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1 Indledning

Keere kunde!

Vi vil gerne sige tak for din tillid til vores produkt og ensker dig et
tilfredsstillende arbejde med det.

Svejseautomaten HCU 300 bruges udelukkende til
at svejse elektrosvejsningsfittings af plast.

Produktet er bygget i overensstemmelse med det aktuelle
tekniske  niveau under iagttagelse af  anerkendte
sikkerhedstekniske regler og er udstyret med
sikkerhedsanordninger.

Det er blevet funktions- og sikkerhedstestet inden leveringen.
Ved fejlbetjening eller misbrug er der dog farer for

* operatgrens helbred,

* produktet og andre af ejerens veerdigenstande,

 produktets funktionseffektivitet.

Alle personer, der har at gare med ibrugtagning, betjening,
service og vedligeholdelse af produktet,
¢ skal have tilsvarende kvalifikationer,
* ma kun bruge produktet under opsyn
» skal vaere meget opmaerksomme pa betjeningsvejledningen
inden ibrugtagningen af produktet.

Mange tak.

2
Sikkerhedsoplysninger

2.1 Brug af den rigtige fittingadapter

Brug de passende tilslutningskontakter til de pageeldende
fittingtyper. Sarg for, at de sidder fast, og brug ingen breendte
tilslutningskontakter eller fittingadaptere samt ingen, som ikke er
beregnet til den beregnede anvendelse.

2.2 Anden brug af svejse- eller netkablet

Beer ikke produktet pa et af kablerne, og brug ikke netkablet til at
traeekke stikket ud af stikkontakten. Beskyt kablerne mod hgj
varme, olie og skarpe kanter.
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2.3 Sikring af fittings og forbindelsesstedet

Brug spaendeanordningerne eller en skruestik til at sikre fittingen
og forbindelsesstedet. Monteringsvejledningen fra den
pageeldende fittingproducent samt lokale og nationale forskrifter
og installationsvejledninger skal altid overholdes.

Svejseprocessen pa en fitting ma ikke gentages, fordi man pa
den made kan komme til at rgre ved speendingsfarende
komponenter.

2.4 Rengoring af produktet

Produktet ma ikke sprajtes pa eller dykkes ned i vand.

2.5 Abning af kabinettet

Produktet ma kun abnes af fagpersonale fra
! producentfirmaet eller et vaerksted, som er blevet uddannet og

Forsigiig @utoriseret af producenten.

2.6 Forleengerledning udendors

Der ma kun anvendes tilsvarende godkendte og meerkede
forlaengerledninger med fglgende ledertveersnit.

tl20 m: 1,5 mm?2 (anbefalet 2,5 mm?2); type HO7RN-F

over 20 m: 2,5 mm? (anbefalet 4,0 mm?); type HO7RN-F

! Forleengerledningen ma kun anvendes, hvis den er

Forsigig viklet af og strakt ud.

2.7 Kontrol af produktet for beskadigelser

Inden hver brug af produktet skal man kontrollere, om
sikkerhedsanordningerne og evt. eksisterende let beskadigede
komponenter fungerer uden fejl og efter bestemmelserne.
Kontroller, om stikkontakternes funktion er i orden, om de klemmer
rigtigt, og om kontaktfladerne er rene. Samtlige komponenter skal
vaere monteret rigtigt og opfylde alle betingelser til at sikre en
fejlfri drift af produktet. Beskadigede sikkerhedsanordninger og
komponenter skal repareres eller udskiftes af et
kundeserviceveerksted.

2.8 Beskyttelsesheette for datagraenseflade

Beskyttelseshaetten for greensefladen skal veere pasat under
svejsedriften, sa der ikke kommer forureninger og fugt pa
kontakterne.
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2.9 Tilslutningsbetingelser

2.9.1 Pa el-
hettet

Tilslutningsbetingelserne  fra  energiforsyningsselskaberne,
forskrifter vedr. ulykkesforebyggelse, anvendelige standarder og
nationale forskrifter skal overholdes.

] Ved byggepladsfordelere skal forskrifterne om Fl-
-~ beskyttelseskontakter overholdes, og automaten ma
Forsigid kun drives med Fl-kontakter.

Generator- eller netsikringen bgr veere maks. 16 A (forsinket).
Produktet skal beskyttes mod regn og fugt.

2.9.2 Ved generatordrift

Den nominelle generatoreffekt, der er pakraevet svarende til
effektbehovet af den storste brugte fitting, er afhsengig af
tilslutnings- og  omgivelsesbetingelserne samt  selve
generatortypen og dens reguleringskarakteristik.

Nominel outputeffekt af en generator 1-faset, 220 - 240 V,
50/60 Hz:
d 20 ..... d 160 3,2kW
d 160 .... d 450 4 kW mekanisk reguleret
5 kW elektronisk reguleret

Start forst generatoren, og tilslut derefter

svejseautomaten. Tomgangsspandingen bar reguleres til ca.
240 volt. Svejseautomaten skal afbrydes, inden generatoren
frakobles.

Den brugbare generatoreffekt reduceres med 10 % pr.

1 000 m hgjde pa stedet. Under svejsningen bgr der
vigiy  ikke drives yderligere forbrugere pa den samme

generator.

2.10 Hukommelsesindholdets
integritet

Hvis svejseprotokollerne downloades til et USB-stik, skal du altid
vente, indtil meddelelsen ,Download OK® vises pa produktets
display, inden du afbryder forbindelsen til USB-stikket. Hvis du
afbryder forbindelsen tidligere, kan det ske, at svejseapparatet
tilbyder at slette rapporterne i hukommelsen, selv om de ikke er
blevet overfort korrekt. Hvis du derefter sletter indholdet i
hukommelsen, gar rapporterne uigenkaldeligt tabt, fordi de ikke er
gemt andre steder.
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3 Service og reparation

3.1 Generelt

Fordi det drejer sig om en svejseautomat, der anvendes i et
sikkerhedsrelevant omrade, ma service og reparation Kkun
udfgres af producenten eller samarbejdspartnere, som er blevet
seerligt uddannet og autoriseret af producenten. Pa den made
garanteres en ensartet hgj apparat- og sikkerhedsstandard af
din svejseautomat.

Ved overtraedelser bortfalder garantien og haeftelsen for
apparatet, inkl. for evt. folgeskader.

Ved kontrollen bliver dit apparat automatisk opgraderet til den
aktuelle tekniske leveringsstandard, og du far en tre maneders
funktionsgaranti pa det kontrollerede apparat.

Vi anbefaler at fa kontrolleret svejseautomaten mindst hver 12.

maned.

Lovens bestemmelser for en elektrisk sikkerhedskontrol skal
overholdes.

3.2 Transport, opbevaring,
forsendelse

Leveringen af produktet foretages i dets kuffert i en papkasse.
Kufferten beskytter produktet mod fugt og miljgpavirkninger. Hvis
produktet ikke anvendes samt til forsendelse skal kufferten
holdes lukket pa en sikker made.

4  Funktionsprincip

Med HCU 300 kan elektrosvejsningsfittings svejses, som er
forsynet med en stregkode. Der er tildelt et klistermaerke med en
eller to stregkoder til hver fitting. Strukturen af disse koder er
internationalt ~ standardiseret. Den forste  kode il
svejsemeerkedata opfylder ISO 13950, den anden kode, hvis
den forefindes, til komponentsporbarheden opfylder ISO 12176-
4.

Automatens svejseprogram muligger nogle bestemt data iflg.
den  udvidede sporing iht. ISO 12176-4, f.eks.
fittingsporingskoden. De gnskede data skal dertil veere aktiveret
i konfigureringsmenuen under ,Datalogning“ (se afsnit 10.1).

8 pa Betjeningsvejledning HURNER HCU 300 Version marts 2016
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Svejsedataene kan ogsa indtastes manuelt.  Den
mikroprocesstyrede svejseautomat HCU 300

» regulerer og overvager svejseprocessen fuldautomatisk,

« fastleegger svejsetiden alt efter omgivelsestemperatur,

« viser alle informationer som tekst pa displayet.

Alle data, der er relevant for svejsningen eller sporingen,
gemmes i et laeselager og kan sendes til et USB-stik.

Til dataoverfgrslen stiller apparatet en USB type A-greenseflade
til radighed. | den passer f.eks. et USB-stik.

Yder//gere valgfrit tilbehor
PC-software til udleesning og arkiveringen af data direkte
pa din PC (med alle almindelige Windows-operativsystemer)
+ USB-stik til overforsel af data fra svejseapparatet pa
byggepladsen til printeren eller PC’en pa dit kontor (se
detaljer i slutningen af denne vejledning)

5 Ibrugtagning og betjening

Ved driften af svejseautomaten skal man sgrge for, at den
star sikkert.
* Man skal sikre, at el-nettet eller generatoren er sikret med
16 A (forsinket).
+ Seet netstikket i nettilslutningsstikket, eller forbind det med
generatoren.
» Generatorens driftsvejledning skal overholdes.

5.1 Tilkobling af svejseautomaten

Efter tilslutningen af forsyningskablet til el-nettet eller til en
generator tilkobles svejseautomaten pa hovedafbryderen og
viser sa omstaende display.

Efterfalgende vises visning 2.

PAS PA ved systemfejl!
) . Hvis der ved selvtesten, som automaten udferer efter
-~ tilkoblingen, konstateres en fejl, vises ,Systemfejl” i
Forsiglig visningen. Svejseautomaten skal derefter omgaende
afbrydes fra el-nettet og fittingen og sendes til
producentfabrikken til reparation.

Version marts 2016 Betjeningsvejledning HURNER HCU 300
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5.2 Indtastning af svejsepaskoden

Det alfanumerolske tastatur_er opbygget 0g fungerer som [ Svejsepas Kode *1
tastaturet pa en almindelig mobilenhed uden | 4iiiit bbbt it

touchscreen. Alle tegn, der vises pa en tast, T
Oplysni  kan man ,bladre igennem*“ ved at trykke flere gange
n9 hurtigt pa tasten. Hvis der ved ,bladringen* star det Visning 3

gnskede tegn pa skeermen, anvendes det, ved at man
venter lidt inden det neeste tryk pa tasten. Der
genereres altid forst det viste tal, derefter de viste
bogstaver eller tegn i den viste raekkefglge, dvs. ved
tasten

.2 |alb|c“veddet1.tryk pa tasten ,2“, ved det

2. ,a% ved det 3. ,b“ og ved det 4. ,c“. For at indtaste
store bogstaver i stedet for sma bogstaver, som er standard,
skal du ved valget af et bogstav igennem flere tryk pa tasten
holde tasten ' nede.

Svejseautomaten kan konfigureres pa en sadan made, at
svejsepaskoden skal indlaeses inden indlasningen af fittingkoden. Pa
displayet vises forespargslen ,Angiv svejsepaskode”. (Denne
skeerm kan senere hentes via hurtigadgang; jf. afsnit 6.1.)
Indtastningen af kodetallet foretages enten ved at indlaese
stregkoden med handscanneren eller med det alfanumeriske
tastatur.

Efter indlaesningen af svejsepaskoden fra en stregkode lyder et
akustisk signal, visningen viser den indlaeste kode og springer til
den naeste indtastningsforesporgsel. Ved manuel indtastning
anvendes dataene ved betjening af START/SET-tasten. Ved en
forkert indtastning vises meddelelsen ,Kodefejl; derefter skal
talraekkefolgen kontrolleres og korrigeres. Ved en korrekt
indtastning gemmes koden og udskrives ogsa i rapporten.

Kun en svejsepaskode, der er konform med ISO-standarden,
accepteres af apparatet. Indtastningen af svejsepaskoden bliver
sprunget over, hvis indtastningen af svejsepaskoden ikke er
aktiveret.

5.3 Tilslutning af fittingen

Svejsekontakterne skal forbindes med fittingen, og man skal
kontrollere, om de sidder fast. Evt. skal der anvendes passende
adaptere. Kontaktfladerne af svejsestikket eller af adapterne og
fittingen skal veaere rene. Snavsede kontakter fgrer til forkerte
svejsninger og desuden til overophedning og braending af
tilslutningsstikket. Stik skal principielt beskyttes mod forurening.
Kontakter og

10 pa Betjeningsvejledning HURNER HCU 300 Version marts 2016
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adaptere er sliddele og skal kontrolleres for brug og udskiftes
ved beskadigelse eller forurening.

Efter forbindelsen af fittingen slukkes meddelelsen ,Ingen
kontakt®, og det naeste rapportnr. vises, f.eks.
~Rapportnr.:

0015

5.4 Indleesning af fittingkoden med en handscanner
Man skal udelukkende anvende den fittingkodelabel, der er limet .. .

pa den tilsluttede fitting. Det er ikke tilladt som erstatning at |Temp. :

indleese fittingkodelabelen fra en fitting af en anden type. 20°C
DURA + 315mm 90s

SAT 40.00V  0.80Q2

Fittingkoden indleeses, ved at scanneren holdes foran
kodelabelen med en afstand pa ca. 5 - 10 cm; den rgde linje
viser leeseomradet. Derefter skal du trykke pa scantrykhovedet.
Hvis  dataene  Dbliver registreret  korrekt,  udsender
svejseautomaten et akustisk signal og viser de afkodede data
pa displayet (jf. visning 4).

b

Oplysni
n

Visning 4

Der vises de nominelle data for svejsningen, som er
indeholdt i fittingkoden. Visningen foretages i @vrigt
inden malingen af den faktiske fittingmodstand. Selv
hvis den viste ohm-veerdi er i orden, kan der alligevel
opstda en modstandsfejl (jf. afsnit 9.2). Fgrst nar
svejsningen pabegyndes, vises dens aktuelle data.

Visningen ,Start ?“ signalerer, at svejseautomaten er klar til at
starte svejseprocessen. De indlaeste data skal kontrolleres og
kan slettes med STOP/RESET-tasten ved fejlbetjening.
Ligeledes slettes de indleeste data, hvis svejseautomatens
forbindelse med fittingen afbrydes.

5.5 Start af svejseprocessen

Efter indleesningen eller indtastningen af fittingkoden kan
svejseprocessen startes med START/SET-tasten, hvis der pa
displayet vises ,Start ?“, og der ikke vises nogen fejl.

At trykke pa START/SET-tasten udlgser
sikkerhedsforespgargslen

.Svejseflade skrabt?“, som skal bekreeftes ved at trykke pa
START/SET-tasten igen. Derefter begynder selve svejsningen.

Version marts 2016 Betjeningsvejledning HURNER HCU 300 pa i1
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5.6 Svejseproces

Svejseprocessen overvages under hele svejsetiden Akt. Tid : 56sek
iht. de svejseparametre, der defineres af fittingkoden. | den |Nom. Tid : 90sek
nederste raekke pa displayet vises svejsespaendingen,
modstanden og svejsestrgmmen.

35.00V  1.57Q 22.29A

Visning 5

5.7 Afslutning af svejseprocessen

Svejseprocessen afsluttes korrekt, nar den aktuelle svejsetid
svarer til den nominelle svejsetid, og det akustiske signal
udsendes to gange.

5.8 Afbrydelse af svejseprocessen

Svejseprocessen er forkert, hvis der vises en fejimeddelelse
som tekst, og det akustiske signal udsendes som intervaltone.
En fejl kan kun kvitteres med STOP/RESET-tasten.

5.9 Koletid

Koletiden skal overholdes iht. fittingproducentens oplysninger.
Hvis stregkoden fra fittingens producent indeholder en oplysning
om kaletiden, vises den pa displayet ved afslutningen af
svejseprocessen og teelles ned. Nedteaellingen af kaletiden kan til
enhver tid bekreeftes med STOP/RESET-tasten og pa den made
afbrydes. Bemeerk, at der i den tid ikke ma virke eksterne
kreefter pa den stadig varme rgr/fitting-forbindelse. Visningen af
koletiden mangler, hvis fittingens stregkode ikke indeholder
nogen oplysninger om kgletiden.

5.10 Returnering til begyndelsen af
indtastningen
Efter svejseprocessen stilles svejseautomaten igen tilbage til starten

af indtastningen af svejsemaerkedataene ved at afbryde forbindelsen
til svejsefittingen eller ved at betjene STOP/RESET-tasten.

6 Supplerende informationer i svejserapporten

Alle svejserapporter, der gemmes i apparathukommelsen, som
kan downloades som PDF-rapport eller i DataWork-format,
omfatter en reekke af svejse- og sporingsdata, hvis registrering
brugeren enkeltvis kan til- eller frakoble i konfigureringsmenuen.
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6.1 Indtastning af normerede og frit definerbare
sporingsdata

Alle sporingsdata til svejsning, som er tilkoblet i
konfigureringsmenuen under ,Datalogning® (jf. afsnit 10), skal
indtastes inden svejsningen.  Svejseapparatet forespgrger dig
enten for eller efter indlaesningen af stregkoden pa svejsefittingen (jf.
visning 2). Alt efter den enkelte oplysning skal man enten foretage en
ny indtastning (f.eks. ved svejsepaskoden; jf. afsnit 5.2), eller man kan
2ndre og bekrafte en tidligere indtastet oplysning eller bekraefte den
uendret (f.eks. ved projektnummeret og de supplerende data; |f.
afsnit 6.2, 6.3).

Nogle bestemte sporingsdata kan med piletasten < ogsa hentes
direkte via en valgskaerm (jf. visning 6) til visning eller til indtastning
eller bekrzeftelse/aendring.

SCHWEISSTECHNIK

** Datalogning *
Svejsepas
>Projektnummer

Visning 6

6.2 Indtastning eller @ndring af projektnummeret

Indtastningen af projekthummeret hentes af apparatet inden

svejsningen eller af brugeren via hurtigvalget (visning 6).
Indtastningen foretages enten pa det alfanumeriske tastatur (jf.
oplysning i afsnit 5.2) eller ved at indleese en stregkode med
scanneren. Maks.leengden er 32 cifre. Indtastningen skal
bekreeftes med START/SET-tasten. Projektnummeret gemmes
0g udskrives ogsa i rapporten.

*Projektnummer**

R I IR e b b b b I b b I b I b

Ak kkhkkkkhkkk kKK

Visning 7

6.3 Indtastning eller @ndring af supplerende data

Indtastningen af supplerende data hentes af apparatet inden
svejsningen; forst displayet til indtastning af den farste
supplerende oplysning, derefter til indtastning af den anden
supplerende oplysning Indtastningen af begge oplysninger
foretages enten med det alfanumeriske tastatur (jf. oplysning i
afsnit 5.2) eller ved at indleese stregkoden med scanneren.

Ved den fgrste supplerende oplysning er maks.laengden 20
cifre. Ved den anden supplerende oplysning er maks.laengden
15 cifre. Indtastningen skal bekreeftes med START/SET-tasten.
De supplerende oplysninger gemmes og vises i rapporten. Med
STOP/RESET-tasten springes indtastningen over, og der
gemmes ikke noget.

Du kan frit definere de to supplerende oplysninger. Du kan
indtaste informationer i felterne som f.eks. rgrlaengden,
. gregftdybden eller kommentarer til svejsningen og bruge dem

Oplysni = = ]
ng til din sporing.
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6.4 Indtastning af sporingsfittingkoder

Hvis denne indtastning er aktiveret i konfigureringsmenuen, [ii Fittingkode *++
foresparges

Jittingkoden® efter indleesningen af fittingstregkoden. Det drejer | ****xrxxsisiaixsxsy
sig om den sakaldte ,sporingskode” eller ,anden fittingkode*. e

Visning 9

Indtastningen foretages enten ved at scanne en stregkode eller
manuelt med det alfanumeriske tastatur (jf. oplysning i afsnit
5.2). Med START/SET-tasten bekreeftes indtastningen. Ved en
forkert indtastning vises meddelelsen ,Kodefejl“, og derefter skal
talraekkefolgen kontrolleres og korrigeres. Ved en Kkorrekt
indtastning gemmes dataene og udskrives ogsa i rapporten. Ved
at betjene STOP/RESET-tasten springes forespgrgslen over.

6.5 Indtastning af
installationsfirmaet

Pa samme made som sporingskoden for fittingen (jf. afsnit 6.4)
kan der indtastes eller indlaeses en maks. 15-cifret oplysning om
firmaet, som installerer rgrene, hvis dette er aktiveret i menuen
(jf. afsnit 10.2).

7 Manuel indtastning af
svejseparametrene

Til den manuelle indtastning af svejseparametrene skal man |**Indtast manuelt=*x
forst forbinde fittingen med svejsekablet. Det kan derefter hentes Ry Tels /Tsd

med piletasten &. Der vises det menuvalg, der gengives i visning | >Angiv Fitt. kode
10, forudsat at den manuelle indtastning er aktiveret i Visning 10
konfigureringsmenuen (jf. afsnit 10.1).

Med piletasterne © og { kan man valge mellem ,Angiv spaending”
og ,Angiv fittingkode” (dvs. talreekkefglgen, som repraesenterer
fittingkoden). Valget skal bekraeftes med START/SET.

7.1 Manuel indtastning af spaending og tid

Efter det pageeldende valg i menuen af den manuelle
svejseparameterindtastning vises omstaende display. Med det
alfanumeriske tastatur (jf. oplysning i afsnit 5.2) kan man her |U= 40 vV t= 1000 s
forveelge svejsespaendingen 0g svejsetiden iht.
fittingproducentens  oplysninger og bekraefte dem med Visning 11
START/SET-tasten. Visningen

.Start 7, som vises igen efter bekraeftelsen med START/SET-

tasten, signalerer svejsningsparathed.

Volt/Tid
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7.2 Indtastning
talreekkefolge

Efter det pageeldende valg i menuen af den manuelle
svejseparameterindtastning vises ,Angiv fittingkode“ pa
displayet. Fittingkodens 24 cifre, som nu skal indtastes, vises som
stjerner ( * ). Indtastningen foretages med det alfanumeriske
tastatur (jf. oplysning i afsnit 5.2) og bekraeftes og afkodes med
START/SET-tasten. Ved en forkert indtastning vises
meddelelsen

Jnput Fejl“, og talreekkefglgen skal kontrolleres og korrigeres.
Ved en korrekt indtastning vises de afkodede data, og visningen
~Start ?“ viser, at apparatet er klar.

8 Download af rapporter

Graenseflade

USB A-graenseflade
til tilslutning af USB-lagerenheder (f.eks. USB-stik)

Gransefladen svarer til USB 2.0-specifikationen
(dvs. maks. datarate pa 480 megabit pr. sekund).

Inden overfgrslen af svejsedata bgr du fra- og tilkoble
@svejseautomaten igen.
vigigz Hvis dette ikke sker, kan der opsta forkerte
dataoverfgrsler, og rapporterne i svejseautomaten kan
blive ulaeselige.

8.1 Valg af filformat

Efter tilslutning af printeren eller lagerenheden vises skaermen til
valg af det format, som dataene skal downloades i: PDF-fil med
kort eller fuld rapport eller fil i svejsedatabaseformat DataWork.
Med piletasterne ©+ og ¢ kan man udfere det gnskede valg.
Valget skal bekreeftes med START/SET-tasten.

Funktionerne af en servicerapport spiller ingen rolle for
normaldriften. Denne rapport giver oplysning om haendelserne,
som har at gore med apparatets vedligeholdelse og service.

8.2 Download af alle rapporter

Efter valget af filformatet kan man pa den naeste skaerm veelge
funktionen ,Print Rapporter®. Pa den made downloades alle data,
der befinder sig i rapporthukommelsen, i det tidligere valgte format.

Version marts 2016 Betjeningsvejledning HURNER HCU 300
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8.3 Download af projektnummer, dato- eller
rapportomrade

Efter valget af filformatet kan man pa den nezeste skeerm veelge
funktionerne ,Projektnummer®, ,Dato Fra/Til* og ,Rapport
Til/Fra®. Alt efter valg kan man derefter med piletasterne t og &
velge det gnskede projekt fra listen over alle gemte projekter, hvis
rapporter der skal downloades, eller man kan ved at indtaste (jf.
oplysning i afsnit 5.2) en start- og slutdato eller den fgrste og sidste
rapport med det alfanumeriske tastatur fastleegge et dato- eller
rapportomrade, hvis rapporter der skal downloades. Ved at trykke
pa START/SET-tasten startes downloaden af de valgte rapporter
til lagerenheden.

8.4 Forlgb af rapportdownloaden

Efter valget under funktionerne startes downloadprocessen
automatisk. Vent, indtil de valgte rapporter er blevet overfart, og
der pa skaermen vises oplysningen

,Download OK".

Hvis der under downloaden sker en fejl, vises fejlmeddelelsen
.Printer ikke klar“. Efter udbedringen af problemet genoptages
downloaden igen automatisk.

Hvis der under overfgrslen af svejsedataene optraeder
et problem, som ikke kan udbedres, genoptager
svejseapparatet ikke downloaden og viser
fejlmeddelelsen ,Download Afbrudt. Denne meddelelse

O

Oplysni

" skal kvitteres ved at trykke pa tasten START/SET.
8.5 Sletning af
hukommelsesindhold

Hukommelsesindholdet kan forst slettes efter downloaden af alle
rapporter. Dette vises med oplysningen ,Download OK*®. Efter
hukommelsesstikket er blevet fjernet, kommer forespgargslen
~Slet rapporter®. Efter bekraeftelse med START/SET-tasten vises
sikkerhedsforespargslen ,Skal rapporter virkelig slettes”, som
igen skal bekreeftes med START/SET-tasten. Derefter slettes
hukommelsesindholdet.

8.6 Modtagelse af
hukommelsesindhold

Efter kablet eller stikket er blevet fjernet, kommer forespargslen
~Slet hukommelse®. Ved at trykke pa STOP/RESET-tasten
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modtages hukommelsesindholdet, og udskrivningen kan
gentages.

Veaer opmaerksom pa oplysningerne i afsnit 8 om
dataintegritet for at undga, at rapporter utilsigtet slettes i
vigig hukommelsen.

9  Apparatspecifikke informationer

9.1 Visning af apparatets maerkedata

Svejseautomatens maerkedata vises, hvis man ved visningen , Angiv
Stregkode” holder tasten = nede. Det drejer sig om
softwareversionen, automatens serienummer, datoen for neeste
service og antallet af p.t. ikke optagne rapporter i hukommelsen.

Hvis den anbefalede servicedato er blevet overskredet, vises
der ved tilslutningen til el-nettet eller generatoren en Service
pakreevet-oplysning pa displayet, som skal kvitteres med
START/SET-tasten.

9.2 Modstandsmaling

Efter betjeningen af START/SET-tasten i starten af en svejsning
males fittingmodstanden og sammenlignes med de indlaeste
veerdier af fittingkoden. Hvis afvigelsen mellem de to veerdier er
mindre end den tolerance, der naevnes i koden, begynder
svejseprocessen. Hvis afvigelsen er stgrre end
tolerancedefinitionen, stopper svejseautomaten med
meddelelsen ,Modstandsfejl“. Derudover vises der den malte
aktuelle veerdi for fittingmodstanden.

En modstandsfejl kan fremkaldes af tilslutningskontakter, der er
darligt sat i og/eller slidte. Derfor skal disse kontrolleres, hvis
fejlmeddelelsen optraeder, og hvis de er slidte, skal de udskiftes
med nye.

9.3 Termisk
overbelastningsbeskyttelse

En for hgj transformatortemperatur i svejseautomaten farer til
afbrydelse  af  svejsningen.  Overvagningskontakten  for
transformatorens temperatur afbryder svejsningen ved en for hgj
temperaturveerdi, hvis den resterende svejsetid er laengere end
800 sekunder. Pa displayet og i rapporten vises meddelelsen
»rermofejl”.

Version marts 2016 Betjeningsvejledning HURNER HCU 300

SCHWEISSTECHNIK

pA17




H l:l RN E R HURNER Smweimec?\l?eﬁe?—%ﬁr?wener Str. 26

35325 Micke, Tyskland

—— SCHWEISSTECHNIK

9.4 Oplysning om forsyningsfejl ved den seneste
svejsning

Oplysningen ,Forsyningsfejl Seneste Svejsning“ viser, at den SIndstillinger —i-
forudgaende svejseproces er blevet afbrudt af en forsyningsfejl. Datalogning -M-
Arsagen kan veere en for svag generator eller en for lang eller
for  tynd forlaengerledning. Eller svejseautomatens
sikringsautomat har udlgst. Alligevel er en ny svejseproces Visning 13
mulig. Dertil skal man farst kvittere fejlen med STOP/RESET-

tasten.

10 Konfigurering af svejseautomaten

Svejseautomaten kan genkonfigureres ved hjxlp af et operatgrpas.
Efter bekraeftelsen af MENU-tasten vises forespgrgslen ,Angiv
menukode”. Efter indlaesningen eller den manuelle indtastning (jf.
oplysningen i afsnit 5.2) af koden vises den valgmenu, der
gengives i visning 13.

Under ,,Indstillinger” kan man definere indstillinger til selve apparatet
og dets drift. Under ,,Datalogning” til- eller frakobles de sporingsdata,
der skal vises eller ikke vises i svejserapporterne. Valget foretages
med piletasterne @+ og ¥. For at hente den pageeldende
undermenu skal man derefter trykke pa MENU-tasten.

Med piletasterne © og ¢ veelges det gnskede
konfigureringspunkt i begge dele af konfigureringsmenuen. Med
piletasten = stilles den valgte konfigureringsindstilling fra

Ll il fra® og omvendt.

Hvis der ved en konfigureringsindstilling star et ,M“, kan man ved at
trykke pa MENU-tasten hente en undermenu.

Med START/SET-tasten bekreftes og gemmes
den indstillede
konfigureringen.

10.1 Forklaringer til undermenuen ,,Indstillinger
.Kontroller svejsepaskode til“ betyder, at svejsepaskoden stadig

. . . Indstillinger
skal veere gyldig og ikke ma veere udlgbet (normal Angiv svejsepas
gyldighedsperiode 2 ar fra pasudstedelse), og at y ktilt L.

H H H “ H emorykontro ra
svejsningen ellers ikke kan starte, ,fra“, at kodens gyldighed N
ikke kontrolleres. til

,Memorykontrol til“ betyder, at svejseautomaten er blokeret, Visning 14

hvis rapporthukommelsen er fuld, indtil
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rapporterne udskrives eller overfgres, ,fra“, at den ikke er
blokeret, og at den aldste rapport overskrives.

.indtast manuelt til“ betyder, at den manuelle indtastning af
svejsemeerkedataene (jf. afsnit 7) er mulig,
Jfra“, at denne indtastning ikke star til radighed.

~ovejsepaskodefunktioner — M — “ betyder, at der ved betjening
af MENU-tasten hentes den undermenu, hvor man
fastleegger, hvor ofte svejsepaskoden skal indtastes, hvis
den er aktiveret under ,Datalogning®: altid, dvs. inden hver
svejsning, kun efter tilkobling af apparatet eller kun ved den
farste svejsning pa en ny dag/dato.

~Sprog — M — “ betyder, at der ved betjening af MENU-tasten
hentes undermenuen til valg af betjeningssprog (jf. afsnit
10.1.1).

.Dato/tid — M — “ betyder, at der ved betjening af MENU-tasten
hentes undermenuen til indstilling af klokken (jf. afsnit
10.1.2).

.Lyd Volume — M — “ betyder, at der ved betjening af MENU-
tasten hentes undermenuen til indstilling af lydvolumen (jf.
afsnit 10.1.3).

.1remp. C/F — M — “ betyder, at der ved betjening af MENU-
tasten hentes undermenuen til valg af celsius eller
fahrenheit som temperaturenhed.

ylnventarnummer — M — “ betyder, at der ved betjening af MENU-
tasten hentes undermenuen til indtastning af inventarnummeret
hos ejerens firma.

10.1.1 Valg af visningssprog

Efter valget af undermenuen ,Veelg sprog” vises det display, der
gengives i visning 17.

Med piletasterne ©+ og ¢ veelger man mellem ,Deutsch®,
-English® og ,Francais® og bekreefter valget med START/SET-
tasten.

10.1.2 Indstilling af dato og tid

Efter valget af undermenuen ,Indstil tid“ vises det
display, der gengives i visning 18.

Tiden og datoen kan aendres ved at bruge

tastaturet. | den forbindelse indstilles afsnittene

.rime“,  Minut, ,Dag“, ,Maned“ og JAr< enkeltvis. Med
START/SET-tasten bekreeftes indstillingerne.
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10.1.3 Indstilling af lydvolumen

Efter valget af undermenuen ,Indstil volumen* vises det display,
der gengives i visning 19. Derudover kan man hgre summeren.
Summerens volumen indstilles som gnsket med piletasterne <, =

(mellem 0 og
100), og indstillingen bekraeftes med START/SET-tasten.

10.1.4 Valg af temperaturenhed og indtastning

af

inventarnummer
Enheden for temperaturangivelser (celsius eller fahrenheit) kan
veelges i en undermenu pa samme made som ved sprogvalget
(jf. afsnit 10.1.1). Det interne inventarnummer af
svejseautomaten ved ejeren kan indstilles pa samme made som
projektnummeret (jf. afsnit 6.2).

Lyd Volume

Visning 19

10.2 Forklaringer til undermenuen ,,Datalogning“
~Svejsekodepas til“ betyder, at svejsekodepasset alt efter indstilling under

~Svejsepaskodefunktioner” skal indleeses, ,fra“, at det ikke
er muligt.

~Projektnummer til“ betyder, at projektnummeret skal indtastes
pa ny eller bekreeftes inden hver svejsning, ,fra“, at det ikke
bliver forespurgt.

~Supplerende data til“ betyder, at de supplerende data skal
indtastes pa ny inden hver svejsning, ,fra“ at de ikke bliver
forespurgt.

,Fittingkode til“ betyder, at elektrosvejsningsfittingens sakaldte
sporingskode skal indtastes inden hver svejsning, ,fra“, at det
ikke er muligt.

yInstallationsfirma til“ betyder, at det firma, som udfgrer arbejdet,
skal indtastes inden hver svejsning, ,fra“, at det ikke er muligt.

Alle data kan ogsa indleeses af en stregkode med
scanneren, hvis sadan en kode forefindes.

b

Oplysni
ng

11  Oplistning af overvagningsfunktioner

11.1 Fejltyper ved indtastningen

11.1.1 Kodefejl

Der foreligger en forkert indtastning, en fejl pa kodebaereren, i
kodeopbygningen eller forkert indlaesning.
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11.1.2 Ingen kontakt

Der er ingen fuldsteendig elekirisk forbindelse mellem
svejseautomaten og fittingen (kontroller stikforbindelse til fitting),
eller der er en afbrydelse i el-muffen.

11.1.3 Underspanding

Tilkoblingen er mindre end 175 volt. Efterreguler generatorens
output volt.

11.1.4 Overspaending

Tilkoblingen er starre end 290 volt. Nedreguler generatorens
output volt.

11.1.5 Termofejl

Transformatorens temperatur er for hgj. Lad svejseautomaten
kale i ca. 1 time.

11.1.6 Systemfejl

PAS PA!

Svejseautomaten skal straks frakobles fra el-nettet og fittingen.
Selvtesten har fundet fejl i systemet. Svejseautomaten ma ikke
lzengere anvendes og skal indsendes til reparation.

11.1.7 Temperaturfejl

Malt omgivelsestemperatur er uden for apparatets
arbejdsomrade lavere end —20°C (—4°F) eller hgjere end
+60°C (+ 140°F).

11.1.8 Temperaturmaling defekt

Den udvendige temperaturfaler pa svejsekablet er beskadiget
eller defekt.

11.1.9 Ur defekt

Det interne ur har en fejl eller er defekt. Indstil uret igen. Ellers
skal svejseautomaten indsendes til fabrikken til service og
kontrol.

11.1.10 Apparat til service

Det anbefalede servicetidspunkt for svejseautomaten er blevet
overskredet. Meddelelsen ,Service pakreevet” skal kvitteres med
START/SET-tasten. Indsend svejseautomaten til fabrikken eller
et autoriseret servicested til service og kontrol.
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11.1.11 Inputfejl

En kode er blevet indtastet forkert. Der er ikke blevet forvalgt
nogen svejsetid ved den manuelle svejseparameterindtastning. |
datoindstillingen er der blevet forvalgt et ugyldigt omrade.

11.1.12
Rapporthukommelse fuld

Rapporthukommelsen er fuld. Download svejserapporterne, eller
frakobl memorykontrollen. Hvis memorykontrollen er frakoblet,
overskriver en ny rapport den eeldste rapport.

11.1.13 Download afbrudt

Under udskrivningen eller overfarslen af svejsedata er der sket
en fejl, der ikke kan udbedres.

11.2 Fejltyper under svejseprocessen

Alle fejl, som optreeder under svejseprocessen, meddeles med
et akustisk signal.

11.2.1

Underspaending

Tilkoblingen er mindre end 175 volt. Hvis fejlen bliver ved
lzengere end 15 sekunder, afbrydes svejseprocessen. Huvis
spaendingen falder under 170 volt, aforydes svejseprocessen
omgaende.

11.2.2

Overspaending

Tilkoblingen er storre end 290 volt. Hvis fejlen bliver ved
lzengere end 15 sekunder, afbrydes svejseprocessen.

11.2.3 Modstandsfejl

Modstandsvardien af den tilsluttede svejsefitting
ligger uden for den indlaeste tolerance.

11.2.4 Frekvensfejl

Tilkoblingens frekvens ligger ikke inden for
tolerancen (42 Hz - 69
Hz).

11.2.5 Spaendingsfejl

Kontroller generatorspeending og -effekt. Output volt svarer ikke
til den indleeste veerdi; svejseautomaten skal til kontrol pa
fabrikken.
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11.2.6 Lav spaending

Denne meddelelse vises ved en aktuel afbrydelse af stremflowet, eller
hvis stremflowet i 3 sekunder falder med mere end 15 % pr. sekund.

11.2.7 Hgj spaending

Veerdien for output ampere er for hgj; fejlkilder: kortslutning i el-
muffen eller i svejseledningen. Under opstartsfasen er den g@gvre
frakoblingsverdi

1,18 gange startvardien, ellers er overgrensen belastningsafthengig og
ligger 15 % over startstrgmmen.

11.2.8 Nodstop

Svejseprocessen er blevet aftbrudt med STOP/RESET-
tasten.

11.2.9 Spolefejl

Strgmforlgbet afviger med 15 % fra den nominelle vardi under svejsningen
betinget af kortslutning i el-muffen.

11.2.10 Forsyningsfejl ved den seneste

svejsning Den forrige svejsning er ufuldstndig. Svejseautomaten er
under denne svejsning blevet afbrudt fra forsyningsspendingen. For at
kunne fortsatte arbejdet skal meddelelsen kvitteres ved at trykke pa
STOP/RESET-tasten (jf.

afsnit 9.4).

12 Produktets datablad

Maerkespaending 230V
Frekvens 50Hz /60 Hz
Udgangseffekt 2800 VA
Beskyttelsestype IP X4
Strgm primaer maks. 18 A Omgivelsestemperatur
—20°C til + 60°C (- 4°F til + 140°F)
Output volt 8V-48V
Maks. output ampere 110 A Rapportpladser
1800 rapporter
Overfgrselsgrenseflade USB v 2.0 (480 mbit/s)
(se ogsa oplysningerne om grensefladerne i starten af
afsnit 6)

Maletolerancer:

Temperatur +5%
Spaending + 2 %
Strgm +2 %
Modstand +5%
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13 Adresse til service og reparation

HOLM HOLM & HOLM A/S

Tyvedalsgade 21
& DK-9240 Nibe
Tel: +45 9835 1930

13 (0JN\/] www.HOLM-HOLM.dk

Tekniske eendringer pa produktet forbeholdes.

Oplysni
ng

14 Tilbehgr/reservedele til produktet

Tilslutningskontakt 4.7 med gevind
(svejsekontakt pa svejsekablet) passende til
Uponor, DURA-Pipe, Simona,

Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430
Adapter type FF flad
passende til Friatec 216 -010- 070

Adapter type FF rund 4,0 passende til
Friatec, GF, agru, Wavin,
Euro-Standard 216 -010- 080

Adapter typ FF stift
passende til Friatec Friafit (spildevand) 216 - 010 - 400

Adapter type GF

passende til GF, agru, Wavin,

med lgse tradender 216 -010- 090
Vinkeladapter 4,7 - 4,7 90° 216 -010-580
Adaptertaske 216 - 030 - 310
Handscanner 216 - 030 - 250
Svejse-/operatarpas 216 - 080 - 031
Software DataWork til Windows 216 - 080 - 505
USB-stik 300-010-154
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OVERENSSTEMMELSESERKLZAERING

Vi HURNER SchweiBtechnik
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miicke-Atzenhain

erkleerer som eneste ansvarlige, at produktet

HURNER HCU 300

Svejseautomat til bearbejdning af elektrosvejsningsfittings,

som denne erklaering relaterer sig til, stemmer overens med folgende standarder og normative
dokumenter

CE-overensstemmelse
EMC Directive 2004/108/EF (==> 2014/30/EU)
Low Voltage Directive 2006/95/EF (==> 2014/35/EU)

Andre standarder

EN 60335-1:2012/A11:2014 EN 61000-3-3:2013
EN 60335-2-45:2002/A2:2011 EN 62135-2:2008
EN 60529:2014 ISO 12176-2

EN 61000-3-2:2014 WEE 2012/19/EU

Denne erklaering mister sin gyldighed, safremt maskinen eendres uden vores samtykke, eller hvis
den repareres af personer, som ikke er blevet uddannet og autoriseret i vores firma.

Miicke-Atzenhain 15.3.2016 //

Ipl.-Ing. Michael Lenz







