACTPOEK **
>[[poB. akT. KOOa BHK
[IlpoBepka NaMaTK BKJ

PyuHOM BBOI BKJI
SkpaH 13
** MEHIO HACTPOEK **
Kon ceapmuka -M-
> 3HK =I¥l=
IaTa/Bpewms -M-
SkpaH 14

** MEHKO HACTPOEK **
T'pomMkocTe CUTH. -M-
>EIuMHMKLA TEMI. -M-
Konmnu. sTukeToxk -M-

SkpaH 15
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«[lata/Bpemsa — M — » 03HauaeT, 4To NMPU HaxaTnUu KNasBuLLN
MENU nonb3oBatenb BXOAWT B MOAMEHH HACTPOMKM YacoB
(cm. pa3gen 10.1.2).

«[pomkocCTb curHana — M —» 03Ha4aerT, YTto Npu HaxkaTum Kna-
Buwn MENU nosb3oBaTtesib BXOAUT B MOAMEHIO HACTPOMKM
FPOMKOCTW 3BYKOBOTO CMIHaNa, ONOBeLLatoLLLEro O COCTOAHUN
annaparta (cMm. pasgen 10.1.3).

«EgmMHnUbl TemnepaTypbl — M —» 03HauyaeT, UTo NPU HaxkaTuu
knasnwn MENU nonb3oBatenb BXOAUT B MOAMEHIO BblbOpa
rpagycos Llenbcuns nnm ®apeHrenita B KauecTBe efuHUL, 13-
MepeHua TeMnepaTypsbl.

«KonnyectBo 3TMKeToK — M — » 03Hauvaet, YTo Mpu HaxaTtum
knasuwmn MENU nonb3oBaTenb BXOAMUT B NMOAMEHIO BBOZAA
KOAMYecTBa APAbIKOB, KOTOpble ByayT HaneyaTaHbl aBTOMa-
TUYECKM MO 3aBepLUEHNM CBAPKM C MOMOLLbHO CreLnasbHOro
npuHTEpa (MOoCTaBAAETCA OTAENbHO), €CNU OH NOAKIHOYEH.

10.1.1 Bbibop A3bIKa IKpaHa
|_|pI/l OTKPbITUWN BKIaAKKM MOAMEHHO «fA3bIK», 3KpaH MEHAETCA, U

* Kk ok kK I3HK * Kk k kK
oTobpaxkaeTcs OKHO, NoKa3aHHOe Ha DkpaHe 16. SDeutsch

English
Ncnonb3ynte knasuwm ctpenok @t n & ana soibopa ogHOW 13 Francais

onum «Deutsch», «English», «Francais» u T.4.; noaTBEpXAEHME kpar 16
ocyulectsaseTca Haxatmem knasmwm START/SET.

10.1.2 YcraHoBKa YacoB
Mpw oTKPbITUK BKNAAKM NOoAMeHIO «/[laTa/Bpems», akpaH meHAeTcs,

1 oTobparkaeTca OKHO, MOKa3aHHoe Ha JkpaHe 17. flara/Bpeus

21.06.13 14:28
Bpems 1 sata MoryT ObITb BBEAEHBI C MOMOLLLIO KnaBuaTypsbl. [ons
«Y4acbl», «<MUHYTbI», «AeHb», «MeCAL» U «rog» yCTaHaBAMBaAKOTCA kpar 17
otaenbHo. Haxmute knasuwy START/SET ana noaresepxaeHums
HacTpoex.

10.1.3 Hactpoiika rpomMKOCTH 3BYKOBOTO CUrHasa

Mpw OTKPbITUM BKNAAKM MOAMEHHO «HacTporika F[pOMKOCTU», 3KpaH T pOMKOCTS CHrHANA
MeHseTCA, U oTobpakaeTcs OKHO, MoKa3aHHoe Ha JkpaHe 18. MNpwu < ----e- 20-------- >
3TOM pa3zaeTcs 3BYKOBOW CUTHaj. YBennubte WAW yMeHbLUUTe
FPOMKOCTb 3ByKOBOFO CUTHaNa A0 HY>KHOTO 3Ha4YeHWs, NCNob3yA
Knaeumwmy cTpenok <, = (o1 0 go 100) n noaTBEpAMTE 3a4aHHbIe Jxpar 18
3HayveHusn, Haxas knasuwy START/SET.

10.1.4 Bbi6op eagnHNLbI TEMNEPaTYpbl U BBOA MHBEHTAapPHOTO HOMepa

EavHuuy Temnepatypsl (Llenbcnii nan ®apeHrenT) nonb3osatesb
MOXeT BblbpaTb B MEHO, MOXOXe Ha TO, B KOTOPOM BblbupaeTca
A3bIK (cM. pa3gen 10.1.1). VIHBeHTapHbIK HOMEP, KOTOPbIM OMO3-
HatoT annapaT B 3KCMAyaTUpPYHOLLEN KOMMaHWUW, BBOAUTCA TaKnM
06pa3om Kak 1 Homep obbekTa (CM. paszen 6.2).
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10.2 lNMosAcHeHMe K BKJ1agKe NogMEHI0
«MpoTtokosnnpoBaHune»

«Koa cBaplumKka BKJI» O3HAYaeT, YTO NAEHTUOUKALNOHHbIN KOZ, IpOTOKONMPOBaHME

CBapLyMKa AOMKeH 6blTb BBEAEH B COOTBETCTBMM C BblOpaH- L= CREfempRE R
o < o >Homep oOBeKTa BKJI

HOW onuuen BO BKJIaZe «HaCTPOUKN», «BbIKN» — UYTO BBOJ,

HEBO3MOXEH.

«Homep obbekta BKJ» O3Ha4aeT, YTO KOMUCCUOHHBIN HOMepP
(Homep 3ajaHunA) AOKEH BBOAUTLCA WAV MOATBEPXAATbCA
nepes KaXxoM HOBOW CBapPKOW, «BbIKJ1» — YTO MONIb30BaTEHO
He byaeT npeanaraTbCa BBOA HOMeEpA.

«[leyaTb 3TMKETOK — M — » O3Ha4aeT, YTo NPU HaXKaTUM KNasuLLIN
MENU nonb3oBaTtenb nosy4yaeT AOCTYyn K NOAMEHIO Hayana
neyaT¥ MapKMPOBOYHBIX AP/bIKOB, OTHOCALLUMXCA K AAaHHOW
orepauunm cBapku € MOMOLLLbHO CNeLnanbHOro npuHTepa (no-
CTaBNAETCA OTAENbHO).

SkpaH 19

Bce AaHHbIE TaK>Xe MOryT ObITb nonydyeHbl Npu CYNTbI-
BaHUW WTPUXKOA4a C NOMOLLBHO CKaHepa, eCin Takown

IHPO ) ITpKxKOA, MeeTCS.

11 0630p PyHKLUUN aBTOMATUUECKOTO KOHTPOAA

11.1 OwmnbKN Npu BBOAE AAHHbIX

11.1.1 Owwnbka Koaa

BBOﬁI1 HEBEPHOIO KoAa; ApPJiblIKk C KOAOM MNMoBpe>XaeH i B CaMOM
LUTPUXKOAE NMEETCA ou_||/|6|<a,' HernpaBunJbHOE CHUTbIBaHME LUTPUX-
KOJa CKaHepOM.

11.1.2 HeT KOHTaKTa

OTCyTCTBYET XOPOLUNIA SNEKTPUYECKMIA KOHTAKT MEXAY CBapOUHbIM
annapaTtom 1 My$Ton (MpoBepbTE LUTEKEPHbIE TEPMUHAbI), UK
nmeeTcs 0bpbIB B HarpeBaTe/IbHOWM KaTyLLKe.

11.1.3 Huskoe Hanps)KeHue

BxoaHoe HanpsaxeHme Huxe 175 BonbT. OTperyivpyuTe BbixogHOe
Hanps>XeHne reHeparopa.

11.1.4 Canwkom BbICOKOE HanmpsKeHne

BxogHoe HanpsxeHue npesbiwaet 290 BONbLT. YMeHbLUNTE Bbl-
XOAHOE HanpsaXXeHne reHepartopa.

11.1.5 Temnepatypa cnnwikom Bbicokas

Temnepatypa TpaHchopmaTOpa CAULIKOM Bbicokas. [JanTe cBa-
POYHOMY anmnapaTty OCTbITb B TeYEHME NPUMepPHO OAHOro Yaca.
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11.1.6 CucremHas ownbka

BHUMAHME!

CBapou4HbIi annapat HeoHXOAMMO HEMEANIEHHO OTKAHOUYUTb OT
CeTV NUTaHus 1 oT MydTbl. [Tpyn aBTOMaTMYECKOM TECTUPOBAHUM
obHapy>eHa owwmnbka B cucteme. Jltobas fanbHelwas akcnayaTa-
LMa JoMKHaA BbITh NpekpalleHa, a CBapOYHbIA annapaT AOJXKeH
6bITb OTNPaBAEH B aBTOPM30BaHHYHO CEPBUCHYHO MacTePCKYHO AN
NPOBEPKN N PEMOHTa.

11.1.7 Owwnbka Temnepatypbl

N3mepeHHas TemnepaTypa OKpy>atoLen cpesbl BbIXOAUT 3a
paMku pabouyero gvanasoHa annaparta, T.e. Huxe —20°C (—4°F)
man Bbiwe + 60°C (+ 140°F).

11.1.8 C6ou gaTumka Temnepatypbl

[laTunk TemnepaTypbl OKpY>KatoLLLen cpeapbl Ha CBapoYHOM kabese
HemcrnpaBeH UAN NMOBPEXAEH.

11.1.9 C6oi1 yacos

BCTpoeHHbIe YacCbl NMOKa3blBakOT HEMPaBUAbHOE BpeMA UM HeE-
MCNpaBHbI. HaCTpOIZTe YacCbl 3aHOBO, UK OTMpPaBbTE CBapOl-IHbII7I
arnnapat N3rotoBUTENHO ANA NMPOBEPKN U TeXO6CJ'Iy)KI/IBaHI/IFI.

11110 Annapat B cepBuUC

NcTek pekomMeHAOBaHHbIN CPOK CeAytoLLero obcny>xxmBaHmsa cea-
poYHOro annapara. Ytobbl NoATBEPANTL NOAYyYEeHNe coobLLeHNA
O HEBbIMONHEHMM TEXOOCNYXXMBAHNA B CPOK, HAaXKMUTE KNaBuULLy
START/SET. OTnpaBbTe CBapOUYHbI annapaT N3roToBUTENHO NN Ha
aBTOPV30BaHHbIV MYHKT 06CNY>XXMBaHWA ANS NPOBEPKM M PEMOHTA.

11111 Owwnbka BBOAA

BBeseH HenpaBuabHbIV KOA. [Tpy py4YHOM BBOZE CBapOUHbIX Napa-
METPOB He OblN0 3a4aH0 BpeMs cBapku. HenpaBuabHas BeAMUMHA
6bina BbibpaHa Npu HacTpovike AaTbl.

11112 TMMamATb 3anosHeHa

CuctemMHas NnamMaTb MOAHOCTbHO 3aMoOAHEHA OTYeTaMK Mo CBapke.
PacneuaTante nam BbIrPY3UTE OTUETbI U3 NMaMATU NN OTKAKOYUTE
OonunMKo KOHTPOJIA MaMATH. Ecan AaHHaaA onunma OoTkJIr04YeHa, HOBbIM
oTyeT 6yp,eT 3aruncaH BMeCTo CaMOro CTaporo oT4eTa.

11113 [Mepepaua npepBaHa

B npouecce nepesayun faHHbIX UM NeYaT BO3SHUKIO COCTOSIHME
OLUMBKK, KOTOPOE HE MOXET BbITb MCMPaBAEHO.

11.2 OwmnbkKM B npouecce cBapku

Bce owmnbkn, BO3HMKAOWME B XOA4€e BbINMONHEHUA CBap-
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KM, TakXe CcoOnpoBOXAakTCA 3BYKOBbIM CUTHaAaNAOM.

11.2.1 Huskoe Hanps)KeHue

BxoaHoe HanpsxeHue Huxe 175 B. Ecav gaHHOe coCTofHMe
(owmbka) coxpaHsaeTcs Ha NpoTsaxeHun bonee 15 cekyHa, cBapou-
HbI NpoLiecc 6yaeT NnpepsBaH. Ecan Hanps>keHue nagaet Huxe 170
B, cBapouHbIV NpoLecc byseT npepBaH HEMeANEHHO.

11.2.2 Cauwkom BbICOKOE HanpsKeHue

BxoaHoe HanpsaxeHwue npesbiwaeT 290 B. Ecin gaHHoe coctosaHme
(owmbka) coxpaHsaeTcs Ha NpoTsaxeHun bonee 15 cekyHa, cBapou-
HbI Npouecc byaeT NnpepBaH.

11.2.3 Owwnbka conpoTMBAEHMA

BennunHa conpotTuBaeHNA I'IOACOGAI/IHGHHOI\/’I Myq)TbI BbIXOAWT 3a
npeaeabl 40NYCTUMOrro OTKJIOHEHUA.

11.2.4 OwwnbKa YacToThbl

YactoTta BXOAHOrO HanpsaXeHWs BbIXOAUT 3a npegenbl AonyCcTu-
MOTO OoTKNoHeHus (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Owwnbka HanpsXKeHuA

I'IpOBepre HanpaxXeHne n MOWHOCTb reHepaTopa. BbIXOAHOG Ha-
nps>keHne He COOTBETCTBYET CHMTAaHHBbIM NapaMeTpamM, CBapOLIHbII7I
annapart HeO6XO,£I|I/IMO OTNPaBUTb N3TOTOBUTENHD ANA NMPOBEPKN.

11.2.6 Hwu3kuu TOK

[laHHoe coobLeHne oTobparkaeTca Npun KPaTKOBPEMEHHOM npe-
KpalLleHNUn ToKa Wau Npu CHUXeHun ero bonee yem Ha 15% B
CeKyHZy B NPOAO/KEHME 3 CEKYHA.

11.2.7 BbICOKUU TOK

CNVLLKOM BBICOKMM BBIXOAHOW TOK; BO3MOXHbI€ MPUUYUHBI: KO-
pOTKOE 3aMblKaHWe B HarpeBaTe/IbHOW KaTyLUKe UAM CBapOYHOM
kabene. Ha ctagnm 3anycka annaparta BEpXHU NOPOT OTKAHOUEHMSA
paBeH 1,18 x cTapTOBbIV TOK; B JIFOOOM APYrom Cayyae BepPXHUN
npeaen 3aBUCUT OT BENNUYMHBI Harpy3ky M paccumTbIBAETC Kak
CTapTOBbIN TOK Matoc 15%.

11.2.8 AsapwuiiHoe BbIK/NIOUYEHUE

CBapouHbI npouecc 6b1 npepBaH Haxatnem kaasumwm STOP/
RESET.

11.2.9 3ambikaHue HarpeBaTe/IbHOW CnNMpany

AvHamunyeckoe 3HaYeHme CUIIbl TOKa B NpoLLecce CBapKM OT/IMYa-
eTcs 6onee ueM Ha 15% ot TpebyemMoro 3HaueHWs n3-3a KOPOTKOTro
3aMblKaHWA B HarpeBaTe/IbHOWM KaTyLUKe.
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11210 OwwnbKa aneKTponMTaHUA NPU NOCNeAHeN cBapKe

MNocneaHAs cBapoYHas onepauma He 3aBeplueHa. [logava Hanpa-
XEeHUA OT ceTn NuTaHKA bblia NpekpaLleHa BO BPeMs BbIMOAHEHMWSA
cBapku. [1na NpogoaKeHNa NCNOoAb30BaHMA CBapOYHOro annapara
HeobXoANMO NOATBEPAUTL NoaydeHne coobuieHns ob ownbke,
HaxxaB knasuwy STOP/RESET (cm. Takxxe pa3sgen 9.4).

12 TexHuueckue XxapaKTepuUCTUKUN

Pabouuni ananasoH Makc. 315 mm
HomMuHanbHOe HanpsXeHue 230B

YacToTa 50 Iy / 60 Iy,
BbIxogHaa MOLLHOCTb 2800BA, 80% pab. umkna
CreneHb 3aWnThl IP 54

Tok nepBMYHOW Lenu Makc. 16 A

Temnepatypa Okpy>atoLLen cpeabl ot —20°C go +60°C
(o1 —4°F po +140°F)

BbixogHOe HanpsxeHne 8B-48B

Makc. BbIXOAHOW TOK 95 A

O6bem namMaTh ANs XpaHeHUs 500 otyeTtoB
NHTepdenc nepesaum gaHHbIX USB-nopt Bepcusa 2.0

(480 mbuUT/C)
(cM. TakXke MHPO KacaTenbHO MopTa nepefayn AaHHbIX B

pa3gene 6)

JonycTnmMble OTKNIOHEHUSA:
Temnepatypa +t5%
Hanps>xxeHwne +2%
Tok £t2%
ConpotunsneHune +t5%

13 KoopauHaTtbl anA TekyLiero obcay>xmBaHusa m

PE€MOHT
HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26 Ten.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Micke, lepmaHus dakc: +49 (0)6401 9127 39

Beb6-cant: www.huerner.de 3a.nourta: info@huerner.de
Mbl coxpaHsem 3a coboil MpaBoO BHOCUTb N3MEHEHUSA B

TEXHNUECKNE XapaKTePUCTUKN NPOAYKUUN be3 npesBa-
Hinweis  pptenbHOro yBesgomaeHus.
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HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26
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14 Akceccyapbl/KOMMJIEKTYIOWME K CBapOYHOMY

annapary

TepMunHan NoakArYEHNs ¢ pe3bbon 4,7
(coeavH-HbIV KOHTaKT Ha CBapOYHOM Kabene),
coBmectumbin ¢ Uponor, DURA-Pipe, Simona,
Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430

LtekepHb agantep FF Ana NAOCKMX KOHTaKTOB
CcoBMeCTUMBbIN ¢ Friatec 216 -010-070

LLtekepHbI agantep FF ans kpyrabix koHTakToB 4,0,
coBmecTumbIn ¢ Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro Standard 216 -010 - 080

LLtekepHbI agantep FF AN WTbIpbeBbIX KOHTAKTOB,
coBMecTUMbIN ¢ Friatec Friafit

(AN9 KaHaNM3aLMOHHbIX CUCTEM) 216 -010 - 400
LLitekepHbI agantep GF,

coBmectumbin ¢ GF, agru, Wavin,

co cBO6OAHBIMY MPOBOAAMM 216-010-090

LLitekepHbI aganTep koneHyatbiv 4,7 - 4,7 90°

216 -010- 580
Cymka nog, agantepsl 216 -030-310
Pyuka-ckaHep 216 - 030 - 270
USB-kabenb 300 - 010 - 167
VaeHT. kKapTa cBaplmka/onepatopa 216 - 080 - 031
MporpammHoe obecneveHne DataWork ans
Windows 216 - 080 - 505
USB-Hakonutenb (bneww-kapTa) 300-010- 154
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HURNER

KONFORMITATSERKLARUNG PenwElsTECHNIE
Déclaration de conformité
Declaragao de conformidade

Wir / We / Nos HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miicke-Atzenhain

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
déclarons sous notre seule responsabilité que le produit
declaramos sob nossa exclusiva responsabilidade que o produto

HURNER HST 300 Print 315 2.0

Schweillautomat zur Verarbeitung von Elektroschweil3-Fittings
Appareil pour I'électrosoudage par fusion des raccords de tuyauterie,
Maquina de solda por eletrofusao,

auf die sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Normen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimmen

auquel se référe cette déclaration, est conforme aux normes et documents de normalisation suiv-
ants

para o qual essa declaracao se refere, esta em conformidade com as normas ou documentos
normativos abaixo citados

CE-Konformitat / Conformité CE / Conformidade CE
Directive 2014/30/EU Directive 2012/19/EU
Directive 2014/35/EU Directive 2011/65/EU

Andere Normen / Autres normes / Outras normas

EN 60335-1 EN 61000-3-2

EN 60335-2-45 EN 61000-3-3

EN 60529 EN 62135-2:2008
ISO 12176-2

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine oder einer Reparatur von Personen,
die nicht von uns im Hause geschult und autorisiert wurden, verliert diese Erklarung ihre Giltigkeit.
En cas de modification apportée a I'appareil sans notre accord préable ainsi que de réparation
effectuée par des personnes non formées et agréées par non soins, cette déclaration deviendra
caduque.

Toda e qualquer modificacdo do equipamento sem nossa prévia autorizacao, e qualquer reparo
por pessoas que ndo sejam treinadas e aujorizadas por nés, era anular essa laragao.

Mucke-Atzenhain e S Sl
CE Marking Date 04.09.2018 Dipf.-Ingf Michael Len
Geschéftsfiihrer

Directeur général
Diretor geral




HURNER

DECLARATION OF CONFORMITY PENWETSSTECHNIK
Declaracion de conformidad
deknapauna o cooTBeTCTBUMU

We / Nosotros / Mbl HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miicke-Atzenhain

declare under our sole responsibility that the product
decolaramos bajo la propria responsabilidad que el producto
3aABMsieM C MOSIHOW OTBETCTBEHHOCTbLIO, YTO U3genue

HURNER HST 300 Print 315 2.0

Welding Device for Processing Electrofusion Fittings
Maquina de soldar para los accesorios de electrofusién
annapar asisi aNekTpomMypToBOM CBapKu,

to which this declaration relates, are in conformity with the following standards or standardizing
documents

al cual se refiere esta declaracion es conforme a las siguientes normativas o documentos de nor-
malizacion

Ha KOTOPbIN pacnpoCTpaHAeTCs HacTosALWan Aeknapaums, COOTBETCTBYET CneaylolWwmm cTaHaapTam
NN HOPMaTUBHbBIM AOKYMEHTaM

CE Conformity / Conformidad CE / CoorBeTtcTBUe CE
Directive 2014/30/EU Directive 2012/19/EU
Directive 2014/35/EU Directive 2011/65/EU

Other Standards / Otras normativas / lNpo4ne ctaHaapThbI

EN 60335-1 EN 61000-3-2

EN 60335-2-45 EN 61000-3-3

EN 60529 EN 62135-2:2008
ISO 12176-2

Any and all modifications of the device without our prior approval, and any repairs by persons who
were not trained and authorized by us, shall cause this declaration to become void.

En el caso de modificaciones del producto realizadas sin nuestra previa aprobacion y también de re-
paros por personas no formadas y autorizadas por nosotros, esta declaracion sera considerada nulla.
HacTosiwas geknapauns ytpadumMBaeT Ccumy B Cryvasx BHECEHUSI MU3MEHEHU B KOHCTPYKLMIO
n3genusa 6es3 Halero npeaBapuUTENbHOMO COrnacus, a Takke OCYLLEeCTBEHNS peMOHTa nuuamu,
KOTOpble He ObinM 00yYeHbl U aBTOPM3OBaHbI HAMM.

Mucke-Atzenhain e ST
CE Marking Date 04.09.2018

General Manager
Director gerente
VcnonHuTenbHbI AMPEKTOpP





