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Vorsicht

Die ordnungsgeméBe SchweiBBnaht hingt da-
von ab, dass Driicke, Zeiten und Temperatur
entsprechend den SchweiBwerttabellen im
Anhang eingehalten werden. Die korrekten
Druckwerte hiangen vom Zylinderquerschnitt
der SchweiBmaschine ab. Vergewissern Sie
sich vor Verwendung der Tabellen in dieser
Anleitung unbedingt, dass der Querschnitt in
den technischen Daten dieser Anleitung dem
Querschnitt auf dem Typenschild lhrer Maschi-
ne entspricht.
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1 Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

Wir danken fur das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und winschen
Ihnen viel Erfolg und einen zufriedenstellenden Arbeitsablauf.

Bei der Entwicklung, Fertigung und Prifung des StumpfschweiBsystems
HURNER WeldControl 2.0 315 haben wir gréBten Wert auf Be-
triebssicherheit und Benutzerfreundlichkeit gelegt. Das System ist nach dem
neusten Stand der Technik und nach anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln gefertigt und geprift worden.

Bitte beachten Sie zu lhrer Sicherheit die Hinweise zum bestimmungsge-
maBen Gebrauch und die UnfallverhtGtungsvorschriften genau.

Vielen Dank.

2 Sicherheitshinweise

Diese Bedienungsanleitung enthalt wichtige Hinweise, um das Produkt
bestimmungsgeman und sicherheitsgerecht zu bedienen. Sie ist von allen
Personen zu beachten, die mit dem Produkt arbeiten.

2.1 Benutzung der Bedienungsanleitung

Die Bedienungsanleitung ist in Kapitel untergliedert, welche die verschie-
denen Funktionen des Produkts erklaren.

Alle Rechte, insbesondere das Recht der Vervielfaltigung oder Reproduk-
tion in jeglicher Form (Druck oder Datenerfassung) und Verbreitung so-
wie der Ubersetzung bleiben vorbehalten und bediirfen der schriftlichen
Genehmigung.

2.2 Symbolerklarung

In der Betriebsanleitung werden folgende Benennungen und Zeichen fur
Gefahrdungshinweise verwendet:

Dieses Zeichen bedeutet, dass Nichtbeachten einer Anweisung zu
. einer moglicherweise gefahrlichen Situation fuhrt, die eventuell
Vorsicht Verletzungen oder Sachbeschadigungen zur Folge hat.

@ Dieses Symbol gibt wichtige Hinweise fir den sachgerechten
Umgang mit dem Produkt. Das Nichtbeachten dieses Zeichens
Wichtig kann zu Stérungen und Schaden am Produkt fuhren.

Unter diesem Symbol erhalten Sie Anwendungstipps und nutzli-
che Informationen, welche eine effektivere und wirtschaftlichere
Hinweis Nutzung des Produkts erméglichen.

2.3 Sicheres Arbeiten mit dem Produkt

Beachten Sie zu Ihrer eigenen Sicherheit die folgenden Hinweise:

e Das Netzkabel und die Druckschldauche sind vor scharfen Kanten zu
schitzen. Beschadigte Kabel und Schlauche sind unverziglich durch
eine autorisierte Servicewerkstatt ersetzen zu lassen.

e Das Produkt darf nur von eingewiesenen und dazu befugten Personen
bedient und gewartet werden.

e Das Produkt ist nur unter Beaufsichtigung zu betreiben.
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Vor jedem Gebrauch ist das Produkt auf beschadigte Teile zu Gberpri-
fen und ggf. sind diese Teile durch eine autorisierte Servicewerkstatt
zu reparieren oder auszuwechseln.

Die Schutzkappen fir die Hydraulikschlduche und -anschliisse und die
Schnittstellen mlssen wahrend des Transports aufgesetzt sein, damit
keine Verunreinigungen und keine Feuchtigkeit in die Hydraulik- und
Steuerungseinheit eindringen kénnen.

Die Anschlussbedingungen der Energieversorger, VDE-Bestimmungen,
DIN/CE-Vorschriften und nationale Vorschriften sind zu beachten.
Ohne Genehmigung des Herstellers dirfen keine Veranderungen am
Produkt vorgenommen werden.

Unter Spannung stehende Teile
Nach dem Offnen bzw. Entfernen des Geh&duses werden Teile der
Maschine zugéanglich, welche unter Spannung stehen kdénnen.

Vorsicht Die Maschine darf nur durch eine autorisierte Servicewerkstatt

gedffnet werden.

Planhobel
Der Planhobel darf nur nach dem Einsetzen in die Maschine ein-
geschaltet werden und ausschlieBlich am Griff getragen werden,

Vorsicht Nicht an den Stirnflachen.

Es ist verboten, die Hobelspane wahrend des Hobelvorgangs aus
der Maschine zu entfernen. Stellen Sie sicher, dass sich niemand
innerhalb des Gefahrenbereichs aufhalt.

Heizelement
Hochste Vorsicht beim Umgang mit der Maschine ist wahrend des
Arbeitens mit dem Heizelement geboten. Da das Heizelement

Vorsicht Wahrend des SchweiBvorgangs eine Temperatur von mehr als

200°C aufweist, ist es unbedingt erforderlich, geeignete Sicher-
heitshandschuhe zu tragen. Beachten Sie, dass das Heizelement
auch nach dem Ausschalten noch einige Zeit heiB ist.

Quetschgefahr
Waéhrend die Maschine auf- oder zusammenfahrt, halten Sie sich
nicht im Gefahrenbereich auf und kommen Sie nicht mit Armen

Vorsicht oder Beinen zwischen den beweglichen und den fest stehenden

Schlitten der Maschine.

Zulassige Arbeitsbedingungen
Der Arbeitsbereich muss sauber sein und es mussen gute Licht-
verhaltnisse herrschen. Es ist gefdhrlich, im Regen, in feuchter

Vorsicht  Umgebung oder in der Nahe von entziindlichen Flussigkeiten zu

Hinweis

24

6 DE

arbeiten. HierfUr mUssen zulassige Arbeitsbedingungen geschaf-
fen werden (Zelt, Heizung usw.).

Bedienungsanleitung

Die Bedienungsanleitung muss stets am Aufstellungsort der
Maschine verfligbar sein. Eine unvollstdandige oder unleserliche
Bedienungsanleitung ist umgehend zu ersetzen. Hierbei sind wir
Ihnen selbstverstandlich gerne behilflich.

Pflichten des Betreibers und des SchweiBers

Nur Personen, die mit den anwendbaren Vorschriften, den Richtlinien
zum Arbeitsschutz und der Bedienungsanleitung vertraut sind, dirfen
das Produkt in Betrieb nehmen. Der Betreiber macht dem Bediener die
Bedienungsanleitung zuganglich und vergewissert sich, dass dieser sie
gelesen hat und versteht.

Das Produkt ist nur unter Beaufsichtigung zu betreiben. Schwei3er
mussen in den Betrieb des Systems angemessen eingewiesen sein

Bedienungsanleitung HURNER WeldControl 2.0 315
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bzw. eine entsprechende Schulung absolviert haben. Der Betreiber
verpflichtet sich, sich in angemessenen Abstdnden davon zu Uber-
zeugen, dass die SchweiBBer mit dem System bestimmungsgemaf und
unter Wahrung der Arbeitssicherheit arbeiten.

e Das System darf nur in technisch einwandfreiem Zustand und nur far
Arbeiten entsprechend seiner bestimmungsgemaBen Verwendung in
Betrieb genommen werden. Der SchweiBer hat sich vor dem SchweiBBen
vom einwandfreien Zustand des Systems zu Uberzeugen.

Beim Transport des Systems sind Hobel und Heizelement stets in
. den dafur vorgesehenen Einstellkasten zu stellen.
Wichtig
Die Schutzkappe fur die Datentbertragungsschnittstelle muss
wahrend des SchweiBbetriebs aufgesetzt sein, damit keine Ver-
Wichtig unreinigungen und Feuchtigkeit an die Kontakte gelangen.
2.5 BestimmungsgemaiBe Verwendung

Das SchweiBsystem dient ausschlieBlich zum Verbinden von Kunststoff-
rohren und -formteilen nach dem Verfahren der StumpfschweiBung mit
Heizelement. Eine Ubersicht Gber den SchweiBvorgang, den das System
erlaubt, findet sich in Abschn. 3.

Zur bestimmungsgemafBen Verwendung gehdrt auch:
e die Beachtung aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
e die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Andere Verwendungen als die oben aufgefihrten sind verboten
@ und fuhren zum Erldschen jeglicher Herstellerhaftung und -ge-
wahrleistung. Bei nicht bestimmungsgemaBem Gebrauch kénnen

Wichtig  erhebliche Gefahren und Sachschaden auftreten.

2.6 Gewabhrleistung

Gewahrleistungsanspriche kénnen nur dann geltend gemacht werden,
wenn die Gewahrleistungsbedingungen aus den Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen beachtet werden.

2.7 Transport und Lagerung

Die Kiste, in der das Produkt geliefert wird, ist als Schutz gegen Feuchtigkeit
auch zur Lagerung zu verwenden. Bei Transport und Lagerung in ihr soll-
ten die Hydraulikschlduche nicht abgeschraubt und nicht gequetscht
werden. Planhobel und Heizelement sind immer im Einstellkasten zu trans-
portieren.

2.8 Kennzeichnung des Produkts

Das Produkt ist durch ein Typenschild gekennzeichnet. Es verzeichnet den
Typ, die Seriennummer und den Hersteller. Die ersten zwei Stellen der
Seriennummer bezeichnen das Baujahr.

3  Maschinenbeschreibung

Die Kunststoff-Stumpfschweimaschine ist sowohl als Werkstatt- als auch
als Baustellenmaschine einsetzbar, fir die VerschweiBung von Rohr-an-
Rohr-Verbindungen, aber auch T-Stiicken und Bégen (nahere Informatio-
nen dazu finden Sie auch in den einleitenden Absatzen der Abschnitte 4.3
und 4.4). Mit der Maschine kann auf zwei Weisen geschweif3t werden: im
Manuellmodus und im SchweiBprotokollier- (kurz: WeldControl-) Modus
(vgl. Abschn. 3.5).
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3.1 Lieferumfang

Der Lieferumfang des in einer Transportkiste gelieferten Produkt
umfasst:

e RFID-Karte Zugangscode fur Einstell-MenU

e \Werkzeuge

e Grundmaschine, in die die zu verschweiBenden Werkstiicke einge-
spannt werden

elektrisches Heizelement mit Antihaftbeschichtung

elektrischer Planhobel

Einstellkasten zum Aufbewahren von Heizelement und Hobel
Hydraulik- und Steuereinheit mit Bedienfeld

Reduktionseinsatze fur die Spannwerkzeuge der Grundmaschine fur
Rohrnennweiten: DA 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm

SchweiBablauf-Diagramm
dosed — Druckentlastungsventil
= WeldControl

e , Anzeigedisplay
‘ e
|

3.2 Bedienfeld

Hochstdruck-Einstellventil

— MENU- und Pfeiltasten

Q

— Oleinfullstutzen mit Peilstab

@ @ START/SET- und

STOP/RESET-Taste

HURNER

SERWEISS Y EE W NI

Verfahrhebel

3.3 Anschliisse

Anschluss fur Hobel

H .‘: _ ] Anschluss fur Scanner/Lesestift
: @ ® . .
— Anschluss fur Heizelement
» @
® ®
@ —
E / - :\ Joa—— nl
\@,: — Hydraulikanschliisse
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HURNER WeldControl 2.0 315

Elektrische Daten

Protokollplatze
Ubetragungsschnittstelle

Spannung 230V
Frequenz 50/60 Hz
Gesamtleistung 4,65 kw
Heizelement 3,00 kW
Planhobel 1,05 kW
Hydraulik 0,60 kW
Hydraulische Daten

Betriebsdruck max. 160 bar
Zylinder 5,89 cm?
Hydraulikél HF-E 15
Arbeitsbereich 90 bis 315 mm
Umgebungstemperatur —20°C bis +60°C
Schutzklasse IP54

10.000 Protokolle
USB v 2.0 (480 mbit/s)
(vgl. auch Angaben eingangs Abschn. 5)

Abmessungen

Grundmaschine

Planhobel

Heizelement

Hydraulik

Einstell- u. Aufbewahrungskasten

1090 x 620 x 590 mm
600 x 470 x 390 mm
600 x 470 x 50 mm
480 x 310 x 300 mm
470 x 330 x 440 mm

Gewichte

Grundmaschine

Planhobel

Heizelement

Hydraulik

Einstell- u. Aufbewahrungskasten
Transportkiste

Alle Reduzierungen

100 kg
21 kg
13 kg
28 kg
11 kg
37 kg

132 kg

Version Oktober 2020
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3.5 Ubersicht iiber den SchweiBvorgang

Das SchweiBprogramm erlaubt die erweiterte Dateneingabe nach
ISO 12176, z.B. fur Rohr- und Fitting-Ruckverfolgbarkeitscodes. Die ge-
wilinschten Daten mussen dazu im Einstell-Meni unter ,Protokollierung”
aktiviert sein (s. Abschnitt 4.1).

Alle fur die SchweiBung bzw. Ruckverfolgung relevanten Daten werden
in einem Festspeicher abgespeichert und kénnen an einen USB-Stick aus-
gegeben werden.

Die VerschweiBungsparameter kénnen auch manuell eingegeben werden.
Das SchweiBsystem ist mikroprozessorgesteuert und
e regelt und Uberwacht vollautomatisch den SchweiBBvorgang, wenn
der SchweiBer ihn nach Vorbereitung der Werkstlcke startet,
bestimmt die SchweiB3zeit je nach Umgebungstemperatur,
zeigt alle Informationen im Display im Klartext.

Der Manuellmodus erlaubt eine klassische, manuell durchgeftuhrte
StumpfschweiBung. Wahrend des Schweiens Uberwacht die Maschine
die Temperatur des Heizelements gemaB der mit den Pfeiltasten ft und &
einstellbaren Soll-Vorgabe und regelt sie ggf. nach.

Im WeldControl-Modus fiihrt die Maschine den SchweiBer durch den
SchweiBprozess, Uberwacht alle relevanten Parameter und erlaubt die
Eingabe von Ruckverfolgbarkeitsdaten zu den verschweiBten Bauteilen
Uber bedienerfreundliche MenUs. SchweiBungskenndaten, Bauteilrtickver-
folgbarkeit und eventuelle Fehler werden im Speicher aufgezeichnet und
lassen sich dann Uber zwei USB-Schnittstellen auf einen USB-Stick, einen
Drucker oder einen PC mit der Verwaltungs- und Datenbanksoftware Da-
taWork Ubertragen.

Der StumpfschweiBvorgang wird vom SchweiBer folgendermaBen durch-
gefuhrt:
e Einspannen der Rohre in die Grundmaschine.
Falls Rohre mit kleinerem AuBendurchmesser als das MaximalmaRB der
Maschine zu verschweiBBen sind, ist der passende Satz Reduzierungen
notig. Die 8 einzelnen Reduziereinsatze des Satzes, der mit dem Au-
Bendurchmesser des zu verschweiBenden Rohrs Ubereinstimmt, sind
mit den mitgelieferten Schrauben in den Blgeln der Spannwerkzeuge
zu befestigen.
¢ Im Manuellmodus Ermittlung der anzuwendenden SchweiBzeiten
und -driicke mit den Ubersichtstabellen im Anhang.
¢ Im WeldControl-Modus Eingabe am Display der obligatorischen und
fakultativen Ruckverfolgbarkeitsdaten zu den Bauteilen.
Hobeln der Rohrenden mittels des Planhobels.
Kontrolle des Rohrversatzes.
Ermittlung des Bewegungsdrucks an der Maschine.
Einstellen der fur die SchweiBung relevanten Driicke.
Einsetzen des Heizelements nach Reinigung des Elements und Uber-
prufung seiner Temperatur.
e Durchflhrung der SchweiBBung (vgl. Abschn. 4) und Abwarten der
Abkuhlzeit.
¢ Nach Ablauf der Abkuhlzeit Druckentlastung der Rohre (im Manu-
ellmodus durch SchweiBer, im WeldControl-Modus selbsttatig durch
die Maschine) und Entnahme der SchweiBverbindung aus der Grund-
maschine.
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4 Betrieb

Beim Betrieb des SchweiB3systems ist auf sichere Standflache zu
achten. und sicherzustellen, dass es gegen das Netz mit 16 A
Wichtig (trdge) abgesichert ist.

G

Vor der Inbetriebnahme der Steuereinheit muss der Olstand der
Hydraulik Uberpraft und ggf. mit Hydraulikol HF-E 15 aufgefullt
werden.

G

Wichtig

Die Heizelement-Oberflachen mussen fettfrei und sauber sein
bzw. gereinigt werden.

)

Wichtig

Es ist darauf zu achten, dass alle AnschlUsse fest aufgesteckt sind
und dass der Betrieb auf Baustellen nur tGber Stromverteiler mit
FI-Sicherheitsschalter erfolgen darf.

G

Wichtig

Die Maschine wird nach dem Anschluss des Versorgungskabels ans Netz
oder an den Generator mit dem Hauptschaltschalter eingeschaltet.

Es ist darauf zu achten, dass die Spannung der Stromversorgung
I derjenigen entspricht, die die Maschine bendétigt. Bei Verwen-
. dung von Verlangerungskabeln ist Folgendes zu beachten:
Vorsicht Bei 230 V-Versorgung: Querschnitt 1,5 mm2 = max. 20 m lang
Querschnitt 2,5 mm2 = max. 75 m lang
Querschnitt 4,0 mm2 = max. 100 m lang

4.1 Konfiguration der Maschine,
Eingabe von Daten zur Schweif3ung

Nach dem Einschalten erscheint Anzeige 1.

AnschlieBend fuhrt die Maschine automatisch einen Selbsttest durch; es
werden die Sensoren und die Echtzeit-Uhr getestet sowie der noch freie
Speicherbereich ermittelt. Der Test kann durch Gedrickt-Halten der STOP/
RESET-Taste, wenn Anzeige 1 im Display steht, umgangen werden.

Wird beim Selbsttest ein Fehler festgestellt, so erscheint ,Sys-

| temfehler” in der Anzeige. Das Schweif3system muss dann sofort

: von Netz und Heizelement/Planhobel getrennt werden und zur
Vorsicht Reparatur ins Herstellerwerk zurick.

Im Anschluss an einen fe_hlerfreien Selbsttest oder nach dessen Umgehung
erscheint zunachst eine Ubersicht Gber den gerade ausgewahlten Maschi-
nentyp und die ausgewahlte SchweiBrichtlinie und danach Anzeige 3.

In Anzeige 3 stehen die Daten fur das Protokoll der nachsten SchweiBung:
Uhrzeit, Datum, Protokoll- und Nahtnummer sowie in der vorletzten Zeile
die Ist-Eingangsspannung und - bei angeschlossenem Heizelement zur
StumpfschweiBung - die Ist- und die Soll-Temperatur des Heizelements
vor bzw. nach dem Schréagstrich.

Von Anzeige 3 aus lasst sich das Einstell-MenU aufrufen, in welchem die
grundlegende Konfiguration der SchweiBmaschine vorgenommen wird.
Dazu ist die MENU-Taste zu betatigen und bei der folgenden Codeabfrage
mit den Pfeiltasten der Zugangscode einzutippen oder die Transponder-
karte vor das RFID-Lesegerat zu halten.

Mit den Pfeiltasten ©+ und & kann im sich 6ffnenden MenU (Anzeige 4)
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eine Option ausgewdahlt werden; durch erneutes Driicken der MENU-Taste Einstellungen —M-
offnet sich das zugehérige Untermen. >Protokollierung -M-

Sensor-Parame. -M-
Im Untermeni Maschinendaten muss angegeben werden, an welchen Maschinen-Daten -M-

Maschinentyp (Bezeichnung und zugehériger Zylinderquerschnitt) die
Hydraulik-, Steuer- und Protokolliereinheit angeschlossen ist (vgl. den
Pfeil in Anzeige 5). Dies ist ab Werk voreingestellt und muss nur geandert
werden, wenn die Steuereinheit ausnahmsweise an einer anderen Stumpf-
schweiBmaschine betrieben wird: Auswahl mit den Pfeiltasten ¢ und &,
Bestatigung der Anderung durch die START/SET-Taste.

Anzeige 4

Bei falsch ausgewahlter Maschine werden im WeldControl-Modus

alle Drucke falsch berechnet! Die Einstellung einer anderen Ma-

_ . schine erfordert zwingend die Ricksprache mit dem Hersteller HST 200
Wichtig 5 der einem autorisierten Wartungsbetrieb, da auch ein Sensorab- HST 250
gleich angeraten ist. Dieser kann nur von Autorisierten erledigt >HST 315
werden. ST 599

.16
.10
.89
.60

oy U1 U1 W

T . . . . . Anzeige 5
Zusatzlich zu den vorinstallierten Maschinen kénnen an den freien

MenuUeintragen benutzerdefinierte Maschinen erstellt werden (Bezeich-
nung des Maschinentyps und zugehoriger Zylinderquerschnitt).

Das Untermen( Sensorparameter, in welchem der Druck- und der Tempe-
ratursensor abgeglichen werden, ist nur befugten Mitarbeitern zuganglich
und daher mit einem zusatzlichen Zugriffscode geschiitzt, welcher nur den
Zugriffsberechtigten mitgeteilt wird.

4.1.1 Konfiguration der Grundeinstellungen der Maschine

In den Untermens des Einstell-Mens lassen sich unter ,Einstellungen”
die Einstellungen zum Gerat selbst und seinem Betrieb definieren. Unter
.Protokollierung” werden die Riickverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausge-
schaltet, die in den SchweiBprotokollen erscheinen oder nicht erscheinen
sollen. Die Auswahl geschieht mit den Pfeiltasten ¢ und 4. Um das jeweilige
Untermen aufzurufen, ist dann die MENU-Taste zu dricken.

Mit den Pfeiltasten ¢+ und & wird in beiden Teilen des Einstell-Menus der
gewinschte Konfigurationspunkt gewahlt. Mit der Pfeiltaste = wird die
gewahlte Konfigurationseinstellung von ,ein” auf , aus” geschaltet und
umgekehrt.

Steht bei einer Konfigurationseinstellung ein ,M", so kann durch Drlcken
der MENU-Taste ein Untermen( aufgerufen werden.

Auf beiden Menlebenen (Einstell-Men und zugehérige Unter-

menus) werden die Daten durch Dricken der Taste START/SET

... Ubernommen bzw. wird durch Dricken der STOP/RESET-Taste die

Wichtig .. "

MenUebene verlassen, ohne eventuell gemachte Anderungen zu % EINSTELLUNGEN »x
Ubernehmen. Schw. Code pr. aus
Speicher-Kontr. ein
4.1.2 Erlauterungen zum Untermenii ,Einstellungen” >Automode ein

»SchweiBercode prufen ein” bedeutet, dass der SchweiBercode noch Anzeige 6
gultig, nicht ausgelaufen sein muss (normale Gultigkeitsdauer 2 Jahre
ab Kartenausgabe) und sonst das SchweiBen nicht gestartet werden
kann, ,aus”, dass die Gultigkeit des Codes nicht Gberpriuft wird.

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

+~Automode ein” bedeutet, dass im WeldControl-Modus mit der Automo-
de-Funktion zur Durchfihrung der SchweiBBung (vgl. Abschn. 4.3.4)
gearbeitet werden kann, ,aus”, dass die Funktion nicht verfugbar ist.

12 pe Bedienungsanleitung HURNER WeldControl 2.0 315 Version Oktober 2020



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

HURNER

~Manuelle Eingabe ein” bedeutet, dass die manuelle Eingabe der Ver-
schweiBungskenndaten bzw. errechneten Parameter mdéglich ist,
Laus”, dass diese Eingabe nicht verflgbar ist.

~Umgebungstemperatur ein” bedeutet, dass die Umgebungstemperatur
vor SchweiBBbeginn gemessen wird, ,aus”, dass das nicht geschieht (bei
Temperatur < 0°Csollte nur geschwei3t werden, wenn entsprechende
Vorkehrungen getroffen wurden, z.B. Zelt oder Heizung).

«SchweiBercode-Optionen — M- “ bedeutet, dass durch Betatigen der
MENU-Taste das Untermeni 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
Untermenlt zum Auswahlen der Bedienersprache aufgerufen wird
(vgl. Abschn. 4.1.3).

.Datum/Uhrzeit — M - " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-
Taste das UntermenU zum Stellen der Uhr aufgerufen wird (vgl.
Abschn. 4.1.4).

~Summer Lautstirke — M - “ bedeutet, dass durch Betéitigen der MENU-
Taste das Untermenil zum Einstellen der Summerlautstarke aufgerufen
wird (vgl. Abschn. 4.1.5).

.Temperatureinheit - M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Unterment zur Wahl von Celsius oder Fahrenheit als Tem-
peratureinheit aufgerufen wird.

.Druckeinheit - M - " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste
das Unterment zur Wahl von bar oder Pfund pro Quadratzoll (psi)
als Druckeinheit aufgerufen wird.

~Langeneinheit — M - “ bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste
das Unterment zur Wahl von Millimeter oder Zoll als Langeneinheit
aufgerufen wird.

LInventarnummer - M - “ bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste
das Untermen zur Eingabe der Nummer, unter der das Gerat bei der
Betreiberfirma intern inventarisiert ist, aufgerufen wird.

~Anzahl Etiketten — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste
das Untermen zur Eingabe der Anzahl Etiketten aufgerufen wird, die
nach einer SchweiBung automatisch tGber den optionalen Etiketten-
drucker ausgegeben werden sollen, falls ein solcher angeschlossen ist.

+Richtlinie — M - " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste das
Untermenl zur Wahl des fur der SchweiBung geltenden Norm (Stan-
dard/Richtlinie) aufgerufen wird.

4.1.3 Wahl der Anzeige-Sprache

Nach Wahl des Untermens , Sprache wahlen” erscheint das in Anzeige 7
wiedergegebene Display.

Mit den Pfeiltasten ©+ und & wird zwischen ,Deutsch”, ,English”, und
LFrancais” gewahlt und mit der START/SET-Taste die Auswahl bestatigt.

4.1.4 Stellen von Datum und Uhrzeit

Nach Wahl des Untermens ,Uhr einstellen” erscheint das in Anzeige 8
wiedergegebene Display.

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

4.1.5 Einstellen der Summerlautstirke

Nach Wahl des UntermenUs , Lautstarke einstellen” erscheint das in An-
zeige 9 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der Summer zu héren. Die
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Lautstarke des Summers wird mit den Pfeiltasten <, = wie gewlnscht
eingestellt (zwischen 0 und 100) und die Einstellung mit der START/SET-
Taste bestatigt.

* PROTOKOLLIERUNG =
4.1.6 Erliuterungen zum Untermenii ,Protokollierung” >Schweissercode ein
. . . . . Kommissions-Nr. ein
«SchweiBercode ein” bedeutet, dass je nach Einstellung unter ,, SchweiBer- Nahtnr Sus
code-Optionen” der SchweiBercode eingelesen werden muss, ,aus”,
dass das nicht moglich ist. Anzeige 10

L~Kommissionsnummer ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
Kommissionsnummer neu eingegeben oder bestatigt werden muss,
Laus”, dass sie nicht abgefragt wird.

~Nahtnummer ein” bedeutet, dass das Gerat eine automatisch hoch-
gezahlte Nahtnummer flr jede neue SchweiBung im Rahmen einer
bekannten Kommission vergibt, welche dann am Display neben der
Protokollnummer angezeigt wid, ,aus”, dass ganz ohne Nahtnum-
mern geschweif3t und protokolliert wird.

«~Zusatzdaten ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBBung die Zusatzda-
ten neu eingegeben werden missen, ,aus”, dass sie nicht abgefragt
werden.

~Formteilcode ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung der zweite, soge-
nannte Ruckverfolgbarkeitscode des Verbindungsfittings eingegeben
werden muss, ,aus”, dass das nicht méglich ist.

~Rohrcodes ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Codes beider
Rohre/Werkstlcke (ISO-SchweiB- und Riickverfolgbarkeitscodes) ein-
gegeben werden mussen, ,,aus”, dass das nicht moglich ist.

~Rohrldnge ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Ldnge beider
Rohre/Werkstlcke eingegeben werden muss, ,aus”, dass das nicht
moglich ist.

«Witterung ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Witterungs-
bedingungen in einer Liste gewahlt werden mussen, ,aus”, dass das
nicht méglich ist.

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

JEtiketten drucken —M - " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Untermend zum Ausdruck eines/mehrerer Etikett(en) zu einer
SchweiBung mit dem optionalen Etikettendrucker aufgerufen wird.

~Winkel — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste das Un-
termeni zur Eingabe des Winkels, in dem die Werkstlcke miteinander
verschwei3t werden, aufgerufen wird.

Alle Eingaben, die im Chip einer Transponderkarte gespeichert
sind, kdnnen auch durch Halten der Karte vor das Lesegerat vor-

Hinweis genommen werden. Sie kdnnen, falls sie als Strichcode vorliegen,
auch mit dem Scanner eingelesen werden.

4.2 Eingabe von normierten und frei definierbaren
Riickverfolgbarkeitsdaten

Wird das System im WeldControl-Modus eingesetzt, sind alle im Einstell-
Mena unter ,Protokollierung” (vgl. Abschn. 4.1.6) eingeschalteten Ruck- Schweissercode eing.
verfolgbarkeitsdaten zur SchweiBung vor ihr einzugeben. Das System fragt :::::HHHHH
sie vor dem eigentlichen SchweiB3prozess ab. Je nach der einzelnen Angabe

ist entweder die Neueingabe zwingend erforderlich (z. B. beim SchweiBer-
code; vgl. Abschn. 4.2.1) oder kann eine zuvor bereits eingegebene Angabe Anzeige 11
geandert und bestatigt oder unverandert bestatigt werden (z.B. bei der

Kommissionsnummer; vgl. Abschn. 4.2.2).

4.2.1 Eingabe des SchweiBercodes

Wird von Anzeige 3 aus die SchweiBung durch Dricken der Taste START/
SET gestartet, erscheint, falls dies im Einstell-Men( aktiviert ist, zunachst
die Abfrage zur Eingabe des SchweiBercodes (vgl. Anzeige 11). Der Code
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muss ein ISO-gemaBer Code sein. Seine Eingabe kann mit den Pfeiltasten
geschehen, wobei die Eingabe durch die Taste START/SET abzuschlieBen
ist, oder durch Einlesen von einer RFID-Transponderkarte oder von einem
Strichcode mittels des optionalen Handscanners.

Das korrekte Eingeben oder Einlesen des Codes wird durch akustisches
Signal bestatigt.

4.2.2 Eingabe oder Anderung der Kommissionsnummer

Von Anzeige 3 aus bzw. nach Eingabe des SchweiBercodes wird von der
Maschine die maximal 32-stellige Kommissionsnummer abgefragt, falls
diesim Einstell-Men0 aktiviert wurde. Ist bereits eine Kommissionsnummer
vorhanden, so wird diese angeboten. Sie kann entweder durch die START/
SET-Taste direkt bestatigt oder mit den Pfeiltasten bzw. durch Einlesen mit
dem Scanner oder von einer RFID-Karte gedndert und dann mit der Taste
START/SET bestatigt werden.

Eine Kommissionsnummer, die bereits im Protokollspeicher existiert, kann
anstatt der angezeigten ausgewahlt werden, indem die Pfeiltasten <
und = gleichzeitig gedrickt werden. Dadurch erscheint die Anzeige zum
Auswahlen einer Kommissionsnummer. Mit den Pfeiltasten < und = kann
dann eine bereits vorhandene Kommission ausgewahlt und mit START/SET
fur die nachste SchweiBung bestatigt werden. Um den Suchlauf zu ver-
lassen, ohne eine Kommissionsnummer auszuwahlen, ist die Taste STOP/
RESET zu drlcken.

4.2.3 Eingabe oder Anderung der Nahtnummer

Von Anzeige 3 aus bzw. nach Eingabe der Kommissionsnummer wird von
der Maschine die Nahtnummer abgefragt, falls dies im Einstell-MenU ak-
tiviert wurde.

Die Nahtnummer ist kommissionsnummerbezogen. Das bedeutet, dass sie
um 1 hoch gezahlt wird fur jede SchweiBung, die in der laufenden Kom-
mission (deren Kommissionsnummer ja eingegeben wurde) geschweilt
wird. Im Beispiel in Anzeige 4 wird die nachste SchweiBung im Protokoll
mit der laufenden Nummer 72 abgespeichert und diese SchweiBung ist
Naht Nr. 2 der aktuellen Kommission.

Die erste Naht einer Kommission, fur die im Speicher noch keine
Naht abgelegt ist, erhaltimmer die Nahtnr. 1. Sind im Speicher fir
Hinweis die gewahlte Kommission bereits Nahte abgelegt, ermittelt die
Maschine die héchste fur die Kommission vorhandene Nummer
und gibt der nachsten SchweiBung diese Nahtnummer plus 1.
Die so ermittelte Nummer wird dem Nutzer am Bildschirm vor-
geschlagen; er kann sie ibernehmen oder dndern. Andert der
Nutzer die Nummer, obliegt es ihm, darauf zu achten, dass in
einer Kommission keine Nahtnummer doppelt vergeben wird.
Falls eine Doppelvergabe vorkommt, bleibt dies ohne Auswirkung
auf die SchweiBung und ihre Dokumentation. In der betreffenden
Kommission lassen sich jedoch zwei Nahte nicht an ihrer Nummer
unterscheiden.
Falls durch Nutzereingaben bestimmte Nahtnummern nicht
belegt sind (etwa fiir eine Kommission Naht Nr. 1, 2, 3, 5, 6, 9),
werden diese Lucken nicht gefullt und als automatisch ermittelte
Nummer fir die nachste Naht stets die héchste vorhandene plus 1
(in diesem Beispiel also 10) angeboten.

Die Nahtnummer kann auch eingegeben werden durch gleichzeitiges Be-
tatigen der Pfeiltasten < und =, wenn Anzeige 3 angezeigt wird.
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4.2.4 Eingabe oder Anderung weiterer Daten zur Bauteilriickverfolgung

In derselben Weise wie SchweiBercode, Kommissions- und Nahtnummer
kénnen alle weiteren Bauteildaten eingegeben werden, die im Einstell-
MenU aktiviert wurden. Sie werden in folgender Reihenfolge abgefragt
(nicht alle bei beiden méglichen SchweiBverfahren): Lange des 1. Rohrs,
Code des 1. Rohrs, Lange des 2. Rohrs, Code des 2. Rohrs, Code des Form-
teils, Witterung, Zusatzdaten (vom Nutzer frei definierbar).

Sollten fur beide zu verschweiBenden Rohre Rohrcodes eingele-
sen werden, aus denen unterschiedliche Durchmesser und/oder
SDR-Druckstufen der Rohre hervorgehen, wird ein Codefehler
Hinweis angezeigt, da diese Kenndaten bei beiden Rohren identisch sein
mussen.

Alle Daten kénnen mit der den Pfeiltasten eingegeben und mit der START/
SET-Taste bestatigt werden oder, sofern vorhanden, von einem Strichcode
mit Hilfe des optionalen Handscanners bzw. von einer RFID-Karte mit
dem Transponderlesegerat eingelesen werden. Eine Ausnahme bildet die
Witterung (s. Anzeige 13). Hier erfolgt die Auswahl in einem Meniu mit
den Tasten ¢t und &, die Bestatigung ebenfalls mit der Taste START/SET.

4.3 Durchfiihrung der StumpfschweifBung im WeldControl-Modus

Die SchweiBung kann entweder vollstandig manuell durchgefihrt wer-
den (Manuellmodus) oder mit Unterstitzung der Hydraulik-, Steuer- und
Protokolliereinheit (WeldControl-Modus), die dem SchweiB3er alle durch-
zufthrenden Schritte wahrend der SchweiBung am Display anzeigt bzw.
von ihm bestatigen lasst und die ein Protokoll von der SchweiBung erstellt.
Von einer vollstandig manuellen SchweiBung wird kein Protokoll erstellt.

Unten wird zunachst die SchweiBung im WeldControl-Modus erlautert. Die
SchweiBung im Manuellmodus wird ab Abschn. 4.4 beschrieben.

Ist die Maschine auf Manuellmodus (vollstandig manuelle Schwei-

Bung ohne Protokollierung) geschaltet, kann der Bediener sie

durch gleichzeitiges Drlcken der Pfeiltasten < und = in den
Hinweis WeldControl-Modus umschalten.

Um mit dem SchweiBprozess zu beginnen, spannen Sie die
Rohre in die Grundmaschine ein. Verwenden Sie passende Re-
duktionseinsatze, falls der Werkstlckdurchmesser kleiner als die
Grundmaschine ist. Wenn das vierte Spannwerkzeug der Maschine
entfernt wird, kénnen T-Stiicke und Bdgen verarbeitet werden.
Um den SchweiBvorgang zu starten, dricken Sie auf die START/
SET-Taste.

Nach Eingabe aller im Einstell-MenU aktivierten Riickverfolgbarkeitsdaten
sind die Rohrkenndaten einzugeben. Falls bereits Rohrkenndaten von ei-
ner vorigen SchweiBung vorhanden sind und kein Codefehler festgestellt
wurde, werden die Daten der letzten SchweiBung angezeigt und kénnen
en bloc bestatigt werden (vgl. Anzeige 16).

Von dieser Anzeige aus konnen durch Driicken von STOP/RESET die Rohr-
kenndaten gedndert werden. Dazu ist zunéachst in einer Auswahlliste mit
den Pfeiltasten &+ und ¥ das Rohrmaterial zu wahlen und mit START/SET
zu bestatigen (vgl. Anzeige 14). Dann sind mit den Pfeiltasten der Durch-
messer und die Wandstarke einzugeben und wiederum mit START/SET zu
bestatigen (vgl. Anzeige 15). Anstelle der Wandstarke kann auch die SDR-
Druckstufe eingegeben werden; dazu rufen Sie diese durch gleichzeitiges
Drucken der Pfeiltasten <= und = auf. Sie erscheint anstelle der Wandstarke,
und Sie kénnen den SDR-Wert eingeben. AbschlieBend werden die Kenn-
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daten nochmals zusammenfassend angezeigt. Bei Fehleingaben kann man
entweder durch Betatigen von STOP/RESET alle Daten erneut eingeben oder
durch Driicken der Pfeiltaste &t jeweils einen Eingabeschritt zurlickgehen,
um Daten einzeln zu berichtigen.

Falls unter den zuvor eingelesenen Riickverfolgbarkeitsdaten die Rohrcodes
waren, bietet die Maschine automatisch die Rohrkenndaten aus den ein-
gelesenen Codes zur Bestatigung an.

4.3.1 Hobeln

Zum Hobeln muss der Planhobel in die Maschine eingesetzt und eingeschal-
tet werden. Dann ist durch Betatigen des Verfahrhebels an der Hydraulik
die Grundmaschine zusammenzufahren und die Rohre dadurch gegen den
Hobel zu dricken. Mit dem Druck-Einstellventil lasst sich der wahrend des
Hobelns ausgelbte Druck von Hand verringern und erhéhen.

Je weiter der Verfahrhebel nach links gedrickt wird, desto

schneller wird die Grundmaschine zusammengefahren bzw. Druck

aufgebaut. Je weiter der Hebel nach rechts gedrickt wird, desto
Hinweis Sschneller wird die Maschine aufgefahren bzw. Druck entlastet.

Der Hobelvorgang sollte so lange durchgefiihrt werden, bis sich ein umlau-
fender Span zwei bis drei Mal um die Rohrenden legt und die Rohrenden
plan sind. Der Hobelvorgang wird durch Auseinanderfahren der Maschine
mit dem Verfahrhebel beendet.

Wird im Anschluss daran festgestellt, dass die Rohrenden noch nicht plan
sind, so kann der Hobel wieder eingesetzt und der Hobelvorgang wieder-
holt werden. Sind die Rohrenden plan gehobelt, muss die Versatzkontrolle
durchgefiihrt werden.

Der Hobelvorgang wird auch im Display angezeigt (vgl. Anzeige 17). Das
Ende des Hobelns ist vom SchweiB3er mit der Taste START/SET zu bestatigen.

4.3.2 Versatzkontrolle und Ermittlung des Bewegungsdrucks

Lassen Sie nach dem Hobeln die Maschine vollstandig zusammen fahren,
um zu prufen, ob der waagerechte und senkrechte Versatz der Rohre in
der Toleranz liegt, welche die anwendbare Norm vorgibt. Der maximal zu-
lassige Versatz wird im Display angezeigt (vgl. Anzeige 18). Ist der Versatz
in Ordnung, kann mit der eigentlichen SchweiBung begonnen werden.
Wenn der Versatz zu groB ist, sind die Rohrenden in den Spannbuigeln
nachzujustieren und der Hobelvogang ist gegebenenfalls zu wiederholen.

Ist der Versatz in Ordnung, fahren Sie die Maschine mit dem Verfahrhebel
vollstandig auseinander. Drehen Sie danach das Hochstdruck-Einstellventil
bis zum Anschlag gegen den Uhrzeigersinn, damit der Hydraulikkreislauf
vollstandig druckentlastet ist. Bringen Sie dann den Verfahrhebel in die
Zufahren-Position und drehen Sie zugleich das Hochstdruck-Einstellventil
allmahlich im Uhrzeigersinn. Beobachten Sie das Display, um festzustellen,
bei welchem Druck sich die Grundmaschine in Bewegung setzt.

Die START/SET-Taste ist zu drlcken, sobald der Schlitten der Maschine sich
in Bewegung setzt. So wird der Bewegungsdruck fur diese SchweiBung
im Speicher abgelegt.

Der genaue Bewegungsdruck hangt von mehreren Faktoren ab
(Rohrmaterial und -durchmesser, Ort der Grundmaschine usw.)
Wichtig und muss daher fur jede SchweiBung neu ermittelt werden.
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Rohrenden hobeln

230°C IST 0.5bar

Anzeige 17

Versatz pruefen
Max. Versatz :2.5mm

Anzeige 18

Bewegungsdr. einst.

230°C IST 3.5bar

Anzeige 19
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4.3.3 Méglichkeit zum Andern der SchweiBparameter

Im Anschluss an die Einstellung des Bewegungsdrucks zeigt das Display
Anzeige 20, sofern im Einstell-MenG unter Protokollierung die manuelle
Eingabe eingeschaltet ist.

In beiden Anzeigen zur manuellen Eingabe der VerschweiBungsparameter
(Anzeige 20 und 21) kann der Cursor mit den Pfeiltasten < bzw. = von
Stelle zu Stelle und von Wert zu Wert bewegt werden. Mit den Pfeiltasten
{ und ¥ lasst sich die ausgewahlte Stelle andern. Die Taste START/SET dient
sowohl zum Abspeichern der Parameter als auch zum Wechsel des Displays
zur jeweils nachsten Anzeige.

Die manuell eingestellten Werte bleiben auch nach dem Ausschal-
ten der Maschine erhalten. Lediglich die Druckwerte werden bei
jedem SchweiBprozess neu berechnet. Andern sich die Rohrkenn-
daten, so mussen alle Parameter wieder neu eingestellt werden.
Die Maschine erkennt automatisch die Anderung der Rohrkenn-
daten und fuhrt den Bediener direkt zu dem Menuschritt zum
Andern der Parameter.

Hinweis

4.3.4 Gesamtdruckeinstellung und Angleichphase

Nach Hobeln und Versatzkontrolle beginnt der eigentliche SchweiBprozess
mit der Einstellung des Gesamtdrucks (d.i. der héchste Druck, der wahrend
des gesamten SchweiBprozesses, namlich in der Angleich- und am Ende
der Figephase, erreicht wird). Dazu ist der Verfahrhebel in die Zufahren-
Position zu driicken und das Héchstdruck-Regelventil so einzustellen, dass
der Druck anliegt, der in der Angleich- und der Fige-/Abkihlphase gehalten
werden soll. Der Ist-Druck wird im Display angezeigt (s. Anzeige 22) und
das Programm fahrt fort, sobald der Ist-Druck in der Toleranz liegt.

Das Display zeigt auch den Soll-Gesamtdruck an, der fir die anstehende
SchweiBBung gilt. Nach Einstellung des Gesamtdrucks ist die Maschine er-
neut aufzufahren.

Der sogenannte Automode ist ein Hilfsmittel, das die Dauer der
Angleichzeit Gberwacht und automatisch, unter Absenken des
Drucks, von der Angleich- in die Anwarmphase wechselt. Dies
geschieht jedoch nur, wenn der Automode im Einstell-Men(
aktiviert ist. Dann erscheint eine Abfrage wie in Anzeige 23. Um
fur die anstehende SchweiBung die Angleichzeit der vorigen
SchweiBBung zu verwenden, ist die START/SET-Taste zu dricken.
Um sie nicht zu Gbernehmen, ist die STOP/RESET-Taste zu beta-
tigen. Wird die Angleichphase im Automode absolviert, so wird
die Angleichzeit herabgezahlt und in den letzten 10 sec vor
Absenken des Drucks ein akustisches Signal ausgegeben.

Hinweis

Die Angleichphase beginnt mit dem Einlegen des Heizelements zwischen
die Rohrenden. Darauf wird der SchweiBBer am Display hingewiesen. Sollte
zu diesem Zeitpunkt das Heizelement noch nicht ausreichend aufgeheizt
sein, weist die entsprechende Displayanzeige den SchweiBer darauf hin.

Fahren Sie anschlieBend die Maschine mit dem Verfahrhebel erneut zu-
sammen und warten Sie, bis am Rohrende die Wulst die vorgeschriebene
Breite bzw. Hbhe, je nach verwendeter SchweiBrichtlinie, erreicht hat.
Die Wulst sollte auch bei Angleichzeit im Automode beobachtet werden,
obwohl in einer Automode-Angleichphase die Wulsthéhe nicht im Display
angezeigt wird.

4.3.5 Anwiarmphase

Nach der Angleichphase (1. LED im SchweiBdiagramm auf der Hydraulik)
muss der Druck abgesenkt werden (2. LED im Diagramm). Der verringerte
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Angleichdr.:030.5bar
Anwaermdr. :010.5bar
Anwaermzeit:0120 s
Umstellzeit:005 s

Anzeige 20

Abkihlzeit :900 s
Figerampe :010
Spiegeltemp:223 C

oW

Anzeige 21

Gesamtdruck einst.

230°C SOLL 16.5bar
229°C  IST  3.5bar
Anzeige 22

* k% % AUTOMODE * % % %
Letzte Angleichzeit
Ubernehmen?

RESET SET

Anzeige 23

Heizspiegel einlegen

222°C SOLL 16.5bar
221°C  IST  0.5bar

Anzeige 24
Wulsthohe :2.0mm
Angleichzeit :68 s
230°C SOLL 16.5bar
229°C IST 12.5bar

Anzeige 25
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Druck steht dann wahrend der gesamten Anwarmphase an (3. LED im
Diagramm), wahrend die Rohre weiter vom Heizelement gewarmt werden.

Wird nicht mit Automode-Angleichphase geschweift, ist die Druckabsen-
kung auf den Anwarmdruck mit dem Druckentlastungsventil oder mit
der START/SET-Taste vorzunehmen und am Display zu Uberwachen. Bei
Druckabsenkung durch Betatigung der START/SET-Taste halt die Hydrau-
lik- und Steuereinheit den Druck wahrend der gesamten Anwarmphase
auf Anwarmdruck und 6ffnet ggf. das Entlastungsventil, falls der Druck
steigt. Verwendet der SchweiBer zur Absenkung des Drucks das Druckent-
lastungsventil, steht diese Regelungsfunktion wahrend der Anwarmphase
nicht zur Verfigung. Etwaige Druckschwankungen sind dann vom Bediener
auszugleichen.

Auch wenn der SchweiBer — etwa weil die Wulst bereits sauber ausgebildet
ist—vor Ablauf der angezeigten Angleichzeit den Druck unter den Maximal-
druck wahrend der Anwarmphase absenkt, wechselt die Maschine selbst-
tatig in die Anwarmphase. Dieser Druckabfall muss aber rasch geschehen.
In diesem Fall wird die durch vorzeitige Absenkung verkirzte Angleichzeit
als Angleichzeit dieser SchweiBung gespeichert und fir etwaige spatere
Automode-Angleichphasen als Richtdauer angesetzt.

Wahrend der gesamten Anwarmphase muss trotz Druckabsen-

kung voller Kontakt zwischen SchweiBwulst und Heizelement

~ bestehen. Sollte sich zwischen beiden an einer Stelle ein Leck
Wichtig - pj|den, ist die SchweiBBung abzubrechen und zu wiederholen.

Auch wenn die Steuerung einen Fehler feststellt (etwa zu geringer

Druck, der nicht vom SchweiBer nachgeregelt wird, oder zu lange

Anwarmphase), bricht sie die SchweiBung mit Fehlermeldung ab.

4.3.6 Umstellphase

Ein akustisches Signal zeigt in den letzten 10 Sekunden
der Anwarmphase die nahende Umstellphase
an.

Hinweis

Am Ende der Anwarmphase ist der Verfahrhebel in die Auffahren-Position
zu bringen und so die Spannwerkzeuge der Maschine auseinanderzufahren.
Nehmen Sie anschlieBend das Heizelement zwischen den Rohren heraus.

Auch die Umstellphase wird dem SchweiBBer am Display mit dem relevanten
Daten angezeigt.

Nach der Umstellphase muss sofort die Fligephase beginnen. Die im Display
fur die SchweiBung angezeigte Umstellzeit darf nicht Gberschritten wer-
den. Andernfalls bricht die Maschine automatisch mit Fehlermeldung ab.

4.3.7 Fiige- und Abkiihlphase

Fahren Sie durch erneutes Betatigen des Verfahrhebels die Maschine wieder
zusammen und bauen Sie unter Beobachtung des Druckwerts im Display
gleichmaBig den Flgedruck auf. Der Aufbau des Fugedrucks muss einer
linear ansteigenden Rampe entsprechen, so wie es die Sollwerte im Display
vorgeben. Im SchweiBdiagramm auf der Hydraulik blinkt die 5. LED.

Ist der Flgedruck erreicht und hat sich stabilisiert, wird dieser Druck bis
zum Ende der Flige-/Abkihlphase aufrecht erhalten (6. LED im Diagramm).
Wahrend der Fligephase kihlt die neue Verbindung bereits ab.

Direkt nach Abschluss der Fligerampe und am Beginn der Ab-
@kuhlzeit kann es systembedingt zu einem leichten Druckabfall

Wichi kommen. Dieser ist umgehend vom Schweif3er durch Betatigen
ichtig
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ANWARM-PHASE
Anwarmzeilt : 148s
230°C MAX 5.0bar
229°C IST 3.5bar

Anzeige 26

Spiegel entnehmen

Umstellzeit : 8 s
230°C MAX 16.5bar
229°C IST 2.5bar

Anzeige 27

Figedruck aufbauen

230°C SOLL 16.5bar
229°C IST 14.5bar
Anzeige 28

ABKUHL-PHASE
Abkiihlzeit :1234s
230°C SOLL 16.5bar
229°C IST 16.5bar

Anzeige 29

ABKUHL-PHASE
Abklihlzeit beendet

229°C IST 16.6bar

Anzeige 30
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des Verfahrhebels auszugleichen. In diesem Fall steht in der ersten
Zeile von Anzeige 28 , Druck halten”.

Je nach Richtlinie oder Angaben des Rohr- bzw. Formteilherstellers ist
eventuell nach Abschluss der Fligephase eine Nachkihlzeit einzuhalten, in
der auf die neue Verbindung keine auBeren Krafte einwirken dirfen. Sie
wird von der Hydraulik-, Steuer- und Protokolliereinheit nicht Gberwacht.
Fir diese ist die SchweiBung mit dem Aufleuchten der 7. LED als beendet
anzusehen.

4.3.8 Ende der SchweiBung

Die SchweiBung endet nach Abschluss der Flige- und AbkUhlphase. Die
Maschine druckentlastet die Rohre automatisch.

4.4 Vollstindig manuelle StumpfschweiBung

Soll vollstandig manuell geschweif3t werden, muss die Maschine
in den Manuellmodus umgeschaltet werden. Dies geschieht durch
gleichzeitiges Dricken der Pfeiltasten <= und =, wenn im Display
Hinweis ,Nachste SchweiBung” angezeigt wird. Im Manuellmodus sieht
das Display aus wie in Anzeige 31 dargestellt.

Wird die SchweiBung vollstandig manuell durchgefihrt, sind das Hobeln
der Rohrenden, die Versatzkontrolle, die Feststellung des Bewegungsdrucks
und des Gesamtdrucks (d.i. der hochste Druck, der wahrend der gesamten
SchweiBung erreicht wird) genau so durchzufuhren wie im WeldControl- **%  MANUAL MODE ***
Modus (vgl. dazu die entsprechenden Unterabschnitte in Abschn. 4.3). Der
einzige Unterschied ist, dass auf dem Display keine Hinweise angezeigt
werden, was der SchweiBer zu tun hat. Die Anzeige fungiert als bloBes
Manometer und gibt Gber den augenblicklichen Ist-Druck Auskunft (vgl. Anzeige 31
Anzeige 31). Ebenso werden die durch den Bediener einzustellende Soll-

Temperatur sowie die Ist-Temperatur des Heizelements angezeigt und die

Temperatur wahrend des Prozesses Glberwacht und geregelt. Die SchweiB-

parameter sind den Tabellen im Anhang zu entnehmen.

220°C SOLL ---.-bar
219°C IST 016.0bar

Je weiter der Verfahrhebel nach links gedrickt wird, desto

schneller wird die Grundmaschine zusammengefahren bzw. Druck

aufgebaut. Je weiter der Hebel nach rechts gedrickt wird, desto
Hinweis schneller wird die Maschine aufgefahren bzw. Druck entlastet.

Die Soll-Temperatur, auf die die Hydraulik- und Steuereinheit das Heiz-
element einregeln soll, Iasst sich mit den Pfeiltasten ©+ und 4 verandern.
Nach dem Einstellen der neuen Soll-Temperatur ist die Veranderung der
Ist-Temperatur auf die Soll-Temperatur an der Anzeige abzulesen.

Es ist unbedingt zu warten, bis die Anzeige die Soll-Temperatur
Wichtig anzeigt!

Die eigentliche SchweiBBung gliedert sich in die vier Phasen, die das Dia-
gramm unten zeigt und die im Folgenden erlautert werden. Die Einhaltung
der Dricke und Zeiten ist vom SchweiBer zu Gberwachen.

Vor dem Beginn des eigentlichen SchweiBprozesses muss auch der Bewe-
gungsdruck sorgfaltig ermittelt werden. Fahren Sie die Maschine auf und
drehen Sie das Druck-Einstellventil gegen den Uhrzeigersinn bis zum An-
schlag. Dann driicken Sie den Verfahrhebel in die Zufahren-Stellung und
drehen das Druck-Einstellventil langsam im Uhrzeigersinn. Notieren Sie
den auf dem Display angezeigten Druckwert, bei dem sich der bewegliche
Schlitten in Bewegung setzt, als Bewegungsdruck P, flr diese SchweiBung.
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Der genaue Bewegungsdruck hangt von mehreren Faktoren ab
(Rohrmaterial und -durchmesser, Ort/Meereshohe der Grundma-
~ schine usw.) und muss daher fur jede SchweiBung neu ermittelt
Wichtig  \yerden. Der Wert P, wird zur Berechnung von Anwarm-, An-
gleich- und Flugedruck wahrend des SchweiBens (wahrend t,, t,

bzw. t, im Diagramm) benétigt.

4.4.1 Angleichphase

Ermitteln Sie den Gesamtdruck (héchster Druck der gesamten Schweil3ung,
welcher wahrend des Angleichens und wahrend des Fligens anliegt) mit
Hilfe der SchweiBBwerttabellen im Anhang. Stellen Sie unter Beobachtung
des Displays das Hochstdruck-Einstellventil auf den ermittelten Gesamt-
druckwert und fahren Sie die Maschine erneut auf. Setzen Sie das Heizele-
ment zwischen die Rohrenden, fahren Sie die Maschine wieder zusammen
und dricken Sie die Rohre bei Druck P, + P, gegen das Heizelement, bis
die in den SchweiBwerttabellen im Anhang genannte Angleichdauer (t,
im Diagramm unten) um ist.

4.4.2 Anwiarmphase

Nach der Angleichphase (t, im Diagramm) muss der Druck auf maximal den
Wert P, + P, abgesenkt werden. Der verringerte Druck steht dann wéahrend
der gesamten Anwarmphase an (t, im Diagramm), wéahrend die Rohre wei-
ter vom Heizelement gewarmt werden. Die fur Ihre SchweiBung gultige
Anwérmzeit (t,) und Anwarmdruck (P, + P) sind in den SchweiBtabellen
im Anhang abzulesen.

Im Manuell- und im WeldControl-SchweiBmodus stehen zwei Va-
rianten bereit, wie Sie den anstehenden Druck absenken kénnen.
Entweder 6ffnen Sie das Druckentlastungsventil oder Sie dricken
Hinweis die Taste START/SET. Im Fall der START/SET-Taste wird der Druck
nur so lange gesenkt, bis Sie die Taste wieder loslassen.

Wahrend der gesamten Anwarmphase muss trotz Druckabsen-

kung voller Kontakt zwischen SchweiBwulst und Heizelement

~ bestehen. Sollte sich zwischen beiden an einer Stelle ein Leck
Wichtig  pjlden, ist die SchweiBung abzubrechen und zu wiederholen.

4.4.3 Umstellphase

Am Ende der Anwarmphase ist der Verfahrhebel in die Auffahren-Position
zu bringen und die Spannwerkzeuge der Maschine damit auseinander zu
fahren. Nehmen Sie anschlieBend das Heizelement zwischen den Rohren
heraus.

Nach der Umstellphase muss sofort die Fligephase beginnen. Die in den
SchweiBtabellen im Anhang fir Ihre SchweiBung genannte Umstellzeit (t,)
darf nicht Uberschritten werden. Andernfalls ist die SchweiBung abzubre-
chen und zu wiederholen.
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4.4.4 Fiige- und Abkiihlphase

Fahren Sie durch erneutes Betatigen des Verfahrhebels die Maschine wieder
zusammen und bauen Sie unter Beobachtung des Druckwerts im Display
gleichmaBig den Fugedruck (P, + P) auf. Der Aufbau des Figedrucks muss
einer linear ansteigenden Rampe entsprechen und darf nicht Ianger oder
klrzer sein als die Dauer, die in den SchweiBtabellen im Anhang unter t,
far Ihre SchweiBung angegeben ist.

Ist der Figedruck erreicht und hat er sich bei P, + P stabilisiert, wird dieser
Druck bis zum Ende der Fige-/AbkUhlphase aufrecht erhalten (t; im Dia-
gramm). Wahrend der Fligephase kihlt die neue Verbindung bereits ab.

Eventuell macht der Rohr- bzw. Formteilhersteller auch Angaben zu einer
Dauer, wahrend der auf die noch warme Verbindung keine duBeren Krafte
wirken sollten. Manche SchweiBrichtlinien fordern auch eine derartige
Mindestnachkihlzeit (t, im SchweiBdiagramm). Meist ist aber t, fir den
SchweiBer nicht von Belang.

4.4.5 Ende der SchweiBung

Die SchweiBBung endet nach Abschluss der Flige- und AbkUhlphase. Der
SchweiBer hat die Rohre durch Betatigen des Druckentlastungsventils oder
der START/SET-Taste drucklos zu schalten.

4.5 Abbruch der SchweiBBung

Falls ein Fehler auftritt, bricht die Maschine die SchweiBung mit einer
Fehlermeldung ab. Dies geschieht jedoch nur, wenn im StumpfschweiB3-
verfahren im WeldControl-Modus geschwei3t wird. Im Manuellmodus des
StumpfschweiBens werden keine Fehlermeldungen angezeigt.

SCHWEISSUNG ABGEBR.
Fehler Angleichdruck

229°C IST 1.5bar

Der aufgetretene Fehler wird dann im Display angezeigt (s. Anzeige 32).
Zusatzlich blinkt im Schweif3diagramm die LED far die Phase, in der der Anzeige 32
Fehler geschah.

Die in der folgenden Tabelle aufgefihrten Fehler kbnnen angezeigt wer-

den.
Fehlertyp Beschreibung
a. Dateneingabe
Eingabefehler Fehler bei der Eingabe von Daten mit den Pfeiltasten.
Codefehler Fehler beim Einlesen von Daten von einem Strichcode oder einer
RFID-Karte.

b. System und Zustand

Systemfehler Das SchweiBsystem muss sofort von Netz und Fitting getrennt
werden. Der Selbsttest hat Fehler im System gefunden. Das
SchweiBsystem darf nicht mehr verwendet werden und muss zur
Reparatur eingeschickt werden.

Uhr defekt Die interne Uhr der Maschine ist defekt; Uhr im Einstell-Meni{ neu
stellen.
Gerat zur Wartung Der empfohlene Wartungstermin des SchweiBsystems ist

Uberschritten. Die Meldung ,,Wartung fallig” muss mit der START/
SET-Taste quittiert werden. Das SchweiBsystem ins Werk oder zu
einer autorisierten Servicestelle zur Wartung und Uberpriifung
einsenden.

Netzunterbrechung bei der | Die vorherige SchweiBung ist unvollstandig. Das SchweiBsystem
letzten SchweiBung wurde wahrend ihr von der Versorgungsspannung getrennt. Um
weiter arbeiten zu kdnnen, muss die Meldung durch Drlcken der
STOP/RESET-Taste quittiert werden.

AuBentemperatur zu hoch | AuBentemperatur auBerhalb des Bereichs von —20°C bis +60°C

AuBentemperatur zu niedrig | AuBentemperatur auBerhalb des Bereichs von —20°C bis +60°C
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Fehlertyp Beschreibung

Gerat zu heiB Die Temperatur der Steuer- und Hydraulikeinheit ist zu hoch. Das
SchweiBsystem ca. 1 Stunde abkuhlen lassen.

Drucksensor defekt Der angezeigte Sensor (Hydarulikdruck, Heizelementtemperatur,

Heizsensor defekt AuBentemperatur) ist defekt; wo méglich, auch den Stecker Gber-
prufen; ggf. die Maschine vom Kundendienst Uberprifen lassen.

Temperatursensor defekt

Drucker nicht bereit Der optional erhaltliche Drucker ist nicht bereit (mégliche
((betrifft nur Etikettendrucker)) Ursachen: keine Verbindung oder fehlerhaftes Kabel).
Ausgabe abgebrochen Waihrend des Audrucks oder der Ubertragung von SchweiBdaten ist

ein Fehler aufgetreten, der nicht behoben werden konnte.

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

c. SchweiBprozess

Temperatur zu niedrig Heizelement-Temperatur wird automatisch erhéht.
Temperatur zu hoch Heizelement-Temperatur wird automatisch abgesenkt.
Umstellzeit abgelaufen Herausnehmen des Heizelements und Zufahren der Maschine hat

zu lange gedauert; SchweiBprozess muss wiederholt werden

Fehler Bewegungsdruck Der Bewegungsdruck kann nicht ermittelt werden; eventuell
mussen die Rohre neu eingespannt werden; oder der Bewegungs-
druck ist niedriger als 1 bar, was systembedingt ausgeschlossen ist.

Fehler Angleichdruck Der Angleichdruck ist zu hoch oder zu niedrig; der Druck wurde
nicht rechtzeitig nachgeregelt

Fehler Anwarmdruck Anwarmdruck zu hoch; der Druck wurde nicht rechtzeitig
nachgeregelt

Fehler Figedruck Flgedruck zu hoch oder zu niedrig; der Druck wurde nicht
rechtzeitig nachgeregelt

AbkuUhlzeit abgebrochen Der Bediener hat mit der STOP/RESET-Taste die Abkuhlzeit
abgebrochen.

Fehler Spiegeltemperatur Heizelement- (Spiegel-) temperatur auBerhalb der Toleranz;
Temperatur konnte nicht nachgeregelt werden; eventuell war die
Umgebungstemperatur zu niedrig

4.6 Anzeige von Protokollen und Druck von Etiketten mit
ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform des wahrend der letzten
SchweiBung aufgezeichneten Protokolls anzuzeigen und als Etikett fir die
SchweiBBverbindung auf dem optionalen Etikettendrucker auszudrucken.
Die ViewWeld-Zusammenfassung zeigt Protokollnummer, SchweiBungs-
datum und -uhrzeit sowie die Kenndaten zur VerschweiBung und eine
Beurteilung der Naht-/SchweiBungsgute (vgl. Anzeige 33).

Das ViewWeld-Kurzprotokoll wird vom Anfangsbildschirm (vgl. Anzeige 3)
durch Drucken der {t-Taste aufgerufen. Um ein Etikett auszudrucken, dra-
cken Sie im ViewWeld-Bildschirm auf die START/SET-Taste.

Nach dem Aufruf des ViewWeld-Protokolls der letzten SchweiBung kann

in den Kurzprotokollen mit den Pfeiltasten < und = geblattert werden. 0015 24.02.13 09:33
HST 315

Kein Fehler

5 Ausgabe der Protokolle -
Anzeige 33

Schnittstelle

USB A-Schnittstelle
flr den Anschluss von USB-Speichermedien (z.B. USB-Stick)
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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 SchweiB-
@automaten aus- und wieder einschalten. Geschieht dies nicht,
kann es zu fehlerhafter Datentbertragung kommen und die

Wichtig Protokolle im SchweiBautomaten kénnen unlesbar werden.

Wenn Sie SchweiBprotokolle an einen USB-Stick ausgeben, warten

@ Sie stets bis die Meldung ,,Ausgabe beendet” auf dem Display

des Produkts erscheint, bevor Sie die Verbindung zum USB-Stick

Wichtig trennen. Trennen Sie die Verbindung vorher, kann es vorkom-

men, dass das SchweiBgerat Ihnen das Léschen der Protokolle im

Speicher anbietet, obwohl sie nicht ordnungsgeman Ubertragen

wurden. Falls Sie dann den Speicherinhalt I6schen, gehen die

Protokolle unwiderruflich verloren, obwohl sie nirgendwo sonst
gespeichert sind.

5.1 Wahl des Dateiformats

Nach AnschlieBen des Speichermediums erscheint der Bildschirm zur
Auswahl des Formats, in dem die Daten ausgegeben werden: PDF-Datei
mit Kurz- oder Langbericht oder Datei im SchweiBungsdatenbankformat
DataWork. Mit den Pfeiltasten ¢+ und & kann das GewUlinschte gewahlt
werden. Die Wahl muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Die Option eines Service-Protokolls ist fiir den Normalbetrieb ohne Belang.
Dieser Bericht gibt im Rahmen der computergestitzten Gerdatewartung
Auskunft Uber die Ereignisse, die mit der Instandhaltung des Geréats zu
tun haben.

*Dateityp auswahlen*
5.2 Ausgabe aller Protokolle DataWork-Datei

>PDF-Kurzprotokoll

Nach der Wahl des Dateiformats kann im nachsten Bildschirm die Option DT —Lens i bokoll

»Alle Protokolle” gewahlt werden. Dadurch werden alle im Protokollspei-
cher befindlichen Daten oder alle Protokolle der gewahlten SchweiBart im Anzeige 34
zuvor gewahlten Format ausgegeben.

5.3 Ausgabe von Kommissionsnummer, Datums- oder
Protokollbereich

Nach der Wahl des Dateiformats kdnnen im nachsten Bildschirm die Op-
tionen ,Nach Kommissionsnummer”, ,Nach Datumsbereich” und , Nach
Protokollbereich” gewahlt werden. Je nach Auswahl kann dann mit den
Pfeiltasten #+ und & aus der Liste aller gespeicherten Kommissionen die
gewdlnschte, deren Protokolle ausgegeben werden sollen, ausgewahlt
werden, oder es kann durch Eingabe auf der alphanumerischen Tastatur
(vgl. Hinweis in Abschn. 4.1) eines Anfangs- und Enddatums bzw. des ersten
und letzten Protokolls ein Datums- bzw. ein Protokollbereich bestimmt
werden, dessen Protokolle ausgegeben werden sollen. Durch Driicken der
START/SET-Taste wird die Ausgabe der ausgewahlten Protokolle Speicher-
medium gestartet.

5.4 Ablauf der Protokollausgabe

Nach der Auswahl unter den Optionen wird der Ausgabevorgang automa-
tisch 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 Fehler-

meldung , Nicht bereit”. Nach Beseitigung des Problems wird die Ausgabe
automatisch wieder aufgenommen.
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Falls wahrend der Ubertragung der SchweiBdaten ein Problem
auftritt, das sich nicht beheben lasst, nimmt das Schweif3gerat
den die Ausgabe nicht wieder auf und zeigt die Fehlermeldung
Hinweis .~Ausgabe abgebrochen” an. Diese Meldung ist durch Dricken
auf die Taste START/SET zu quittieren.

5.5 Loschen des Speicherinhalts

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

5.6 Erhalt des Speicherinhalts

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

Beachten Sie unbedingt die Hinweise eingangs von Abschn. 5 zur
Datenintegritdt, um das versehentliche Léschen der Protokolle

Wichtig im Speicher zu vermeiden.

6 Wartung und Reparatur

Da es sich um ein im sicherheitsrelevanten Bereich eingesetztes Produkt
handelt, darf die Wartung und Reparatur nur in unserem Hause bzw. von
Vertragspartnern, welche von uns speziell ausgebildet und autorisiert sind,
durchgefuhrt werden. Dies garantiert einen gleichbleibend hochwertigen
Gerate- und Sicherheitsstandard.

Bei Zuwiderhandlung erlischt die Gewahrleistung und Haftung

Wichti fur das Produkt und eventuell entstehende Folgeschaden.
ichtig

7  Anschrift fir Wartung und Reparatur

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

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

Technische Anderungen am Produkt bleiben

vorbehalten.
Hinweis

8 Zubehor/Ersatzteile fur das Produkt
Ersatzmesser fur Hobel HURNER WeldControl 2.0 315

Nur der Einsatz von Originalersatzteilen ist zulassig. Nicht-Ori-
ginalersatzteile lassen Herstellerhaftung und -gewahrleistung
Hinweis €rloschen.
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Wenden Sie sich zur Beratung und Bestellung von Ersatzteilen an den
Vertreiber oder den Hersteller des Produkts.
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HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Mucke, Germany
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Caution

The success of the jointing operation de-
pends on the proper pressures, times, and
temperatures of the welding as given in the
welding value tables in the appendix. The
correct pressure value depends on the sec-
tion of the cylinder of the welding machine.
Prior to using the tables in the appendix,
verify carefully that the section quoted in
the technical specifications of this manual is
the same as the section given on the name
plate affixed to your machine.

HURNER WeldControl 2.0 315 User’s Manual
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1 Introduction

Dear Customer:

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

The development, manufacture, and check of the butt-welding system
HURNER WeldControl 2.0 315 has been performed with a view
to superior operation safety and user-friendliness. The system was
manufactured and checked according to state-of-the-art technology
and widely recognized safety provisions.

To ensure maximum operation safety, please conform to the appro-
priate messages in this booklet and the rules for the prevention of
accidents.

Thank you.

2 Safety Messages

This User’s Manual contains important instructions for the intended
and safe operation of the product. Every person who operates the
product has to conform to the instructions of this manual.

2.1 The User's Manual

The User’s Manual is presented according to sections which explain
the different functions of the product.

All rights, in particular the right to copy or reproduce (in print or
electronic form) and distribute as well as to translate, are reserved
and subject to prior written consent.

2.2 Explaining Icons

The following expressions and icons are used in this User’s Manual to
refer to safety-related issues:

This icon indicates that non-compliance may result in a haz-
! ardous situation that possibly causes bodily injury or material
: damage.
Caution
@This icon indicates important messages related to the correct
use of the product. Non-compliance may cause problems of
Important operation and damage to the product.

This icon indicates tips and useful information for using the
product more efficiently and more economically.

Info
2.3 Operating the Product Safely

For your own safety, comply with the following instructions

e Protect the power supply cord and the hydraulic pressure hoses
from cutting edges. Have an authorized service shop replace dam-
aged cables or hoses immediately.

e The product may be operated and serviced exclusively by autho-
rized staff who were briefed on it.

e The product may be operated only when observed.

e Before operating the product, always check for damaged parts

Version October 2020 HURNER WeldControl 2.0 315 User's Manual
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and have them repaired or replaced by an authorized service shop
as needed.

The cover caps of the hydraulic hoses and connectors and the
interface ports have to be closed during transport in order to
prevent contaminants and humidity from entering the hydraulic
and control unit.

Mains suppliers’ wiring regulations, VDE provisions, DIN/CE
regulations, and applicable national legislation have to be re-
spected.

Without prior authorization by the manufacturer, modifications
to the product are unacceptable.

Parts Under Power
After opening the machine or removing the cover, parts of
it are accessible that may be under power. The machine may

Caution be opened exclusively by an authorized service shop.

Pipe Facing Tool
Start the pipe facing tool only after it was inserted into the
machine and carry it only by the handle, never by the disk

Caution enclosure.

It is unacceptable to remove shavings from the machine while
the facing process is in progress. Make sure nobody is present
in this danger zone.

Heating Element
When working with the machine, be extremely cautious while
the heating element is used. Since the heating element pres-

Caution ents a temperature of more than 200°C during the welding

process, it is absolutely indispensable that operators wear
suitable protective gloves. Bear in mind that the heating
element will remain hot for a while after it was turned off.

Danger of Bruises and Injury
Do not remain in the danger zone while the machine car-
riage moves apart or closes in, and be sure not to have your

Caution arms or legs between the moving and the fixed carriage of

the machine.

Acceptable Work Conditions
The work zone has to be clean and has to have proper light-
ing. It is dangerous to operate while it is raining, in a humid

Caution environment, or close to flammable liquids. In regard of this,

acceptable work conditions have to be ensured (tent, heat-
ing, etc.).

User’s Manual
The User’'s Manual has to be available at any time on the site
where the machine is used. If the User's Manual becomes

Info incomplete or unreadable, replace it without delay. Feel free

24
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to contact us for assistance.

Owner and Operator Obligations

The product may be operated exclusively by persons who are fa-
miliar with the applicable rules, the guidelines for the prevention
of accidents, and the User’s Manual. The owner/manager shall
provide the worker operating the system with the User’s Manual
and shall make sure that the operator reads and understands it.
The system may be operated only when observed. Welders must
have been briefed properly on the operation of the system or

HURNER WeldControl 2.0 315 User’s Manual
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must have participated in a dedicated training. The operating/
owning organization engages to check at reasonable intervals
if the system is operated by the welders as intended and under
proper guidelines of occupational safety.

e The system must be operated only when in proper state of repair
and for one of the intended uses. Before welding, the welder is
required to make sure that the state of the system is in order.

During transport, the facing tool and the heating element
have to be placed into the provided carrying rack at all

Important times.
The dust cap for the data tranfer interface port has to cover
the port during operation, in order to keep humidity and

Important contaminations away.

2.5 Intended Use

The welding system is intended exclusively for joining plastic pipes
and fittings according to the butt-welding process with heating ele-
ment. See Section 3 for an overview of the welding process enabled
by this system.

The notion of intended use also includes:
e Compliance with the instructions in the User’s Manual
e Observation of all service and maintenance intervals

All uses other than those mentioned above are not allowed
and will cancel any and all liability or warranty by the manu-
facturer. Unintended use may cause considerable hazards and
Important 1, aterial damage.

2.6 Warranty

Warranty claims may be raised only if the conditions for warranty given
in the General Terms and Conditions of Sale and Delivery obtain.

2.7 Transport and Storage

The box in which the product ships should also be used for storage as
a protection against humidity. During transport or storage in the box,
the hydraulic tubing should not be detached or squeezed. The pipe
facing tool and heating element have to be transported in the provided
carrying rack.

2.8 Identifying the Product

Every product is identified by a name plate. It shows the model (“Typ”),
the serial number (“Maschinennr.”), and the manufacturer. The first
two digits of the serial number represent the year of manufacture.

3  Understanding the Machine

This butt-welding machine for plastics can be used both as an on-site
and as a workshop installation, for jointing operations pipe-to-pipe,
but also for processing tees and elbows (see also the first paragraphs of
Sect. 4.3 and 4.4 for more detailed information on this). The machine
enables welding according to two modes, the Manual Mode and the
Data Logging/Report Generation mode, or Weld Control Mode for
short.

Version October 2020 HURNER WeldControl 2.0 315 User's Manual
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3.1 Included Components

The product ships in its transport box with the following compo-

nents:

e RFID card with access code of configuration menu

e Tools

e Machine chassis (“basic machine”) to secure the parts to be
welded

e Electrical heating element with anti-stick coating

e Electrical facing tool

e Carrying and storage rack for heating element and facing tool

e Hydraulic and control unit with control panel

[ ]

Reducer inserts for clamps of machine chassis for the following nominal
pipe sizes: O.D. 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm

3.2 Control Panel

Welding Process Diagram

Pressure Release Valve
WeldControl

Display Screen

Maximum Pressure Regulator

— MENU and Cursor Keys

— QOil Refill Nipple with Level Probe

@ @ START/SET and
X

STOP/RESET Keys

HURNER

SERWEISS Y EE W NI

Carriage Mover Lever

3.3 Connectors

Facing Tool Connector

.‘: . Scanner/Scanning Pen Connector

Heating Element Connector
7 g

. o l
\@) < Hydraulic Connectors
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3.4 Technical Specifications

o

HURNER WeldControl 2.0 315

Power Specifications

Voltage 230V
Frequency 50/60 Hz
Total Rated Power 4.65 kw
Heating Element 3.00 kW
Facing Tool 1.05 kw
Hydraulic & Control Unit 0.60 kW
Hydraulic Specifications

Operating Pressure max. 160 bar
Cylinder 5.89 cm?
Hydraulic Oil HF-E 15

Operating Range

Ambient Temperature Range
Ingress Protection

Memory for Welding Reports
Data Interface Port

90 through 315 mm

—-20°C a +60°C (+32°F thru + 140°F)
IP54

10,000 reports

USB v 2.0 (480 mbit/s)

(see also data at the beginning of Sect. 5)

Dimensions

Basic Machine Chassis
Facing Tool

Heating Element
Hydraulic & Control Unit
Carrying and Storage Rack

1090 x 620 x 590 mm
600 x 470 x 390 mm
600 x 470 x 50 mm
480 x 310 x 300 mm
470 x 330 x 440 mm

Weights

Basic Machine Chassis 100 kg
Facing Tool 21 kg
Heating Element 13 kg
Hydraulic & Control Unit 28 kg
Carrying and Storage Rack 11 kg
Transport Box 37 kg
All Reducer Inserts 132 kg

Version October 2020
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On/Off Switch

Buzzer

USB Port

Mains Power Cord

RFID Transponder
Reader
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3.5 Overview of the Welding Process

The welding control program supports the extended data encoding
specifications under the ISO 12176 standard, e.g., pipe and fitting
traceability codes. To use this capability, the desired data have to be
enabled in the configuration menu, at “Recording” (see Sect. 4.1).

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

The welding parameters can also be entered manually. The welding
system is microprocessor-controlled and:-
e controls and monitors the welding process in a fully automated
way, when the welder starts it after component preparation,
e determines welding duration depending on ambient tempera-
ture,
e shows all information on the display in plain text.

In the manual mode, the machine performs a classic, manual butt-
welding operation. It monitors the temperature of the heating ele-
ment, taking the desired nominal temperature that can be set using
the ©# and & cursor keys, into account, and readjusts it as needed.

In the WeldControl mode, the machine guides the welder through
the welding process, monitors all relevant parameters, and allows en-
tering traceability data for the welded components on intuitive menu
screens. Parameters of the welding operation, component traceability
data, and possible errors are recorded and saved to memory and can
be transferred via one of two USB interface ports to a USB stick, a
USB-compatible printer, or a PC with the management and database
application DataWork.

The welder performs the butt-welding process in the following
manner:

* Pipes are clamped into the frame.

If pipes with an outside diameter smaller than the maximum
dimension of the machine are welded, select the reducer set
needed. The 8 individual inserts of the set that matches the out-
side diameter of the pipe to be welded have to be attached to
the clamps of the machine chassis using the provided bolts.

e Inthe manual mode, applicable welding times and pressures are
looked up in the overview tables in the appendix.

e In the WeldControl mode, the mandatory and the optional
component traceability data are entered in the menus on the
screen.

e Pipe butts are worked using the pipe facing tool.

e Pipe alignment is checked.

e The drag pressure, i.e. the minimum pressure to set the carriage
in motion and “drag” it along, is recorded at the machine.

e The pressures relevant to the welding operation are set.

e The heating element is inserted after cleaning it and checking its
temperature.

e The welding process proper is performed (see section 4), and the
operator waits for the jointed pipes to cool down.

e After the cooling time is over, pressure can be shut off from the
pipes (in the manual mode by the welder, in the WeldControl
mode automatically by the machine) and the joint can be taken
out of the chassis.

10 en HURNER WeldControl 2.0 315 User’s Manual Version October 2020
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4 Operation

To operate the welding system, be sure that it is set on a
proper, level surface and that power supply protectionis 16 A

Before the control unit is turned on, check the oil level of the

@ hydraulic and control unit and top up with HF-E 15 hydraulic
oil as needed.

Important

@ The surfaces of the heating element have to be free of grease
and clean, or they have to be cleaned.

Important

@ Make sure all connectors are tight in their sockets and note
that operation on a worksite is only acceptable if the power

Important supply has earth-leakage circuit breakers.

After connecting the power supply cord to the mains power supply or
a generator, turn the machine on at the On/Off switch.

It has to be ensured that the voltage of the power source the

i machine is connected to corresponds to the rated voltage of

. the machine. Also the following has to be respected when
using extension cables:

For 230V power: wire section 1.5 mm?2

wire section 2.5 mm?2

wire section 4.0 mm?

Caution

max. 20m long
max. 75m long
max. 100 m long

4.1 Configuring the Machine, Entering Welding Parameters
After the machine was switched on, Display 1 shows on the screen.
The machine will then automatically start the auto-test process to
check the sensors and the system clock and to determine the number

of free welding reports. This test can be bypassed by holding down
the STOP/RESET key when Display 1 is showing.

If during the auto-test an error is detected, a “System Error”

i message shows on the display. When this happens, the weld-
. ing unit has to be disconnected immediately from the power
Caution SUPPy and heating element/facing tool, and it has to be re-

turned to the manufacturer for repair.

Subsequent to a successful auto-test or after the test was bypassed, the
machine first shows overview screens on the selected kind of machine
and welding standard, then Display 3.

Display 3 shows the the data of the next welding, including time of
day, date, report number, and joint number, along with, in the second-
to-last line, the actual input voltage and —if the cable of the heating
element for butt welding is connected —the actual and nominal heat-
ing element temperature before and after the slash.

From Display 3, it is possible to access the Configuration Menu in which
the default behavior of the welding machine can be configured. To
access it, press the MENU key and then, on the following enter code
screen, type the access code using the cursor keys or hold the tran-
sponder card in front of the RFID reader.

Pressing the © and & cursor keys in the menu that appears (Display 4),

Version October 2020 HURNER WeldControl 2.0 315 User's Manual
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00072/00002
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you can select a menu option, then access the selected sub-menu by Settings M-
pressing the MENU key again. >Reporting Y
Sensor Parameter-M-
In the Machine Data sub-menu, the type of machine (its designation Machine Data -M-
and its cylinder section) to which the hydraulic, control, and data log-
ging/report generation unit is connected, has to be defined (see the
arrow symbol in Display 5). This definition is preset ex works and needs
changing only when, exceptionally, the control unit is connected to
a different machine. To change it, select the proper machine type by
pressing the ¢+ or & cursor keys and confirm by pressing the START/
SET key.

Display 4

If the wrong machine is selected in this menu, all pressure
computations that the machine makes when welding in the HST 200

WeldControl mode, will be wrong! Changing to another HST 250
machine requires consultation with the manufacturer or an >HST 315
authorized service shop, as a sensor calibration is then also HST 355
recommended. This step requires proper authorization

.16
.10
.89
.60

Important

oy U1 U1 W

Display 5

As an addition to the preinstalled machines, user-defined machine
types can be set as needed at the unused menu entries (a designation
for the machine and its cylinder section have to be entered).

The Sensor Parameters sub-menu, used to calibrate the pressure and
the temperature sensors, should be accessed by authorized staff only
and is, therefore, protected by another access code disclosed only to
such personnel as is allowed to manage these settings.

4.1.1 Setting the Default Configuration of the Machine

In the sub-menus of the Configuration Menu, at “Settings,” the pa-
rameters 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 4 arrow keys. Then to
access that sub-menu, press the MENU key.

In both parts of the configuration menu, use the ¢ and & 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.

On both menu levels (Configuration Menu and its respective
sub-menus), press the START/SET key to save the settings to
memory or press the STOP/RESET key to return to the previ-
ous menu level without saving possible changes. P SETTINGS #%+%

Check Code Exp. Off
4.1.2 Understanding the “Settings” Sub-menu Memory Control On

“Check Code Expiry on” means that the welder identification code has PECERITORI O
to be current and not expired (default period of validity 2 years Display 6
from code issuance), or the welding operation cannot be started,

“"off,” that the validity of the code is not checked at all.

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

“Automode on” means that in butt-welding operations the Automode
feature for the easy management of the welding process (see
Sect. 4.3.4) can be used, "off,” that the feature is not available.

Important
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“Manual Input on” means that the manual input of welding param-
eters or computed parameters is possible, “off,” that the manual
input is not allowed.

"Check Ambient Temperature on” means that the outside tempera-
ture is measured before welding, “off,” that it not; if the tem-
perature is below 0°C (32°F), welding should be performed only
after taking appropriate steps (heating, tent, for instance).

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

“Language - M - " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for selecting the display and report lan-
guage (see Sect. 4.1.3).

“Date/Time — M - " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for setting the clock (see Sect. 4.1.4).
“Buzzer Volume - M - " means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for setting the volume of the status

buzzer (see Sect. 4.1.5).

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

“Pressure Unit — M - " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for selecting bars or pounds per square
inch (psi) as the unit for the pressure.

“Length Unit — M - " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for selecting millimeters or inches as the
unit for the length.

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

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

“Standard — M - " means that by pressing the MENU key, the user can
access a sub-menu for selecting the standard (guideline, norma-
tive scheme) applicable to the welding operation.

"

4.1.3 Selecting the Display Language

When the “Select Language” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 7 appears.

Use the arrow keys ©+ and 4 to select one of the options, “Deutsch,”
"English,” and “Francais” and confirmby pressing the START/SET
key.

4.1.4 Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen changes and
the display reproduced in Display 8 appears.

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

4.1.5 Setting the Buzzer Volume

When the “Set Volume” sub-menu was selected, the screen changes
and the display reproduced in Display 9 appears. The buzzer can also
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be heard. Turn the buzzer volume up or down to the desired value
using the <, = arrow keys (from 0 to 100) and confirm your setting
by pressing the START/SET key.

xx CONFIGURATION xx
4.1.6 Understanding the “Recording” Sub-menu >Welder Code On

“Welder Code on” means that the welder identification code has to gg?rgisié?n o 8?f
be entered as set with “Welder Code Options,” “off,” that this
is impossible. Display 10

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

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

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

“Fitting Code on” means that the second, so-called traceability code
of the fitting that is going to be worked has to be entered before
every welding, “off,” that this is not possible.

“Pipe Codes on” means that the codes of both pipes/components (ISO-
compliant welding and treaceability codes) have to be entered
before every Weldlng, “off,” that this is not possible.

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

“Weather Conditions on” means that the weather has to be selected
in a list before every welding, “off,” that this is not possible.
“Installing Company on” means that the company that performs the
installation work has to be entered before every welding, “off,”

that this is not possible.

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

“Angle - M means that by pressing the MENU key, the user can
access a sub-menu for entering the angle, in degrees, between
the two components that are going to be welded.

i

All data that are available in the chip of a transponder card
can be entered by placing the card in front of the card reader.
If they are encoded in a bar code, they can be read using the
Info . handheld scanner.

4.2 Entering Preformatted and User-defined Traceability Data

When the system is used in the WeldControl mode, all traceability data
enabled in the configuration menu at “Recording” (see Sect. 4.1.6)
have to be entered before the welding process. The welding unit Enter Welder Code
prompts the user to enter them before the welding process proper. TR
Depending on what data is entered, either its repeated input is man- FrErEEaE

datory (e.g., the welder ID code; see Sect. 4.1.2) or previously entered
data can be changed and confirmed or confirmed without changes Display 11
(e.g. the commission number; see Sect. 4.2.2).

4.2.1 Entering the Welder ID Code

When the welding is started by pressing the START/SET key while Dis-
play 3 is showing, first the input of the welder identification code is
requested, if it is enabled in the Configuration Menu (see Display 11).
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The code has to be an ISO-compliant code. It can be entered either
using the cursor keys and confirming the input by pressing the START/
SET key, or by reading a RFID transponder card or scanning it from a
bar code with the optional handheld scanner.

When the code was properly scanned or entered, this is confirmed by
an audible signal.

4.2.2 Entering or Changing the Commission Number

From Display 3 or after the welder identification code was entered, the
machine requests the input of the job number, or commission number,
of a maximum 32 characters, if it was enabled in the Configuration o TR S S RS E S
Menu. If a commission number exists already in memory, this one is tttttttttbtdt
proposed. You can either confirm it by pressing START/SET or change it
using the cursor keys or reading it with the scanner or from a RFID card
and then confirm the new number by pressing the START/SET key.

Enter Commission No.

Display 12

It is possible to select a previously saved commission number instead
of the one shown on the screen by pressing the < and = cursor keys
simultaneously. This causes the screen to show in which you can scroll
through the commission numbers in memory using the < and = keys,
to select a number and then confirm it by the START/SET key. This
number will be used for the next welding. To quit the scroll mode
without selecting a commission, press the STOP/RESET key.

4.2.3 Entering or Changing the Joint Number

From Display 3 or after the commission number was entered, the ma-
chine requests the input of the welding number, or joint number, if it
was enabled in the Configuration Menu.

The joint number, or welding number, is based on the job/commission
number. This means that it increments by 1 for every welding opera-
tion performed in the scope of the current commission (identified
previously by entering the appropriate job number). In the example in
Display 3, the next welding operation will be saved to welding report
number 72 while the joint itself is joint number 2 of the current job/
commission.

The first joint of a commission for which no joint has been
saved to memory so far, always receives no. 1. If the memory
already holds joints for a commission, the machine finds the
highest number of the joints existing for that commission
and uses this number plus 1. The user is shown the number
thus found on the screen and can apply or change it. If the
user changes the joint number, it is his responsibility to make
sure that no number is assigned twice in one commission. If
a joint number appears twice in a commission, this will not
affect the welding process and the logging of its data in
any way. However, in that commission two joints will not be
distinguished by a unique number.

If user inputs leave some joint numbers unused (for instance,
for a given commission no. 1, 2, 3, 5, 6, 9), the gaps do not
get filled, and the automatically found number proposed for
the next welding operation will still be the highest existing
number plus 1 (that is, 10 in this example).

The joint number can also be entered after simultaneously pressing
the cursor keys <= and = when Display 3 is showing on the screen.
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4.2.4 Entering oder Changing Further Data on Component Traceability

In the same way as welder identification code, commission and weld-
ing number, other data relating to the components can be entered if
they were enabled in the Configuration Menu. They are requested in
the following order (not all of them in both welding processes than
can be used): length of the 15t pipe, code of the 1t pipe, length of the
2 pipe, code of the 2" pipe, code of the fitting, weather conditions,
additional data (as defined by the user).

If pipe codes for the two pipes are entered and if those pipe

codes state different sizes and/or Standard Dimension Ratios

(SDR) for the pipes, then a code error is triggered since these
Info  welding parameters must be identical for both pipes.

All data can be entered by using the cursor keys and confirming by
pressing the START/SET key or can be scanned from a bar code or an
RFID card, if available, with the scanner or transponder reader. One
exception is the weather (see Display 13). This option is presented as
a list in which the applicable conditions can be selected by pressing
© or ¥ and confirmed by pressing the START/SET key.

4.3 Butt Welding in the WeldControl Mode

The welding process can be performed fully manually (Manual Mode)
or with the support of the hydraulic, control, and data logging/report
generation unit (WeldControl Mode), which displays all steps needed
during welding on the screen to the welder’s attention or has him
confirm them, and which makes a report of the welding operation.
No welding report is generated when the welding is fully manual.

Below, this booklet first presents the welding process in the WeldCon-
trol Mode. How welding is performed in the Manual Mode is explained
from Section 4.4.

If the machine is set to Manual Mode (fully manual welding
process without data logging/report generation), the opera-
tor can switch it to WeldControl Mode by pressing the < and
Info = arrow keys simultaneously.

To start welding, clamp the pipes into the machine
chassis. Use the appropriate reducer inserts if the compo-
nent size is smaller than the basic machine chassis. When the
fourth clamp of the machine is removed, tees and elbows can
be processed. Then, to launch the welding process, press the
START/SET key.

After all traceability data enabled in the configuration menu were
entered, the parameters of the pipes to be welded have to be entered.
If pipe parameters of an earlier welding are available and no code
error was detected, all welding parameters of the previous welding
are proposed and can be confirmed in one go (see Display 16).

From this display, it is possible to change the pipe parameters by
pressing the STOP/RESET key. Then the first thing is to select the pipe
material in a list; use the ©+ and & cursor keys and confirm by press-
ing the START/SET key (see Display 14). Then the cursor keys allow
entering the diameter and the wall thickness, both confirmed by the
START/SET key (see Display 15). Instead of the wall thickness, you may
want to enter the Standard Dimension Ratio (SDR); then display this
input line instead of the wall thickness line by pressing the < and =
simultaneously and enter the SDR value. The machine then displays
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the whole set of parameters as an overview. In case there are errors,
it is possible either to enter all data once more by pressing the STOP/
RESET key, or to return to the previous step by pressing ¢ and correct
the data one at a time.

If pipe codes were entered previously in the traceability data for the
joint, the machine automatically presents the welding parameters
contained in the pipe codes for confirmation.

4.3.1 Facing the Pipe Butts

To ensure that the pipe butts are level, insert the pipe facing tool be-
tween the machine carriages and turn it on. Using the carriage mover
lever on the hydraulic unit, have the movable carriage close in toward
the center in order to bring the pipes into contact with the facing tool.
Use the pressure regulator to adjust the pressure manually while the
facing tool is trimming the pipes.

The farther the carriage mover lever is pushed to the left,
the faster the carriage closes in and the faster pressure in-
creases. The farther it is pushed to the right, the faster the
Info  carriage of the machine moves apart, and the faster pressure
decreases.

Pipe facing should continue until shaving forms a continuous blade
that rolls twice or three times around the pipe ends, so the butts are
level. Facing is stopped by moving the carriage apart with the car-
riage mover lever.

If you discover after the facing process that the butts are still not level,
start over, insert the facing tool and repeat the process. When facing
is properly done, pipe alignment has to be checked.

The facing process is shown on the display screen (see Display 17). The
START/SET key has to be pressed by the welder to confirm that facing
is properly finished.

4.3.2 Checking Pipe Alignment and Determining Drag Pressure

When the pipes are properly faced, close in the movable carriage
completely to check whether a potential vertical and horizontal pipe
misalignment is within the tolerance allowed by the applicable welding
standard. The maximum acceptable gap between them is displayed (see
Display 18). If pipe alignment is in order, the welding proper can start.
If the misalignment is outside tolerance, the pipes must be readjusted
in the clamps and, if needed, facing has to be repeated.

When pipe alignment is appropriate, move the carriage apart using
the carriage mover lever; make sure the movable carriage is as far
apart as possible before continuing. Turn the maximum pressure regu-
lator counter-clockwise as far as it will go to have zero pressure in
the hydraulic circuit. Then set the carriage mover lever to its close-in
position while simultaneously turning the maximum pressure regula-
tor gradually clockwise. Watch the display closely to observe at which
pressure level the carriage is “dragged” to start moving.

The START/SET key has to be pressed when the carriage starts moving,
in order to save the drag pressure applicable to this welding to
memory.

@The exact drag pressure depends on various conditions (pipe

size and material, position of the machine, etc.) and has to
be determined for every welding individually.
Important
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4.3.3 Possibility to Change Welding Parameters

Subsequent to setting the drag pressure, Display 20 shows on the
screen, provided that manual data input is enabled in the Reporting
sub-menu of the Configuration Menu.

In both screens enabling manual input of welding parameters (Dis-
plays 20 and 21), the <= and = cursor keys allow moving on from digit to
digit and from value to value. The selected digit of a parameter value
is changed using the ¢t and &. The START/SET key serves to confirm
the inputs. By pressing the START/SET key, you also make the control
unit go on to the next screen.

The parameters set manually are kept in memory when the
machine is turned off. Only the pressure values are computed
individually for every welding process. If the pipe parameters
change, all parameters have to be set once again. The ma-
chine recognizes the change of pipe parameters and brings
the operator directly to the menu for changing them.

4.3.4 Setting the Joining Pressure and Starting the Bead Build-up Stage

After butt facing and pipe alignment check, the welding process proper
starts by setting the joining pressure (i.e., the maximum pressure that
will be reached during the process, in the bead build-up stage and
at the end of the joining stage). This is done by pressing the carriage
close-in pushbutton and setting the maximum pressure regulator to
the level to be kept during bead build-up and joining/cooling. The
actual pressure shows (see Display 22) and the control software moves
on to the next step as soon as the pressure is within tolerance.

The display also shows the nominal joining pressure applicable to this
welding. After setting the joining pressure, move apart the carriage
of the machine.

The so-called automode is a tool for monitoring the duration
of the bead build-up stage and moving on automatically from
the bead build-up to the heating stage by decreasing the
applied pressure. However, this requires that the automode
was enabled in the Configuration Menu. Then, with enabled
automode, Display 23 is shown. Then, to use that bead build-
up time saved at the last welding operation, press START/
SET. Pressing STOP/RESET will cancel the automode for bead
build-up. If the bead build-up is automode-managed, the
build-up time is displayed as a countdown, and from 10 sec
prior to decreasing the pressure, the audible signal can be
heard.

At the start of the bead build-up stage, place the heating element
between the pipe butts. The display tells you so. If the heating ele-
ment is not sufficiently hot at this point, an information message on
the screen asks you to wait a little longer.

Then close in the movable carriage by pressing the carriage close-in
pushbutton and wait for the weld bead to reach the required height or
width, depending on the used welding standard. Observing the bead
is also highly recommended in the automode, even though the bead
height is not indicated on the screen during an automode-managed
bead build-up stage.

4.3.5 Heating Stage

After the bead build-up stage (1t LED in the welding diagram on the
control unit) was completed, pressure must be decreased (2" LED in
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the diagram). The decreased pressure will then be applied for the
entire duration of the heat-soaking stage (3" LED in the diagram), in
which the pipe butts continue to soak heat from the plate.

When the bead build-up stage is not automode-managed, the pressure
is decreased either with the manual pressure release valve or with the
START/SET key, and the decrease has to be observed on the display.
When the START/SET key is used, the hydraulic and control unit keeps
the heating pressure below the required maximum throughout the
heating stage by re-opening the release valve as needed if the pres-
sure rises. If the welder uses the pressure release valve, this automatic
control is not available. In this case, it is under the operator’s respon-
sibility to compensate for potential pressure fluctuations.

The machine also moves on to the heating stage if the welder decreases
the pressure to a level below the heat-soaking maximum before the
countdown of the bead build-up stage is completely over — which
may happen if the bead is o.k. earlier than expected. However, such
a pressure decrease has to be quick. In these cases, the bead build-up
time shortened by the early decrease is saved to memory as the build-
up time for this welding and will be used as a reference for possible
automode-managed build-up stages at a later time.

@ Full contact has to be continuously established between the
heating plate and the bead, even with lower pressure. While
Important heating, if contact between them is lost somewhere along the
circumference, welding has to be aborted and repeated.
If the control unit detects an error (such as insufficient pres-
sure not readjusted by the welder or excessive heating time),
it also aborts welding and displays an error message.

4.3.6 Change-over Stage

An audible signal indicates the imminent change-over
during the last 10 seconds of the heat-soaking
stage.
Info
At the end of the heating stage, push the mover lever on the hydraulic
unit to its move-apart position in order to move the carriage apart.
Then remove the heating plate from in-between the pipes.

In the change-over stage, too, all relevant parameters are shown on
the screen.

The change-over has to be followed immediately by the joining stage.
The change-over time given on the display must not be exceeded. If it
is, the welding is aborted automatically and an error is displayed.

4.3.7 Joining and Cooling Stage

Set the carriage mover lever to its close-in position again in order to
move the pipe butts in on each other and build the joining pressure.
Watch the value on the screen. Building the joining pressure must cor-
respond to a linear increase, as predicted by the nominal values on the
screen. The 5™ LED of the diagram on the hydraulic unit flashes.

Once the joining pressure is reached and has stabilized, the pressure
will be kept at this level until the end of the joining/cooling stage
(6™ LED in the diagram). In this stage, the new joint already starts
cooling down.

Right after the end of the linear pressure ramp, at the very
beginning of the cooling, pressure may drop slightly for
Important
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technical reasons. The welder has to compensate for this drop
immediately by pushing the carriage mover lever. In this case,
the first line of Display 28 reads, “Keep the pressure.”

Depending on the welding standard used or on information provided
by the pipe or fitting manufacturer, a cool-on time may be required
during which the new joint must not be exposed to external forces.
This, however, is not monitored by the hydraulic, control, and data
logging unit, for which the welding has to be considered finished
when the 7" LED is lit.

4.3.8 End of Welding

The welding is finished at the end of the successful joining and cooling
stage. The machine releases the pressure on the pipes automatically.

4.4 Fully Manual Butt-welding Process

When you want to weld fully manually, the machine has to
be switched to Manual Mode. To do so, press the < and =
arrow keys simultaneously while “Next Welding” is showing

Inffo  on the screen. In the manual mode, the display screen looks
like what Display 31 shows.

In a fully manual welding process, pipe facing, pipe alignment check,
determination of the pressure to “drag” the carriage along and of the
joining pressure (i.e., the maximum pressure of the welding, reached **%  MANUAL MODE ***
during bead build-up and joining) have to be performed in the exact
same way as in the WeldControl Mode (see the relevant sub-sections
of Section 4.3). The only difference is that the display does not provide
any hints as to what to do. It just works as a digital gauge indicat- Display 31
ing the actual pressure applied to the pipes (see Display 31). It also
shows the nominal temperature the welder has to set and the actual
temperature of the heating element, and it monitors and controls the
temperature throughout the process. The parameters for proper weld-
ing have to be looked up in the welding value tables in the appendix.

220°C NOM. ---.-bar
219°C ACT. 016.0bar

The farther the carriage mover lever is pushed to the left,
the faster the carriage closes in and the faster pressure in-
creases. The farther it is pushed to the right, the faster the
carriage of the machine moves apart, and the faster pressure
decreases.

Info

The nominal temperature, at which the hydraulic and control unit
should keep the heating element, can be changed using the ¢t and ¢
cursor keys. After such a change, the display shows the actual tem-
perature changing slowly to the new nominal temperature.

@ The welder must wait for the display to show the new nominal
temperature before using the machine!

Important
The welding proper has the four stages in the diagram below that are
explained in the following sections. It is under the welder’s responsi-
bility to verify the correct welding pressures and times.

Before the welding process starts, the drag pressure has to be deter-
mined with care. Move the movable carriage apart, turn the pressure
regulator counter-clockwise as far as it will go, then bring to mover
lever to the close-in position and gradually turn the pressure regula-
tor clockwise. Watch the display and note the pressure that “drags”
the carriage sufficiently to set it in motion. This is the drag pressure
P, for this welding.
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The exact drag pressure depends on various conditions (pipe
size and material, position/altitude of the machine, etc.) and
has to be determined for every welding individually. The

Important  5jye P, is needed to compute the bead build-up, the heat-
ing, and the joining pressures needed for jointing (stages t,,
t,, and t; in the welding diagram respectively).

4.4.1 Bead Build-up Stage

Use the welding value tables in the Appendix to look up the joining
pressure (maximum pressure to be applied during bead build-up and
joining) appropriate for your situation. Then set the maximum pres-
sure regulator to the appropriate pressure while observing the actual
pressure displayed on the screen, and move apart the carriage of the
machine. Insert the heating element (heating plate), move the carriage
in on the plate and press the pipe butts to the plate at a pressure of
P, + P for the bead build-up duration given in the welding value tables
in the Appendix (t, in the diagram below).

4.4.2 Heating Stage

After the bead build-up stage (t, in the diagram) was completed, the
pressure must be decreased to below or equal to the level of P, + P..
The decreased pressure will then be applied for the entire duration of
the heating stage (t, in the diagram), in which the pipe butts continue
to soak heat from the plate. Use the welding value tables in the Ap-
pendix to determine the heat-soaking time (t,) and the heat-soaking
pressure (P, + P) applicable to your welding situation.

In the Manual and in the WeldControl Modes, two ways to
reduce the applied pressure are available. Either open the
pressure release valve or press the START/SET key. Pressing
the START/SET key reduces the pressure only as long as you
hold the key down.

Info

Full contact has to be continuously established between the

heating plate and the bead, even with lower pressure. While

heating, if contact between them is lost somewhere along the
Important ¢jrcumference, welding has to be aborted and repeated.

4.4.3 Change-over Stage

After the end of the heating, or heat-soaking, stage, set the carriage
mover lever on the hydraulic unit to its move-apart position in order
to move the carriage to the far end. Then remove the heating element
from in-between the pipes.

The change-over has to be followed immediately by the joining stage.
The change-over time given for your welding situation in the tables
in the Appendix (t,) must not be exceeded. If it is, welding has to be
aborted and repeated.
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4.4.4 Joining and Cooling Stage

Set the carriage mover lever to its close-in position again in order to
move the pipe butts in on each other and to build the joining pres-
sure (P, + P) according to a consistent increase. Watch the value on
the display screen. Building the joining pressure must correspond to a
linearly increasing ramp and its duration must neither be longer nor
shorter than indicated for your welding situation in the welding value
tables in the Appendix at t,.

Once the joining pressure is reached and has stabilized at P, + P, the
pressure will be kept at this level until the end of the joining phase (t; in
the diagram). In this stage, the new joint also starts cooling down.

Pipe and fitting manufacturers may include data on how long the new
joint should not be exposed to external strain. Also, the applicable
welding standard may require a minimum cool-on time (t, in the dia-
gram). In most cases, however, t, is not relevant to the welder.

4.4.5 End of Welding

The welding is finished at the end of a successful joining and cooling
stage. The welder has to shut the pressure off from the pipes using
either the manual pressure release valve or the START/SET key.

4.5 Aborted Welding Process

If an error condition is detected, the machine aborts the welding pro-
cess and displays the error. However, this is only possible when welding
according to the WeldControl mode of the butt-welding process. In
the Manual Mode of butt welding, error detection is not available.

WELDING ABORTED
Error Build-up Pres.

229°C ACT. 1.5bar

The error that made the welding abort is displayed on the screen (see
Display 32). Additionally, in the welding diagram the LED that belongs
to the welding stage with the malfunction starts flashing.

Display 32

The errors listed in the following table can be displayed on the
screen.

Type of Error Description

a. Data Input

Input Error Error while entering data with the cursor keys.

Code Error Error while reading data from a bar code or an RFID card.

b. System and Conditions

System Error The welding system has to be disconnected immediately from both
the power supply and the fitting. The auto-test has detected an
error in the system. The welder must no longer be operated and has

to be sent to an approved shop for check and repair.

Clock Error The internal clock of the machine is defective; re-set the clock in the

Configuration Menu.

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

Unit to Service

Power Supply Failure at Last
Welding

The last welding is incomplete. The welding unit was disconnected
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.

Ambient Temperature high

Outside temperature outside the range from —-20°C to +60°C.

Ambient Temperature low

Outside temperature outside the range from —20°C to +60°C.
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Type of Error Description

Overheated The temperature of the control and hydraulic unit is too hot. Let the
welding system cool down for about 1 hour.

Pressure Sensor Defective

The sensor indicated on the display (hydraulic pressure, heating
Heating Sensor Defective element temperature, ambient temperature) is defective; where
possible, check the connections/plug; have the machine inspected by
an authorized service shop if needed.

Temperature Sensor

Defective

Printer not Ready The optional printer is not ready (possible reasons also: no

(only label tag printer) communication or faulty cable).

Download Cancelled During data transfer or printing, an error condition occurred which
could not be cleared.

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.

c. Welding Process

Temperature low Heating element temperature will be increased automatically.
Temperature high Heating element temperature will be reduced automatically.
Error Changeover It took too long to retract the heating plate and bring the pipes to

joining; welding will have to be repeated.

Error Drag Pressure Impossible to determine the drag pressure; maybe pipes will have to
be clamped once again; or the pressure is below 1 bar, which is not
feasible for technical reasons.

Error Build-up Pressure Build-up pressure too high or too low and was not re-adjusted in
time.

Error Heat Soak Pressure Heat-soaking pressure too high and was not re-adjusted in time.

Error Joining Pressure Joining pressure too high or too low and was not re-adjusted in
time.

Cooling Stopped Operator has stopped the cooling time by pressing the STOP/REST
key.

Error Plate Temperature Heating element temperature is out of tolerance; impossible to
re-adjust the temperature; maybe the ambient temperature was too
low.

4.6 Using ViewWeld to View Welding Reports and Print Tags

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted version of the
welding report recorded during the last welding process and print-
ing it as a label tag to be affixed to the joint on the optionally avail-
able 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 33).

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the + key in
the start screen (see Display 3). To print a tag of this operation, press
the START/SET key in the ViewWeld screen.

After the ViewWeld abstract was accessed, it is possible to browse

through all abstracts in memory by pressing the < and = keys. 0015 24.02.13 09:33
HST 315

No Error

5 Downloading the Reports
Display 33
Interface

USB A Interface Port
for connecting USB mass storage media (such as a memory
stick)
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The interface port complies with the USB version 2.0 specification (i.e.,
maximum data rate of 480 megabits per second).

Before transferring data, it is highly recommended to switch
the welding unit off and on again. If this fails to happens,
there is a risk of data transfer failure, or reports in the weld-
Important ;5 unit may be corrupted.

When transferring welding reports to a USB stick, always
@ be sure to wait until the display shows the “Download fin-

ished” message before you disconnect the USB stick from

Important tne product. If you disconnect it too early, the unit may ask
you whether you want to delete the reports in memory, al-
though 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.

5.1 Selecting the File Format

Connecting the storage media causes the the screen to appear in which
the format of the output file with the welding reports can be selected:
a PDF file with an abstracted or extended version of the report or the
format of the welding data management application DataWork. Using
the ¢t and & arrow keys, select the file type you need and confirm
your selection by pressing the START/SET key.

The Service Report option is not important for normal operation. In
the scope of computer-assisted unit service, this report lists the events
related to the maintenance of the welding unit.

. * Select File Type *
5.2 Downloading All Reports DataWork File
After the file type was selected, the next screen offers a “Print All Re- LI FIOERECITE
ports” option. Selecting it will download all welding reports currently 2D IBRENEL R0t

in system memory, or all of the previously selected welding process, Display 34
in the previously selected file format.

5.3 Downloading by Commission Number, Date or Report
Range

After the file type was selected, the next screen offers a “By Commis-
sion 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 commissions currently in system memory the desired
one, of which the reports should be downloaded, or the alphanumeric
keypad can be used (see first info in Sect. 4.1) 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 down-
loaded. When you press the START/SET key, you cause the selected
reports to be transferred to the storage media.

5.4 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.
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If the welding unit recognizes a problem that cannot be
cleared while the data transfer is in progress, it does not
resume the process and displays a “Download cancelled”
error message. To acknowledge this error, press the START/
SET key.

5.5 Deleting Data from Memory

The report data in memory can be deleted only after all welding reports
were transferred, which is indicated by the “Download completed”
message. When the storage media is unplugged, a “Delete Memory”
message appears. If the START/SET key is pressed at this point, a fur-
ther confirmation 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.

5.6 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. 5, to maintain data integrity and

| avoid any inadvertent deletion of the reports in memory.
mportant

6 Service and Repair

As the product is used in applications sensitive to safety considerations,
it may be serviced and repaired only on our premises or by partners
who were specifically trained and authorized by us. Thus, constantly
high standards of operation quality and safety are maintained.

@ Non-compliance with this provision will dispense the manu-
facturer from any warranty and liability claims for the product

Important @Nd any consequential damage.

7 Service and Repair Contact

HURNER Schweisstechnik

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

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

Info
8 Accessories/Parts for the Product

Facing Tool Blade for HURNER WeldControl 2.0 315

Only genuine spare parts are acceptable. The use of non-
genuine parts voids any and all liability and warranty on the

part of the manufacturer.
Info
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For consultation and ordering spare parts, refer to the seller or manu-
facturer of the product.
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Une soudure réussie dépend du respect des
| pressions, durées et températures données aux
: tableaux de soudage présentés en annexe. La

Attention valeur correcte de la pression a retenir dépend

de la section du vérin de la machine a souder.
Avant de vous servir des tableaux dans le
présent manuel, assurez-vous soigheusement
que la section citée a la fiche technique du
présent manuel est la méme que la section du
vérin citée sur la plaque nominative sur votre
machine.
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1 Introduction

Cher Client,

Nous vous remercions de I'achat de notre produit et de la confiance que
vous nous témoignez ainsi. Nous souhaitons qu'il vous donne entiére sa-
tisfaction.

Le développement, la fabrication et les vérifications du systeme de soudage
bout-a-bout HURNER WeldControl 2.0 315 ont été menés en
portant une attention particuliére a la sécurité de fonctionnement et a la
facilité d'utilisation du systeme. Il a été fabriqué et sa conformité a été
vérifiée en tenant compte des dernieres évolutions technologiques et des
standards de sécurité reconnus.

Pour votre sécurité, veuillez respecter scrupuleusement les informations
relatives a I'usage prévu et les reglements de prévention des accidents.

Merci beaucoup !

2 Consignes de sécurité

Le présent manuel utilisateur contient des informations importantes sur
I'usage prévu et en toute sécurité du produit. Ces informations doivent
étre respectées par toutes les personnes qui manipulent le produit.

2.1 Le manuel utilisateur

Le Manuel utilisateur est présenté par sections dont chacune est destinée
a expliquer certaines fonctionnalités du produit.

Tous droits, notamment de copie et de reproduction (sur support papier
ou numérique) et de dissémination ainsi que de traduction sont réservés
et soumis a I'autorisation écrite préalable.

2.2 Explication des symboles

Les symboles et expressions suivants sont utilisés, dans le manuel, pour
identifier des paragraphes qui renvoient a des dangers potentiels.

Ce symbole signale que le non-respect d'une consigne peut en-
trainer une situation dangereuse provoquant potentiellement
~ des blessures corporelles ou des dommages matériels.
Attention

@ Ce symbole signale une remarque importante quant a Iutilisation
correcte du produit. Son non-respect peut entrainer des dysfonc-

Important tionnements et des dommages subis par le produit.

Ce symbole signale des informations et des astuces utiles pour se
servir du produit de maniére plus efficace et plus économique.
Info
2.3 Fonctionnement du produit en sécurité

Pour votre sécurité, respecter impérativement les consignes suivantes :

e Protéger le cable d'alimentation et les tuyaux de pression hydraulique
des objets coupants. Faire remplacer sans délai les cables ou tuyaux
endommagés par un service technique agréé.

e La manipulation et la maintenance du produit seront assurées uni-
quement par des personnes habilitées ayant été initiées au produit.

e Le produit ne doit étre utilisé que sous surveillance.
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e Avant chaque mise en marche, il faut s'assurer qu’aucune piéce du
produit n‘est endommagée ; au besoin, faire réparer ou remplacer
des piéces défectueuses par un service technique agréé.

e Pendant le transport, les ports de données et les tuyaux et prises hy-
drauliques doivent étre protégés par les capuchons prévus a cet effet,
afin que des contaminations et de I'humidité ne pénétrent pas dans
le boitier.

e Lesregles de raccordement des fournisseurs d’électricité, les normes
VDE, les prescriptions selon DIN/CE et les directives nationales doivent
étre respectées.

e Sansl'accord préalable du fabricant, aucune modification ne doit étre
apportée au produit.

Piéces sous tension
I Apres que le boitier de la machine a été ouvert ou enlevé, des
. pieces de la machine sont accessibles qui pourraient étre sous
Vorsicht tension dangereuse. Seul un service technique agréé a le droit
d’ouvrir I'appareil.

Rabot
| Le rabot ne doit étre mis en marche qu’apres avoir été positionné
: dans la machine et ne doit étre tenu que par le manche, ne jamais

Attention par le plateau.
Il est défendu d’enlever les copeaux pendant que le rabot marche.
Veiller a ce que personne ne se trouve dans la zone de danger.

Elément chauffant
| Pendant le soudage, une prudence extréme est de rigueur lors-
: que I'élément chauffant est en marche. Comme la température
Attention de I"élément chauffant dépasse les 200°C pendant le soudage, il
est impératif de porter des gants de protection adaptés. Garder
a l'esprit que I'élément chauffant sera trés chaud pendant un
certain temps apres qu'il a été éteint.

Risque de contusions
| Ne pas rester dans la zone de danger pendant que le chariot
: s'écarte ou se rapproche, afin de ne pas passer accidentellement
Attention les bras ou les jambes entre le chariot fixe et le chariot mobile
de la machine.

Conditions de travail acceptables
| La zone de travail doit étre propre et bien illuminée. Il est dan-
: gereux de travailler par temps de pluie, dans un environnement
Attention humide ou prés des liquides inflammables. Des conditions de
travail acceptables doivent étre assurées dans ces cas-la (une
tente, un chauffage etc.).

Manuel utilisateur

Le manuel utilisateur doit étre disponible a tout moment a I'en-

droit ou la machine est en service. Veiller a remplacer sans délai
Info un manuel devenu incomplet ou illisible. Dans ce cas, ne pas

hésiter a demander notre assistance.

2.4 Obligations du soudeur et de I'exploitant

e La manipulation du produit se fera uniqguement par du personnel
qui s'est familiarisé avec les réglements applicables, les directives de
prévention des accidents et le manuel utilisateur. Le propriétaire/le
gérant tiendra le manuel utilisateur a la disposition du soudeur et
s'assurera que ce dernier I'a lu et compris.

e Lesystéme ne sera mis en service que sous surveillance. Il faut que les
soudeurs aient été adéquatement initiés au systéme ou aient suivi
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une formation spécifique. Le gérant/propriétaire s'engage a vérifier,
a des intervalles réguliers, que les soudeurs utilisent le systéme selon
les usages prévus et les reglements en vigueur de sécurité au travail.

* Le systéeme ne sera pas mis en marche s'il n’est pas en parfait état ni
pour un usage non prévu. Avant le soudage, le soudeur s’assurera du
bon état de fonctionnement du systeme.

Pendant le transport, le rabot et I’élément chauffant doivent se
trouver a tout moment dans le casier porte-outils prévu a cet
effet.

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

Important

2.5 Usage prévu

L'unique usage auquel le systeme de soudage est prévu est I'assemblage
des tubes et piéces de tuyauterie en plastique par le procédé bout-a-bout
mettant en ceuvre un élément chauffant. Un récapitulatif de ce procédé
de soudage est donné a la section 3.

La notion d'usage prévu comprend aussi :
e lerespect de toutes les consignes données dans le présent manuel
e le respect de toutes les interventions de maintenance et de révision

Tout usage autre que ceux signalés ci-dessus est interdit et rendra

caduques la responsabilité et la garantie assumées par le fabri-

cant. Les usages non prévus peuvent provoquer des dangers et
Important o dommages matériels considérables.

2.6 Garantie

La garantie ne saura étre accordée que si les conditions de garantie des
Conditions Générales de vente et de livraison sont respectées.

2.7 Transport et stockage

La boite dans laquelle le produit est livré, sert aussi a son stockage a I'abri
de I'hnumidité. Lors de son transport ou conservation dans elle, il ne faut
pas dévisser les lignes de pression hydrauliques, ni les comprimer.
Au transport, le rabot et I'élément chauffant se rangeront toujours dans le
casier porte-outils.

2.8 Identification du produit

L'identification du produit se fait par une plaque nominative. Elle renseigne
du modéle (« Typ »), du numéro de série (« Maschinennr. ») et du fabri-
cant. Les deux premiers chiffres du numéro de série représentent I'année
de fabrication.

3 Description de la machine

La machine bout-a-bout pour le plastique peut s'utiliser en atelier et en
chantier pour I'assemblage des jonctions tube-tube, mais aussi pour les
coudes et les tés (voir aussi les informations plus détaillées au début des
section 4.3 et 4.4). La machine permet le soudage de deux maniéres : en
mode manuel et en mode documentaire avec création de rapports de
soudage, dit mode WeldControl.
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3.1 Contenu de la livraison

Livré dans une boite de transport, le produit comprend les éléments
suivants :

e Badge RFID avec code d'accés au menu des réglages
Outils
Chassis de machine pour serrer les pieces a assembler
Elément chauffant électrique avec revétement antiadhésif
Rabot électrique
Casier porte-outils pour ranger I'élément chauffant et le rabot
Groupe hydraulique et de commande avec panneau de commande
Coquilles de réduction pour les mors du chassis pour les diameétres de tube no-
minaux suivants : d.ext. 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm

3.2 Panneau de commande

& Diagramme du soudage
zu uf .

dased — Vanne coupe-pression
e WeldControl

J g : Ecran d'affichage
LS
|

Régulateur de
pression maximale

Touches MENU et de défilement

Q
Embout de remplissage et
sonde de niveau d'huile

HURNER

Touches START/SET et
STOP/RESET

SERWEISS Y EE W NI

rq o

Levier de déplacement

3.3 Prises

Prise du rabot

.‘: _ I Prise du scanneur/stylo optique
S () - . P
— Prise de I'élément chauffant
» @
@ @
@ —
E / - :\l__ nl
\@,: — Prises hydrauliques
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3.4 Fiche technique

o

HURNER WeldControl 2.0 315

Caractéristiques électriques

Mémoire de rapports
Interface de transmission de données

Tension 230V
Fréquence 50/60 Hz
Puissance totale 4,65 kw
Elément chauffant 3,00 kW
Rabot 1,05 kw
Boitier hydraulique 0,60 kW
Caractéristiques hydrauliques

Pression de service maxi. 160 bar
Vérin 5,89 cm?
Huile hydraulique HF-E 15
Plage d'utilité 90 a 315 mm
Plage de température ambiante —20°Ca +60°C
Indice de protection IP54

10 000 rapports de soudage
USB v 2.0 (480 mbit/s)
(cf. les infos au début de la section 5)

Dimensions

Chassis de machine
Rabot

Elément chauffant

Boitier hydraulique
Casier porte-outils

1090 x 620 x 590 mm
600 x 470 x 390 mm
600 x 470 x 50 mm
480 x 310 x 300 mm
470 x 330 x 440 mm

Poids

Chassis de machine 100 kg
Rabot 21 kg
Elément chauffant 13 kg
Boitier hydraulique 28 kg
Casier porte-outils 11 kg
Boite de transport 37 kg
Toutes les réductions 132 kg

Version Octobre 2020

Manuel utilisateur HURNER WeldControl 2.0 315

Interrupteur principal

Signal sonore

Port USB

Céble d'alimentation

Lecteur de
transpondeur RFID

SCHWEISSTECHN IK =—

FR9



HURNER HORNER Schweizctechoi Smel

35325 Mucke, Allemagne

—— SCHWEISSTECHNIK

3.5 Récapitulatif de la procédure de soudage

Le logiciel de commande permet la gestion des données supplémentaires
prévues par la norme ISO 12176 par exemple, les codes de tracabilité du
tube et du raccord. Pour en profiter, il faut activer les données souhaitées
au Menu des réglages, sous « Documentation » (voir la section 4.1).

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

On peut aussi saisir manuellement les parameétres de soudage . Le systéme
de soudage est commandé par un micro-processeur et
e commande et suit automatiquement toute la procédure de soudage,
que le soudeur lance aprés la préparation des pieces a assembler,
e détermine la durée du soudage en fonction de la température am-
biante,
o affiche en clair toutes les informations a I'écran.

En mode manuel, la machine réalise une procédure de soudage bout-
a-bout tout a fait classique. Pendant le soudage, elle suit la température
de I’élément chauffant et contréle si elle correspond a la valeur nominale
réglable a I'aide des touches de défilement &+ et 4. Au besoin, elle la
réajuste.

En mode WeldControl, la machine assiste le soudeur a travers toute la
procédure de soudage, suit tous les paramétres qui importent et permet de
renseigner les données de tracabilité des composants assemblés au moyen
de menus de saisie conviviaux. Les parameétres de la soudure, les données
de tracabilité des composants et d'éventuelles erreurs sont enregistrés en
mémoire et peuvent ensuite étre transmis, par I'un des deux ports USB, a
une clé USB, une imprimante ou un PC sur lequel le logiciel de gestion de
base de données DataWork est installé.

Le soudeur passe par les étapes suivantes pour réaliser une soudure bout-
a-bout :

e Immobiliser les tubes dans les mors de la machine.

Si des tubes dont le diameétre est inférieur a la dimension maximale
de la machine, doivent étre assemblés, choisir le jeu de réductions qui
convient. Les 8 coquilles individuelles du jeu qui va avec le diamétre
extérieur des pieces a souder doivent étre serrées contre les mors du
chassis de la machine au I'aide des vis fournies.

e En mode manuel, déterminer les durées et les pressions adaptées
pour effectuer le soudage en les relevant sur les tableaux proposés
en annexe.

e En mode WeldControl, renseigner les données de tracabilité obli-
gatoires et facultatives sur les composants au moyen des écrans de
saisie proposés.

A l'aide du rabot, dresser les extrémités des tubes.
Vérifier le parallélisme/décalage des tubes.

e Déterminer la pression minimale de contact (pression pour déplacer
le chariot mobile en vue de la mise en contact des tubes) sur la ma-
chine.

e Régler les pressions pertinentes du soudage a réaliser.

e Insérer I'élément chauffant, apres qu'il a été nettoyé et que sa tem-
pérature a été contrdlée.

e Réaliser le soudage (cf. la section 4) et attendre que le temps de re-
froidissement soit passé.

e Le temps de refroidissement écoulé, couper la pression des tubes (a
faire par le soudeur en mode manuel, automatique par la machine
en mode WeldControl) ; la piéce assemblée peut étre enlevée de la
machine.
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4 Fonctionnement

Pour faire fonctionner le systéeme de soudage, s'assurer qu'il se
@trouve sur une surface égale permettant le fonctionnement en
sécurité et que la proctection c6té secteur est de 16 A action
Important .

temporisée.

Avant de mettre en marche le systéeme de soudage, vérifier le
@ niveau d’huile du circuit hydraulique et ajouter de I'huile hy-
draulique HF-E 15 au besoin.

Important

@ Les surfaces de I'élément chauffant doivent étre libres de crasses
et propres, ou bien elles doivent étre nettoyées.

Important

Il est obligatoire de s'assurer que tous les raccordements sont
@ bien serrés et que les travaux en chantier se font uniquement sur

des sites avec des circuits d'alimentation pourvus de disjoncteurs
Important différentiels.

Apreés avoir relié le cable d'alimentation de la machine au secteur ou a un
groupe électrogene, la mettre en marche a l'interrupteur principal.

Il faut vérifier que la tension de I'alimentation électrique est bien
i celle dont la machine a besoin. Les rallonges ne seront utilisées
. que dans le respect de ce qui suit :
Attention En alim® 230V : section de 1,5 mm2 = longueur maxi. de 20 m
section de 2,5 mm2 = longueur maxi. de 75 m
section de 4,0 mm2 = longueur maxi. de 100 m

4.1 Configuration de la machine,
saisie des parameétres de soudage

Aprés la mise sous tension a l'interrupteur principal, I'Ecran 1 s’affiche.

Puis, un auto-test est lancé par la machine automatiquement ; il sert a véri-
fier les sondes/capteurs et I'horloge et a déterminer combien de rapports de
soudage sont encore vierges. Il est possible de sauter ce test en maintenant
enfoncée la touche STOP/RESET lorsque I'Ecran 1 est affiché.

Si une erreur est détectée a |'auto-test, I'écran affiche le message

' « Erreur systéme ». Dans ce cas, il faut débrancher immédiatement

= le poste de I'alimentation et du rabot/élément chauffant et le
Attention retourner au fabricant pour vérification.

Apreés |'auto-test sans erreurs ou son annulation, la machine affiche d’abord
des informations sur le type de machine et la directive de soudage actuel-
lement sélectionnés, puis I'Ecran 3

L'Ecran 3 s'affiche les données de la soudure suivante, a savoir I'heure,
la date, les numéros de rapport et de soudure, accompagnées a |'avant-
derniére ligne de la tension réelle en entrée et —si le cable de I'élément
chauffant pour une intervention bout-a-bout est branché - la température
réelle et théorique de I'élément chauffant.

Depuis I'Ecran 3, le Menu des réglages est accessible ; il sert a définir la
configuration de base de la machine a souder. Pour y accéder, appuyer sur
la touche MENU et, lorsque la machine le demande a I"écran suivant, saisir
a l'aide des touches de défilement le code qui y donne accés ou tenir le
badge a tanspondeur devant le lecteur RFID.

Pour sélectionner une option du menu qui s'affiche (Ecran 4), appuyer
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sur les touches de défilement &+ et &, puis aller au sous-menu choisi en REGLAGES M-
appuyant de nouveau sur MENU. SDOCUMENTATION —M-
PARAMS SONDES  -M-
Au sous-menu Paramétres de machine, le type (son nom et la section de PARAMS MACHINE -M-
son vérin) de la machine a laquelle I'unité hydraulique, de commande et
de documentation est reliée, doit étre renseigné (voir la fleche a I'Ecran 5).
Il est préréglé en usine ; une modification n’est nécessaire que dans le cas
exceptionnel ou 'unité de commande serait utilisée avec une autre ma-
chine. Pour changer de machine, sélectionner celle qui convient a l'aide
des touches 1t et ¥ et valider le choix par une action sur la touche START/
SET.

Ecran 4

@ Si la machine sélectionnée n’est pas la bonne, tous les calculs des

pressions, que la machine réalise en mode WeldControl, seront HST 200

Important erronés ! Le passage a une autre machine demande la consulta- HST 250
tion du fabricant ou d'un atelier agréé, car il est conseillé alors >HST 315
de réaliser aussi I'ajustage des sondes. Cette démarche est réservé HST 355
aux agréés.

.16
.10
.89
.60

oy U1 U1 W

Ecran 5

En complément des machines préinstallées, il est possible de définir des
types de machine personnalisés aux entrées vierges du menu (donner un
nom a la machine et renseigner la section de son vérin).

Le sous-menu Paramétres de sondes sert a étalonner le point zéro de la
sonde de pression et du capteur de température. Cette démarche étant
réservée a des personnels autorisés, il est protégé par un autre code d’acces
qui n'est révélé qu’a des personnes habilitées.

4.1.1 Définition des réglages par défaut de la machine

Aux sous-menux du Menu des réglages, Sous « Réglages », on peut définir
les parametres du poste de soudage lui-méme et de son fonctionnement.
Sous « Documentation », les informations de tragabilité 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 §. 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 &. 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.

Aux deux niveaux de menu (Menu des réglages et ses divers sous-
@ menus), la touche START/SET sert a enregistrer et appliquer les
réglages, la touche STOP/RESET a retourner au niveau précédent
sans enregistrer les éventuelles modifications faites. P REGLAGES o
VERIF CODE SOUD.Non

4.1.2 Légende du sous-menu « Réglages » CONTR. MEMOIRE Oui
>AUTOMODE Oui

Important

« 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 Ecran 6
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 rapports, I'appareil
est bloqué jusqu’a ce que les rapports soient imprimés ou transférés ;
« non » : il n'est pas bloqué et le plus ancien rapport en mémoire est
écrasé par le nouveau.

« Automode oui » : il est possible de se servir, pour le soudage bout-a-
bout, de la fonctionnalité Automode, qui facilite la gestion du sou-
dage, (voir aux sections 4.3.4) ; « non » : cette fonctionnalité n’est
pas disponible.
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« Saisie manuelle oui » : il est possible de rentrer a la main les parameétres
de soudage ou de modifier ceux que la machine a caclulés ; « non » :
ce mode de saisie n'est pas disponible.

« Relevé température ambiante oui » : la température ambiante est mesu-
rée avant le soudge ; « non » : elle ne I'est pas ; a température < 0°C,
un soudage ne devrait étre lancé qu'apres avoir pris les précautions
d'utilité (par exemple, tente, chauffage).

« Options code soudeur M » : I'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 premiere 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 4.1.3).

« Date/Heure M » : |'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui
permet de régler I'horloge interne (voir a la section 4.1.4).

« Volumesignal M » :I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui
permet de régler le volume du signal sonore (voir a la section 4.1.5).

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

« Unité de pression M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu
qui permet de choisir soit les bars, soit les livres par pouce carré (psi)
pour la pression.

« Unité de longueur M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-
menu qui permet de choisir soit les millimetres, soit les pouces pour
la longueur.

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

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

« Directive M » : I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui
permet de choisir la directive (norme, standard) réglementaire qui
doit étre observée pour le soudage.

4.1.3 Choix de la langue d'affichage

La sélection de I'option « Choisir langue » entraine |'affichage de
I'Ecran 7.

Les touches fleches 1+ et § permettent de sélectionner une des options
« Deutsch », « English » et « Francais », sélection a valider par la touche
START/SET.

4.1.4 Réglage de I'horloge

La sélection de |I'option « Régler horloge » entraine I'affichage de
I’Ecran 8.

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

4.1.5 Réglage du volume du signal sonore

La sélection de I'option « Régler volume » entraine I'affichage de I'Ecran 9.
En plus, le signal sonore retentit. Pour régler le volume du signal, appuyer

Version Octobre 2020 Manuel utilisateur HURNER WeldControl 2.0 315
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sur les touches < et = afin d'atteindre le volume souhaité (entre 0 et 100),
puis valider en appuyant sur la touche START/SET.

4.1.6 Légende du sous-menu « Documentation » %% DOCUMENTATION

« Code soudeur oui » : il est obligatoire de saisir le code de soudeur en »CODE SOUDEUR out
fonction du réglage des « Options code soudeur » ; « non » : il est No COMMLSSION  Oul
' No SOUDURE Non
impossible de le saisir.
« N° de commission oui » : il est obligatoire de saisir ou de confirmer le Ecran 10
numéro de commission avant chaque soudage ; « non » : il est impos-
sible de le faire.
« N° de soudure oui » : I'appareil attribue un numéro de soudure automa-
tiqguement incrémenté a chaque nouvelle soudure faisant partie d'une
commission connue et affiche ce numéro a I'écran, prés du numéro de
rapport ; « non » : aucun numéro de soudure n'est enregistré.
« Données supplémentaires oui » : il est obligatoire de saisir ou de confir-
mer les données supplémentaires avant chaque soudage ; « non » : il
est impossible de le faire.
« Code de raccord oui » : il est obligatoire de renseigner le second code,
dit code de tracabilité, du raccord a assembler ; « non » : il n’est pas
possible de le faire.
« Codes de tubes oui » : il est obligatoire de renseigner les codes des deux
tubes (codes conformes ISO de soudage et de tracabilité) ; « non » : il
n’est pas possible de le faire.
« Longueur des tubes oui » : il est obligatoire de renseigner la longueur
des deux tubes ; « non » : il n’est pas possible de le faire.
« Conditions météorologiques oui » : il est obligatoire de sélectionner dans
une liste défilante la météo ambiante avant le soudage ; « non » : il
n’est pas possible de le faire.
« Société installatrice oui » : il est obligatoire de renseigner la société qui
réalise les travaux ; « non » : il n'est pas possible de le faire.
« Imprimer étiquettes M » : I'action sur la touche MENU ouvre un
sous-menu qui permet de lancer I'impression d'une/des étiquette(s)
relative(s) a une soudure sur I'imprimante d’étiquettes disponible en
option.
« Angle M » :I'action sur la touche MENU ouvre un sous-menu qui permet
de rentrer I'angle auquel les deux piéces a souder vont étre assemblées
I'une par rapport a l'autre.

Toutes les données qui sont disponibles sur la puce du badge a
transpondeur peuvent étre rentrées aussi en mettant le badge
devant le lecteur. Si elles sont encodées par des codes-barres,
Info  elles peuvent étre lues avec le scanneur.

4.2 Saisie des données de tracabilité prédéfinies et
personnalisables

Lorsque le systéme est utilisé en mode WeldControl, toutes les données de
tragabilité activées au menu des réglages, sous « Documentation », (voir a la
section 4.1.6) doivent étre rentrées avant le soudage. Le poste de soudage
demande leur saisie avant le soudage a proprement parler. En fonction
de la donnée en question, soit elle doit étre rentrée chaque fois qu’ony SAISIE CODE SOUDEUR
accéde (le code de soudeur par exemple ; voir a la section 4.2.1), soit une TR
. ) ; ) n e : . S
information rentrée préalablement peut étre modifiée, puis validée ou

validée telle quelle (le numéro de commission ; voir a la section 4.2.2).

Ecran 11
4.2.1 Saisie du code de soudeur
Lorsque le soudage est lancé en appuyant sur START/SET pendant que
I'Ecran 3 est affiché, la machine demande d’abord que l'identifiant du
soudeur soit renseigné, a condition que cela soit activé au Menu des ré-
glages (cf. I'Ecran 11). Ce code identifiant doit &tre un code ISO. Il peut
étre rentré soit au moyen des touches de défilement, saisie a valider par
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la touche START/SET, soit par la lecture d'un badge a transpondeur RFID
ou en capturant un code-barres au moyen du scanneur a main disponible
en option.

La saisie ou la capture optique correcte du code est indiqué par un signal
sonore de la machine.

4.2.2 Saisie ou modification du numéro de commission

Depuis I'Ecran 3 ou bien apreés la saisie du code de soudeur, la machine
demande que le numéro de commission, de 32 caractéres maximum, soit
renseigné, a condition que cela soit activé au Menu des réglages. Si un
numéro de commission existe déja en mémoire, celui-ci vous est proposé.
Vous pouvez soit le valider tout de suite, en appuyant sur la touche START/
SET, soit d'abord le modifier a I'aide des touches de défilement ou le lire
avec un scanneur ou d'un badge RFID et valider ensuite le numéro ainsi
modifié en appuyant sur la touche START/SET.

Il est possible de sélectionner un numéro de commission déja présent en
mémoire, au lieu de celui affiché, en appuyant simultanément sur les
touches de défilement < et =. Cette action affiche I'écran permettant de
faire défiler tous les numéros de commission actuellement en mémoire a
I"aide des touches < et = afin d'en sélectionner un et de valider cette sé-
lection en appuyant sur la touche START/SET pour retenir ce numéro pour
la prochaine soudure. Afin de quitter la liste des numéros de commission
sans en sélectionner un, appuyer sur la touche STOP/RESET.

4.2.3 Saisie ou modification du numéro de soudure

Depuis I'Ecran 3 ou bien aprés la saisie du numéro de commission, la ma-
chine demande que le numéro de soudure soit renseigné, a condition que
cela soit activé au Menu des réglages.

Les numéros de soudure s"énumerent par rapport au numéro de commis-
sion. Cela veut dire qu'ils ne sont incrémentés de 1 que pour les soudures
réalisées dans le cadre de la commission en cours (identifiée précédemment
en rentrant son numéro de commission). Dans le cas reproduit a I’Ecran 3, le
rapport qui sera enregistré de la prochaine soudure, recoit le numéro d’or-
dre 72 ; cette soudure sera la soudure n° 2 de la commission en cours.

La premiere soudure d'une commission pour laquelle aucun
soudage n'a été enregistré en mémoire, porte systématiquement
le n° 1. S'il existe des soudures en mémoire pour la commission
choisie, la machine reconnait le numéro le plus élevé des soudu-
res existantes de la commission et attribue au soudage suivant
celui-la plus 1. Ce numéro est proposé a l'usager a I'écran et il
peut le retenir ou le modifier. Si I'usager modifie le numéro de
soudure, il est sous sa responsabilité de s'assurer qu'aucun numéro
n'apparait deux fois. Si une doublette de numéro de soudure
existe pour une commission donnée, cela reste sans conséquence
aucune pour le soudage et sa documentation. Pourtant, pour la
commission en question, deux soudures ne seront pas identifia-
bles par leur numéro individuel.

Si les saisies par le soudeur font que certains numéros ne sont
pas retenus (par exemple, pour une commission les soudures n° 1,
2, 3,5,6,9), ces lacunes ne sont pas comblées et le numéro de
soudure proposé automatiquement pour le soudage suivant est
toujours le plus élevé des existants plus 1 (donc 10, dans cette
illustration).

Le numéro de soudure peut aussi étre rentré aprées une action simultanée
sur les touche de défilement < et = lorsque I'Ecran 3 est affiché.
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4.2.4 Saisie ou modification d'autres données de tracabilité des composants

De la méme maniére que le code du soudeur, le numéro de commission
et le numéro de soudure, I’'on peut rentrer d'autres données relatives aux
composants, si cela est activé au Menu des réglages. Elles sont demandées
comme suit (pas toutes pour les deux procédés de soudage possibles) :
longueur du 1¢ tube, code du 1¢ tube, longueur du 2¢ tube, code du 2¢
tube, code de la piece de tuyauterie, conditions météorologiques, données
supplémentaires (personnalisées de la part de I'utilisateur).

Si des codes de tube sont renseignés pour les deux tubes, mais

des diamétres et/ou rapports paroi/diameétre (SDR) différents

ressortent des codes, la machine affiche une erreur de code, car
Inffo  ces parameétres doivent étre identiques pour les deux tubes.

Toutes les données sont rentrées a I'aide des touches de défilement et
validées par une action sur la touche START/SET ou bien elles sont lues a
partir d'un code-barres ou badge, si disponible, a I'aide du scanneur ou
lecteur RFID. Les conditions météorologiques, par contre, sont renseignées
(cf. I'Ecran 13) & partir d'une liste dans laquelle la sélection se fait par les
touches ©t ou &, a valider par une action sur la touche START/SET

4.3 Réalisation du soudage bout-a-bout en Mode WeldControl

Le soudage peut étre réalisé soit totalement manuellement (Mode manuel),
soit assisté par l'unité hydraulique, de commande et de documentation
(mode WeldControl), qui alors affiche a I'écran toutes les étapes par lesquel-
les il faut passer, ou bien demande au soudeur de les valider, et qui dresse
un rapport du soudage. D'un soudage réalisé totalement manuellement,
aucun rapport n’est créé.

Le présent manuel décrit d'abord le soudage en Mode WeldControl. Le dé-
roulement d’un soudage en Mode manuel est présenté a la section 4.4.

Si la machine est en Mode manuel (soudage totalement manuel
sans création de rapport), le soudeur peut la basculer en Mode
WeldControl en appuyant simultanément sur les touches < et =.

Info

Pour commencer a souder, serrer les tubes dans les mors du chassis de la
machine. Mettre les coquilles de réduction convenables lorsque le diamé-
tre des piéces est inférieur a celui de la machine. Lorsque le quatrieme
mors de la machine est enlevé, il est possible de travailler des tés et des
coudes.

Aprés que toutes les données de tracabilité dont la saisie est activée au
Menu des réglages, ont été renseignées, il faut rentrer les paramétres des
tubes a souder. Si des paramétres d'une soudure antérieure sont trouvés
en mémoire et qu’aucune erreur de code ne soit détectée, tous les para-
meétres de I'intervention antérieure sont proposés et peuvent étre validés
ensemble (voir I'Ecran 16).

Depuis cet écran, les parametres de soudage des tubes peuvent étre mo-
difiés suite a une action sur STOP/RESET. Il faut d’abord choisir le matériau
des tubes dans une liste, ce qui se fait par les touches &t et 4 suivis d'une
validation par START/SET (cf. I'Ecran 14). Ensuite, rentrer le diamétre et
I’épaisseur de la paroi a I'aide des touches de défilement, a valider eux
aussi par la touche START/SET (cf. I'Ecran 15). Si vous préférez rentrer le
rapport diametre/paroi (SDR), remplacer la ligne Paroi par la ligne SDR
en appuyant sur les touches < et = simultanément et rentrer la valeur
SDR. Pour terminer, la machine récapitule I'’ensemble des parameétres de
soudage. En cas d’erreur, il est possible de reprendre la saisie de tous les
parameétres au début en appuyant sur STOP/RESET, ou bien de retourner a
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la derniére saisie en appuyant sur la touche ©t et de corriger les données
une par une.

Si des codes de tube figurent parmi les données de tracabilité précédemment
rentrées, la machine présente automatiquement les paramétres de soudage
encodés dans ces codes-barres et vous en demande la validation.

4.3.1 Rabotage des extrémités des tubes

Pour dresser les extrémités des tubes, placer le rabot entre eux et le mettre
en marche. Puis, rapprocher le chariot mobile de la machine a I'aide du
levier de déplacement situé sur le boftier hydraulique, afin d’appuyer les
extrémités contre le rabot. Le régulateur de pression sert a augmenter ou
réduire manuellement la pression exercée pendant le rabotage.

Plus le levier de déplacement est poussé vers la gauche, plus la

pression augmente et plus le chariot se rapproche rapidement.

Plus le levier est poussé vers la droite, plus la pression se réduit
Inffo et plus le chariot s’écarte rapidement.

Les bouts des tubes devraient étre rabotés jusqu’a ce qu'un copeau continu
se forme et fasse deux ou trois tours du tube et que les extrémités soient
bien dressées. Pour terminer le rabotage, écarter le chariot mobile de la
machine a l'aide du levier de déplacement.

Aprés le rabotage, si un désaffleurement des tubes est constaté, il faut
remettre en place le rabot et le mettre en marche de nouveau. Quand les
extrémités sont correctement rabotées, il faut vérifier leur parallélisme.

Le rabotage est signalé a I"écran (cf. I'Ecran 17). Le soudeur doit valider la
fin du processus de rabotage en appuyant sur la touche START/SET.

4.3.2 Veérification du parallélisme des tubes et
détermination de la pression de contact

Aprés le rabotage, rapprocher le chariot mobile du chariot fixe afin de
vérifier s'il existe un décalage horizontal ou vertical entre les tubes et si
oui, si cet écart par rapport au parallélisme idéal est inférieur a la tolérance
prévue par la directive de soudage applicable. Le décalage maximal accep-
table s'affiche (cf. I'Ecran 18). Si le parallélisme est suffisant, le soudage
a proprement parler peut étre démarré. Si le décalage entre les tubes est
trop important et hors tolérance, il faut les repositionner dans les mors et,
si besoin, répéter le rabotage.

Lorsque le parallélisme est correct, écarter complétement le chariot mobile
de la machine a I'aide du levier de déplacement. Puis, tourner le régulateur
de pression maximale a fond contre le sens des aiguilles d’une montre afin
de couper complétement la pression dans le circuit hydraulique. Ensuite,
mettre le levier de déplacement dans sa position rapprochant le chariot et,
en méme temps, tourner doucement le régulateur de pression maximale
dans le sens des aiguilles, tout en observant I'affichage afin de connaitre
la pression a laquelle le chariot du chassis commence a bouger pour mettre
les tubes en contact.

Il faut appuyer sur la touche START/SET au moment ou le chariot commence
a bouger, afin d’enregistrer en mémoire la pression de contact, appelée
aussi pression minimale, qui vaut pour le soudage a réaliser.

La pression de contact exacte dépend de plusieurs facteurs (ma-
tériau et diameétre du tube, lieu ou se trouve la machine etc.), et

il faut donc la déterminer a chaque nouvelle soudure.
Important
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4.3.3 Possibilité de modifier les paramétres de soudage

Suite a la détermination de la pression de contact, I'afficheur affiche
I'Ecran 20, a condition que la saisie manuelle soit activée au sous-menu
Rapports du Menu des réglages.

Dans les deux écrans permettant de modifier manuellement les paramétres
de soudage (Ecrans 20 et 21), les touches de défilement < et = servent a
passer d'un chiffre a I'autre, d'une valeur a I'autre. Le chiffre au sélectionné
par le curseur est modifié au moyen des touches ¢+ et &. Valider ensuite
les modifications par la touche START/SET. La touche START/SET sert aussi
a passer d'un écran a l'autre.

Méme aprés que la machine a été éteinte, les valeurs réglées
manuellement restent en mémoire. Les valeurs de pression sont
les seules a étre calculées de nouveau a chaque nouvelle soudure.
Lors d'un changement des paramétres caractéristiques des tubes,
toutes les valeurs doivent étre reparamétrées. La machine recon-
nait automatiquement le changement des parameétres de tube
et amene I'utilisateur directement au menu de saisie pertinent.

4.3.4 Détermination de la pression totale et phase d'égalisation avant retrait

Aprés le rabotage et la vérification du parallélisme, le soudage proprement
dit commence par le réglage de la pression totale (c’est-a-dire la pression
maximale qui sera atteinte au cours de la totalité de la procédure de sou-
dage, en phase d’'égalisation et a la fin de la phase de fusion). Il se fait en
poussant le levier de déplacement vers la gauche (rapprochement) et en
réglant le régulateur de pression maximale au niveau a garder pendant
les phases d’'égalisation et de fusion/refroidissement. La pression réelle
s'affiche (voir I'Ecran 22) et dés qu’elle est dans la tolérance, le logiciel de
commande avance a |'étape suivante.

De méme, la pression totale nominale qui vaut pour le soudage en cours
s'affiche. La pression totale réglée, il faut écarter de nouveau le chariot.

Ce qui est appelé I'automode est un outil pour suivre la durée
de la phase d’'égalisation et passer automatiquement de |'éga-
lisation a la phase de chauffe au moyen de I'abaissement de la
pression. Cependant, cela ne se produit que si I'automode est
activé au Menu des réglages. Alors, le soudeur se voit poser, a
automode actif, la question de I’'Ecran 23. Pour retenir le temps
d'égalisation préalablement enrgistré, appuyer sur START/SET.
Pour annuler cette automatisation, appuyer sur STOP/RESET. Si la
phase d’'égalisation est négociée en automode, le temps d’'éga-
lisation s’'affiche sous forme d'un compte a rebours, et un signal
sonore se fait entendre pendant ses 10 derniéres secondes.

Info

La phase d'égalisation commence par la mise en place de I'élément chauf-
fant entre les extrémités des tubes. L'écran vous demande de le faire. Si, a
cet instant, I’élément chauffant n’est pas suffisamment chaud, la machine
vous en avertit a I’écran.

Ensuite, rapprocher de nouveau le chariot mobile du chariot fixe et attendre
que le bourrelet de soudage atteigne la hauteur ou la largeur normative,
en fonction de la directive de soudage retenue. Méme si la phase d’égali-
sation se fait en automode, il est conseillé d'observer le bourrelet bien que
son épaisseur ne soit pas signalée a I'écran en cas de phase d'égalisation
avec fin automatisée.

4.3.5 Phase de chauffe

Ecoulée la phase d'égalisation (1¢ témoin sur le diagramme de soudage
sur le boitier), la pression doit étre ramenée (2¢ témoin du diagramme) a la
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valeur en phase de chauffe. Cette pression réduite sera appliquée pendant
la durée totale de celle-ci (3¢ témoin du diagramme), pendant laquelle les
tubes continuent a étre sous |'effet de la chaleur de I’élément chauffant.

Si la phase d’'égalisation n’est pas négociée par I'automode, I'abaissement
de la pression en fin de phase se fait soit a I'aide de la vanne coupe-pression
manuelle, soit par la touche START/SET et doit étre observée a |'écran. Si la
pression est abaissée par START/SET, I'unité hydraulique et de commande
maintient automatiquement la pression en dessous du niveau maximal
acceptable en phase de chauffe, en ouvrant la vanne coupe-pression au be-
soin, si elle augmente. Si le soudeur I'abaisse a I'aide de la vanne manuelle,
cette régulation en phase de chauffe n'est pas disponible. Il appartient
alors au soudeur de réagir a d'éventuelles fluctuations de la pression.

La machine passe automatiquement en phase de chauffe aussi au cas ou le
soudeur abaisserait la pression en dessous du maximum acceptable en phase
de chauffe avant la fin du compte a rebours de la phase d’'égalisation - ce
qui peut arriver lorsque le bourrelet se forme complétement plus vite que
prévu. Cependant, cette baisse de la pression doit étre instantanée. Dans
ce cas, le temps d’égalisation raccourci par la baisse précoce de la pression
est mémorisé et servira de temps d’égalisation qui convient a ce soudage,
en vue des phases d'égalisation ultérieures négociées par I'automode.

Malgré la réduction de la pression en phase de chauffe, il faut
@ que le bourrelet maintienne pleinement le contact avec I'élément
chauffant. S'il se détache quelque part, il faut abandonner et
recommencer.

De méme, si I'unité de commande détecte une erreur (pression
insuffisante non réajustée par le soudeur ou durée de chauffe
excessive, par exemple), elle abandonne et affiche I'erreur.

Important

4.3.6 Phase de mise en contact

La phase de mise en contact imminente est signalée par un si-
gnal sonore pendant les 10 derniéres secondes de la phase de
chauffe.
Info
A la fin de la phase de chauffe, il faut mettre le levier de déplacement dans
sa position écartant le chariot pour éloigner les mors de serrage et, par
consequént, les tubes de I'élément chauffant. Ensuite, retirer ce dernier.

En phase de mise en contact aussi, tous les paramétres qui importent s'af-
fichent a I'écran.

Le passage de la mise en contact a la fusion doit étre immédiat. Le délai de
mise en contact maximal affiché a I'écran ne doit pas étre dépassé, faute
de quoi lI'unité de commande abandonne le soudage et affiche I'erreur.

4.3.7 Phase de fusion et de refroidissement

Actionner de nouveau le levier de déplacement pour rapprocher le chariot
et, en observant ce qui s'affiche a I'écran, créer la pression de fusion. L'aug-
mentation de la pression en phase de fusion doit se faire sous forme d'une
rampe uniforme, dans le respect des valeurs nominales que I'écran affiche
pendant cette phase. Le 5¢ témoin du diagramme sur le bofitier clignote.

Lorsque la pression de fusion est atteinte et se stabilise au niveau prévu,
elle est maintenue a ce niveau jusqu’a la fin de la phase de fusion (6° té-
moin du diagramme). Pendant cette phase, le nouveau joint commence
a se refroidir.

Tout de suite aprés que la pression en fusion a atteint son maxi-
mum, au tout début du refroidissement, une légere chute de
Important
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pression est possible pour des raisons techniques. Le soudeur doit
y réagir, sans tarder, avec le levier de déplacement. Dans ce cas, la
premiére ligne de I'Ecran 28 signale « Maintenir la pression ».

En fonction de la directive retenue ou des informations fournies par le
fabricant des pieces, il est possible qu’il faille attendre un délai de refroidis-
sement aprés coupure de la pression pendant lequel aucune force externe
ne doit étre exercée sur le nouvel assemblage. Pourtant, I'unité hydraulique,
de commande et de documentation ne négocie pas un éventuel délai de
cette nature ; quant a elle, il faut considérer que le soudage est terminé
lorsque le 7¢ témoin du diagramme de soudage s’est allumé.

4.3.8 Fin du soudage

Le soudage prend fin lorsque la phase de fusion et de refroidissement se
termine comme prévu. La machine coupe la pression automatiquement.

4.4 Soudage bout-a-bout totalement manuel

Pour effectuer un soudage totalement manuel, basculer la
machine en Mode manuel en appuyant simultanément sur les
touches < et = lorsque « Prochaine soudure » s'affiche. En mode
Info de fonctionnement manuel, I'écran ressemble & I’'Ecran 31.

Lorsque la procédure de soudage se réalise totalement manuellement, le
rabotage, la vérification du parallélisme et d'un éventuel décalage des tubes
ainsi que le relevé de la pression minimale de contact pour faire bouger ***  MODE MANUEL ***
le chariot mobile et de la pression totale (pression maximale atteinte au
cours de la totalité du soudage) se font de maniere identique au Mode
WeldControl (voir les diverses sous-sections de la section 4.3). Seule diffé-
rence : |I'écran ne fournit pas d'indications de déroulement. Il se comporte Ecran 31
en simple manomeétre affichant la pression réelle sous laquelle sont les
tubes (voir I’'Ecran 31). Il montre aussi la température nominale, a définir
par le soudeur, et la température réelle de I'élément chauffant, et il suit
cette derniere tout au long de la procédure. Les parametres d'un soudage
correct doivent étre relevés aux tableaux de soudage donnés en annexe.

220°C NOM. ---.-bar
219°C REEL 016.0bar

Plus le levier de déplacement est poussé vers la gauche, plus la
pression augmente et plus le chariot se rapproche rapidement.
Plus le levier est poussé vers la droite, plus la pression se réduit
Inffo et plus le chariot s’écarte rapidement.

Il est possible de modifier la température nominale a laquelle I'unité hy-
draulique et de commande doit maintenir I’élément chauffant en appuyant
sur les touches 7+ et &. Suite a une telle modification, I'écran affiche la
température réelle « en voie » vers la température nominale.

@II est impératif d'attendre que |'écran affiche la température
nominale réglée avant d’utiliser la machine.

Important
Le soudage proprement dit a les quatre phases représentées sur le dia-
gramme ci-dessous, expliquées aux sections suivantes. Il revient au soudeur
de s'assurer que les pressions et durées de soudage sont respectées.

Avant de lancer le soudage, il faut soigneusement relever la pression de
contact. Ecarter au maximum le chariot mobile, tourner le régulateur de
pression maximale a fond contre le sens des aiguilles d'une montre, puis
pousser le levier de déplacement en position de rapprochement et tour-
ner le régulateur de pression petit a petit dans le sens des aiguilles d'une
montre. Bien observer I'écran et noter la valeur affichée comme la pression
de contact P, de ce soudage, c’est-a-dire le minimum de pression, qui suffit
pour bouger le chariot mettant les tubes en contact.
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La pression minimale de contact exacte dépend de plusieurs fac-
teurs (matériau et diametre du tube, lieu/altitude de la machine
etc.). Il faut ainsi la déterminer a chaque nouvelle soudure. Il faut
connaitre P, pour calculer les pressions d’'égalisation, de chauffe
et de fusion du soudage (phases t,, t, et t_ sur le diagramme).

Important

4.4.1 Phase d'égalisation avant retrait

Consulter les tableaux de soudage en annexe pour connaitre la pression
totale qui convient a votre cas (la pression maximale pendant la totalité
du soudage, c'est-a-dire celle atteinte en égalisation et en fusion). Ensuite,
mettre le régulateur de pression maximale sur cette valeur en observant
la pression réelle affichée a I'écran. Apres cela, écarter le chariot mobile,
insérer |'élément chauffant entre les tubes et rapprocher le chariot pour
appuyer les tubes contre lui a la pression P, + P,_jusqu’a ce que la durée
donnée aux tableaux de soudage présentés en annexe se soit écoulée (t,
sur le diagramme ci-dessous).

4.4.2 Phase de chauffe

La phase d'égalisation (t, sur le diagramme) écoulée, la pression doit étre
ramenée a la valeur P, + P, maxi. Cette pression réduite est ainsi appliquée
pendant la durée totale de la phase de chauffe (t, sur le diagramme), pen-
dant que les tubes continuent a étre sous I'effet de la chaleur de I'élément
chauffant. Pour connaitre la durée (t,) et la pression (P, + P) pendant la
phase de chauffe de votre soudage, consulter les tableaux des parametres
de soudage en annexe.

En Mode manuel et en Mode WeldControl, il existe deux possibi-
lités d'abaisser la pression : soit ouvrir la vanne coupe-pression,
soit appuyer sur la touche START/SET. L'action sur la touche START/
SET ne réduit la pression que pendant qu’elle est maintenue
enfoncée.

Malgré la réduction de la pression en phase de chauffe, il faut
que le bourrelet maintienne pleinement le contact avec I’'élément
chauffant. S'il se détache de lui quelque part sur sa circonférence,
il faut abandonner et recommencer le soudage.

Important

4.4.3 Phase de mise en contact

A lafin de la phase de chauffe, il faut mettre le levier de déplacement dans
sa position écartant le chariot pour éloigner les mors de serrage et, par
consequént, les tubes de I’élément chauffant. Ensuite, retirer ce dernier.

Le passage de la mise en contact a la fusion doit étre immédiat. Le délai
de mise en contact maximal (t,) cité aux tableaux en annexe pour votre
cas ne doit pas étre dépassé, faute de quoi il faut abandonner et répéter
I'opération.
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4.4.4 Phase de fusion et de refroidissement

Actionner de nouveau le levier de déplacement pour rapprocher le chariot
de la machine et, en observant la valeur affichée a I’écran, créer la pression
de fusion (P, + P)) de facon linéaire. Laugmentation de la pression en vue
de la fusion doit correspondre a une rampe uniforme et ne doit prendre
ni plus ni moins de temps que les tableaux de soudage en annexe le de-
mandent pour votre cas a la colonne t,.

Lorsque la pression de fusion est atteinte et se stabilise au niveau P, + P,
la pression est maintenue a ce niveau jusqu’a la fin de la phase de fusion
(t;, du diagramme). Pendant cette phase, le nouveau joint commence a se
refroidir.

Le fabricant du tube ou de la piéce de tuyauterie demande éventuellement
une durée minimale pendant laquelle aucune force externe ne doit étre
exercée sur le nouvel assemblage. De méme, certaines directives de soudage
connaissent un délai de refroidissement aprés coupure de la pression (t,
sur le diagramme de soudage). Pourtant, t. n’a, en régle générale, aucune
importance pour le soudeur.

4.4.5 Fin du soudage

Le soudage prend fin lorsque la phase de fusion et de refroidissement se
termine comme prévu. Le soudeur doit couper la pression appliquée aux
tubes au moyen de la vanne coupe-pression ou de la touche START/SET.

4.5 Interruption de la procédure de soudage

SOUDAGE INTERROMPU

Si une erreur est constatée au cours de la procédure de soudage, cette
ERREUR PRES.EGALIS.

derniére s'interrompt et I'erreur s'affiche. Pourtant, cela ne fonctionne que
lors d'un soudage selon le procédé bout-a-bout en mode WeldControl. La 229°C REEL  1.5bar
détection n’est pas disponible en mode manuel du soudage bout-a-bout.

Ecran 32
L'erreur qui a provoqué l'interruption s’affiche a I'écran (voir I'Ecran 32)
et le témoin du diagramme de soudage représentant la phase en question
clignote.

Les erreurs listées dans le tableau suivant peuvent étre affichées.

Type d'erreur Description
a. Saisie des données
Erreur de saisie Erreur a la saisie des données par les touches de défilement.
Erreur de code Erreur a la lecture des données par le scanneur ou le lecteur RFID.

b. Systéme et conditions

Erreur systeme Le systeme de soudage doit immédiatement étre débranché du
secteur et du manchon de raccord a souder. L'auto-test a détecté
une irrégularité du systéme. Tout usage ultérieur doit étre suspendu
et la soudeuse doit étre envoyée a un atelier agréé pour réparation.

Erreur d'horloge L'horloge interne de la machine s'est déréglée ; depuis le Menu des
réglages, régler I'horloge.

Poste au service/entretien La date conseillée de la prochaine révision d’entretien du systéme
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.

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

Temp® ambiante insuffisante | La température ambiante n'est pas comprise entre —20°C et +60°C.

Temp® ambiante excessive La température ambiante n'est pas comprise entre —20°C et +60°C.
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Type d'erreur

Description

Surchauffe

Le boitier de commande et hydraulique présente une température
excessive ; laisser se refroidir le systéme de soudage pendant
1 heure environ.

Défaut sonde de pression

Défaut sonde de chauffage

Défaut sonde de
température

La sonde signalée a I'écran (pression hydraulique, température de
I'élément chauffant, température ambiante) est tombée en panne;
dans les cas ou ceci est possible, vérifier le raccordement ; au besoin,
faire réviser la machine par un service agréé.

Imprimante pas préte
(concerne I'imprimante d'étiquettes)

L'imprimante disponible en option n'est pas préte (possible aussi :
pas de communication ou cable endommagé).

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.

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.

c. Procédure de soudage

Température insuffisante

La température de I’élément chauffant augmente
automatiquement.

Température excessive

La température de I'élément chauffant se réduit
automatiquement.

Délai de contact passé

Le retrait de I'élément chauffant et le rapprochement des tubes ont
pris trop de temps ; la soudure doit étre répétée.

Erreur Pression de contact

Impossible de déterminer la pression de contact pour bouger les
tubes ; éventuellement, les réajuster dans les mors ; ou bien la
pression est en dessous de 1 bar, ce qui n'est pas autorisé pour de
raisons techniques.

Erreur Pression d'égalisation

Pression d'égalisation excessive ou insuffisante, non réajustée a
temps.

Erreur Pression de chauffe

Pression de chauffe excessive, non réajustée a temps.

Erreur Pression de fusion

Pression de fusion excessive ou insuffisante, non réajustée a temps.

Refroidissement annulé

En appuyant sur STOP/RESET, I'utilisateur a interrompu la phase de
refroidissement.

Erreur Température de
I'élément chauffant

La température de la plaque (élément) chauffante dépasse les
seuils de tolérance ; impossible de réajuster ; éventuellement, la
température ambiante a été trop basse.

4.6 Affichage d'un résumé de soudage et impression
d'étiquettes avec ViewWeld

La fonctionnalité ViewWeld permet la consultation d'un résumé du rap-
port de soudage enregistré pendant la derniére procédure de soudage et
I'impression de celui-la sous forme d’étiquette pour I'assemblage sur I'im-
primante d'étiquettes disponible en option. Le résumé ViewWeld affiche le
numéro de rapport, la date et I'heure du soudage ainsi que les parametres
du soudage et une évaluation du soudage/de la soudure (cf. I'Ecran 33).

Pour afficher le résumé ViewWeld, appuyer sur la touche t+ a I'écran affi-
ché apres la mises sous tension (cf. I’Ecran 3). Pour imprimer son étiquette,
appuyer sur la touche START/SET a I'écran ViewWeld.

Une fois le résumé ViewWeld du dernier soudage affiché, il est possible de

SCHWEISSTECHN IK =—
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feuilleter tous les résumés en mémoire a I'aide des touches < et =.
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5 Transfert/sortie des rapports de soudage

Interface de données

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

Le port d'interface est conforme a la spécification USB 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 vivement conseillé
@ d'éteindre et de redémarrer le poste de soudage. Si cela est né-

gligé, le transfert des données risque de souffrir des erreurs et
Important les rapports dans le poste de soudage, d’'étre inutilisables.

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
Important 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 supprimer, ils seraient perdus
irrékmédiablement sans étre sauvegardés ailleurs.

5.1 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 format 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 & servent a choisir ce qui est souhaité, choix a valider par la

SELECT. TYPE FICHIER
touche START/SET. FTCETAR. IATORK

>RAPPORT PDF RESUME

L'option du rapport d’entretien n’est d’aucune utilité pour le fonctionne- RAPPORT PDF DEVEL.
ment normal. Dans le cadre de I'entretien assisté par ordinateur, ce rapport
recense les événements liés a la maintenance du poste. Ecran 34

5.2 Transfert/sortie de tous les rapports

Aprés le choix du type de fichier souhaités, I’écran suivant propose I'option
« Imprimer tous les rapports ». Celle-ci lance la sortie de tous les rapports
de soudage, ou de tous les rapport apparenant au procédé préalablement
sélectionné, actuellement en mémoire au format préalablement sélec-
tionné.

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

Aprés le choix du type de fichier souhaités, I'écran suivant propose les op-
tions « Par numéro de commission », « Par plage de dates » et « Par plage
de rapports ». En fonction de la sélection, a I'aide des touches © et &, on
peut sélectionner, parmi les commissions actuellement en mémoire, celle
dont les rapports doivent étre sortis, ou, a I’aide du clavier alphanumérique
(voir I'Info a la section 4.1), 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 sortis. Une fois sélectionné
les rapports souhaités, une action sur START/SET envoie leurs données vers
la mémoire raccordée.

5.4 Processus de transfert des rapports de soudage

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

24 R Manuel utilisateur HURNER WeldControl 2.0 315 Version Octobre 2020



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

HURNER

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

Si, au cours du transfert des données, le poste de soudage re-
connait un probléme auquel il sera impossible de trouver une
solution, il abandonne le processus et affiche le message d’erreur
Inffo  « Sortie interrompue ». Pour valider que vous avez pris note de
I'erreur, appuyer sur la touche START/SET.

5.5 Effacement de la mémoire

La mémoire ne peut étre effacée qu’apres la transmission de tous les rap-
ports en mémoire, ce que le message « Sortie terminée » signale. Apres
que la mémoire a été débranchée, le poste de soudage demande : « Effacer
mémoire? » Apres la validation 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.

5.6 Conservation des rapports de soudage en mémoire

Aprés que I'imprimante ou la mémoire externe a été débranchée, 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 5, afin d'éviter toute suppres-

sion des rapports de soudage en mémoire par inadvertance.
Important

6 Entretien et remise en état

Comme le produit est utilisé dans un domaine qui reléve de considérations
de sécurité particulieres, toute intervention de maintenance ou de remise en
état doit se faire obligatoirement en notre maison ou chez un de nos par-
tenaires formés et agréés par nos soins. C'est ainsi qu’un niveau supérieur
de qualité et de sécurité est constamment garanti pour votre produit.

@ Le non-respect de cette disposition rend caduque toute garantie
et toute responsabilité dont le produit pourrait faire I'objet, y
Important COMPris quant aux dommages indirects.

7 Contact pour le service et I'entretien

HURNERr Schweisstechnik

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

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications tech-
niques au produit sans avis préalable.

Info

8 Accessoires/piéces du produit

Lame de réchange, rabot HURNER WeldControl 2.0 315

Seules les pieces détachées originales sont acceptables. L'utilisa-

Info
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tion de pieces non originales rend caduques la responsabilité et
la garantie assumées par le fabricant.

Pour se faire conseiller et commander des pieces détachées, prendre contact
avec le vendeur ou le fabricant du produit.
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MpaBUAbHOCTb CBAPHOroO WBa 3aBUCUT OT COOT-
BETCTBUA AaBJ/ieHNA, BpeMeHU 1 Temnepartypbl cBa-
. POUYHbIM NapameTpaM, yKasaHHbIM B MPUIOKeHUN.
OCTOPOXHO MpaBunbHOCTbL NapaMeTPOB AaBJ/ieHVA 3aBUCUT OT
nonepevyHoro ceyeHNa LWINHAPA CBApPOYHON Ma-
wuHbl. Mepen npumeHeHeM TabnuL N3 HaCTOALLEro
pykoBopcTBa ob6nA3aTenbHO y6eaurecb B TOM, YTO
nonepevyHoe ceyeHne B TeXHNUYECKNX XapaKTepu-
CTUIKaxX HaCTOoALLEro pykoBOACTBa COOTBETCTBYET NO-
nepeyHoOMY ceYeHMIo Ha 3aBOACKO Tabnuuke Bawen
MalUnHbI.
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1 BBepeHne

YBaXKaeMbl KITNEHT,

Mbl 6narogapyim 3a OKasaHHOE JOBepue HalleMy NPoAyKTY 1 Kenaem Bam ycne-
XOB 1 YOOBNETBOPUTENIbHOIO KayecTBa paboumx npoLieccos.

Mpwn pa3paboTke, NPON3BOACTBE 1 NMPOBEPKE CUCTEMbI ANA CTbIKOBOW CBapKu
HURNER WeldControl 2.0 315 mbl yaenanm camoe 60/bluoe BHAMaHne
3KCnyaTauMoHHON 6e30nacHOCTY U YyRo6CTBY Ucnonb3oBaHmA. MpoaykT 6o
npou3BefeH 1 NPOBEPEH B COOTBETCTBUM C NOCSIEAHMM C/TOBOM TEXHUKM 1 06LLe-
NPU3HaHHbIMW NpaBunamy 6e30nacHOCTH.

MokanywcTa, AnA Bawen 6e30nacHOCTU TOYHO COGMIOAANTE YKa3aHMA O Haasle-
»KalWem NpUMeHeHn 1 NpaBua TEXHUKM 6e30MacHOCTU.

Bonbloe cnacubo.

2 YKa3zaHuAa no 6e3onacHoCTu

PyKOBO,qCTBO No 3KCryaTaynm coaepXnT Ba*KHble yKa3daHMA MO NPYMEHEHNIO
NPOAYKTa B COOTBETCTBMU C Ha3Ha4YeHUeEM U NpaBunaMn TEXHNKN 6e3onacHoCTun.
PyKOBOJJ,CTBO AOJIXXKHO CO6J’II-O,D,aTbCF| BCeMu nmuamm, pa60Tarou.|,|/|M|/| CNPOAYKTOM.

2.1 PykoBopcTBa nojib3oBaTens

PykoBoACTBO Mo aKcnyaTaLuy pasaeneHo Ha rnasbl, MOACHAOLWME pa3finuHble
byHKUUM NpoayKTa.

Bce npaBa, B 4aCTHOCTY, NPABO Ha TUPAKUPOBaHME WY BOCNPOV3BEAEHME B
nobom Buae (nevyatb unu c60p AaHHbIX) U PACNPOCTPAHEHME, a TaKXKe NPaBo
Ha nepeBoj 3alyMLLeHbl 1 Ana nepegayun TpebyioT NMCbMEHHOTo paspeLleHms.

2.2 [loAcHeHNA K cumBoONam

B PyKOBOACTBE UCMNONb3YIOTCA Cnefqyoume HasBaHA U 0603HayeHuA AnA yKa-
3aHWA Ha HaJlnume onacHOCTWn:

[aHHbIVi 3HaK FOBOPUT O TOM, UTO HeCob/0AeHE PYKOBOACTBA MOXKET
. NPUBECTM K OMACHOW CUTYaLuUK, KOTOPas MOXET CTaTb MPUUYNHON
OcTopokHo TPABM MNK MaTepranbHOro yuepba.

@ [aHHbI CMBOJ JAET BaXKHbIE YKa3aHMA Mo Hag/ieXkallemy obpalleHuio
C npoAykToM. HecobniofeHre AaHHbIX YKa3aHUN MOXET MPUBECTU K
BaxHO HencnpaBHOCTAM 1 MOBPEXAEHMAM MPoAyKTa.

Mo AaHHBIM CMMBOJIOM NMPUBOAATCA COBETbI MO NPUMEHEHUIO U MO-
nesHaa nHoopmaL s, NO3BOAAKLIAA MCNONb30BaTb NPOAYKT bonee
WHcpo 3P PEKTUBHO N SKOHOMUYHO.

2.3 besonacHasa pa6oTa c npoAyKTOM

[na obecneyeHns cobcTBeHHON 6e30nmacHOCTU cobnofanTe cneayolmne yKa-
3aHuA:
«  Kabenb ceteBOro nutaHua u ruapaBanyeckme pykaBa QOJKHbI ObiTb 3a-
LWMLLEHbl OT BO3ENCTBUA OCTPbIX NpeamMeToB. [oBpexaeHHble Kabens
W pyKaBa JOMKHbI ObITb Cpa3y 3aMeHEeHbl B aBTOPU30BAHHOW CEPBUCHOM
MacCTepCKOW.
«  [NpoayKT MOXeT UCMOJIb30BaATbCA M 0OCTYKUBATbCS TONIbKO MPOUHCTPYK-
TUPOBaHHbIM 1 YNOJIHOMOYEHHbIM Ha 3TO NePCOHANIOM.
«  [poayKT OOMXKeH 3KCMyaTUPOBaTbCs TONIbKO Nnof HaboaeHeMm.
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«  [epep Ka)kabIM MCMONb30BaHMEM NPOAYKT HEOO6XOANMO NPOBEPUTb Ha Ha-
nyne NoBpeXAeHHbIX fieTanen 1, Npy HeobXoaMMOCTU, OTPEMOHTNPOBATb
UM 3aMeHUTb NX B aBTOPM30BaHHOW CEPBUCHOM MaCTePCKON.

+  3aWnTHbIE KONMNaYku rmapasBnnyecknx pyKaBoB 1 pPa3bemoB, a TakKe
NHTepdencoB AOMKHbI ObITb OAeTbl MPY TPAHCMOPTUPOBKE BO U3bexaHune
NPOHVKHOBEHWA 3arpA3HEHN 1 BNarv B ruapasnnky/6noK ynpasneHums.

«  JomkHbl cobnofaTtbca ycoBMA NOAKIOYEHUA NOCTaBLWKa SHepruu, no-
noxeHuna VDE, Hopmbl DIN/ CE n HaumoHanbHble npeanucaHus.

- be3 paspelueHua nponssognTena 3anpewjaeTca BHOCUTb U3MEHEHMA B
NPOAYKT.

HaxopaAwumecsa noa HanpsXXeHNeM geTanm
Mocnie OTKPbIBAaHUS UM CHATUA KOXYXa CTAaHOBATCA JOCTYMHbIMU

. [eTanu, KoTopble MOryT HaXOAUTbCA Mo HanpsxeHveM. MalmnHy
OctopoxHo Pa3pellaeTca oTKpbIBaTh TObKO B aBTOPM30BaHHOW CePBUNCHON Ma-
CTepCKo.
TopueBartenb
TopueBaTenb pa3pellaeTca BK/IOYaTb TONIbKO BCTaBIEHHbIM B MaLLVHY
. N fep>aTb TONbKO 3a PYUKY, HO He 3a NMLeBble MOBEePXHOCTU.

OcTopoxHo 33MPELIAETCA YAANATL CTPYXKKY U3 MALIMHbI BO BPEMA TOPLEBAHWA.
Y6enuTech, UTO HUKOTO HET B Npefesiax ornacHo obnacTtu.

HarpeBaTtenbHbil 3n1emeHT
Mpwn paboTe c HarpeBaTeNbHbIM 3/1IEMEHTOM HEOOXOANUMO NPOABNATL
. MaKCMMasnbHY OCTOPOXKHOCTb B 06paLleHnn C MawmnHo. NMockonbKy
OCTOpOXHO HarpeBaTeNbHbIN 31eMeHT BO BpemA npouecca CBapku gocturaet
Temnepatypbl cBbiwe 200°C, He06XOAMMO HOCUTb CreLnanbHble 3a-
WMTHble NepyaTKu. ObpaTnTe BHUMaHME Ha TO, YTO MOC/IE BbIK/IOUEHNSA
HarpeBaTeNbHbI 3/IEMEHT €elle HEKOTOPOE BPeMA OCTAETCA FOPAUYNM.

OnacHocTb 3awemsneHns
Mpun OTKPLITUM AN 3aKPbITUN MaLLVIHbI 3aMpeLlaeTca HaXOANTbCA B
. npeaesnax onacHom o61acTu 1 NoMeLlaTb PYKKU Un HOMM MeXay nof-
OcToposHo BUKHOM 1 HEMOABUXHOMN KapeTKOW MaLVHbI.

Hapgnexauue ycnosusa tpyaa
| MecTo paboTbl 4OSIMKHO ObITb UNCTBIM U XOPOLLIO OCBELLEHHbIM. PaboTa
: nop AOXAEM, NPV MOBbILEHHOW BNAXXHOCTU MW BOAN3U NIErKOBOC-
OcTOpPOXHO MlaMeHSAIOLWNXCA XKUAKOCTEN NPeACcTaB/AeT ONacHOCTb, NO3TOMY B
TaKMX Clyyasax HeoOXoAMMO CO3faHue HaaseXallumx YyCnoBuii Tpyaa
(manatka, oborpes 1 T.M.).

PyKOBOACTBO nosb3oBaTena

PyKOBO,ﬂCTBO no 3KCrJlyaTaunn JO/MKHO BCerga HaxogmTbCA Ha me-
CT€ YCTAaHOBKM MallUHbI. HenonHoe wnn Heuntaemoe pPyKoBOACTBO
OOJTXXHO ObITb HemeAsIeHHO 3aMeHeHO, B YEM Mbl OXOTHO Bam nomorkem.

WHo

2.4 O0643aHHOCTMN 3KCNAYaTUPYIOLLEro NpeanpuAaTAA n
CcBapLmKa

«  DKCnnyaTMpoBaTb MPOAYKT UMEET MPaBo TONIbKO MepcoHasl, 03HaKOMIIEH-
HbI C NPUMEHVMbIMY MPEANUCAHUAMM, MONOXKEHMAMY MO OXpaHe Tpyaa
M PyKOBOACTBOM MO 3KCMJyaTauuu. JKCnayaTmpyiollee npeanpuatie
npeaocTaBnseT JOCTYN onepaTopy K PyKOBOACTBY MO 3KCMyaTauuu u
rapaHTUpyeT, 4To OHO BYAET UM MPOUYUTAHO U MOHATO.

«  [poayKT fomKeH NCNosib30BaTbCS TOMbKO Mof NpUucMoTpoM. CBapLymKm
JOJIKHbI ObITb COOTBETCTBYIOLLMM 06pa30M MPOUHCTPYKTUPOBAHbI O paboTte
MaLUMHbI UV AOMKHbI MPONTU COOTBETCTBYOLLEE 0ByUeHMe. DKCnyaTupy-
lolLiee NpeanpuaATue 0653yeTcs NPOBEPATb Yepes 3afiaHHbIe MPOMEXKYTKU
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BpemeHnu, pa60TalOT nn CBapLwnKn C CNCTEMOM B COOTBETCTBUM C Ha3Haye-
HNem un c CO6J'IIO,L1€HVI€M npaBun TeEXHNKN 6e3onacHocTu.

. 3KCI'IJ'IyaTaLI,VIF| CNCTEMDI pa3peLllaeTcA TOJIbKO B TEXHNYECKN 6e3ynpeq HOM
COCTOAHUN N TONbKO AnA pa60T, COOTBETCTBYHOWUX €€ Ha3HauyeHwuto. CBap-
WK nepen Ha4vyazom CBapKu JOJKeH y6ep,I/ITbCFI B 6e3ynpeqHOM COCTOAHNN
CNCTEMDI.

@ anI TPAHCNOPTUPOBKE CNCTEMbI HarpesaTesib 1 ToOpLeBaTesib BCerga

B OOJ1I’KHbl NOMeLWaTbCA B NpeAHa3Ha4YeHHYI0 417 3TOro NnoAcCTaBKYy.
aXXHO

3awWuTHbIe KOMMauky Ana nHtepderca nepeaaun AaHHbIX AOKHbI
6bITb OfIETbI BO BpeMs MnpoLecca CBapKu BO M3bexxaHue nonagaHus

3a|’pF|3HEHVIl7I 1 BJlarn Ha KOHTAKTbI.
BaxHo
2.5 TMpumeHeHNe NO Ha3HaYeHUIo

CBapouHas cucTema npefHasHaueHa NCKITIUUTENbHO ANA COeAVHEHNA NacTUKO-
BbIX TPY6 11 GaCOHHbIX AeTanei No NPUHLUMUMY CTbIKOBOW CBapPKU HarpeBaTesSibHbIM
snemeHToM. O630p CBapOYHOro NpoLecca CUCTEMbl MPUBOANUTCA B pasgene 3.

K MPUMEHEHUIO MO HAa3HAYEHUIO TaKXKe OTHOCUTCA:
. CO6J'IIOA€HVIG BCeX )/Ka3aHI/IIh M3 PYKOBOACTBa MO 3KCnayaTaynm
. nposefgeHue pa60T TEXHNYECKOIro O6CJ'Iy>KI/IBaHI/Iﬂ N OCMOTpPa

AEHHbIX, 3anpeLleHbl U NPUBOAAT K aHHYIMpPOBaHuio noboi oTeeT-
CTBEHHOCTM W rapaHTUn npoussoautena. Npu npumeHeHUN He no

BaXHO  HasHaueHMI0 BO3MOXHO BO3HUKHOBEHNE CEPbE3HOI OMACHOCTW UK
MaTepuanbHoOro yuiepba.

@ﬂpoqme Ccnocoo6bl npuMeHeHnA, oTnnyarwuwmeca oT Bbilenpnee-

2.6 TlapaHTunAa

FapaHTUIHbIE NPUTA3aHUS NMPUHUMAIOTCA TOMbKO NP COONMIOAEHNN FrapPaHTUHbIX
ycnoBui n3 O0LWMX yCOBUN NPOAAXKM U MOCTaBKMU.

2.7 TpaHCNOpTMPOBKa N XpaHeHMe

ﬂIJ.l,I/IK, B KOTOPOM NOCTaBNAETCA NPOAYKT, AOJIXKEH TaKXKe NCNOJIb30BaTbCA MNMpu
XpaHeHUWn onAa 3aWnTbl OT CbIPOCTU. anI TPAHCMOPTUPOBKE N XPaHEHNN B ALLNKE
rmgpaBnnyeckne pykaba HeJib3Aa OTKpy4YuBaTb Wi 3allleMNATb. Topu,eBaTenb
N Harpesateslb BCerga AO/TIXKHbI TPAHCNOPTUPOBATbCA B NOoACTaBKe.

2.8 MapkunpoBKa npoaykra

Ha npopykTte pa3mellyeHa 3aBoackas Tabnuuka. Ha Hen ykasaHbl Tin («Typ»),
cepuiiHbii Homep («Maschinennr.») n nponssogutenb. MNepBble ABa 3HaKa
cepuinHOro Homepa o603HayaloT rofi BbiMycKa.

StumpfschweiBsystem
Typ WeldControl 2.0 315
Maschinennr. 14557001

Hiirner Schweisstechnik
E H [ Nieder-Ohmener Str. 26
c € D - 35325 Micke

Tel. +49 6401 9127 0

3 OnucaHue npoaykra

CricTeMa ANA CTbIKOBOW CBAPKU TEPMOMAACTUYHbBIX CUHTETUYECKNX MaTEPUASIOB
MOXET NMPUMEHSITbCA KaK B LiEXY, TaK 1 Ha CTPOUTENIbHON MioLajKe, ANa coean-
HEHWs NNacTUKOBBIX TPYD «Tpyba-B-Tpyby», a Takxke Tpyb ¢ T-coegnHeHMAMM 1
KorieHamu (cM. mpoune nHpopmaumm ob 3Tom B NepBbix ab3aLax pasgenos 4.3
1 4.4). CTblkoBasA CBapka MOXKET OCYLLeCTBAATbCA CUCTEMO ABYMs crocobamum:
B PYYHOM peXrMe 1 B PEXUME C MPOTOKONMPOBaHMEM CBAapOYHOro npoLecca
(kpaTko: pexxum WeldControl) (cm. pa3gen 3.5).

Bepcus Okts6pb 2020 PykosogacTso nonbsosatena HURNER WeldControl 2.0 315
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3.1 O61BbEM nocTaBKU

B 06bEM nocTaBKM MOCTABASIEMOro B TPAHCMOPTMPOBOYHOM ALLMKE MPOAYyKTa
BXOAAT:

RFID-kapTa c KogoM BOCTYyMa K MEHI0 HacTpOeK

NHCcTpymeHTbI

OcHOBHaA MallMHa («LeHTpaTop»), B KOTOPOW 3aXKMMatoTCA CBapuBaemMble
jetann

DneKTPUYECKUI HarpeBaTteslb C aHTUMNPUIapHbIM NOKPbITUEM
DneKTpuyeckui Topuesartenb

MNoactaBKa AnA XxpaHeHUA HarpeBaTens u TopuesaTtens

TnppaBnuuecknii n ynpasnsaoowmi 6510K C NaHesblo ynpaBfieHus
PenyKLUMOHHbIe BKaAbILLUM A7 3aXKMMOB OCHOBHOW MalLUVHbI («LeHTpaTopa»)
ana 1py6 guametpom: 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm

3.2 T[laHenb ynpasneHuA

HURNER

Junarpamma cBapoyYHOro npouecca
zu uf
closed ben KnanaH cépoca gaBneHus
e WeldControl

I - [vicnnein ons BbiBOAa COOOLWEHUN
‘ | =
|

— KnanaH perynnposku
MaKCMManbHOro gaBneHus
— Krnonku MENU n co ctpenkamu
L ——

MacnoHanusHan ropnoBuHa cC
yKa3aTtenem ypoBHA

SERWEISS Y EE W NI

@ @ KHonku START/SET un

STOP/RESET

Poiuar caBura/nepemelyeHus

3.3 CoepguHens

8 py

CoepgunHeHne gna
TopueBaTena

CoepuHeHne ana ckaHepa/
CKaHupyloLwero KapaHaatua
CoeanHeHuve gns

HarpeBaTeNIHOTO 3/1IeEMeHTa

| mppasnuyeckne
| coefnHeHnsa
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3.4 TexHMUYecKNe XapaKTepuCTUKN

@ o

HURNER WeldControl 2.0 315

AneKTpuyecKne Xxapakrepuctukm

Konnuectso npoToKkonos
NHTepdelic nepegaum gaHHbIX

HanpsxeHne 230 B
YacToTa 50/60 'y
0O61an MOLLHOCTb 4,65 kBT
HarpeBaTtenbHblli a51eMeHT 3,00 kBt
TopueBatenb 1,05 kBT
lmppaeBnvka 0,60 kBT
MppaBnuyeckne xapakTepucTukn

Makc. pabouee faBneHve 160 6ap
UnnuHpp 5,89 cm?
lmapaenuyeckoe macno HF-E 15
Pabounin gnanasoH 90 o 315 mm
Okpy»atoLan Temnepatypa —20°C po +60°C
Knacc 3awumTbl IP54

10 000 npoTtokonos
USB v 2.0 (M6uT/c)

(cm.Take gaHHble B Havane pasgena 5)

Pasmepbi

OcHOBHasA MallnHa («LeHTpaTop»)
TopueBaTenb

Harpeartenb

mapaenuka

MopcraBka gnAa xpaHeHUA

1090 x 620 x 590 mm
600 x 470 x 390 mm
600 x 470 x 50 mm
480 x 310 x 300 mm

470 x 330 x 440 mm

Bec

OcHOBHasA MallnHa («LeHTpaTop»)
TopueBaTenb

Harpeatenb

mapasnuka

MoacTtaBKa Ansa xpaHeHUA
TpaHCNOPTUPOBOYHbIN AWMK

Bce Bknaabiwm

100 kr
21 kr
13 kr
28 kr
11 kr
37 kr

132 kr

Bepcus OkTabpb 2020
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BknioueHue/BbIkNoUeHNE

3ymmep

MopTt USB A

Mutatowmn Kabenb

YCTPONCTBO CYUMUTbIBAHUA
TpaHcnoHaepHbix RFID-KkapT
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3.5 OnucaHume cBapo4YHOro npouecca

CBapoyHas nporpamma no3BosfAeT paclUMpPEHHbI BBOA AAHHbIX B COOTBETCTBUN
cI1SO 12176, Hanpumep, AN Kofa TPACCMPYeMOCTU (MPOCIEXUBAEMOCTU) TPYObI
1 putrHra. ins 31oro HeO6XoAMMO aKTMBMPOBATL Tpebyemble JaHHbIE B MEHIO
HacTpoek B NyHKTe «[TpoTokonupoBaHue» (cM. pa3gen 4.1).

Bce faHHble, MeloLe 3HaueHne Ana CBapKy UM TPAacCUPYyEMOCTH, Npur 060omXx
TUMAX CBAPKM COXPaAHAIOTCA Ha namaATh M3Y 1 moryT 6biTb NnepefaHbl Ha USB-
HakonuTenb.

MapameTpbl CBapuBaHUA TakXe MOTyT ObiTb 3aflaHbl Bpy4Hyto. CBapovHas cu-
CTeMa OCHaLleHa MUKPOMPOLECCOPHbBIM YNpaBieHEM 1
+  MOJIHOCTbIO ABTOMATMUECKN PETYNINPYET U KOHTPOJSIMPYET CBAPOYHbIN NPO-
Llecc, 3anyLleHHbI CBapLLMKOM MOC/e MOAroTOBKM AeTanen,
«  onpegenseT Bpems CBapKM B 3aBMCMMOCTY OT OKPY»KatoLLel TemmnepaTypbl,
«  TOKa3blBaeT BCe CBeEHWS Ha ANCTIIEE B BUE He3aLNPPOBAHHOIO TEKCTA.

PyuHoI1 peXXum no3BosisieT BPyUHY0 OCYLLECTBASATb TPAANLNOHHYIO CTbIKOBYHO
CBapKy. Bo BpeMsa cBapo4YHOro npoLecca MalliHa KOHTPONMPYeT TemnepaTtypy
HarpeBaTesisi B COOTBETCTBUM 3afjaHHBIMU C MOMOLLbIO KHOMOK €O cTpenikamu {f
n { 3HaueHVAMU 1 NPY HEOOXOAUMOCTU PEryNMpPYET ee.

B pexxume WeldControl cTbiKoBOI1 cBapKu MallvHa BEAET CBaplUMKa yepes
CBApPOYHbIN MPOLECC, KOHTPONMPYET BCE BaKHble MapamMeTpbl N NO3BONAET
BBOAWUTb [laHHble TPAaCCUPYEMOCTN CBapUBAeMbIX AeTanen yepes yqobHoe
MeH10. MNapameTpbl CBapKK, TPAaCCUPYEMOCTb feTasiell U BO3MOXHble OLINOKK
COXPAHSIOTCA B NaMATK 1 3aTeM MOTYT ObITb nepefaHbl Yyepe3 USB-paszbém Ha
USB-HakonuTenb, Ha npuHTep unu MK c nporpaMmmMon ans yrnpasneHus 1 paboTbl
c 6a3o1 gaHHbIx DataWork.

MpoLecc CTbIKOBOW CBAPKM OCYLLECTBSETCA CBaPLUMKOM ClieAyoLM 06pa3om:

+  3akpenuTte TpyObl B OCHOBHOI MaLlUVHE.

Ecnu Heob6xoauMo cBapuUTb TPYObl C MEHBLLVIM HAPY>KHbIM AVIAMETPOM, YEM
MaKCVMaJlbHbI pa3Mep MallUHbl, HEOOXOAMMO VUCMOJIb30BaTb MOAXOAALNIN
KOMMNEKT BKnaabiwen. C MOMOLLbIO BXOAALWNX B KOMMIEKT GONTOB Npu-
KpyTuTe K CKOHGaM 3aXKUMHbIX NPUCNOCO6neHNin 8 OTAENbHbBIX PpeyKLMOH-
HbIX BKagbllweln 13 Habopa, COBMAZatoLLEero nNo Hapy>KHOMy AMAMeTPY CO
cBapuBaemom Tpybo.

« [pv pa6oTe B pyyHOM pexumme paccymTanTe HEOOXOAMMOE CBAPOYHble
JaBNeHUs1 U BPEMEHA C MOMOLLbIO 0030PHbIX TabANL, U3 MPUSIOXKEHNS.

- [pu pa6ote B pexxume WeldControl BBegute Ha naHenn obs3atenbHble
1 Heobs3aTeNbHble JaHHbIe TPACCUPYEMOCTL AeTanen.

+  BbinonHuTe TOpueBaHKe KOHLOB TPY6 C MOMOLLbIO TOpLEBATENS.

«  [NpoBepbTe BbipaBHUBaHWE MeXAyY Tpybamu.

«  PaccuuTainTe faBneHve caBura MalvHbI.

- HanapbTe gaBneHus, 3afaHHble 4 CBAPKU.

«  YcTaHOBWTE HArpeBaTesbHbIN 3NIEMEHT MOC/E OUMCTKU dNIEMEHTA U MPO-
BEPKM ero TemnepaTypbl.

«  BbinonHute cBapky (cM. pa3gen 4) n JOXKAUTECH OKOHYAHWS BPEMEHM OX-
naxxpgeHus.

« [ocne ncreyeHnsi BpeMeHU OXNaxKAeHUA OTKIIOUMTe AaBrieHue (B pyd-
HOM peXuMme BbIMOHAETCA cBapLkom, B pexume WeldControl Bbinon-
HAETCACaMOV MALUUHOM) 1 BbITalUTe CBAPHOE COeAUHEHME 13 OCHOBHOM
MaLLUVHbI.
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4  3Skcnnyartayus

Mpw sKcnayaTauum cBapoYHO CcTeMbl HEOOXOANMO 06PaTUTb BHU-
MaHue Ha HagéXHOCTb OMOPHOW MOBEPXHOCTU 1 0becneunTb Hannumne
WHEPTHOM 3aLlnTbl OT ceTn 16 A.

G

BaxkHo

G

Mepen BBOAOM B 3KCMyaTauuio 6/10Ka yrnpaBneHnsa Heob6xoamnmo
NpPoBEPUTb YPOBEHb MNMAPABANYECKOro Macsa U1, Mpu HEOBXOANMOCTH,
BaxHo  nonutb macno HF-E 15.

MoBepXHOCTM HarpeBaTens fOKHbI ObITb 00€3)KMPEHHBIMU U YNCTbI-
MW/OUMLLEHHBIMN.

G

BaxHo

O6paTI/ITe BHMMaHMe Ha To, YToObl BCe coeanHeHumnA 6bInn MPOYHO
BCTaBJI€HbI, U YTOObI SKCNNyaTauynAa Ha CTPOUTENbHbIX NMiowagkax
ocywlecTenAnacCb TOJIbKO Yepe3 pacnpenennTenib TOKka C npenoxpa-
HUTENbHbIM BbIKJ1lOHaTENEM aBapI/IIZHOFO TOKa.

G

BaxxHo

MawwvHa BKto4aeTca nocsie nogcoeanHeHNA Kabensa NnuTaHnA K CeTn Unu K re-
HepaTopy C BKJIlOYaTenemM-BbiKto4vaTenem.

O6paTnTe BHUMaHWE Ha TO, YTOObI HanNpPAXEeHVe SNeKTPONMUTaHUA Co-
OTBETCTBOBASIO HaNpPsXKeHMIo, TpebyeMoMy MaluMHOIA. Mpu ncnonb3o-
. BaHUW YANIMHUTENbHbIX Kabenen HeobxoaMmo cobniofaTh cleaylolLee:
OcropoxHo NPy nutaHnum 230 B:  ceuerne 1,5 MM’ = MaKc. inuHa 20 M
ceyeHue 2,5 MM’ = MaKC. AJIMHa 75 M
ceyeHue 4,0 Mm? = MaKc. gnuHa 100 M

4.1 KoH¢umrypauma mawinHbl, 3ajlaHNe NapaMeTpoB CBapKu

[Mocne BkNoUeHMA NoABnNAETCA 3KpaH 1.

3aTeM MallMHa aBTOMaTMYeCKM NPOBOAUT CaMOTeCTUPOBaHME; MPOBEPAIOTCA
HAaTUYMKM 1 Yacbl peasibHOro BpemMeH!, a TakxKe onpeAenaeTca KoJIMyecTBo CBO-
604HOI NamATW. TeCTMPOBaHKEe MOXeT ObITb COpoLLIEeHO 3axkaTnem KHonku STOP/
RESET npw Hannuunmn IKpaH 1 Ha gucnnee.

Ecnu npv npoBefeH CaMoTECTUPOBAHKA Oblfla OOHapy»KeHa OLIOKa,

noauTcA coobuieHne «CrctemHas owmnbKay. [locse 3Toro cBapoyHyto

. CMCTEMY HEOBXOAMMO HEMELNEHHO OTCOEANHUTL OT CETU MUTAHUS U

OcTopoxHo OT HarpeBaTena/TopueBaTensa n BepHYTb Ha 3aBOf NPOU3BOAWTENA
LA peMOHTa.

B koHLIe 6e30LUMH60YHOro caMoTeCTUPOBaHKA UK Nocsle ero copoca cHavana no-
ABWTCA YKa3aHve BbIOPaHHOrO Ha AaHHbI MOMEHT TMMa MaLUUHbI 1 BblIOpaHHOM
CBapOYHOM HOPMbI. 3aTeM NOABUTCA DKPaH 3.

B DKpaH 3 malmHa noka3sbiBaeT AaHHble AfA NPOTOKONa cneytoLllen CBapKu:
Bpems, faTa, HOMep NPOTOKOJA 1 LWBA, a TakKXKe, B NpeanocnefHen CTpoke, dak-
THYecKoe BXodsallee HanpsXeHue N — Npy NpucoeguHEHHOM HarpeBaresne ans
CTbIKOBOW CBapKu — daKTMyeckasa 1 3afaHHaa TeMnepaTtypa HarpesaTensa 4o u
nocsie KOCom YepTbl.

M3 3KpaHa 3 BO3MOXeH nepexof B MEHIO HACTPOEK, B KOTOPOM 3afaETCA OCHOBHasA
KOHUrypayma cBapoyHom MawunHbl. na atoro Haxmute kHonky MENU v npn
nocnegytollem 3anpoce Kofa BBeAnTe C MOMOLLbIO KHOMOK CO CTpefikaMu Kog A0-

CTyna unun nofHecuTe TPaHCMOHAEPHYIO KapTy K cuuTbiBatoLemy yctponcTay RFID.

C nomolybto KHomok co cTpenkamu T n & B oTKpbITOM MeHIo (coobLeHune 4) BO3-
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MO>EeH BbIOGOP ONUMiA; NPY MOBTOPHOM HakaTum Ha KHonky MENU oTKpbiBaeTcA HacTpoitku M-
COOTHeCceHHOe nogmeHto. >MPOTOKONMPOBAH., —-M-
[Mapam. martumxa -M-
B nogmeHto «[apameTpbl MaLLUHbI» HEOOXOAMMO YKa3aTb, K KaKOMy TUMY MaLUUHbI [lapaM. mamuHer — -M-
(Ha3BaHMe 1 grameTp UUNMHAPa) NOACOeANHEH TMAPABANYECKA 6N10K ynpas-
NeHUA N NPOTOKONNPOBaHMWA (CM. CTpenKy B coobleHnn 5). HacTponkn 3aaaHbl wpan 4
C 3aBOfa M JOJIKHbl M3MEHATbCA TONbKO TorAa, Korga 6noK ynpasneHus B Buae
WCKITIOYEHNA SKCMIyaTUpyeTca B APYroi MalluHe OnA CTbIKOBOW CBapKu: AnA
3TOoro caenainTe BbI6op ¢ nomolpbto KHomnok + 1 & 1 noaTBepanTe U3MeHeHMe
KHonkon MYCK/HACTPOWIKA.
Mpn HenpaBWbHO BbibpaHHON MawwHe B pexxknme WeldControl Bce
@ JaBJieHNA PacCUYMTbIBalOTCA HenpaBuiibHO! HacTponka gpyron mawu-
Hbl TpebyeT 06A3aTeNbHOrO COrNacoBaHWA C NPOV3BOAUTENEM UK HST 200 3.16
Bankro ABTOPU30BAHHOM GUPMON TEXHUYECKOTO 06CYXNBaHWA, MOCKOJbKY HST 250 5.10
TaKKe PeKOMeH/yeTca HacTPOliKa AaTurka, KOTOpasa MOXeT BbIMoJ- >HST 315 5.89
HATbCA TOJIbKO aBTOPM30BaHHbIM NEPCOHANIOM. HST 355 6.60
JKkpaH 5

JonoNHNTENbHO K NpeayCcTaHOBIEHHbIM MalUMHAM, B CBOGOAHbIE NMYHKTbl MEHIO
MOXHO 3aHEeCTU MaLIVHbI, 3aaHHble Mofib3oBaTenemM (Ha3BaHue T!Mna MaluHbI
1 ANaMETP LWANHAP).

MoameHto <<I'Iapamepr| AaTyrKa», B KOTOPOM HaCTpaunBatlOTCA AaTUYMKWN OaBlie-
HWA N TemnepaTtypbl, AOCTYMHO TOJIbKO AJ1A YNOJIHOMOYEHHbIX COTPYAHNKOB, U
NO3TOMY 3alinLLEHO OAOMOJIHUTENIbHbIM KOAOM A0CTYyMa, KOTOprVI COO6L1J,aETCFI
TONTbKO, Nnuam, UMeKLWNM NpaBo Ha JOCTyn.

4.1.1 KoHdurypauma 0CHOBHbIX HaCTPOEK MalUNHbI

B mogMeHio MeHI0 HacTpoekK B NyHKTe «HacTpolKn» BO3MOXHO 3afaHue Ha-
CTPOEeK AS1A CaMOro yCTPOMCTBa U ero paboTbl. B nyHKTe «[lpoTokonmpoBaHme»
BKJTIOYAIOTCA W BbIK/IOYAIOTCA faHHble TPaccMpyeMOoCTH, KOTOPbIE [OSIXKHbI UK
He [OMKHbI MOABMATbCA B CBAapPOYHbIX NPoTOKonax. Bbibop ocyuiectBnaeTca ¢
nomotypbto kHonokK T u &. [1nsa nepexoaa B COOTBETCTBYIOLLEE MOAMEHIO HAXKMUTE
3aTem KHonky MENU.

C nomoubto KHomnok {t 1 & Ha 060MX ypOBHAX HACTPOEK (MEHI0 KOHPUrYypauum
1 ero NoAMeHI0) 3afaétca Tpebyemasn Touka KoHourypaumm. C noMoLLbto KHOMKK
= BblGpaHHAA HACTPOIKa KOHOUTYpaLUM NEPEKITIOYAETCA C «BKIT» HA «BbIK/» U
Haob6opoT.

Ecnu B HacTpolkax KoHdurypauum ctout «My», To Npu HaxaTnm Ha KHonky MENU
BO3MOX€EH BbI30B MOAMEH!IO.

Ha 060ux ypoBHAX MeHI0 KOHPUTrypaLmmy JaHHbIe COXPaHATCA HaXa-
Tnem Ha KHonKy START/SET, a HaxaTnem kHonkn STOP/RESET ocyuecT-
B/IAETCA BbIXOA U3 MeHI0 6e3 cOXpaHeHNA BO3MOXHbIX U3MEHEHWI.

BaxHo PR HACTPOMKIU  #%*
4.1.2 MNosAcHeHuA K nogmeHIo «<HacTpokm» [IpoB. aKT. KOIa BHK
. . [lpoBepka MaMATU BKJI

«lMpoBepKa aKkTyaslbHOro AENCTBUA Kofda BKIL» — NAEHTUOUKALMOHHbBIN Ko - o

CBapLiMKa goskeH 6blTb AeNCTBUTENbHbIM, CPOK ero AeicTBUA He UCTEK
(CTaHZAPTHbLIN CPOK AENCTBUA 2 rofa C MOMEHTa Bblaun KapTbl), U B MPO- JKpaH 6
TVMBHOM CJlyYae CBapKa He MOXeT ObITb 3anyLLeHa; «BblK/.» — AeNCTBUTESb-
HOCTb KOZla He byAeT NpoBepATbCA.
«[MpoBepKa NamATN BKI1.» — NPU 3aNoIHEHHON NaMATN MPOTOKOJI0B CBAPOUYHbIN
aBToMaT 6noKMpyeTca, MOKa NPOTOKOSIbl He OyAyT pacrneyaTaHbl Uauv nepe-
HecCeHbl, «BbIKJ1.» — aBTOMAT He 3a6/I0KMPOBaH, 1 CaMblil CTapbli NPOTOKON
6yneT nepenunca.
«ABTOMATUYECKUIN PEeXNM BKI.» — BO3MOXHa paboTa B pexkume WeldControl ¢
ABTOMATMUYECKUM PEXMMOM [N BbIMNOHEHUA CBapOYHOro npouecca (cm.
pa3gen 4.3.4), «BblKN.» - QYHKUUA HeJOCTYMHa.
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«PyuyHOW BBOA BKI1.» — BO3MOXEH PYYHOW BBOJ MapaMeTpoB CBapKu uUnm pac-
UETHbIX MaPaMETPOB; «BblK/.» — AaHHbI BBOA HEAOCTYMEH.

«TemnepaTypa Bo3ayxa BK/.» — OyfeT n3amepaTbCA OKpYyKatoLaa Temneparypa c
HayaJla CBapOYHOro NPOLECCa; «BbIK/1.» — He byeT M3MepATbCs (Npu Temne-
patype < 0°C cBapKa BO3MOXHa TONbKO MPW MPUHATAN COOTBETCTBYHOLLMX
Mep, TaKUX KaK, Hanpumep, ycTaHOBKa nanaTky unm oborpesa).

«Kop ceaplmka (onuum) — M — » — npun HaxkaTm Ha KHonky MENU Bbi3biBaeTcA
noAMeHI0, B KOTOPOM YCTaHaBNMBaETCA, HAaCKONbKO YacTo Heobxoanmmo
6yneT BBOAUTL KOJ CBapLUMKa, el OH BKITIOYEH B onuuun «[poTokonmpo-
BaHMe«: BCEraa, T.e. nepes KaxkAblM CBapOYHbIM MPOLIECCOM, TOSIbKO Nnocne
BKJIIOUEHWA YCTPOWCTBA MU TOMbKO NPY NepBOM CBapOYHOM NpoLiecce 3a
TeKyLWmni aeHb/aary.

«fA3bIK — M —» — npu Ha)kaTun Ha KHonky MENU oTKpbiBaeTca nogmeHio ana
BblOOpa A3blKa Nonb3oBaTtens (cMm. pasgen 4.1.3).

«[ata/Bpema — M —» — npu HaxaTum Ha KHonky MENU oTKpbiBaeTca nogmeHto
ANA HaCTPOWMKKM YacoB (cMm. pasgen 4.1.4).

«pomKocTb cnrHana — M —» — npu Haxkatum Ha KHonky MENU oTkpbiBaeTca
NnoAMeHI0 ANA HaCTPOWKN FPOMKOCTI 3ymmepa (cm. pasgen 4.1.5).

«EgnHuLa n3amepeHna temnepatypbl — M —» — npu HaxaTum Ha KHonky MENU
OTKpbIBaeTCA NOAMEHIO AnA Bblbopa efuHuLbI M3MepeHNa TeMnepaTypbl
(Llenbcnn nnn GapeHrenT).

«EauHnLUa n3mepeHus gasnenma — M —» — Npu HaxaTum Ha kHonky MENU oT-
KpblBaeTcA NogMeH!I0 AnA Bbibopa efnHML bl U3MepeHUA AaBnieHns (6ap nnm
bYHT Ha KBagpaTHbIN Atorm (psi).

«EguHnua namepeHna gnuHbl — M — » — npu HaxaTm Ha KHonky MENU oTKpbl-
BaeTcA NoAMeHIo AnA Bbibopa efnHNLblI U3MepeHUa ANNHbI (MUNIUMeTP
W OI0NM).

«/IHBeHTapHbIN HoMep — M —» — npn HaxkaTn Ha KHonkKy MENU oTkpbiBaeTca
noaMmeHIo AN BBOAa HOMepa, NoA KOTOPbIM YCTPONCTBO 3aMMCaHo B MH-
BeHTape sKcnnyaTupytowen Grpmbl.

«KonnuectBo Hakneek — M —» — npu HaxaTum Ha KHonky MENU oTkpbiBaeTca
noaMeHIo A1 BBOAA KONMYECTBa CaMOBKIIEMBAOLLMX STUKETOK, KOTopble
nocne CBapoO4YHOro npouecca aBToMatTnyeckn 6yayT neyatatbca onuyuo-
HanbHbIM MPUHTEPOM A1 NeYaTN STUKETOK (€C/TM OH MOAKITIOYEH).

«CtaHpgapT — M —» — npu HaxaTum Ha KHonky MENU oTKpbiBaeTcA nogmeHio
anA Bblbopa cTaHJapTa AnA CBapoOYHOro npouecca (Hanp. HauMoHanbHas
OpeKTBa/HOpPMa).

4.1.3 Bbibop sA3blKa yBegoOMIEHMNNA

Mocne Bbibopa NogMeHto «A3blK» Ha AUCnnee NOABNAETCA DKpPaH 7. e A3HK e
>Deutsch
. . . English
C nomouybto KHonok 1 n & MOXXHO BbIOpaTb HEMEL KNI, aHTNNNCKNIA, GpaHLly3- Francais
CKUM N T. 4. A3bIKK 1 NOATBEPAUTL BbIOOp KHonKom START/SET.
SKkpaH 7
4.1.4 YctaHOBKa faTbl M BpemMeHu
Mocne Bbibopa nogmeHto «[laTa/Bpemsa» Ha fucnnee NoABnAeTcA JKpaH 8.
Bpems 1 gata MoryT 6bITb M3MEHEHbI C MOMOLLbIO KaBuaTypbl. Mpu 3ToM uac, llara/Bpems
MVHYTa, A€Hb, MeCAL, U rof, 3aflaloTCA Mo oTAeNbHOCTU. Bbibop nofTBepaaeTcs 91.06.13 14:98
KHonkou START/SET. T ’
4.1.5 HacTtpoiika rpoMKoCTH 3ymmepa SkpaH 8

Mocne BbiIboOpa NogMeHo «[POMKOCTb CUTHana» Ha Aucree noAsnseTcs JKpaH 9.
[ononHUTeNbHO MOXHO NpocyLwaTb 3yMmep. [POMKOCTb 3yMmmepa perynmnpyert-
cA KHonkamu <=, = (o1 0 go 100), Bbibop noaTBepkaaeTca KHonkown START/SET.

I'poMKkOCTE CUI'Haa

SKkpaH 9
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4.1.6 MNMoacHeHna K nogMmeHIo «[poToKonupoBaHue»

«Kop cBapLymKa BKI1.» — B 3aBUCUMOCTM OT HAaCTPOWMKM B NYHKTe «Kop cBapLymka
(onuwun)» B ApYror 4acTu MeHto KOHGUrypaumm HeobxoANMO CUUTbLIBATb KOZ
CBapLUMKa; «BbIK/.» — CYNTbIBAHNE HEBO3MOXKHO.

«Homep obbeKTa BKI.» — Mepef KaXK[blM CBAapPOYHbIM MPOoLLeCccoM Heobxoanmo
3aHOBO BBOAUTb U MOATBEPKAATb HOMep 06 beKTa (KOMUCCUK, MTPOEKTa);
«BbIK/.» — HOMep He OyfeT 3anpalunBaTbCA.

«Homep LWBa BK.» — YCTPONCTBO 3aaéT aBTOMaTUYECKN PaCcCUMTaHHbIN HOMepP
Wwea (coefMHeHUA) ANA KaXAoro HOBOro CBapOYHOro npoLecca B pamkax
N3BECTHOro 06beKTa, KOTOPbI 3aTeM NOKa3blBaeTCA Ha AUcnsee pAaoMm C
HOMepPOM NPOTOKONA; «BbIKJ1.» - CBapPKa 1 COCTaBeHVe MPOTOKO/Ia OCyLLecT-
BNAOTCA NOHOCTbIO 6€3 HOMepPOB LiBa.

«[JononHuTeNbHble AaHHbIe BKJ1.» — Nepef KaXAbiM CBapOUYHbIM MPOLLECCOM He-
06Xx0AMMO 3aHOBO BBOAUTb AOMOMHUTENbHbIE AaHHbIE; BbIK/.» — AaHHble
He OyayT 3anpalmBaTbCa.

«Kop duTMHra BKN.» — nepep KakAblM CBapOUYHbIM MPOLECCOM He06X0AMMO
BBOAUTb BTOPOM, TaK Ha3biBaeMblil KO TPacCUpyemMoCT coefuHsAoLLen
aetanu/GTUTHra; «BbIKI.» — BBOJ 3TOr0 KOja HEBO3MOXEH.

«Kogbl TpyObl BKI.» — Nepep KaXAabiM CBapOYHbIM NPoLeccoM HeobxoaMMO BBO-
OnTb Kogbl obeunx Tpy6/m3gennin (CBapoYHbIN Kof 1 Ko TpaccupyemMocTu
no o6pasy ISO); «BblK/.» — BBOJ 3TUX KOJ,OB HEBO3MOXEH.

«AnuHa Tpy6bl BKN.» - Nepep KaKAbIM CBapPOYHbIM NPOLLeCcCOM Heobxoammo
yKasblBaTb ANMHbI 06enx Tpy6/n3gennin; «Bblkn.» — BBOA, 3TOM0 3HaYeHUA
HEBO3MOKEH.

«[lorogHble ycnoBua BKI.» — Nepes KaXAblM CBapOYHbIM NPOLLeCcCoM Heobxo-
anmo BblbpaTb NMOrofHble YCIOBUA N3 CMNCKA; «BbIK/.» — 3TOT BbIOOP He
3anpaluvBaeTca.

«[MpoknagbiBatoLLan KOMMAHUA BKN.» — Nepef KaKbIM CBaPOYHbIM NPOLIECCOM
Heob6Xx0AMMO YKa3biBaTb NpeanpuATre, BbiNosHAwLWee paboTy; «BbIKI.» —
BBOJ 3TOM MHGOPMaLM HEBO3MOXKEH.

«[MeyaTb Hakneek — M —» — npn HaxaTnum Ha KHonky MENU oTkpbiBaeTca nog-
MEHI0 A1 NeYaTn OfHOWN/HEeCKONbKNX HaKneeK (3TMKeTOK) ANA CBAPOYHOrO
npovecca C MOMOLL b0 ONUUOHaNbHOMO MPUHTEPa ANA STUKETOK.

«Yron — M —» — npu HaxkaTnm Ha kHonKy MENU oTKpbiBaeTcA nogmeHto onAa BBO-
Ja yrna, nog Kotopbim n3genusa 6yayT cBapvBaTbCA APYr C APYTOM.

Bce paHHble, COXpaHéHHbIe Ha dmne Tpchn0Hp,epH0|7| KapTbl, MOTYT
BBOANTbCA C MOMOLbIO MOAHECEHUA KapPTbl K CHUATbIBAOLWEMY YCTpOVI-
CTBY. [aHHble Takxe MOTYT CYUTbIBATbCA CKaHEPOM Mpn Hannymmn
WTpnX-Koaa.

WHdo

4.2 BBopj HOpMUpYyeMbiX U CBOGOAHO onpeAenAaemMbiX
AaHHbIX TPACCMPYeMoCTh

Ecnu cuctema ncnonb3yetca B pexkume WeldControl, Bce BKIIOUEHHbIE B MEHIO
HacTpoek B NyHKTe «[1poTokonupoBaHue» (CMm. pa3gen 4.1.6) AaHHble Tpaccupy-
eMOCTM ANA CBAPOYHOIO NpoLecca AOMKHbI BBOAUTLCA Nepe Hayanom CBapKu.
CBapouHas cncTemMa 3anpallmBaeT Ux nepes caMMm CBapOYHbIM npoleccom. B
3aBMCMMOCTU OT KOHKPETHbIX AiaHHbIX, TM60 NoTpebyeTcA NOBTOPHbIN BBOA, (Ha-
npumep, Ana Kofda cBapLymKka; cM. pasgen 4.2.1), nM60o BO3MOXHO U3MEHEHME 1
noATBEPXKAEHME UV NOATBEPXKAEHNE 6e3 N3MEeHEeHUs yKe BBeAEHHbIX faHHbIX
(HanpuMmep, aNAa HoMepa 06beKTa; CM. pasgen 4.2.2).

4.2.1 Beopj Kopa cBapLjmKa

Mpu 3anycke cBapoYHOro npouecca 3 coodbuieHrsa 3 Haxkatnem kHonku START/
SET cnepBa 3anpalunBaeTca BBOJ, KOAA CBapLimMKa, eCium oH Obln akTUBMPOBaH
B MeHI0 HacTpoek (cM. DKkpaH 11). Kop fomkeH cooTBETCTBOBaTb CTaHAApPTY
ISO. BBog MoXKeT ocyLecTBAATLCA C MOMOLLbIO KHONOK CO CTpenkamu, npu
sTom BBOA KHomnkon START/SET 3anpeluéH, nnv nyTém cUMTbiBaHUA TpaHC-
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noHgepHon RFID-KapTbl Wnn WTpKUX-Koga C MOMOLLbIO PYYHOro cKaHepa (ecnun
nmeeTcs).

ﬂpaBVIJ'IbHOCTb BBOAa NN CHUTbIBaHUA NOATBEPKOAETCA aKYyCTUYECKNM CUTHa-
nom.

4.2.2 Beop unu n3meHeHne Homepa o6beKTa

M3 DkpaHa 3 nnu nocne BBOAa Koda CBaplyMKa MallMHa 3anpaluviBaeT HOMep
06beKTa, COCTOALMI MaKCMMYM U3 32 3HaKOB, €C/IY OH Oblf1 akTUBMPOBAH B Me-
HI0 HacTpoek. Ecnn Homep o6beKTa yxxe NpUCYTCTBYET, TO OH OyaeT npeasioxeH.
Homep moxeT 6bITb noaTBepXaAéH NM60o kHonko START/SET, nn6o nameHéH n
3atem noateepKAéH kKHonko START/SET ¢ nomoluyblo KHOMOK CO CTpenkamu
WAV NyTEM CUMTbIBaHNA CO CKaHepa unn RFID-KapTbl.

Homep 06beKTa, yKe CyLecTBYyOLWNIA B MAMATI, MOXKET ObITb BbIGpaH BMeCTo No-
Ka3aHHOro OJHOBPEMEHHbIM HaXXaT1eM KHOMOK <= 1 =, B pe3ynbTaTe NosBnAeTcs
OKHO A5 Bbibopa HoMepa 06beKTa. 3aTeM C MOMOLLbIO KHOMOK <= 1 = BO3MOXEH
BbIOOP yrKe umetoLleroca Homepa obbekTa 1 nogTBepaeHue kHonkon START/
SET nns nocnegytouero cBapoyHoro npouecca. [1ns ocTaHOBKYM NpoLiecca novcka
6e3 Bbibopa HoMepa 06beKTa Hy»KHO HaxkaTb KHornky STOP/RESET.

4.2.3 Beoa nnm nsmeHeHne Homepa LWBa

M3 DKkpaHa 3 unuv nocne BBoAa HoMepa o6bekTa MallMHa 3anpalurBaeT Homep
LWBA, eC/Iv OH 6blfl aKTVBUPOBAH B MEHIO HACTPOEK.

Homep LiBa cBA3aH c HOMepoM 06beKTa — OH YBeNMUMBAETCA Ha 1 ANnA Kaxaoro
CBapPOYHOro npoLecca, NPOBOANMOro B paMKax TekyLllero obbekTa (Homep Ko-
Toporo 6bin1 BBeAEH). Ha npumepe B IKpaHe 3 criefyoLlwmnili CBapoUHbI npoLuecc
6yneT coxpaHEH B NPOTOKOJe Mo NOpAAKOBbIM HOMEPOM 72, U AaHHbIN CBa-
POUHBIV MPOLECC, T. €. KOHKPETHOE CoeAuHEeHMe, ABNAeTCA WBOM N2 2 TeKyLero
obbeKTa (KoMmUccum, NpoekTa).

MepBbi WOB (CBAPOYHbIN NpoLecc) 06BbEKTA, eLwé He 3annCaHHbIN B
namATy, Bcerga nonyyaet Homep 1. Ecnmn B namaty ans BbibpaHHOro
06beKTa yXe 3anucaHbl WBbI, MallMHa paccumTbiBaeT Ansa obbekTa
MaKCMManbHbI/ MELWNNCA HOMEepP U NprUCBauBaeT creyloLlemy
CBapOYHOMY MpoLeccy HoMep Ha eguHuLy 6onblue. OnpeaenéHHbIN
Takum ob6pa3om HoMep NpeanaraeTcsl Noib30BaTeNo Ha SKPaHe; OH
MOXET €ro NPUHATb UNW U3MEHUTb. [pn N3MeHeHn Homepa NoJb30-
BaTesieM Heob6xoanuMo o6paTUTb BHMMaHME Ha TO, YTO B 06beKTe He
MOXeT ObITb ABYX LIBOB C OAMHaKOBbIMK HOMepamu. Mpu gy6nupo-
BaHUW NOCNeACTBUA A1l CBAPOYHOro NpoLecca 1 ero JoOKyMeHTauum
oTcyTcTBYOT. OiHaKO, B OAHOM OO beKTe 6ylyT 3anncaHHbIMU [1Ba LLBA,
KOTOpble He OTNNYAIOT APYT OT ApYra YHKanbHbIMU HOMEPaMM LLBOB.
Ecnn nonb3oBaTtenem He 6blIM 3aHATbI HEKOTOPbIE HOMepa LBOB (Ha-
npumep, Homepa WBoB obbekTa 1, 2, 3, 5, 6, 9), AaHHbIe Npobenbl He
3aMOJIHATCA N B KauecTBEe aBTOMATMUYECKM PacCUYMTAaHHOIo Homepa
LNA crnefyioLero Wea BCeraa npeanaraeTca MakcMmasbHbI HOMep,
yBenunyeHHbI Ha 1 (Ha aTom npumepe 10).

Homep wWBa TakXe MOXXeT BBOAUTbCA OLHOBPEMEHHbIM Ha)KaTueM KHOMOK
& M =, Korga NnoABUTCA DKpaH 3.

4.2.4 Beog uam n3smeHeHne Apyrux AaHHbIX 0 TpaccupyemocTu getanu

AHanornyHo Koy CBapluMKa, HOMepY LWBa N HOMepy obbeKTa 3afaloTca Bce
OCTaJIbHble XapaKTepUCTUKN CBaprBaeMblix getanu (Tpy6, dUTMHIOB), akTUBUPO-
BaHHble B MeH0 HacTpoek. OHY 3anpallivBaoTCA B Ciefyolem nopaake: avHa
nepBo TpyObl, Kog nepBow TPYObI, AfIMHA BTOPOW TPYObI, KOZ BTOPOU TpyObl, Ko
n3genua/pacoHHOro GTUTHra, NOrofHble YCNOBUSA, LOMOJIHUTENbHbIE JaHHbIE
(cBOOGOAHO 3a4al0TCA MOJSIb30BaTeNIEM).
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Ecnu ona o6enx ceaprBaembix TPYO O6binn cunTaHbl Kogbl TPY6 € pas-

NNYHbIMK AamMeTpamn U/nnn ypoBHAMU aasneHunsa SDR, nokasbiBa-

eTcA coobueHne 06 ownbKe B KoAe, NOCKONbKY aHHble NapamMeTpbl
MHbo  AONMMKHbI ObITb MAEHTUYHBIMY ANA 06enx Tpy6.

Bce gaHHble MOryT BBOAUTHCA C MOMOLLbIO KHOMOK CO CTPenkamu 1 NMoATBEPX-
JaTtbcAa kKHonkon START/SET nnm cumtbiBaTbCA CO WITPUX-KOAA C MOMOLLbIO Of-
LMOHaNbHOro Py4yHoOro ckaHepa (ecnu nmeetca) unm ¢ RFID-KapTbl ¢ noMoLbio
TPaHCMOHAEepPHOro yCTponcTaa. MicknioueHne npeacTaBnAIOT NOrofHble yC10BUA
(cM. IKpaH 13). 3pecb HeobxoaMMO caenaTb BbIGOP B MEHIO C MOMOLLbIO KHOMOK
1 n ¥, noatTBepxaeHne TakKe ocyllecTBnsieTca KHonkow START/SET.

4.3 BbinonHeHue cTbiKoBo cBapku B pexxume WeldControl

CBapoOUHbIN MpoLecc MOXeT OCYLeCTBAATLCA MOSIHOCTbIO BPYUHYIO
(PyYHOI peXxrm) MM C MOMOLbIO TMAPABANYECKOro 6J10Ka yrnpaBneHus u
npotokonupoBaHua (pexum WeldControl), nokasbiBatowero ceapLymky Bce
HeobxoAVMble Larn B Xofe CBapOYHOro npouecca Ha gucnnei, TpebytoLlero
OT Hero NOoATBePXAEeHNA U COCTaBAIOLLErO MPOTOKON CBapPOYHOro rnpoLiecca.
MonHOCTbIO BPYUHY!IO BbINOSHAEMble CBAPOUHbIe NPOLECChl He MPOTOKONNPYIOTCA.

Huxe cnepBa 6yneT paccMOTpeH cBapouHbIl npotecc B pexume WeldControl.
CBapKa B py4YHOM peXMME OMMCbIBAETCA B pasgene 4.4,

Ecnu mawwvHa nepeBefeHa B PYUYHON pexxuM (MOJIHOCTbIO pyyHas
cBapKa 6e3 MPOTOKONVPOBaHNs), ONepaTop MOXKET NEPEKIIOUNTLCA Ha
pexum WeldControl ogHOBpeMeHHbIM HaXkaTieM KHOMOK < 1 =,

WHdo

YTo6bl HayaTb CBAapPOYHbIN Npouecc, 3aXmmTe TPyObl B OCHOBHOWN MalluunHe
(«ueHTpaTOpe»). Ucnonb3ynTte noaxopsawmne pefyKLMOHHbIe BKIaAKW, ecnu
AVaMeTp AeTanu MeHblle AuaMeTpa OCHOBHOW MaluuHbI. [ocne yaaneHma yet-
BEPTOro 3a>KMMHOIO MHCTPYMEHTa MallMHbl BO3MOXHa 06paboTka T-geTanen
1 KoneH. [lna 3anycka CBapoyYHOro npouecca Haxkmute KHonky START/SET.

Mocne BBOAa BCEX aKTUBUPOBaAHHbIX B MEHIO HACTPOEK AaHHbIX TPACCUPYEMOCTH
Heo6xoAMMO 3afaTb NapameTpbl TPy6. Ecnv napameTpbl TPY6 yrKe Obinn 3afaHbl
B X0fle NpelblayLLero CBapoYyHOro NpoLecca, v olnbKa B Kofle OTCYTCTBYET, MO-
Ka3blBalOTCA faHHble NOCeAHEro CBapoYHOro npoLecca, KoTopble MOryT 6biTb
MOSIHOCTbIO NMOATBEPXKAEHDI (CM. IKpaH 16).

M3 paHHOro coobLieHns BO3MOXXHO M3MEHeHMe napameTpoB TpyO HakaTmem
kHonky STOP/RESET. ina aToro cnepBa Heob6xoaumMo BbiOpaTb M3 npeasio-
»EeHHOro crncka ¢ nomoulbto KHomnok + n & matepuan Tpy6bl 1 NOATBEPAUTD
kHonkow START/SET (cm. OKpaH 14). 3aTeM C NOMOLLbI0O KHOMOK CO CTpenkamu
Heo6Xo4MMO 3afaTb AVAMETP U TONLWMHY CTEHKM U CHOBA NOATBEPAUTb BBOS
kHonkon START/SET (cm. OkpaH 15). BMmecTo TonwuHbl CTEHKN Tak»Ke MOXHO
BBECTW YPOBeHb fJaBneHuns SDR; ans 3Toro He06xoaMmMo 0O4HOBPEMEHHO HaXaTb
KHOMKN <= 1 =. BMecTo TONWMHbI CTEHKM NOABUTCA YPOBEHb AaBneHus, 1 Bbl
CMOXeTe BBeCTU 3HauveHue SDR. 3aTtem napameTtpbl OyayT ellé pa3 nokasaHbl
BMecTe. Mpu HenpaBUIbHOM BBOAE MOXHO /160 CHOBA BBECTU BCE [AaHHble,
HaxaB KHonKky STOP/RESET, n160, HaxkaB KHonKy { Ana Bo3BpaTa Ha OAUH Luar
Ha3af, OTKOPPEeKTUpOBaTb OTAeNbHble JaHHble.

Ecnun cpeaun paHee CUMTaHHbIX AAaHHbIX TPACCMPYyeMOCTH Bbinn Koabl TPY6, Ma-
LWMHa aBTOMATUYECKN npepsiaraeT napameTpbl TPY6 M3 CUMTAHHOrO Kopda Asis
noATBepXAeHus.

4.3.1 TopueBaHua
D,J'IH TopueBaHuA HEO6XO£|,VIMO BCTaBUTb TOpLUEBaTE/1b B MallNHY N BKITIOYNTDb €ro.

16 ry PykosopcTso nonb3osatena HURNER WeldControl 2.0 315

[loronoHEIE YyCJOBUSA
>CoJHLe

Cyxo

Hoxnb

SKkpaH 13

x BHEOP MATEP.TPYE «
>PE-HD

PE100

PP

SkpaH 14

x BBOJI PASMEPA TPYBEx

IvaMeTp 0250mm
ToJym. CTEHKM: 22.7mm

SKkpaH 15

PE-HD
InameTp 0250mm
Tojm. CTeHKM: 22.7mm
RESET SDR 11.0 SET

JKkpaH 16
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3aTem C NMOMOLLbIO pblyara Ansa cABura/nepemelleHmns NogBUKHON KapeTKn Ha
rmapaBaMyeckoM 6510Ke 3aKporiTe OCHOBHYIO MaLUVHY («LeHTpaTop»), NpuXKaB
Tem cambIM TPy6bl K TopLeBaTesito. C MOMOLLbIO KflanaHa perynvpoBKmM JaBNeHUs
MO>KHO YBENNUYUTb UIN YMEHbBLUUTb [JaBSIEHVE BO BPeMA TOPLEBAHNA BPYUHYIO.

Yem panblue 6yaeT cMeLLéH BNeBO pbluar AnsA caBura/nepemelleHums
NOABVXKHOWN KapeTKu, TeM 6biCTpee OCHOBHas MallviHa 6yaeT 3aKpbl-
BaTbCA, TO eCTb OyAeT ObICTpee co3aaBaTbca AaBneHue. Yem 6onbLie
OyneT pblyar cMeLléH BNpaBo, TeM GbiCTpee MallnHa 6yaeT pacKkpbl-
BaTbCA, TO eCTb AaBfieHvie 6yaeT 6bicTpee yMeHbLWaTbCS.

VHdo

Mpouecc TopLeBaHNA AOMKEH MPOBOANTLCA Tak JOJITO, MOKa KOJbLieBas CTPY»KKa
He ByfieT cpe3aHa C KOHLOB TPY6bl ABA-TPU pa3a, 1 NMoKa KOHL bl TPYObl He CTaHyT
poBHbIMU. MpoLecc TopLEeBaHWS 3aBEPLLIAETCA PACKPbITVEM MALLVHbI C TOMOLLbIO
pbluara Ans casura/nepemMeLleHra KapeTku.

Ecnn nocne 3aBepueHuna OblN0O BbIABNEHO, UTO KOHL bl pr6 HegOCTaTO4YHO
POBHbI€, MOXXHO CHOBa BCTaBTb TOpLEBaTE/Ib U MOBTOPUTbL Npouecc TopueBaHUA.
Ecnn KoHubI pr6b| POBHbIE, HeO6XO,E|,VIMO BbIMOJIHUTb NPOBEPKY BblIpaBHNUBAHUA.

Ha gricnnee malwmHa coobLuaeT o TekyLem TopueBaHum (cm. IkpaH 17). Heobxoaumo
noaTBepAuTb HaxkaTnemM Ha kKHornKy START/SET, uto TopueBaHme 3aKOHUMIOCh.

4.3.2 MpoBepKa BbIpaBHUBAHNA N PacYET AABNIEHNA CABUTA

Mocne TopueBaHuMs NOMHOCTBIO 3aKPOKiTe MaLLVHY, YTOGbI MPOBEPUTb, HAXOAUTCA
NN TOPU30HTaNbHOE 1 BEPTUKaNIbHOE CMeLLeHMe Tpy6 B Npeaenax 4onycKa, npes-
MYCAHHOIO MCMOMb3yeMbIM CTaHAAPTOM. MakcrManbHO AOMYCTUMOE CMeLLeHne
oTobpaxaeTca Ha gucnnee (cm. DkpaH 18). Eciiv BbipaBHVIBaHVE COOTBETCTBYET
HOPMe, MOXHO NPUCTYNUTb HEMOCPEACTBEHHO K CBapo4YHOMY npoueccy. Ecnu
CMeLLeHVe CIILWIKOM BEIMKO, HeOOX0AMMO NPOBECTY AOMONHUTESNbHYIO OCTUPOB-
KY KOHLIOB TpY6 B 32>KMMHbIX XOMYTaX U, Py HEOOXOANMOCTH, CHOBa NMOBTOPUTb
npouecc TopLeBaHus.

Ecnu BblpaBHUBaHVE HAXOAUTCA B Npeaenax HopMbl, MOMHOCTbIO PACKPOWTe Ma-
LUVHY C MOMOLLbIO pblyara Ans cABura/nepemeLieHns NoABMXKHON KapeTKu. 3aTem
NnoBepHUTE KManaH peryinpoBKn MakCMMasibHOro AaBNeHUs [0 ynopa npoTus
UaCcoBOW CTPESIKN AJIA NOJIHOTO CHATWA AaB/IeHNA B MMAPaBANYECKOM KOHTYpe.
3atem nepemecTuTe pbluar 4s cABura/nepemeLleHns B NonoXKeHe 3aKpbITus
1 OAHOBPEMEHHO NOCTeNeHHOo BpaLLaliTe KnamnaH peryivpoBK/ MakcMaibHOro
[aBfieHNs No YacoBol cTpenke. HabnopanTte 3a gucnneem, utobbl onpeaennTs,
Npwv Kakom AaBneHn NoaBuKHasA KapeTka LieHTpaTopa HauMHaeT ABMraTbCs.

Haxkmnte kHonky START/SET, Kak TonbKo KapeTka MallMHbl HAYHET nepemelle-
Hue. B pe3ynbraTte, B namaTn OygeT coxpaHeHo JaBneHne cABuUra ansa AaHHoro
CBapOYHOro npouecca.

TouHOe AaBfieHVie CABUra 3aBUCUT OT MHOXeCTBa GaKTOpOB (MaTe-

puan v arameTp Tpy6bl, MECTO YCTAHOBKM OCHOBHOM MaLUVHbI 1 T.11.),

NO3TOMY JO/KHO 3aHOBO PACCUUTBIBATLCA [J1A KaX/4OTO CBAPOUHOTO
BaxHo  nhouecca.

4.3.3 Bo3MOXHOCTb U3MEHEeHUNA CBapOYHbIX NapameTpoB

[Mocne HacTpoOWKKM AaBNeHNA CABUra Ha gucnnee nokasbiBaetca JKpaH 20, ecnn
B MEHI0 HaCTPOEK B NyHKTe «[1poToKoNMpoBaHue» Obil BKIIIOUYEH PYyUYHON BBOA.

B 060oux coobLeHnsax gna pyyHoro Beofa napameTpoB CBAapPOYHOro npoLecca
(9KpaH 20 1 21) BO3MOXHO NepemMeLleHne Kypcopa C MOMOLLbI0 KHOMOK < unun =
C OQHOV NO3MLMM Ha APYTYIO 1 OT 3HaYeHUsA K 3HaueHuto. C momolLLbio KHomok {t
n & BO3MOXXHO 13MeHeHe BblibpaHHoM no3nymn. KHonka START/SET npeaHa-

Bepcus Okts6pb 2020 PykosogacTso nonbsosatena HURNER WeldControl 2.0 315

TopueBaHue

230°C OAKT 0.5bar

SKkpaH 17

[lpoBephb BEHPAaBHUBAHUE
Makc.pacxoxI.: 2.5mm
JKkpaH 18
IlaBJIeHMe cOBuUIa
230°C  ®AKT 3.5bar
SkpaH 19
ry 17
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3HaueHa Kak AnsA coXpaHeHUs NapaMeTpoB, Tak 1 IS Nepexoaa K cieayolemy
COOOGLLEeHNIO Ha ancnee.

pr‘-IH)/IO 3alaHHbI€ NMapaMeTpPbl COXPaHAKTCA TaKXe Noce BbIKJllo4e-
HUA MaLWNHbI. TONbKO napamMeTpbl gaBneHNA 3aHOBO PAaCCHUTbIBAOTCA
ONA KaXXAoro ceapoy4yHOro npouecca. I'Ipm M3IMEHEHNN NapaMeTpPOB
pr6 HEO6XOJJ,I/IMO 3aHOBO 3a[jaTb BCe OCTaJlbHbl€ MapaMeTpPbl. MawwuHa
ABTOMaTU4YECKN pacno3HaéT M3IMeHEHNE NMapaMeTpoB pr6b| n cpasy
OTNpaBAeT onepaTtopa K NyHKTY MeHIO AN1A NSMEHEHNA MapaMeTPOB.

WHdo

4.3.4 Hactpoiika MakcMmanbHoro faBneHns n ¢pasa noAroHKu

Mocne TopueBaHMA U NPOBEPKM BbIPAaBHUBAHUA HAUMHAETCS CaM CBapPOUYHbIN
NpoLecc ¢ HaCTPOWKM MaKCUMaJIbHOrO AaBfeHua (faBneHns, 4OCTUraeMoro B
TeueHvie CBapOYHOro npouecca Bo Bpems ¢pasbl NOArOHKMN K GOPMUPOBAHNN Ha-
NnbiBa ¥ B KOHUe ¢pa3bl coeanHeHna). 1A 3Toro He06XOANMO NepeBecTy pblvar
AN cABYra/nepemMeLLeHn KapeTKy B MOSTIOXKEHVE 3aKPbITVA U YCTaHOBUTb KfanaH
peryinpoBKuN NOBbILEHHOro AaBfieHNa Takum 06pa3om, YTo6bl 6bi10 CO34aHO
AaBNeHne, KOTOPOoe AOMKHO NoAAePXKUBaTbCA B Gpase GOpMUPOBaHUSA HaMsbiBa
n dasze coegnHenn/oxnaxaeHma. GakTryeckoe aaBfieHNe oTobparkaeTcs Ha
ancnnee (cM. DKpaH 22), 1 nporpaMmma npogosikaeT paboTy, eciv GakTuyeckoe
AaBNeHne HaxoauTCA B npeaenax 4onycTumoro.

Ha gpucnnee takxe 0To6pa>KaeTc;:| 3ajaHHOE MaKCMalibHOeE faBJieHne, pacnpo-
CTpaHALWeecA Ha npep,cmﬂu.u/uh CBapO‘-IHbIVI npouecc. Mocne HaCTpOIZKI/I 3TOro
AaBNneHunA MmallnHy HeO6XO,£|,VIMO 3aHOBO pPacCKpbITb.

Tak Ha3blBaeMbll1 aBTOMATUYECKUI PEXUM ABNAETCA BCMOMOraTe/IbHbIM
CPeACTBOM ANA KOHTPOA NPOAOIKUTENbHOCTN BPEMEHUW MOLAFOHKM 1
aBTOMaTMYECKOro nepekntoyeHns ¢ Gpasbl NOAroHKM Ha dpasy nporpesa
npu onyckaHuu gasneHnsa. OfHaKo, 3TO NPOVCXOAUT TONbKO TOrAa,
Koraa aBTOMaTUYeCKUIA PeXnM akTUBMPOBAH B MeHI0 KoHbUrypauuu.
3aTeM nosBAsAeTCA 3anpoc, NoKasaHHbIM Ha JKpaHe 23. YTobbl gna
npeacToALWero CcBapo4YHoOro npouecca UCnosib3oBaTb BpemMsa noja-
FOHKM 13 NpeablayLen cBapku, HeobxoanMmMo HaxkaTb KHonKy START/
SET. Ina c6poca npefbiayLiero BpemeH  NOArOHKN HaXKMUTE KHOMKY
STOP/RESET. Mpw BbinonHeHUn ¢pa3bl popmMupoBaHUA HamnbiBa B
aBTOMaTUYECKOM PeXMMe HauMHaeT OTCYMTBIBATbCA BPeMA NOATOHKN,
1 B TeyeHue nocneaHux 10 cek. nepep c6pocom AaBneHns NnogaéTcs
3BYKOBOW CUTHar.

WHdo

(Ma3a NoAroHKM HauMHAETCA CO BCTABKW HarpeBaTesibHOrO 3IKMeHTa («Tennoro
3epKana») mexay KoHuamu Tpy6. Ha aucninee noasnseTca cooTBeTcTByloLlee
yBefomeHvie. ECiv Ha JaHHbI MOMEHT HarpeBaTesib eLé HeoCTaTOYHO Harper,
06 3TOM Ha gucnnein 6yaeT BbiBeeHO yBeAOMIeHNe 4f1A CBAapLLMKa.

[Mocne sToro cHoBa 3aKp01?1Te MallnHY C NTOMOLbIO PblYara ans CJJ,BVII'a/FIGPEMe-
LWEeHNA KapeTK 1 noaoXanTe, Noka CBapO‘-IHbIIh HannblB (rpaT) Ha KOHLUe pr6b|
He OOCTUrHeT ﬂpe,D,ﬂl/IcaHHOI;l LWNPWUHDbI U BbICOTbI, B 3aBUCUMOCTW OT NCMNOJIb-
3yemMoro CcBapo4HoOro ctaHgapTa. I'paT TaKXXe OO/IKEeH KOHTPOMMPOBAaTbCA MNMpwn
NoAroHKe B aBTOMaTU4YeCKOM peXxnme, XOTA BblCOTa HalJibiIBa HE NMOKa3blBae€TCA
Ha gucnnee B aBTOMaTMYeCKU BbIMONHAEMON ¢a3e NOoArOHKN.

4.3.5 Qasa HarpeBa

Mocne ¢asbl nogroHku (1-11 cBeTOAMOA Ha CBAPOYHON AMarpaMme Ha rmapaBnu-
yeckoMm 6n1oKe) HeoOX0AMMO MOHM3UTL AaBsleHe (2-11 CBETOAMOL Ha AvarpaMme).
MNMoHMKeHHOe AaBfieHe COXPaHAETCA Ha NPOTAKeHWK Bcen dpasbl Harpesa (3-1
CBeTOAMO[ Ha frarpamMme), NoKa TpyObl NPOrpeBatoTCA HarpeBaTesem.

Mpw BbINONHEHUN cBapKKn 6e3 aBToMaTuyeckol Gpasbl NOAFOHKU AaBlIeHVe CHU-
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IDaBn. noxpr.:030.5bar
IDaBa. Harp.:010.5bar
Bpemsa Harp.:0120 s

Bp. mepectT.:005 s

SkpaH 20

Bp. oxmaxzm.:900 s
MoBuw.mgaea.:010 s
Temn.Harp. :223 °C

SKkpaH 21

Makc.IOaBJIEeHME CBapKu

230°C BAI. 16.5bar
229°C  OAKT 3.5bar
SKpaH 22

xx%x%x  ABTOPEXUM ****
/lcnonb30BaTh BpeMA

npensgyme NOOTOHKM?
RESET SET

SkpaH 23

BcraBuTh 3€pKalo

222°C BAI. 16.5bar

221°C O®AKT  0.5bar
SKpaH 24

BricoTa rparta :2.0mm

BpeM. NOINTOHKM:68 s

230°C B3AI. 16.5bar
229°C OAKT 12.5bar
JKkpaH 25
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)aeTca 1o HeobXoANMOro ANA NPorpeBa YPOBHA C MOMOLLbIO KnanaHa copoca
fasnenuna unu kHonkor START/SET n koHTponupyeTca Ha gucnnee. Mpu cHXe-
HUK ¢ nomoubto KHornkm START/SET 610K ynpaBneHus nogaepxmBaeT gaBneHune
Ha HeoOXOANMOM YPOBHE B TeueHune Bceli $pasbl Harpesa v Npu HEOOXOANMOCTU
OTKPbIBAET pa3rpy30uHblid KanaH npu NoBblleHW faBneHus. Ecnm ceaplymk
LNA MOHMXEHMA AaBfeHNA NCNONb3YeT KflanaH cbpoca AaBneHus, To BO Bpemsi
HarpeBa AaHHas GyHKLUUA ynpaBneHna HeJoCTyNnHa. B 3ToM ciiyyae BO3MOXHble
KonebaHuns AaBneHUsA OOSIXKHbI BblpaBHNBATbCA OMNEPaTOPOM.

Haxe ecnun CBapLWuK — Hanpumep, ecv HalrJibiB y>Ke OYMLWEHO — nepe OKOH4Ya-
HWeM YKa3aHHOIro BpeMeH NOAroOHKN onyCcTUT AaBNeHNe HUXXe MaKCMaJibHOTO
[aBneHunA d)a3b| Harpesa, MalliHa CaMOCTOATE/IbHO nNepexoanT B ¢a3y Harpesa.
Ho paHHOe nageHue paBneHnA OOMKHO FlpOVI3Ol7ITVI 6bICTpO. B stom cjlydae
COKpaLLI,éHHOE npexaespemMeHHbIM nageHnemMm gasneHnAa spemMma noaroHKM co-
XpaHAeTca onAa JaHHOM CBapKnN " MpMeHAETCA B BO3MOXHbIX nociiegyrwmnx
AdBTOMaTU4YeCKUX ¢a3ax NOATrOHKN KaK OPUEHTUPOBOYHOE 3HaYeHUE.

O6X0}J,VIMO COXpPaHATb MOSTHOLIEHHbIN KOHTaKT mMexay rpatom u Ha-
rpesartenem (3epKan0M). Ecnn mMexay HUMm B OqHOM MeCTe BO3SHUKHET
I'IpO6EJ'I, CBapkKa HeO6XO)J,I/IMO OCTaHOBWUTb 1 Ha4aTb 3aHOBO.

Takke ecnu ynpasJieHe BbIABUT OUJVI6Ky (HaI'IpVIMep, CNIMLUKOM H13Koe
OaBJIEHUE, HE perynmpyemMmoe CBapLMKOM, nnn CMWKOM ANMHHaA d)asa
HaI'DEBa), CBapO‘-leIVI npouecc aBTomMmaTnyeCkn oCTtaHaBIMBaETCA C
BblIBEAEHNEM COO6LLI,EHVIFI O HENCNPABHOCTW.

@ B TeueHue Bcen ¢a3b| Harpeea, HECMOTPA Ha NaAeHnA faBJIeHUA, He-

BaxxHo

4.3.6 (asa nepecTtaHOBKU

B TeueHue nocneaHnx 10 cekyHpa dasbl HarpeBa akyCcTUYeCKui
CUrHan coobuaeT cBapWmKy o NpubnmxeHun ¢pasbl nepecTa-
HOBKM.

WHdo
B KoHUe ¢a3bl HarpeBa HeEOOXOAMMO NepeBeCcTU pblyar 415 CABUra nepemMelle-
HUMA KapeTKN B NOJIOXKEHMNE AN1A PAaCKPbITMA U pa3KaTb TaKMM 06pa3oM 3aXK1UMbl
MaLUUHbI. 3aTeM cnieflyeT BbIHYyTb HarpesaTesb («3epKano») Mexay Tpy6.

(Ma3a nepecTaHOBKU TaKKe COMPOBOX/AAETCA BbIBOJOM OCHOBHbIX [AaHHbIX Ha
AVCien ana ceaplyunkKa.

Mocne ¢pa3zbl nepecTaHOBKM HEOBXOAMMO Cpa3y HauaTb Gpasy coegrHeHus. MNoka-
3aHHOE Ha gucrsiee Bpems nepecTaHoBKY /151 CBapOYHOro NpoLecca He Ao/MKHO
npeBbIWaTbCA. B NpOTYBHOM Clyyae MallHa aBTOMaTMYeCK/ OCTaHABIMBAETCA
1 BbIBOGMT COOOLLEHVE O HENCMPABHOCTH.

4.3.7 Oa3za coegnHEHNA 1 OXNaXKaeHNA

[TOBTOPHbIM HaXkaTnem pblyara ansa caBura/nepemMeLleHna CHoBa 3akpomnTe ma-
LWMHY U paBHOMEPHO CO3alTe AaBfieHMe COeAUHEHNA, KOHTPONUPYA YPOBEHb
JaBrieHns Ha gucnnee. [laBneHne coeguHEHUA JOXKHO HapacTaTb Mo JIMHENHO
BOCXOAALLEN KPMBOW, COOTBETCTBYIOLEN 3aaHHbIM 3HaUeHUAM Ha gucnnee. Ha
CBApOYHOU Anarpamme Ha rmapaBmvke JOJPKEH MUraTb 5-1 CBETOAMOLA.

Mocne pocTmkeHns n ctabunmsaunm faBreHe cCoeauHeHns byneT noaaepKu-
BaTbCs 4O KOHLA $a3bl coearHeHUA/oxXNnaXkaeHUs (6-1 CBETOAMOA Ha AnarpaMmme).
Bo Bpems 3701 Ppa3bl HOBOE coefiHEeHVe Cpa3y OXnaxaaeTcs.

@ HenocpeacTBeHHO NMocsie AOCTMKEHMA OaBNEeHUA COeAMHEHUA N B
Hauane BpPemMeHU OXNaKAeHWs B CBA3UN C OCOOEHHOCTAMUN CUCTEMDI
BaxHO MOXXeT NpOon3oNTN NErKKI cnag AaBfieHUs, KOTOPbIA AOMXKEH ObITb
Cpasy ke KOMMEeHCMPOBaH CBaPLLMKOM MYTEM HaxaTua pblyara ana
casura/nepemelyeHus. B atom cnyyae B nepBoi CTpoke DKpaHa 28

6yaeT HanncaHo «Yaep»KaTb AaBreHuey.
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CTAIVA HATPEBA
Bpemsa HarpemBa: 148s

230°C MAKC 5.0bar
229°C  OAKT 3.5bar
JKpaH 26

BEHHYTBH 3€epKaiio
Bpem.nepecTran: 8 s

230°C MAKC 16.5bar
229°C OAKT 2.5bar
JkpaH 27

[IoBEHIC. OO IaBJ.COen.

230°C BAI. 16.5bar
229°C O®AKT 14.5bar
JKkpaH 28

CTAINA OXJAXIEHUA
Bp-a oxmaxm. :1234s

230°C BAJI. 16.5bar
229°C ®AKT 16.5bar
SKkpaH 29

CTAIVA OXJIAXIEHNA
OxJlaxnmeHue 3aBEPUEHO

229°C OAKT 16.6bar
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B 3aBucumocTn ot CTaHOapTa i gaHHbIX pon3BoanTena pr6b| mnnn d)aCOHHOVI
neTann nocne 3apepLlieHna ¢a3b| coeanHeHNA BO3MOXHO BKJTIOYEHME AONOJTHN-
TeNbHOro BpeMeHu oXnaxXaeHusA, B Te4eHne KoOToporo Ha HOBoe coeuHeHne He
JOJKHbI BO34ENCTBOBATb BHELUHME CUJbI. BPEMH HE KOHTpONMpyeTcAa rmapas-
NNYECKUM 6NOKOM ynpaBneHna n NnpoToKOJIMPOBaHUA. OnAa Hero CBapO‘-lellh
npouecc cynmTaeTca 3aBepL1JéHHbIM BMecCTe C 3aropaHunem 7-ro cBetogmopa.

4.3.8 3aBepLieHMe CBapOYHOrO npouecca

CBapO‘-IHbIVI npouecc 3aBepLliaeTcA C OKOH4YaHEM ¢a3b| coeguHeHNA N OXna-
AeHunA. MawrHa aBToMaTnyeCck CHUMaeT gaBreHune C pr6

4.4 TMonNHOCTbIO py4yHOEe ynpaBfieHne CTbIKOBOI CBapKoOi

[nA NOAHOCTbIO PYYHOrO BbIMOJIHEHUA CBAPOYHOrO MpoLecca ma-
WNHY HEOOXOAMMO NEPEBECTM B PYUHON PEXUM ynpaBneHus. OTo
OCYLLECTBNAETCA OAHOBPEMEHHbIM HaXkaTUeM KHOMOK <= 1 =, Koraa
WHdo  Ha ancnnee nossnsaetca coobuieHre «Crefytoulas cBapka». B pyuHom
peXxunme AnCnen BbIrMAANT Tak, Kak MOKa3aHo Ha JDKpaH 31.

Mpn NONHOCTBIO PYYHOM YMNpPaB/ieHUN CBapOUYHbIM MPOLLECCOM TopLeBaHue
KOHLOB Tpy6, NpoBepKa BblpaBHMBaHUA, onpeAesnieHe AaBfieHUs cABura v
MaKCMManbHOro AaBsieHus, JOCTUTaeMOro B TeyeHue CBapoYHOro npouecca,
BbIMOJIHAIOTCA TOYHO TakK e, Kak 1 B pexxume WeldControl (cm. cOOTBETCTBYI0-
WKe NOANYHKTbI B pa3aenie 4.3). EQMHCTBEHHOE OT/IMYKE 3aK/0YaeTCs B TOM, UTO
Ha Jucnnee He NOKa3blBaOTCA YKa3aHWA ANA AeCTBUIA cBapLvKa. MiHauKaTop
bYHKLMOHMPYET TONbKO Kak MaHOMETP 1 AAET CNPaBKyY O TEKYLLEM GpaKTMUECKOM
ZAaBneHun (cm. DkpaH 31). TOYHO TaK »e MoKa3blBaeTcA yCTaHaBNMBaeMas onepa-

*x% PYUHOM PEXUM ***

220°C 3AL. ---.-bar
TOpOM 3afaHHasA 1 pakTUUeckas TeMnepaTypa HarpeBaTtesis, a TakXke KOHTPOsu- 219°C  ®AKT 016.0bar
pyeTca v perynupyertcs TemnepaTypa Bo Bpema npotecca. [apameTpbl cBapKu
npviBeAeHbl B Tabnmuax B MPUIOXKEHUN. OkpaH 31

Yem panblue 6yaeT cMeLLéH BNEBO pbluar AnsA caBura/nepemelleHums
NOABVXKHOW KapeTKu, TeM 6biCTpee OCHOBHasi MallviHa 6yaeT 3aKpbl-
BaTbCA, TO eCTb OyfeT ObICTpee co3aaBaTbca AaBneHue. Yem 6osnbLie
Wupo OYAET pbluar cMewéH Brpaso, Tem ObicTpee MalumHa GyAeT pacKpbi-
BaTbCA, TO eCTb AaBfieHvie 6yaeT 6bicTpee yMeHbLWaTbCS.

3apaHHas Temnepatypa, perynmpyemas Ha rmapasnnyeckom 6/10Ke ynpaBieHms
HarpeBaTena, MOXeT U3MeHATbCA ¢ NoMolLbto KHonok T 1 &. Mocne ycTaHOBKM
HOBOW 3alaHHON TemMnepaTypbl M3MeHeHNe GpaKTMuecKol TeMnepaTypbl Ha 3a-
AaHHYI0 [OSIXKHO NMOABUTLCA Ha MHAKKATOpPE.

@ Heobxoanmo 06A3aTeNibHO J0XKAATbCA, MOKAa He NOsIBUTCA 3aJlaHHasn
TemnepaTtypa!
BaxkHo patyp
CaM CBapOYHbIV NPOLIECC AeNNTCA Ha YeTblpe dasbl K CTaanK, MOKa3aHHbIe Ha
AvarpaMmme CHU3Yy U ConpoBoXKaaemble noAcHeHuAMN. CobnogeHne gaBneHun
1 BPeMeHN [OTKHO KOHTPONMPOBATbCA CBAPLLMKOM.

o camoro cBapo4Horo npouecca HeOH6XoANMO TOUHO OMpefenuTb JaBneHne
caBura. PackpoiTe MaLLMHy C MOMOLLbIO pblyara s CABura/nepemelLeHms Ka-
PEeTKM 1 NOBEPHUTE KNanaH PerynMpoBKY MakcMManbHOrO AaBneHus 4o yrnopa
NPOTVB YaCOBOW CTPEJIKM. 3aTEM NepemMecTUTe pbluar As cABura/nepemeLleHns
B MOJIOXKEHME 3aKPbITUSA 1 MOCTEMNEHHO BpaLlaiTe KnamnaH peryimpoBKkn Makcu-
MaJslbHOTO [aBfieHUs Mo 4acoBoW cTpenike. HabniopalTe 3a gucnneem, Utobbl
onpenennTb, MPX KaKoM JaBNEHMMN NOABUXHAA KapeTKa LeHTpaTopa HaunHaet
ABUraTbCA. 3anuiuMTe 3TO 3HaUeHMe Kak AaseHvie casura P ana npeacroauei
CBApPKMW.
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TouyHoe faBneHme caBUra 3aBUCUT OT MHOXKeCTBa GaKTOPOB (MaTepuan

@ 1 AnameTp TpyObl, MECTO YCTaHOBKU OCHOBHOW MalUVIHbI 1 T.1.), NO3TO-

My AOJI)KHO 3aHOBO PaCCUMTbIBATbCA 1A KaXKOro CBapo4YHOro npo-

BaxHo Uecca. B3HaueHun P, cBapluyiK HY>KAAeTCA ANs BblUMCNEHVIA [aBIEHNA

NOArOHKM, HarpeBa 1 coeuHeHMA, Co3haBaemoe BO BpeMsi CBapKu (B
t,t,nt Ha anarpamme).

4.4.1 ®asa nogroHKu K GopmMupoBaHNN HanJibiBa

PaccumTante makcumanbHoe faBneHve AN NpeAcToALLEero CBapoUYHOro npouec-
ca, co3jlaBaeMoe rnpu NoAroHKe U coeiMHeHNN, C MOMOLLbIO TabnunL CBapOYUHbIX
napameTpoB B NpunoxeHuu. KoHTponvpys gucnnei, nepesegunTe KnanaH pery-
NMPOBKM MAaKCMMaNbHOMO laBNeHNA Ha pacCUMTaHHOE MaKCUMMarnbHoe JaBrieHue
1 CHOBA pacKpoliTe MallnHy. BcTaBbTe HarpeBaTenb Mexy KoHLamu Tpy6, CHoBa
3aKpOWTe MaLVIHY U NPUXMUTE TPYGObl K Harpesaresio ¢ AasneHnem P, + P, noka
He 6yfeT QOCTUIHYTa yKa3aHHasA B CBapPOUHbIX Tabnumuax B NPUIOXKeHUN Npo-
AOJKMTENIbHOCTb MOATOHKM (t, Ha frarpamme).

4.4.2 (Qasa HarpeBa

Mocne ¢a3sbl noaroHku (t, Ha Anarpamme) HeO6xoANMO COPOCUTDL AaBNeHME A0
ypoBHa P, + P_.locne 3Toro noHmxeHHoe AaB/ieHe COXPAHAETCA Ha NPOTAXe-
HUK BCel da3bl Harpesa (t, Ha gMarpamme), Moka TPyGbl MPOAOXKAKOT Harpe-
BaTbCA HarpesaTesieM. Bpemsa nporpesa (t,) n gasnexune nporpesa (P, + P) ana
Baluero cBapoyHOro npoLiecca ykasaHbl B CBAPOYHbIX TabnvLax B MPUIOXKEHMN.

B pyuHom pexume n pexume WeldControl ectb aBa BapuaHTa gns
NOHWXKEHMA NMetoLwerocs fasfieHns. MoXHo nnbo OTKpbITb KnanaH
cbpoca gaBneHua, Nnb6o HaxaTtb kHonKy START/SET. B cnyyae ¢ Ha-
Whpo katvem kHornku START/SET gasnenue 6yaet cHKaTbeA, Noka Bobl He
OTMYCTUTE KHOMKY.

B TeueHue Bcel $pasbl HarpeBa, HECMOTPSA Ha NafeHVA faBNeHNsA, He-
06X0AMMO COXPAHSATb MOSNIHOLEHHbI KOHTaKT MeXAy rpaTtoM 1 Ha-
rpeBatenem (3epkanom). Ecnv mexay HAMN B O[HOM MeCTe BO3HUKHET
npo6en, cBapka He0H6XoANMO OCTaHOBUTb 1 HayaTb 3aHOBO.

BaxHo

4.4.3 (a3a nepecTaHOBKM

B KOHUe da3bl HarpeBa HEOOXOANMO NMepPeBECTY pblvar Afs cABvra/nepemelle-
HUA KapeTK/ B MOJIOXKEHWE ANA PACKPbITMA 1 pa3aTb TaKMM 06pa3oM 3aXKMbl
MaLUUHbI. 3aTeM CJieflyeT BbIHYyTb HarpeBaTesib («3epKano») Mexay Tpy6.

Mocne ¢$asbl NepecTaHOBKN HEOBXOAMMO Cpa3y HavaTb $pasy coegnHeHus. Yka-
3aHHOE B CBapPOYHbIX Tabnuuax B NPUNOXKEHNN Bpems nepectaHosku (t,) ansa
CBAPOYHOrO NnpoLecca He JOMKHO NPeBbIWAaTbCA. B npoTBHOM cnyyae cBapou-
HbIll Npouecc byaeT HEO6XOAVMO OCTaHOBUTL 1 HauaTb 3aHOBO.

4.4.4 Qa3a coepniHeHUSA U OXJTaXKAEHUA

nOBTOprIM Ha)XaTmem pbiyara anA CABVIFa/I'IepeMeLLleHI/Iﬂ CHOBa 3aKp0|7|Te Ma-
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WIKHY 1 paBHOMePHO co3paiiTe aasneHune coeanHenns (P, + P,), KoHTponupys
YPOBeHb JaBneHus Ha gucnee. laBneHne coeuHeHNA JOSIXKHO HAapacTaTb Mo
NNHENHO BOCXoAsALLel KPUBO, COOTBETCTBYIOLLEN, HE AOJblUE, HE KOpouye, 3a-
AaHHbBIM 3HaueHUAM n1A t, B Tabnuuax B NPUNoXKeHNU.

Mocne pocTxeHna n ctabunmsaunm Ha yposHe P, + P, naBnenune coeguHeHns
6yneT noaaepmBaTbca A0 KOHUa dasbl coeanHeHusa/oxnaxaeHns (t; Ha auna-
rpamme). Bo Bpems 3Toli $has3bl HOBOE COEANHEHMNE CPa3y OXJIaXKAAETCA.

B 3aBMCUMOCTM OT AaHHbIX npomssognTena pr6b| nnn q)aCOHHOVI Aetann no-
cne 3apepleHna d)a3b| coeanHeHNA BO3MOXHO BKJTlOYEHME OONOHUTENIbHOIO
BpeMeHu oxXnaxgeHuA, B Te4eHne KOToporo Ha HoBoe coeagnHeEHNe He JOJTXKHbI
BO34EeNCTBOBAaTb BHeELWHMEe Cuilbl. Takoe [ONONbHUTENIbHOE OXJaXkAeHune fgake
Tpe6yeTc>'-| HECKOJIbKNMU CTaHOapTaMn (t6 Ha p,l/larpamme). OpHako vale Bcero
t6 HE MMeeT 3HaYHEeHNe 1A CBapLMKa.

4.4.5 3aBeplueHne CBapoO4HOro npouecca

CBapOUHbI MpoLEecc 3aBepLUaeTcA C OKOHYaHMeM da3bl CBaPKU 1 OXNaXKAEHUS.
CBapLUMK JONKEH CHATb AaBfieHre C TPpYO, HaxaB KnanaH copoca faBneHuns nnu
kHonky START/SET.

4.6 MMpepbiBaHMe CBApOYHOro NpoLecca

Mpy BO3HMKHOBEHUWN OLWIMOKN MallMHa OCTaHaBAMBAET CBAPOUHbIV NpoLecc ¢
BblJauel yBefgomieHns ob olmnbKe. Ho 3To NponCcXoaunT TONbKO NpW BbiMOSIHEHUN
CTbiKoBOW cBapKu B pexkrme WeldControl. B pyuHoM pexxkume cBapKu yBegomse-
HUs 00 olWMnbKax He NOKa3blBaOTCA.

CBAPKA I[PEPBAHA

. OmyOKa MNOBHII.IAaBJEH.
3aTeM Ha gucnsiee NoABUTCA ONUCaHNe BO3HUKLIEN OWNOKK (cM. DKpaH 32). [lo-

NONHUTENBHO HAa ArarpaMme CBapoYHOro npoLecca Muraet ceetoanop ¢asbl, B
KOTOpoW Npov3oLua ownbKa.

229°C OAKT 1.5bar

JKpaH 32
B Tabnuue HUXXe onucaHbl TUMbl BO3MOXKHbIX OLLMOOK.

Tun own6KNM OnucaHwme

a. BBopg gaHHbIX

Owwnbka BBOAA Owwnbka npw BeBoje AaHHbIX C MOMOLWbIO KHOMOK CO CTpeikaMW.

HeBepHbIn Koa OwwrbKa Npr CYNTBIBAHMM LITPMX-KOAA v TpaHcnoHaepHon RFID-

KapTbl.

b. Cucrema n cocrosiHne

CrctemHan owwmnbKa CBapouHas crcTema AosmKHa 6bITb HeMeANIEHHO OTCOeAAVHEHA OT CETU 1
HarpeBaTensa/OCHOBHOM MaluMHbl. CaMoTeCcTpOBaHe 06HapyXnno
olwmnbKy B cncteme. CBapoyHasa crcTema He MOXeT AasiblLue

NCnosib30BaTbCA N AOJI)KHa ObITb OTnpaBJieHa Ha PEMOHT.

Cbow vacos HEVICI'IpaBHOCTb BHYTPEHHMNX YaCOB MallW/Hbl; 3aHOBO HaCTpOlZTe Yyacbl B

MEHIO HaCTpOeK.

OuvnpaBuTtb K
TEXOOCNYKMBAHNIO

PekomeHAayeMmbIil CPOK 0OCNY>KMBaHUA CBAPOYHON CMCTEMbI MPEBbILIEH.
Coo0bLeHMe 0 TEXHNYECKOMY 06CTYKMBaHMIO HEOOXOAMMO NOATBEPAUTD
kHonkoi START/SET. CBapouHyto crcteMy HEO6XOAMMO OTMNPaBUTb Ha
3aBOJ UV B aBTOPV30BaHHbIN CEPBUCHbIV LIEHTP AJ1A NpoBeAeHns
TEXHMYECKOT0 OOCNYKMBaHWA U MPOBEPKN.

OTCyTCTBUE 3EKTPONUTaHNA
npwv nocnegHer cBapke

MpepwecTByOWMIA CBapOYHbIN NpoLiecc He 3aBepLueH. B xoae npouecca
CBapoYHas cuctemMa Obinia OTCoeAMHEHa OT NMTAlOLEro HanpaxeHua. Ana
npofosKeHna paboTbl HEOGXOAUMO NOATBEPANTL COOOLLEHME, HAXKaB Ha
kHonKy STOP/RESET.

Bbicokaa Temnepar. Bo3gyxa

Okpy»<aloLan Temnepartypa 3a npegenamu: ot — 20°C go + 60°C.

Hu3kas TemnepaTypa Bo3gyxa

Okpy»atoLan Temnepatypa 3a npegenamu: ot — 20°C go + 60°C.

MeperpeB rnapaBnmku

TemnepaTypa rugpaBnmyeckoro 6510Ka ynpasneHusa CIUWLKOM BblCOKa.
TpebyeTca oxnaxkgeHne CBapoOUYHOWN CUCTEMbI B TeYEeHNE NPUMEPHO
1 yaca.
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Tun own6KN Onucanme

[aty. naBneHunsA HeuncnpaseH MNoKa3aHHbIN AaTunK (I'VI)J,paBJ'IVI‘-IeCKOE pAaBneHue, Temnepartypa
HarpepaTtena, OKpy»KaklLlaa TeMHepaTypa) HeuncnpaseH; eCJZin BO3SMOXHO,

npoeepbTe WTEKEP; Npn HeobxoANMOCTN OThanTe MallHY Ha NpoBepKyYy
Oatu. TemMmnepart. HencrnpaseH B KJIMEHTCKYI0 CJ'Iy)K6y.

[atuuk HarpeBa HencnpaBeH

MpuHTEp He roToB OnunoHanbHO 3aAaHHbIN MPUHTEP ANA NevYaT CaMOHaKIenBatoLmnx
(TonbKO NPpUHTEP ANA MevaT HaKNeekK) | 3TIKETOK HE FOTOB (BO3MOXHbIE MPUUMHDI: OTCYTCTBME COEAVHEHNA NN
HEeNcnpaBHbI Kabenb).

Mepenaya npepBaHa Bo Bpems pacneyatku nnm nepegayv CBapoUHbIX MPOTOSNOB (OTYETOB)
BO3HMK/A OWMn6Ka, KoTopas He Mora 6biTb yCTpaHeHa.

MamATb 3anonHeHa MamATb NpOTOKONOB 3anonHeHa. Pacneyatante/nepeganTte unn
OTKJIIOUUTE KOHTPOJb NamATU. [1py BbIKIIIOYEHHOM KOHTPOJie NaMATh
Kaabl/l HOBbI MPOTOKOJI 3aMMCbIBAeTCA NMOBEPX CAMOro CTaporo n3
VIMEIOLLMXCA.

c. CBapoUHbIi npoLecc

Hu3kas TemnepaTtypa 3epkana | TemnepaTypa Harpesatesnia («<Tenioro 3epKana») 6yaet aBToMaTnyeckm

MoBblLLEHA.
Bbicokan Temnepatypa TemnepaTypa HarpeBaTtens («Tenoro 3epkasna») 6yaeT aBTOMaTUUYECKN
3epKana NMOHWKEHa..
MpeBblleHHOE BpemMsA BbITacKMBaHWe HarpeBaTens 1 3aKpbITME MALLVIHBI 3aHANN CJIMLLKOM
nepecTaHoBKM MHOTO BPEMEHU; CBapPOUHbIN NPOLECcC He06X0AVMO HauaTb 3aHOBO.
OwwnbKa faBneHus capura [aBneHvie caBrra He MOXeT 6bITb PACCUNTAHO; BO3MOXKHO, HEO6X0AUMO

3aHOBO 3aXaTb pr6bl; N faBneHne casura meHbotue 1 6ap, yTO
VCKNIOYEHO CUCTEMOMN.

OwwrbKa faBrneHnA NOArOHKN CnuvwKoM BbICOKOE NN CINLLIKOM HU3KOe AaBfeHWA NOATOHKIY; faBneHne
He 6bIno CBOEBPEMEHHO CKOPPEKTNPOBAHO.

OwwnbKa faBneHUs Harpesa CnvWwKoM BbICOKOE AiaBieHMe HarpeBa; He 6bifio CBOEBPEMEHHO
CKOPPEKTMPOBaHO.

OwwnbKa faBneHuA CnuULWKOM BbICOKOE UM C/IMLIKOM HM3KOE AaBNeHUs COEAUHEHUS; He

coeuHeHun 6blfI0 CBOEBPEMEHHO CKOPPEKTMPOBAHO.

OxnaxkaeHune npepBaHo OnepaTop NpepBan BpeMs oxnakgeHusa kHonkoi STOP/RESET.

OwwrbKa TemnepaTypbl TemnepaTypa HarpeBaTens («TeMOro 3epKasna») BHe NpeAenioB AONycKa;

3epKana TemrepaTypa He Morfa 6biTb CKOPPEKTMPOBAHA; BO3MOXHO,

oKpy»Kalolasi Temnepatypa 6bi1a CANLWKOM HU3KOM.

4.6 BbiBOA NPOTOKONOB M NeYaTb 3STUKETOK C NTOMOLLbIO
ViewWeld

OyHKkuma ViewWeld no3sonaeT nokasatb B KpaTKo ¢opMe COCTaBIEHHbIN BO
BpeMsaA NnocsiefiHero CBapoYHOro npoLecca NPoTOKON U pacrneyaTaTtb B BUAE 3TU-
KeTKW A1 CBapOYHOro CoeAUHEHMA Ha OMLUMOHAIbHOM MPUHTEPE A1 STUKETOK.
Ceogka ViewWeld nokasbiBaeT HOMmep NPOTOKOSa, ATy U BPpeMsA CBapOYHOro Npo-
Liecca, a TakKe NapamMeTpbl CBapKU 1 OLIEHKY KauecTBa LLBa/CBapKM (CM. IKpaH 33).

Kpatkuin npotokon ViewWeld 3anpalwinBaetca co CTapToBOro 3kpaHa (cm. co-
ob6uieHne 3) HaxkaTuem KHomnku {F. YTobbl pacneyvataTb STUKETKY, HaKMUTE Ha

skpaHe ViewWeld Ha kHonky START/SET.

Mocne Bbi3oBa NpoTokona ViewWeld gns nocnegHero cBapo4yHoro npotecca

BO3MOXHO NMepenncTbiBaHMe KPaTKMUX MPOTOKOJIOB C MOMOLLbIO KHOMOK <2 1 =, 0015 24.02.13 09:33
HST 315
Ceapka OK
5 Bbipaya npoTokonos Skpar 33
MHTepoeric
MopTt USB A

ana nogkntouveHna USB-HocuTenen (Hanpumep, USB-HakonuTtennb)
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WHTepdenc cootBeTcTByeT Bepcum USB 2.0 (T.e. MaKcManbHaa CKOPOCTb nepe-
Jaun faHHbIX cocTaBnAeT 480 merabuT B cekyHay).

Mepen nepenayein AaHHbIX CBAPOUHbIX MPOLLECCOB HEOOXOAMMO
@ BbIK/TIIOUNTb U CHOBA BKIIOUYMTb CBApPOYHYIO cucTemy. Ecnm aToro He
cAenatb, BO3MOXHa olWnbKa nepefayn faHHbIX Y NPOTOKOMbl MOTYT

BaxHO He npoumnTaTbCA B CBApOUHOW CUCTEME.

Korga Bbl nepepaéte cBapouHble npoTokosnbl Ha USB-HakonuTenb,

@ 06A3aTenbHO NOAOXKANTE, NOKa Ha AuCnee NPOAyKTa He NoABUTCA

coobuieHre «3aBepLUeHO», MpeXKae Yem OTKIUNTb coeluHeHne C

BaxHo  USB-HakonuTenem. Mpu npexkaespeMeHHOM OTKIIOUEHNN COeIVHEHUS]

MOXeT CNyUYnTbCA TaK, YTO CBapOYHasa cucteMa npepsioxut Bam yaa-

NUTb NPOTOKOJbI U3 MAaMATK, HECMOTPA Ha TO, UTO OHU He Obln Nepe-

JaHbl Hagnexawmm obpasom. Ecnu Bbl 3aTem yganuTte cofepkmmoe

namATK, MPOTOKOMbI HeNb3A OyfeT BOCCTaHOBUTb, XOTA OHM He Obln
COXpaHeHbl B ApPYrom mecTe.

5.1 Bbi6op ¢popmarta dpaina

Mocne npucoeanHeHns Hocutens nHbOpPMaLMY NOABNAETCA dKpaH ANA Bbibopa
¢dopmaTa, B KOTOpom 6yayT nepefaBatbcs AaHHble: PDF-daiin ¢ KpaTkum mnm
NosiHbIM OTYETOM Mnun dann B popmate 6a3bl JaHHbIX CBAPOUHbIX MPOTOKOOB
DataWork. C nomouybto kHonok T 1 & mMoxHo BbIGpaTh xenaembliii dopmar. Bbl-
60p fosiKeH 6bITb NOATBEPKAEH KHoMKon START/SET.

Onuma cepBMCHOroO NPOTOKOMA He MMeeT 3HauYeHNA ANA HOPMASIbHOMO peXxnuma.
[aHHbIV OTYET NPU KOMMbIOTEPHOM OOCTY>KMBaHWN YCTPONCTBA JAET CNPaBKy O
COOBITMAX, CBA3AHHBIX C TEXHUYECKUM 06CNYKMBaHMEM YCTPOMCTBA.

5.2 Bbigaua Bcex nNpoTOKOJIOB BeGpaThb Twun OaHHEX

m 6 . 6 >DataWork dann
ocne Bbibopa dopmaTta danioB B cnedyolem OKHe MOXHO BblbpaTb onuuto PDF-KkpaTkumit oTYET

«Bce npoTokonbi». B pe3ynbraTte 6yayT BblAaHbl BCE HAXOAALMECS B MAMSTUA NPO- P =moERE OTEET
TOKOJI0B [laHHble O CBApKax B paHee 3afjaHHOM popmare.

SKpaH 34
5.3 BbiBog no HOMepy 06beKTa, Anana3oHy AaT unmn
NpPOTOKONOB

Mocne BbiGopa dopmata darna 1 TMNa CBapKu B CriedytolieM OKHE BO3MOXEH
BblIbop onuuin «[o Homepy obbekTax, «o gate» n «[lo NpoTokonam». B 3aBu-
CMOCTU OT Bblbopa ¢ nomoubto KHomnokK 1t 1 { Bo3moXkHa Bblgayva 13 cnmncka
BCEX COXPaHEHHbIX 0O bEKTOB »KeTaeMOoro, MPOTOKObl KOTOPOro AOJXHbI ObITb
Bbl4aHbI, UV onpejeneHne amanasoHa aat Uiam npoTOKOJIOB C MOMOLLbIO BBOAA
Ha andaBuTHO-UMPOBOI KnaBraType (CM. epBoe yKasaHue B pasgene 4.1) ycTta-
HOBJIEHME HavaJIbHOW 1 KOHEUYHOW AaTbl N NMePBOro U NOCIERHErO NPOTOKONA,
NMPOTOKOJbl KOTOPbIX AOSIXKHbI ObITb BblAaHbI. [pu HaxkaTm Ha KHonky START/SET
3anycKaeTcsa nepegava BblbpaHHbIX MPOTOKONIOB Ha MHGOPMALMOHHBIN HOCUTEb.

5.4 T[lpouecc Bbigauv NpoOTOKOJIOB

Mocne BbIGOPa ONUMiA aBTOMATUYECKU 3amnyCcKaeTcs NpoLecc Bolgaun. Joxautecs,
NnokKa BblbpaHHble MPOTOKOJIbl He ByAyT NepeAaHbl M Ha SKpaHe He NOsIBUTCS COo-
obuleHne «3aBepLleHO».

Mpwn BO3HMKHOBEHUN NMPOGJIeMbl BO Bpemsi nepefayn nossutcsa coobuyeHve

06 owunbke «He rotoso». MNocne ycTpaHeHUs npobnembl Bblgavya 6yger cHoBa
aBTOMaTMYeCKU 3anyLieHa.
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Mpy BO3HUKHOBEHMN BO BPeMsA nepefaunm CBapOYHbIX AaHHbIX MPo-
6n1eMbl, KOTOpas He MOXeT OblTb YCTpaHeHa, CBapOYHasa cuctema
He BO306GHOBAAET Nepefayy 1 NokasbiBaeT coobLlieHne 06 owmnbke
WHpo «Tepepayva npepsaHa». [laHHoe cooblyeHne TpebyeT noaTBEPXKAeHNA
KHonkom START/SET.

5.5 YpaneHune copepXnmoro namaTu

Copepxrmoe NaMATL MOXeT ObITb yAaneHo TONbKO Nocie nepefaymn Bcex npo-
TOKOMOB. DTO NMOATBEPXKAAETCs coobueHnem «lMNepegava 3aBeplueHa». MNocne
yAaneHusa HaKonuTensa MosABASETCA BOMNPOC «YAanuTb NpoToKonbi?». Mpu noa-
TBepkaeHun kHonko START/SET noAaBnaeTcA KOHTPOJNbHBIN BOMPOC «YBepe-
Hbl?», KOTOPbIV eLLé pa3 HyKHOo noaTeepanTb KHonko START/SET. MNocne atoro
copepKumoe NamaATy yaanaeTcs.

5.6 CoxpaHeHue coaep>XKMMoro NnamaATu

Mocne ynaneHus Kabena unm HakoNuTens NosABNAAETCS BONPOC «YAanuTb NpoTo-
Konbl?». Mocne HaxaTus KHornkn STOP/RESET copeprkrmoe namaATr CoOXpaHsieTcs,
1 NPOoLEecC nepenayn MoXeT ObiTb MOBTOPEH ellé pas.

HOCTU aHHbIX BO n3beXkaHue owmnboYHoro yAaneHnAa NpoTOKO10B N3
namATn.

@ O6aA3zaTenbHO cobnofaTe yKasaHUs B Havane pasgena 5 o uenoct-

BaHo

6 TexHuuyeckoe o6CNyXMBaHNE N PEMOHT

MoCKONbKY OMMCbIBaeMbIi MPOAYKT AOMKEH NPUMEHATLCA C COBN0AEHNEeM Mpa-
BUJ1 6€30MacHOCTM, TEXHMUECKOE 0OCYKMBAHMWE Y PEMOHT JOJIXKHbI NPOBOAUTHCA
TOJSIbKO B HaLLel GpripmMe Nn Y HaLLMX CrieumasnbHO 06yUeHHbIX M aBTOPM30BaHHbIX
[OrOBOPHbIX MAPTHEPOB. ITO rapaHTUPYET COXPaHEeHVe BbICOKUX TpeboBaHMi
CTaHAapTa 060py[oBaHUSA 1 NPaBua 6e30MacHOCTL.

|_|pVI HECO6J'IIO,D,EHVIVI rapaHTAa N OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOAYKT aHHY-
nmpyeTcAa BMecTe C BO3MOXKHbIM nocnefywmmm KOCBEHHbIM yLU,ep6OM.

BaxkHo

7 Anpec MecCTa npoBeAeHnNA TeXHNn4YecKoro
OGCHY)KI/IBaHI/Iﬂ N peMOHTa

HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26 Ten.: +49 (0)6401 9127 0
35325 Mucke, lfepmanusn ®dakc: +49 (0)6401 9127 39
Cant: www.huerner.de 3-noyta: info@huerner.de

ﬂpaBo BHECEHVA TEXHUYECKUX USMEHEHWI B NPOAYKT COXpaHAETCA.

WHdo
8 MpuHapnexHocTU/3anacHble geTanun ANA NpoAyKTa

CmeHHbIN HoX ana TopuesaTensa HURNER WeldControl 2.0 315

Pa3peLuaeTcn MCNOJIb30BaTb TOJIbKO OpUrnHasibHble 3anacHble AeTalin.
|_|pVI MCNOoNb30BaHUN HEOPUTMHaNbHbIX 3aMaCHbIX p,eTane|7| oTBeT-
NHdo CTBEHHOCTb M rapPaHTNA NPOU3BOAUTENA aHHYNTPYIOTCA.

[nAa nonyyeHnA KOHCynbTaLuMy 1 3aKa3a 3anacHblix feTanein obpaTnTech K pac-
NPOCTPaHUTENIO UV MPON3BOAUTENIO MPOAYKTa.
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La soldadura correcta depiende de la aplica-
| cion de las presiones, tiempos y temperaturas
> indicados en el anexo. El parametro de pre-

Attention siéon debe calcularse en funcion de la seccion
del cilindro de la maquina de soldar. Antes de
valerse de las tablas de anexo, comprueba acu-
radamente que la seccion del cilindro indicada

en las tablas de éste manual esté idéntica a

la seccion del cilindro encontrada en la placa

indicadora de su maquina.
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1 Introduccion

Estimado cliente:

Le felicitamos por la compra de nuestro producto y le agradecemos la con-
fianza depositada en él. Deseamos que le proporcione el funcionamiento
a su entera satisfaccion.

El desarrollo, la fabricacién y la verificacién de la maquina de soldar a
tope HURNER WeldControl 2.0 315 han sido llevados a cabo
prestando la maxima atencién a la seguridad de funcionamiento y la fa-
cilidad de manejo. La maquina ha sido fabricada y verificada teniendo en
cuenta las ultimos desarrollos tecnolégicos y las Normas reconocidas de
seguridad.

Para su seguridad rogamos que observe escrupulosamente las indicaciones
respecto al uso debido de la maquinay las regulaciones para la prevencién
de accidentes.

Muchas gracias.

2 Instrucciones de seguridad

Este manual de usuario contiene importantes indicaciones sobre el uso
seguro de la maquina. Debe ser observado por toda persona que manipule
este producto.

2.1 Manual de usuario

Este manual de usuario esta subdividido en capitulos destinados a explicar
el funcionamiento de la maquina.

Todos los derechos, en particular el derecho de copia y reproduccién en
cualquier forma (sobre papel o digital) y la distribucién asi como la traduc-
cién quedan reservados y precisan de la autorizacién por escrito.

2.2 Explicacion de los simbolos

En este manual del usuario se utilizan los siguientes simbolos para identi-
ficar los temas relacionados con la seguridad:

Este simbolo significa que el incumplimiento de una instruccion
! puede conducir a una situacion peligrosa que, dado el caso, puede
: provocar daios personales o materiales.
Atencion
@ Este simbolo indica una observacion importante para el manejo
correcto de la maquina. Su incumplimiento puede provocar ave-
Importante rias y dafios en la maquina.

Este simbolo indica trucos practicos e informacion util que permi-
ten un aprovechamiento mas eficaz y econémico del producto.

Info
2.3 Funcionamiento seguro de la maquina

Para su seguridad respete escrupulosamente las siguientes indicaciones:
e Proteja el cable de alimentacién y los conductos de presién contra las
superficies cortantes. Los cables y los conductos defectuosos deben
reemplazarse inmediatamente por un taller de servicio postventa
autorizado.
e El producto sélo debe ser manejado y mantenido por personal auto-
rizado debidamente instruido.

Version de Octubre de 2020 Manuel de instrucciones HURNER WeldControl 2.0 315
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El producto sélo debe ser utilizado bajo supervision.

Antes de cada uso del producto debe verificarse que no haya ninguna
pieza danada. Dado el caso, habréd que hacer reparar o reemplazar
estas piezas por un taller de servicio postventa autorizado.

Durante el transporte las tapas protectoras para el interfaz y las
conexiones de presion hidraulica deben estar cerradas para que no
pueda penetrar suciedad ni humedad en el interior de la maquina.
Deben cumplirse las condiciones de conexion de las empresas eléctri-
cas distribuidoras, las disposiciones VDE, las regulaciones DIN/CE y la
legislacion nacional.

No estd permitido realizar modificaciones en la maquinasin la expresa
autorizacién previa del fabricante.

Piezas bajo tension
Después de abrir la maquinay retirar la carcasa se accede a piezas
de la maquina que pueden estar bajo tension. La maquina sélo

Vorsicht debe ser abierta por un taller de servicio postventa autorizado.

Refrentador
El refrentador no debe ponerse en marcha antes haberlo colocado
en la maquina y debe transportarse exclusivamente por el asa,

Attention nunca por las superficies frontales.

Esta prohibido eliminar de la maquina las virutas del refrentador
con el refrentador en marcha. Vigile que nadie se encuentre
dentro del area de peligro.

Elemento de calefaccion
Durante el trabajo con la maquina debe tenerse maxima precau-
cién al trabajar con el elemento de calefaccion. Dado que durante

Attention el proceso de soldadura el elemento de calefaccién alcanza una

temperatura superior a los 200°C, es imperativo llevar guantes
de proteccién adecuados. Tenga en cuenta que el elemento de
calefaccion sigue muy caliente por cierto tiempo después de
haberlo desconectado.

Riesgo de contusiones

| No permanezca en el area de peligro mientras que la maquina
: abre o cierray evite situar los brazos o las piernas entre los carros
Attention movil y fijo de la maquina.

Condiciones de trabajo permitidas

| La zona de trabajo debe estar limpia y bien iluminada. Es peligroso
: trabajar bajo la lluvia, en un ambiente himedo o cerca de liquidos
Attention inflamables. Para estos casos deberan crearse las condiciones de

Info

24

6 Es

trabajo pertinentes (p.ej. tienda o toldo, calefaccion etc.).

Manual de usuario

El manual de usuario siempre debe estar en el lugar donde se
esté utilizando la maquina. Un manual incompleto o ilegible debe
ser reemplazado inmediatamente. En ese caso le asistiremos con
mucho gusto.

Obligaciones del operario y del explotador

La puesta en servicio de la maquina Unicamente serd llevada a cabo
por personal familiarizado con los reglamentos aplicables, las normas
para la proteccion laboral y el manual del usuario. El explotador de-
bera facilitar el manual del usuario al operario y se asegurara de que
éste lo haya leido y entendido.

La maquina so6lo debera funcionar bajo supervision. Los soldadores
deberan estar debidamente instruidos en su manejo o haber seguido

Manual de instrucciones HURNER WeldControl 2.0 315
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una formacion adecuada. El explotador se compromete a verificar en
intervalos regulares que los soldadores utilizan la maquina debida-
mente y cumpliendo los reglamentos de seguridad laboral.

e Lamaquina no debera ponerse en marcha si no se encuentra en con-
diciones técnicamente perfectas y si no es para su uso debido. Antes
de soldar el soldador debera cerciorarse del estado perfecto de la
maquina.

Durante el transporte de la maquina el refrentador y el elemento
de calefaccion siempre deberan ir colocados en el cajon previsto

para tal fin.
Importante

el proceso de soldadura para que no pueda penetrar suciedad

en el interior.
Importante

2.5 Uso debido

@ La tapa protectora para el interfaz debe estar cerrada durante

La maquina de soldar sirve exclusivamente para unir tubos de plastico segun
el procedimiento de la soldadura a tope utilizando un elemento de cale-
faccion. En el capitulo 3 encontrara un resumen acerca del procedimiento
de soldadura con la maquina.

El uso debido también incluye:
e El cumplimiento de todas las indicaciones del manual del usuario
e El cumplimiento de los trabajos de inspeccién y mantenimiento

Otros usos distintos de los arriba indicados estan prohibidos y
tienen como consecuencia la pérdida de cualquier responsabili-
dady garantia por parte del fabricante. El uso indebido también
Importante puede provocar considerables riesgos y dafios materiales.

2.6 Garantia

Las pretensiones de garantia sélo se podran hacer valer si se cumplen las
condiciones de garantia de las condiciones generales de venta y suminis-
tro.

2.7 Transporte y almacenaje

La caja en la que se suministra la maquina sirve también a almacenarla
protegida ante humedad. Transportandola y dejandola en esta, no se
deben desenroscar ni aplastar los tubos hidraulicos. El refrentador
y el elemento de calefaccién siempre deben transportarse en el cajon
previsto para tal fin.

2.8 Identificacion del producto

La maquina estd identificada por medio de una placa indicadora que nom-
bra el modelo (“Typ”), el nUmero de serie (“Maschinennr.”) y el fabricante.
Los primeros dos digitos del nimero indican el afio de fabricacién.

3 Descripcion de la maquina

La soldadora a tope para el plastico se puede utilizar tanto en el taller como
en la obra para soldar tubo a tubo, y también los codos y piezas en T (véase
las informaciones detalladas del capitulo 4.3 y 4.4). La maquina funciona
en dos modos: Modo Manual o modo con generacién de protocolos de
soldadura, llamado Modo WeldControl.

Version de Octubre de 2020 Manuel de instrucciones HURNER WeldControl 2.0 315
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3.1 Volumen de entrega

La maquina se suministra en su cajon de transporte incluyendo los siguien-
tes componentes:

Tarjeta RFID con el cédigo de acceso al menu de configuraciéon
Herramientas

Chasis/armazén de la maquina para fijar tubos/accesorios a soldar
Elemento calefactor eléctrico antiadherente

Refrentador eléctrico

Soporte para el elemento calefactor y la refrentadora

Unidad hidraulica y de control

Insertos reductores para los siguientes diametros nominales de tuberia:
d.ext. 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm

3.2 Panel de control

WeldControl

HURNER

SERWEISS Y EE W NI

abTi

3.3 Conexiones

8 ks

Diagrama proceso de soldadura

Valvula reductora de presion

Pantalla

Regulador presion maxima
Teclas MENU y de cursor

Tapa llenado de aceite con
varilla de nivel

Teclas START/SET y

STOP/RESET

Palanca cierre/apertura del chasis

Conexidén refrentador

H I Conexidén escaner/lapiz éptico
- - Conexién elemento calefactor
® “*
d
l Conexiones hidraulicas
Manual de instrucciones HURNER WeldControl 2.0 315 Versién de Octubre de 2020
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3.4 Datos técnicos

@ o

HURNER WeldControl 2.0 315

Caracteristicas eléctricas

Memoria protocolos
Puerto de transmisién datos

Voltaje 230V
Frecuencia 50/60 Hz
Potencia entera 4,65 kW
Elemento calefactor 3,00 kW
Refrentador 1,05 kw
Unidad hidraulica 0,60 kw
Caracteristicas hidraulicas

Maéx. presion de funcionamiento 160 bar
Cilindro 5,89 cm?2
Aceite hidraulico HF-E 15
Rango de funcionamiento 90 a 315 mm
Rango de temperatura exterior —20°C hast +60°C
indice de proteccién IP54

10 000 protocolos de soldadura
USB v 2.0 (480 mbit/s)
(v. al inicio del capit. 5)

Dimensiones

Chasis/armazon de la maquina
Refrentador

Elemento calefactor

Unidad hidraulica

Soporte de almacenamiento

1090 x 620 x 590 mm
600 x 470 x 390 mm
600 x 470 x 50 mm
480 x 310 x 300 mm
470 x 330 x 440 mm

Pesos

Chasis/armazoén de la maquina
Refrentador

Elemento calefactor

Unidad hidraulica

Soporte de almacenamiento
Cajoén de transporte

Todos los insertos reductores

100 kg
21 kg
13 kg
28 kg
11 kg
37 kg

132 kg

Version de Octubre de 2020
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Interruptor
Encendido/Apagado

Bocina

Puerto USB

Alimentacion principal

Lector
tarjeta RFID
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3.5 Desarrollo del proceso de soldadura

El programa de monitorizacién de soldadura corresponde a las especificacio-
nes de la Normativa ISO 12176, como por ejemplo cédigos de trazabilidad
de la tuberia y accesorios. Para poder utilizar esta funcion debe ser pre-
viamente habilitada en el menu de configuraciones, submenu “Registros”
(vea capit. 4.1).

Toda la informacion de trazabilidad se graba en la memoria interna de la
maquina y puede ser enviada a un lapiz USB.

Los pardmetros de soldadura también pueden ser introducidos manual-
mente. El sistema controlado por un microprocesador:

e Controlay monitoriza el proceso de soldadura de manera automatica,
cuando el operario lo comienza después de preparar los componen-
tes,

e Determinala duracién de la soldadura dependiendo de la temperatura
de ambiente

e Visualiza toda la informacion en la pantalla

En el modo manual |la maquina realiza un proceso de soldadura a tope
clasico configurando la temperatura del elemento calefactor tomando
como temperatura nominal la introducida gracias a las teclas ¢+ y &, re-
ajustandola si es necesario.

En el modo WeldControl la maquina guia al operario durante el pro-
ceso de soldadura monitorizando todos los parametros y permitiendo la
introduccién de datos de trazabilidad de los componentes mediante un
menu intuitivo. Los parametros de soldadura, los datos de trazabilidad de
los componentes y posibles errores de soldadura se graban en la memoria
internay pueden ser transferidos a un lapiz USB, una impresora compatible
con la memoria USB o a un ordenador PC donde pueden ser gestionados
gracias a la aplicacion DataWork.

El proceso de soldadura se realiza de la siguiente manera:

e Amarrar los tubos en el armazén de la maquina.
Si desea soldar tubos con un diametro exterior inferior a la medida
maxima de la maquina debera seleccionar el juego de reducciones
necesario. Los 8 insertos que coincidan con el diametro exterior del
tubo a soldar se deberan fijar con los tornillos suministrados.

e En el modo manual consultar los pardmetros de soldadura en las
tablas de tiempos y presiones indicados en el Anexo a este manual.

e En el modo WeldControl tanto los parametros de soldadura como
los datos adicionales de trazabilidad obligatorios y facultativos se
introducen siguiendo las instrucciones de la pantalla.

e Refrentar los extremos de los tubos con la ayuda del refrentador.

e Controlar la alineacion de los tubos.

e Se determina la presion de arrastre, es decir la presion minima nece-
saria para mover el chasis arrastrando el tubo.

e Se fijan las presiones necesarias para la realizacién de soldadura.

e Colocar el elemento de calefaccién después de haberlo limpiado y
haber verificado su temperatura.

e Serealizalasoldadurasegun se describe en el capitulo 4y a continua-
cion el operario debe esperar el tiempo de enfriamiento necesario.

e Una vez transcurrido el tiempo de enfriamiento los tubos quedan
liberados de la presion (por el operario en modo manual y automati-
camente en modo WeldControl) y se puede extraer el tubo.
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4 Operacion

Asegurarse de que la maquina esté posicionada sobre una su-
perficie plana y no resbaladiza y que la protecciéon de la fuente

de alimentacién es de 16 A de quemado lento.
Importante

Antes poner en servicio la unidad de control se debe verificar el
@ nivel de aceite del sistema hidraulico y, dado el caso, rellenarlo
con aceite hidraulico HF-E 15.
Importante
@ Las superficies del elemento de calefaccion deben estar limpias
y libres de grasa o se deben limpiar.
Importante
Verifique que todas las conexiones estén bien colocadas y que los
@ trabajos en las obras sélo se realicen si el circuito de alimentacién
eléctrica estd provisto de disyuntores de seguridad.
Importante
Después de conectar el cable de alimentacion de la maquina a la red o al
generador la maquina se conecta accionando el interruptor encendido/
apagado.

Se debe asegurar que el voltaje de la fuente de alimentacién
i es correspondiente al voltaje de la maquina. Se debe tener en
. cuenta lo siguiente utilizando un alargador de cable:
Atencion Potencia 230 V :seccién de 1,5 mm?2 = max. largo de 20 m
seccion de 2,5 mm2 = max. largo de 75 m
seccion de 4,0 mm2 = max. largo de 100 m
4.1 Configuracion de la maquina, introduccion de los
parametros de soldadura

Tras encender la maquina con el interruptor Encendido/Apagado aparece
la Pantalla 1.

Seguidamente la maquina realiza un autochequeo automatico; se verifican
los sensores y el reloj de tiempo real y se determina el espacio libre de
memoria. Esta operacion se evita presionando el botén START/SET cuando
se visualiza la Pantalla 1.

Si durante el autochequeo se detecta un error, aparece en la

' pantalla el mensaje de “Error del sistema”. Si esto ocurre, hay

= que desconectar la maquina de la fuente de alimentacion inme-

Atencion diatamente asi como el elemento calefactor y el refrentador y
contactar con el Servicio Técnico.

Si el autochequeo se completa correctamente o fue evitado, aparecen
en la pantalla el tipo de maquina y la Normativa de Soldadura y luego la
Pantalla 3

La Pantalla 3 visualiza la informacion de la siguiente soldadura incluidos la
hora, la fecha, el niumero de protocolo y el cordén, el voltaje de entrada
actual y la temperatura actual y nominal del elemento calefactor, en caso
de que el cable del elemento esté conectado a la unidad de control.

Desde la Pantalla 3 es posible acceder al Menu de Configuraciones dénde
se configuran los parametros basicos de la maquina. Para acceder a él hay
que pulsar el botén MENU y a continuacion introducir el cédigo de acceso
manualmente o acercando la tarjeta RFID al lector correspondiente.

Mediante las teclas de cursor 4t y { se puede seleccionar la opcién deseada
y luego acceder al submenu de ésta presionando la tecla MENU otra vez
(Pantalla 4).
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En el submenu de Informacion Maquina se define el tipo de la maquina Ajustes M-
(su designacion y seccion de cilindro) que a su vez esta unido a la unidad >Registros -M-
hidraulica, de control y generacién de protocolos de soldadura (v. la flecha Param. sensores -M-
en la Pantalla 5). Esta configuracion se preestablece en la fabrica y solo Inform. maquina -M-
necesita un cambio cuando en casos excepcionales la unidad de control se
conecta con un chasis diferente. Para realizar el cambio utilice las teclas
de cursor 'y & y confirme presionando la tecla START/SET.

Pantalla 4

iEn caso de seleccionar la maquina errénea en este menu, todos
@ los calculos de presiones en modo WeldControl seran incorrec-
tos! Este cambio requiere que contacte con el Servicio Técnico
Importante ya que también se recomienda la calibracion del sensor después
del cambio. Esta operacion requiere autorizacion.

HST 200
Aparte de las maquinas indicadas en el listado existente en la memoria de HST 250
la maquina se puede predefinir otro tipo de maquina con su designacién >HST 315
y su seccién de cilindro correspondiente. HST 355

.16
.10
.89
.60

oy U1 U1 W

Pantalla 5
El submenu Parametros Sensores que sirve para la calibracion de los sen-

sores de presion y temperatura debe ser seleccionado solo por el personal
autorizado. Este submenu esté protegido por un cédigo de acceso propor-
cionado solo al personal autorizado.

4.1.1 Configuracion predeterminada de la maquina

El los submenus del Menu de Configuraciones, en “Ajustes” se pueden
definir los pardmetros relativos al proceso de soldadura y a la maquina
en si y su funcionamiento. En “Registros” se habilitan o deshabilitan los
datos de trazabilidad necesarios para que aparezcan en los informes de
soldaduras. El submenu deseado se selecciona mediante las teclas ty 4y
se acceden presionando el botén MENU.

En ambas partes del Menu de Configuraciones utilice las teclas ©+ y & para
seleccionar la opcién deseada. Utilice la tecla = para habilitar (On) o des-
habilitar (Off) la opcidn.

Si aparece "— M —" al lado de la opcidn, indica que existe un submenu
al que se accede presionando el boton MENU.

menus) presione el botdén START/SET para grabar sus selecciones
o el botén STOP/RESET para volver al nivel anterior sin grabar
sus posibles modificaciones.

@ En ambos niveles del menu (Menu de Configuraciones y sus sub-
Importante

4.1.2 El submenu "Ajustes"

“Verificacién cdédigo soldador On” significa que el cédigo ID del operario
utilizado tiene que estar vigente y no caducado (periodo de validez:
2 afnos desde su emisién), en caso contario el proceso de soldadura *x k% AJUSTES  %%%x%

no puede iniciarse; “Off” que la validez del carnet del soldador no Verif.cod.sold. Off
se revisa. Control memor. On

>Automode On

“Control Memoria On" significa que si la memoria interna de la maquina
estad llena de informes de soldaduras sera bloqueada hasta que los Pantalla 6
informes no se descarguen o se impriman; “Off” que la maquina sigue
funcionando reescribiendo los nuevos informes sobre los mas antiguos
gue existen en la memoria.

“"Automode On" significa que se puede utilizar la funcién Automode para
hacer mas sencillo el proceso de soldadura (vea capit. 4.3.4); “Off” que
esta funcion estd deshabilitada.

“Entrada manual On" significa que la introduccién manual de los pa-
rametros de soldadura y la modificacion de esos que la maquina ha

calculado es posible; "Off” que no esta permitida.
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“Comprobaciéon temperatura ambiente On” significa que la temperatura
exterior se mide antes de soldar; “Off” que no se mide; si la tempe-
ratura exterior es debajo de 0°C (32°F) la soldadura solo se realiza
tomando las medidas necesarias (como por ejemplo calentamiento,
tapar la maquina etc.).

“Opciones codigo soldador M significa que presionando el botén ME-
NU el usuario puede acceder a un submenu donde se permite definir
cuando se debe introducir el codigo ID del operario cuando esta opcion
esta habilitada en el submenu “Registros”, por ejemplo si se introduce
siempre, es decir antes de cada proceso de soldadura, solamente antes
de realizar la primera soldadura al encender la maquina o antes de la
primera soldadura del dia/fecha.

“Idioma M " significa que presionando la tecla MENU el usuario accede
a un submenu donde puede elegir el idioma de la pantalla y de los
informes a descargar/imprimir (capit. 4.1.3).

“Fecha/Hora M " significa que presionando la tecla MENU el usuario
accede a un submenu para la configuracion del reloj (capit. 4.1.4).

“Volumen sonido M " significa que presionando la tecla MENU el usuario
accede a un submenu para la configuracién del volumen de las sefiales
acusticas (capit. 4.1.5).

“Unidad temperatura en el equipo M “ significa que presionando la tecla
MENU el usuario accede a un submenu para la configuracién de la
unidad de temperatura a elegir entre centigrados o Fahrenheit.

“Unidad presion en el equipo M ” significa que presionando la tecla
MENU el usuario accede a un submenu para la configuracién de la
unidad de presion a elegir entre entre bares y psi (libras por pulgada
cuadrada).

“Unidad longitud en el equipo M " significa que presionando la tecla
MENU el usuario accede a un submenu para la configuracién de la
unidad de longitud a elegir entre entre milimetros y pulgadas.

“Numero inventario M “ significa que presionando la tecla MENU el
usuario accede a un submenu para establecer el nUmero de la maquina
segun el inventario de la empresa propietaria/explotadora.

“Numero etiquetas M " significa que presionando la tecla MENU el
usuario accede a un submenu para la configuracién de la cantidad
de etiquetas que se imprimen automaticamente después de cada
soldadura mediante la impresora de etiquetas opcional en caso de
esta impresora esté conectada a la maquina.

“Normativa M ” significa que presionando la tecla MENU el usuario
accede a un submenu para la eleccion de la Normativa (estandar) de
soldadura deseada.

"

'

4.1.3 Seleccion del idioma de la pantalla
Al entrar en el submenu “Idioma” aparece el listado de la Pantalla 7.

Utilice las teclas de cursor ©+ y & para elegir entre “Deutsch”, “English”
etc. y presione START/SET para confirmar.

4.1.4 Ajustes del reloj

Al entrar en el submenu “Fecha/Hora” aparecen los datos de la Panta-
lla 8.

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

4.1.5 Réglage du volume du signal sonore

Al entrar en el submenu “Volumen sonido” aparece la Pantalla 9. También
se escucha la sefial acustica. Utilice las teclas de cursor <y = (de 0 a 100)
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para ajustar el volumen a la intensidad deseada y confirme su seleccién
pulsando la tecla START/SET.

4.1.6 El subment “Registros” *%xx REGISTROS +xx*
>Codigo soldador On
Numero obra On
Num. soldadura Off

“Codigo soldador On” significa que se debe introducir el cédigo del
soldador segun las configuraciones de “Opciones cédigo soldador”;
"Off" que es imposible la introduccion del cédigo.

“Numero obra On"” significa que el nUmero de obra se debe introducir o Pantalla 10
confirmar antes de cada nueva soldadura; “Off” que al usuario no le
sera requerido este nimero.

“Namero soldadura On” (también llamado numero de unién) significa
que el sistema asigna automaticamente un namero incrementado a
cada soldadura perteneciente a un nimero de obra ya indicado con
anterioridad (si procede), el niUmero se indica en los informes junto
con el nimero del informe; “Off"” que no se asigna ningun numero
de soldadura/union.

“Datos adicionales On" significa que la informacién adicional se introduce
obligatoriamente o se confirma antes de cada soldadura; "Off” que
el usuario no es requerido a introducir estos datos.

"Codigo accesorio On” significa que el segundo cédigo llamado cédigo
de trazabilidad del accesorio debe ser introducido en cada soldadura;

"Off"” que no sera posible esta opcién.

"Codigos tuberia On” significa que los cédigos de los dos tubos/com-
ponentes a soldar (cédigos ISO de soldadura y trazabilidad) deben
ser introducidos en cada soldadura; “Off” que no serd posible esta
opcion.

“Longitud tuberia On"” significa que se debe introducir la longitud de
los dos tubos/componentes a soldar en cada unién; “Off"” que no seré
posible esta opcién.

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

“Empresa instaladora On"” significa que la empresa instaladora tiene
gue ser indicada antes de cada soldadura; “"Off"” que no serd posible
esta opcion.

“Numero etiquetas M " significa que presionando la tecla MENU el usua-
rio accede a un submenu para para iniciar la impresién de etiquetas
referenciadas a un ciclo de soldadura en concreto por la impresora
de etiquetas opcional.

“Angulo M " significa que presionando la tecla MENU el usuario accede
a un submenu para introducir el angulo en grados de los dos compo-
nentes que va a soldar.

Toda la informacién codificada en una tarjeta RFID al estar dis-
ponible también se puede introducir teniendo la tarjeta delante
del lector RFID. Si hay un cédigo de barras con ella se puede leer
Info  con el escaner.

4.2 Introduccion de los datos de trazabilidad predeterminados
y definidos por el usuario

Introd. cod.soldador
+++++++H+H A+

Todos los datos de trazabilidad habilitados en el Menu de Configuraciones,
S

en “Registros” (ver capit. 4.1.6.) deben ser introducidos antes de empezar
el proceso de soldadura. La maquina requiere la introduccion de esta infor-
macién antes de iniciar el proceso de soldadura. Dependiendo de los datos, Pantalla 11
sean los obligatorios (por ej. el cédigo ID del soldador; véase capit. 4.2.1) o

los datos introducidos anteriormente pueden ser editados o confirmados

sin editar (por ej. el nUmero de obra; véase capit. 4.2.2).

4.2.1 Introduccion del codigo de soldador
Al empezar el proceso de soldadura, pulsando el boton START/SET cuando
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la maquina visualice la Pantalla 3, se requiere la introduccién del cédigo del
soldador si esta opcion estad previamente habilitada en el Menu de Confi-
guraciones (Pantalla 11). El codigo a introducir debe ser un cédigo valido
segun la Normativa ISO. Puede ser introducido manualmente mediante las
teclas del cursor y confirmando pulsando el boton START/SET o mediante
lectura de una tarjeta RFID o lectura de un cédigo de barras mediante el
escaner opcional.

Cuando el codigo introducido es correcto, se escucha una sefal acustica.

4.2.2 Introduccion o edicion del ntiimero de obra

Desde la Pantalla 3 o después de introducir el cédigo de soldador, la maqui-
na requiere laintroduccién del niumero de obra, también [lamado numero
de proyecto, maximo de 32 caracteres; eso debe ser habilitado previamente
en el Menu de Configuraciones. Si nimeros de obra ya existen en la memo-
ria, sera uno de los que aparece en el listado para seleccionarlo. Se confirma
presionando la tecla START/SET o se edita mediante las teclas de cursor o
leyendo el cédigo correspondiente mediante el escaner o una tarjeta con
tecnologia RFID y a continuacion se confirma presionando START/SET.

Es posible seleccionar un nimero de obra ya grabado en la memoria de
la maquina en vez del que aparece en la pantalla, para esto presione las
teclas <y = a la vez. Aparecera el listado de numeros de obra ya graba-
dos previamente donde puede seleccionar el niUmero deseado mediante
las teclas < y = y presionando START/SET para confirmar. Este niUmero
aparecera relacionado con la siguiente soldadura. Para salir de la pantalla
de seleccion sin confirmar presione el boton STOP/RESET.

4.2.3 Introduccion o edicion del niimero de soldadura

Desde la Pantalla 3 o después de introducir el nimero de obra la maquina
requiere la introducciéon del niumero de soldadura, también [lamado de
cordén o de unién, si habilitado en el Menu de Configuraciones.

El nUmero de soldadura o cordén se basa en el nimero de obra o proyec-
to. Significa que en la memoria de la maquina se incrementa en 1 cada
soldadura que se hace dentro de un nimero de obra previamente intro-
ducido. Por ejemplo en la Pantalla 3 vemos que la préxima soldadura en la
memoria de la maquina es el N° 72, mientras el nimero de unién o cordén
relacionado con el nimero de Obra en concreto es el N° 2.

La primera soldadura relacionada con un nimero de obra en
concreto para la cual todavia no se ha realizado ninguna solda-
dura seria el N2 1. Si ya existe alguna soldadura relacionada con
el numero de obra, la maquina busca el nUmero mas alto y lo
incrementa en 1. El operario puede decidir si confirma o edita
el numero que aparece en pantalla y seria la responsabilidad del
operario si duplica un nimero de soldadura o cordén ya existente
en el mismo nimero de obra. Si se duplica el nUmero de cordén
esto no afecta de ninguna manera el proceso de soldadura en si
y sera grabado en la memoria de la maquina, pero en los infor-
mes no se distinguen las dos soldaduras por un nimero Unico de
cordén dentro del mismo nimero de obra.

Si el operario deja un hueco entre los nUmeros de cordén (por
ejemplo N2 1, 2, 3, 5, 6, 9), la maquina no pobla el hueco y el si-
guiente nimero de cordén propuesto por ella automaticamente
seria el niumero mas alto incrementado en 1 (seria el N2 10 en el
ejemplo anterior).

El nUmero de cordén o soldadura se puede introducir también presionan-
do las teclas < y = a la vez mientras aparece la Pantalla 3 en la maquina.
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4.2.4 Introduccion o edicion de otros datos de trazabilidad

De igual manera que el cédigo de soldador y los nUmeros de obra y de
soldadura, se pueden introducir otros datos de los componentes a soldar, si
habilitado en el Menu de Configuraciones. Seran requeridos por la maquina
en el siguiente orden: longitud del primer tubo, cédigo de trazabilidad del
primer tubo, longitud del segundo tubo, cdédigo de trazabilidad del segundo
tubo, coédigo de trazabilidad del accesorio, condiciones meteoroldgicas,
datos adicionales (definidos por el usuario).

En caso de leer dos cédigos de tubo que codifican distintos dia-

metros o distintas relaciones pared/didametro (SDR) para los tubos/

componentes, aparece un mensaje de error ya que estos valores
Info  deben ser idénticos para los dos.

Las informaciones se introducen tanto con ayuda del escaner para c6digos
de barras o lector RFID como manualmente mediante las teclas de cursor,
presionando la tecla START/SET para confirmar. La Unica excepcién es el
dato de las condiciones meteoroldgicas (Pantalla 13). Esta opcion se pre-
senta como una lista donde hay que elegir la opcidon deseada mediante las
teclas @t y & y confirmar presionando START/SET.

4.3 Realizacion de la soldadura en modo WeldControl

El proceso de soldadura puede ser realizado en formato totalmente ma-
nual (Modo Manual) o asistido por la unidad hidraulica y de control con
generacion de registros (Modo WeldControl), determinando todos los
pasos a seguir durante la soldadura en la pantalla tanto para el control
simple del operario como para su confirmacién y generacion del registro
correspondiente. No se genera ningun registro al operar con la maquina
en Modo Manual.

Estad descrito abajo la realizacion de la soldadura en Modo WeldControl,
para descripciéon del proceso en Modo Manual, vea el capitulo 4.4.

Si la maquina esta configurada para su operacién en modo total-
mente manual (sin emision de informes), el operario puede pasar
al modo WeldControl presionando las teclas <y = a la vez.

Info

Para empezar a soldar se amarran los tubos con el chasis de la maquina. Si
se utilizan los tubos del diametro menor que las abrazaderas principales
utilice el juego de insertos reductores correspondiente. Se pueden soldar
tes y codos retirando la cuarta abrazadera del chasis.

Después de introducir todos los datos de trazabilidad previamente habi-
litados en el menu de configuraciones, se deben introducir los datos del
material a soldar. Sise dispone de unos datos de soldadura anterior y no se
ha detectado ningun error, todos estos parametros se visualizan y pueden
ser confirmados en un paso. (Pantalla 16).

Desde esta pantalla es posible editar los pardmetros de la tuberia presio-
nando STOP/RESET. Primero se selecciona el material de la tuberia de la
lista, utilice las teclas ty & y confirme presionando START/SET (Pantalla 14).
A continuacién se edita el diametro y el grosor de la pared del tubo con
las teclas de cursor, confirmando con la tecla START/SET (Pantalla 15). Si
desea en vez del grosor de pared del tubo introducir la relacién de pared
y didmetro (SDR), marque esta opcion presionando las teclas <y = a la
vez e introduce el pardmetro SDR. En este momento en la pantalla apa-
recen todos los pardmetros de la tuberia a soldar. En el caso de detectar
un error, puede volver a introducir todos los datos presionando el botén
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Cond. meteorologicas
>Soleado

Seco

LLuvia

Pantalla 13

Selec. material tub.
>PE80

PE100

PP

Pantalla 14

Entre diam. tuberia
Diametro :0250mm
Espesor :22.7mm
Pantalla 15
Mater. tub. : PES8O
Diametro :0250mm
Espesor :22 . 7mm
RESET SDR 11.0 SET

Pantalla 16
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STOP/RESET o volver al campo a editar mediante la tecla ©t y editar un solo
parametro.

Si anteriormente se hayan introducido/leido los cédigos de tubo, se refle-
jaran los datos codificados por ellos para su confirmacion.

4.3.1 Refrentado de los tubos

Para asegurarse que las piezas a soldar estén correctamente planas, hay
que colocar el refrentador en la maquina y ponerlo en marcha. Utilizando
la palanca de cierre/apertura del chasis ubicada en la unidad hidraulica
mueva el chasis para que los dos extremos del tubo cierren hacia el centro
hasta estar en contacto con el refrentador. Utilice el regulador de presién
para ajustar la presién de refrentado manualmente.

Cuanto mas a la izquierda se mueva la palanca, mas rapido se

mueve el chasis y mas rapido aumenta la presién. Cuanto mas a

la derecha — mas rapido abre el chasis y mas rapido se reduce la
Info  presion.

El proceso de refrentado debe realizarse hasta que se forme una viruta
continua que de la vuelta dos a tres veces al tubo y los extremos de los
tubos estén planos. El proceso de refrentado se finaliza abriendo el chasis
mediante la palanca de cierre/apertura.

Si después del refrentado descubre que los extremos de los tubos aun no
estan planos puede volver a colocar el refrentador y repetir el proceso. Si
el proceso de refrentado es correcto hay que pasar a realizar el control
de alineacioén.

El proceso de refrentado esta reflejado en la pantalla (Pantalla 17). Para
confirmar que el proceso esta realizado correctamente presione START/
SET.

4.3.2 Control de la alineacion y determinacion de la presion de arrastre

Al refrentar los tubos correctamente cierre el chasis hasta el final para
comprobar que los extremos de los tubo a soldar estén alineados o con la
desalineacion permitida segun las tolerancias de la Normativa utilizada para
la soldadura. La medida de desalineacién maxima permitida se visualiza en
la pantalla (Pantalla 18). Si la alineacion es correcta, puede empezar con
el proceso de soldadura. Si por el contrario la desalineacién esta fuera del
rango de tolerancia permitida se debe volver a ajustar la tuberia dentro
de las abrazaderas y si es necesario volver a refrentar.

Cuando se alcanza la alineacién deseada, abra el chasis utilizando la palanca
de cierre/apertura, asegurese de que la apertura es maxima hasta seguir
con el proceso de la soldadura. Gire el regulador de presion maxima en el
sentido contrario de las agujas del reloj hasta que la presién en el circuito
hidraulico llegue a 0, a continuacién mueva la palanca de cierre/apertura
del chasis en el sentido de cierre del chasis mientras a la vez gira el regula-
dor de presion gradualmente en el sentido de las agujas del reloj. Observe
la pantalla con atenciéon en qué punto de nivel de presion el chasis de la
magquina empieza a moverse.

Debe pulsar el botén START/SET en el momento cuando el chasis se pone
en movimiento para grabar la presion de arrastre, también Ilamada presién
minima, aplicable a la soldadura en curso.

La presion de arrastre exacta depende de muchos factores (por
@ ejemplo material y dimensiones del tubo, posiciéon de la maquina,

etc.) y se debe determinar individualmente para cada soldadu-
Importante ra
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230°C REAL 0.5bar

Pantalla 17

Compruebe alineacion
Max.esp.ali. :2.5mm

Pantalla 18

Fijar pres. arrastre

230°C REAL 3.5bar

Pantalla 19
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4.3.3 Posibilidad de modificar los parametros de soldadura

Después de fijar la presion de arrastre, aparece la Pantalla 20, siempre
y cuando en el Menu de Configuraciones esté activada la introduccion
manual.

La introducciéon manual de pardmetros seria posible de ambas pantallas,
tanto de Pantalla 20 como de Pantalla 21y las teclas de cursor <y = per-
miten moverse de digito a digito y de parametro a parametro. Para cambiar
uno utilice las teclas ©+ y & y el boton START/SET para confirmar. También
utilice el botén START/SET para pasar a la siguiente pantalla.

Los pardmetros de soldadura introducidos manualmente se gra-
ban en la memoria de la maquina cuando esté apagada. Solo los
valores de presion se calculan individualmente para cada soldadu-

Info  ra.Sise cambia alguno de los valores, se deben introducir todos
los valores otra vez. La maquina detecta el cambio de alguno de
los pardmetros y lleva al operario directamente a la pantalla de
cambio de parametros.

4.3.4 Configuracion de presion de soldadura y comienzo de la fase de igualacion

Después de refrentado y la comprobacién de alineacién de los componen-
tes, el proceso de soldadura comienza configurando la presion de la solda-
dura (es decir, la presion maxima que se va a alcanzar durante el proceso
de soldadura, en la fase de igualacién y al final de la fase de formacién de
reborde). Se configura moviendo la palanca a la posicién de cierre del chasis
y girando el regulador de presion maxima hasta alcanzar el nivel de la pre-
sién que se mantendra durante la fase de formacion de reborde, también
[lamado corddn, y la de fusién/enfriamiento. La presidén actual aparece en
la Pantalla (Pantalla 22) y el software de control pasa al siguiente paso en
cuanto se encuentra en el rango de tolerancia nominal.

En la pantalla aparece también la presién nominal de ensamblado/solda-
dura aplicable al proceso en curso. Después de configurar la presiéon de
ensamblado, abra el chasis de la maquina.

El asi lamado Automode es una herramienta para monitorizar la
duracion de la fase de igualacion y paso automatico de la iguala-
Cién a la fase de calentamiento reduciendo la presién aplicada. De
todas formas, la funcion Automode debe ser previamente habili-
tada en el Menu de Configuraciones. A continuacion se muestra
la Pantalla 23. Para utilizar el mismo tiempo de igualacién que
en la soldadura anterior presione START/SET. Por el contrario,
presionando STOP/RESET se cancela la utilizacion del Automode.
Si la fase de igualacién estd monitorizada por el Automode, su
tiempo se visualiza en pantalla como cuenta atrasy 10 segundos
antes de reducir la presidon suena una sefial acustica de aviso.

En el comienzo de la fase de igualacion coloque el elemento (placa) calefac-
tor entre los extremos de tubo. La pantalla le indica que lo tiene que hacer.
Si el elemento no esta suficientemente caliente en este punto, aparece un
mensaje en pantalla avisdndole que tiene que esperar un poco mas.

A continuacion cierre el chasis y espere a que se forme el reborde de grosor
o altura deseados dependiendo de la Normativa de soldadura que se utiliza.
Es altamente recomendado observar la formacién de reborde también en
Automode aunque la altura de éste no esté indicada en la pantalla durante
la fase de igualacion monitorizada por Automode.

4.3.5 Fase de calentamiento
Después de completar la fase de igualacién (1¢ diodo luminoso en el
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Pr.form.rb :030.5bar
Pr. calent.:010.5bar
Tpo calent.:0120 s

Tpo camb. :005 s

Pantalla 20

Tpo enfriam:900 s
Rampa pr. :010 s
Temperat. :223 °C

Pantalla 21

Fijar pres.soldadura

230°C NOM.
229°C REAL

16.5bar
3.5bar

Pantalla 22

*kx%  AUTOMODE ****
Usar tiempe de cal.
reborde anterior?

RESET SET

Pantalla 23

Colocar placa calen.

222°C NOM. 16.5bar
221°C REAL 0.5bar
Pantalla 24
Altura reb. :2.0mm
Tiempo reborde:68 s
230°C NOM. 16.5bar
229°C REAL 12.5bar

Pantalla 25

Version de Octubre de 2020



HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Miucke, Alemania

HURNER

diagrama sobre la unidad de control) hay que reducir la presiéon (22 diodo
luminoso en el diagrama). Esta presién reducida entonces se aplicara a toda
la fase de calentamiento (32 diodo luminoso en el diagrama) en la cual a
la tuberia se le sigue aplicando el calor del elemento calefactor.

Cuando la fase de calentamiento no esta monitorizada por el Automode la
presion se reduce o con la valvula de reduccion de presidn o presionando
la tecla START/SET y dicha reduccién de presién se observa en la pantalla.
Al utilizar la tecla START/SET la unidad hidraulica y de control mantiene la
presion de calentamiento por debajo de la presion maxima durante toda la
fase de calentamiento abriendo la valvula de reduccion de presién en caso
de detectar su aumento. Si por el contario el operario utiliza la valvula de
reduccién de presidn, este control automatico no esta disponible. En este
caso la compensaciéon de posibles fluctuaciones de presién es totalmente
bajo la responsabilidad del operario.

La maquina también pasa a la fase de calentamiento si el operario reduce
la presion por debajo de la maxima de la fase de calentamiento antes de
que acabe la cuenta atras de la igualacién. Esto puede ocurrir si el reborde
formado es correcto antes de lo esperado. La reduccion de presion debe ser
bastante rapida. En este caso el tiempo reducido se graba en la memoria
como tiempo de igualacion para esta soldadura y sera utilizado como re-
ferencia para las posibles soldaduras posteriores en modo Automode.

El elemento calefactor y el reborde siempre tienen que estar en
contacto de toda la superficie completa, también en baja presion.
Si en algun momento el contacto se ha perdido en algun punto
Importante ye circunferencia, la soldadura debe ser abortada y repetida.
Sila unidad de control detecta un error (p. €j. presion insuficiente
no reajustada por el operario o tiempo excesivo de calentamien-
to), también se aborta la soldadura con un mensaje de error.

4.3.6 Fase de cambio y puesta en contacto

Una sefial acUstica sonard durante los ultimos 10 segundos de la
fase de calentamiento indicando que habra que retirar el ele-
mento calefactor.

Info

Al final de la fase de calentamiento, abra el chasis accionando la palanca
de cierre/aperture. A continuacion retire el elemento calefactor de entre
los extremos de tubo.

Durante la fase de cambio todos los parametros relevantes para la solda-
dura en marcha se visualizan en la pantalla.

Inmediatamente después de retirar el elemento calefactor se deben poner
en contacto los tubos. El tiempo de cambio no puede ser superado ya que
en caso contrario la soldadura es abortada con un mensaje de error.

4.3.7 Fase de union y enfriamiento

Accione la palanca de cierre/apertura otra vez cerrando el chasis para juntar
los extremos del tubo y fijar la presién de ensamblado. Observe los valores
en la pantalla. Esta accién es un incremento lineal de presiéon segun los
valores nominales indicados en la pantalla. En este momento el 5° diodo
luminoso parpadea en el diagrama.

En cuanto se alcance y se estabilice la presion de ensamblado, esta presién
se mantendra hasta el final de la fase de ensamblado (62 diodo luminoso en
el diagrama). En esta fase la soldadura recién hecha empieza a enfriarse.

Justo después de la rampa de incremento de presion en la fase
de unién/enfriamiento la presién puede descender levemente
Importante
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FASE CALENTAMIENTO

Tpo Calent. : 148s
230°C MAX 5.0bar
229°C REAL  3.5bar

Pantalla 26

Extraer placa calen.
Apert.-cierre: 8 s
230°C MAX 16.5bar
229°C  REAL 2.5bar

Pantalla 27

Fijar pr. ensamblado

230°C NOM.
229°C REAL

16.5bar
14.5bar

Pantalla 28

FASE ENFRIAMIENTO
Tpo enfriam. :1234s
230°C NOM. 16.5bar
229°C REAL 16.5bar

Pantalla 29

FASE ENFRIAMIENTO
Enfriam. finalizado
229°C

REAL 0.0bar

Pantalla 30
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por motivos técnicos. El operario debe compensar este descenso
de presién inmediatamente accionando la palanca de cierre/
apertura del chasis. En este caso la primera linea de la Pantalla 28
dice "Mantener presion”.

Dependiendo de la Normativa de soldadura utilizada o la informacién
aportada por el fabricante de tubo/accesorio, se requiere un tiempo des-
pués del enfriamiento durante el cual no se puede exponer la soldadura
recién hecha a ninguna fuerza externa. De todas formas, esta fase no esté
controlada por la unidad hidraulica y de control ni crea registro en el in-
forme por lo que la soldadura se considera terminada cuando el 7° diodo
luminoso se enciende.

4.3.8 Final de la soldadura

La soldadura se considera terminada al terminarse con éxito la fase de en-
samblado/enfriamiento. La maquina reduce la presion automaticamente.

4.4 Realizacion de la soldadura en modo manual

Cuando se desea soldar en modo totalmente manual se debe
activar el Modo Manual. Para esto presione las teclas <y = ala
vez mientras esta en la pantalla “Proxima soldadura”. Cuando
Info se pone en Modo Manual aparece la Pantalla 31.

En modo manual la fase de refrentado, el control de alineacién, la deter-
minacién de la presion de arrastre y la presion de soldadura/ensamblado ***  MODO MANUAL ***
(es decir la presion maxima durante la fase de igualacién y de ensamblado)
se llevan a cabo igual que en el proceso automatico (vea capit. 4.3.). La
Unica diferencia es que en la pantalla no se visualizan las indicaciones de
los pasos a seguir. En modo manual la pantalla sirve solo de display digital Ecran 31
indicando la presion aplicada a la tuberia (Pantalla 31). También se muestra

la temperatura nominal a fijar por el operario y la temperatura real del

elemento calefactor y se monitoriza y se controla la temperatura durante

todo el proceso de soldadura. Los parametros de la soldadura se establecen

segun las tablas del Anexo a este manual de instrucciones.

220°C NOM. ---.-bar
219°C REAL 016.0bar

Cuanto mas bruscamente se acciona la palanca de cierre/aper-
tura hacia la izquierda, mas rapido cierra el chasis y mas rapido
es el aumento de la presion. Por el contrario, la misma accién a
Info  la derecha cuanto mas rapida, mas rapido abre el chasis y mas
brusca es la reduccién de la presion.

La temperatura nominal a la que la unidad hidraulica y de control tiene que
mantener el elemento calefactor, puede ser modificada mediante las teclas
'y 8. Después de esto se puede observar en la pantalla como la tempera-
tura real se acerca poco a poco a la temperatura nominal modificada.

@ iEl operario debe esperar que aparezca en la pantalla la nueva
temperatura nominal antes de continuar!

Importante
El proceso de soldadura en si tiene 4 fases segun el diagrama abajo, las
fases se describen a continuacién. La correcta configuracién de presiones
y tiempos es responsabilidad del operario.

Antes de comenzar la soldadura se determina la presiéon de arrastre prestan-
do mucha atencién a este dato. Abra el chasis, gire el regulador de presion
en sentido contrario de las agujas del reloj hasta el final, a continuaciéon
accione la palanca de cierre7apertura del chasis en su posicion de cerrar y
gire el regulador de presion en el sentido de las agujas del reloj muy lenta-
mente. Observe la pantalla y anote la presion en el punto cuando el chasis
empiece a moverse. Esta sera la presion de arrastre P, de esta soldadura.
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La presion de arrastre exacta depende de muchos factores (por
ejemplo material y dimensiones del tubo, posicién/altitud de la
maquina, etc.) y se determina individualmente para cada soldadu-
ra. El valor P, es necesario para calcular la presion de igualacion,
calentamiento y ensamblado (fases t,, t, y t, del diagrama).

Importante

4.4.1 Fase de formacion de cordon (igualacion)

Vea las tablas de Anexo a este manual de instrucciones para determinar
la presion de soldadura (presion maxima aplicada durante las fases de
igualacién y ensamblado) segun los parametros de la tuberia. A continua-
cién posicione el regulador de presion hasta alcanzar la presién deseada
observando la presién real en la pantalla y abra el chasis de la maquina.
Inserte el elemento calefactor y cierre el chasis aplicando la presion P, + P,
durante el tiempo de formacion del cordén indicado en la tabla del Anexo
(t, en el diagrama arriba).

4.4.2 Fase de calentamiento

Después de completar la fase de igualacion (t, en el diagrama), la presion
se debe reducir al nivel por debajo o igual al P, + P,. Esta presion reducida
se aplicara a toda la fase de calentamiento (t, en el diagrama) durante la
cual a los extremos del tubo se les sigue aplicando el calor del elemento
calefactor. Utilice las tablas del Anexo para determinar la duracién del
calentamiento (t,) y la presion de calentamiento (P, + P) aplicable a cada
soldadura en concreto.

Tanto en el Modo Manual como en Modo WeldControl existen
dos maneras de reduccién de presiéon. Tanto mediante la valvula
de reduccion de presién como presionando el botén START/SET,

Info  €n este caso se esta reduciendo la presion solo durante el tiempo
de presionar el botén START/SET.

El elemento calefactor y el reborde siempre tienen que estar en

contacto de toda la superficie completa, también en baja presion.

Si en algun momento el contacto se ha perdido en algun punto
Importante ge circunferencia, la soldadura debe ser abortada y repetida.

4.4.3 Fase de cambio y puesta en contacto

Al final de la fase de calentamiento, abra el chasis hasta el final accionando
la palanca de cierre/apertura. A continuacién retire el elemento calefactor
de entre los extremos de tubo.

Inmediatamente después de retirar el elemento calefactor se deben po-
ner en contacto los tubos. El tiempo de cambio indicado en las tablas de
Anexo (t,) no puede ser superado. En caso contrario la soldadura debe ser
abortada y repetida.

4.4.4 Fase de union y enfriamiento
Mueva la palanca de abre/cierre del chasis para juntar los extremos del tubo
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y crear la presion de fusion (P, + P)) con in incremento constante, observan-
do el valor en la pantalla. El incremento de la presién corresponde a una
rampa linear y su duracién no puede estar ni por debajo no por encima
del parametro de la tabla el Anexo correspondiente a t,.

En cuanto se alcanzay se establece la presion de unién/ensamblado P, + P,,
se mantendra en este nivel hasta el final de la fase de unién (t, en el diagra-
ma). En este punto la soldadura recién hecha ya empieza a enfriarse.

Los fabricantes de tuberia y accesorios suelen indicar la duracién después
del periodo del enfriamiento de la soldadura cuando no puede ser ma-
nipulada. También dependiendo de la Normativa se requiere un tiempo
de enfriamiento minimo después de la reducciéon de la presion (t, en el
diagrama de la soldadura). En la mayoria de los casos el dato t, no es re-
levante al operario.

4.4.5 Final de la soldadura

La soldadura se considera terminada al completar con éxito las ultimas fases
de fusion y enfriamiento. El operario debe reducir a cero la presién del
tubo, para este propésito se puede utilizar tanto la valvula de reduccién
de presién o el boton START/SET.

4.5 Soldadura abortada

En caso de detectar un error, la maquina aborta la soldadura y aparece
un mensaje de error en la pantalla. Esta condicion solo es posible en caso
de soldar en modo WeldControl, en modo manual la detecciéon de error
automatica no esta disponible.

SOLDADURA ABORTADA
Error presion reb.
El error que origind la interrupcién de la soldadura aparece en la panta-
Ila (Pantalla 32). Adicionalmente en el diagrama de fases de soldadura
empieza a parpadear el diodo luminoso de la fase donde se originé el
malfuncionamiento.

229°C REAL 1.5bar

Pantalla 32

Los errores que pueden aparecer en pantalla se detallan a continuacién:

Tipo de error Descripcion

a. Entrada de datos

Error de entrada Error al introducir datos con las teclas de cursor.

Error de co6digo Error al leer datos desde el cédigo de barras o tarjeta RFID.

b. Sistema y condiciones

Error del sistema Hay que apagar y desconectar la maquina inmediatamente de la
red y del accesorio a soldar. El autochequeo detecté un error del
sistema de control. La utilizacién de la maquina debe ser
interrumpida y hay que enviarla al fabricante o un taller autorizado

para verificaciéon y reparacién.

Fallo reloj El reloj interno de la maquina esta defectuoso; reiniciarlo en el

Menu de Configuraciones.

Mantenimiento previsto Caducada la fecha de la préxima revisién prevista de la maquina.
Debe pulsar la tecla START/SET para pasar al siguiente paso. La
maquina se debe enviar a su servicio técnico para revisiéon y

mantenimiento.

Fallo de fuente de alimenta-
cion en la ultima soldadura

La ultima soldadura no se completé. El cable de alimentacion se
desconecté de la red o del generador mientras la soldadura todavia
estaba en marcha. Para continuar usando la maquina debe pulsar
START/SET.

Temperatura ambiente baja

La temperatura ambiente esta fuera del rango de —20°C a +60°C.

Temperatura ambiente alta

La temperatura ambiente esta fuera del rango de —20°C a +60°C.

Sobrecalentado

La temperatura de la unidad hidrdulica y de control es demasiado
alta. Deje enfriar la maquina durante 1 hora.

22 ks
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Tipo de error Descripcion

Sensor presion defectuoso | ga)io del sensor indicado en la pantalla (presion hidraulica,

Sensor calor defectuoso temperatura del elemento de calefacciéon, temperatura ambiente).
Revise las conexiones/enchufes si es posible. Enviar la maquina a un
taller especializado para su reparacion.

Sensor temperatura

defectuoso

Impresora no esta lista La impresora opcional no esta lista (otros posibles motivos: sin

(solo impresora de etiquetas) comunicacion o cable defectuoso).

Descarga cancelada Durante la descarga o la impresion de datos o la impresién ocurrid
un error inesperado y no fue posible solucionarlo.

Memoria llena La memoria del sistema estd llena de registros de soldaduras.

Imprima o descargue los registros o apague el control de
soldaduras. En caso de apagarlo tener en cuenta que los registros
nuevos se sobrescribiran en vez de los mas antiguos.

c. Proceso de soldadura

Températura excesivamente | La temperatura del elemento calefactor sera aumentada

baja automaticamente.

Températura excesivamente | La temperatura del elemento calefactor sera reducida

alta automéaticamente.

Apertura-cierre excedido La extraccion del elemento calefactor y el proceso de juntar los

tubos ha tardado demasiado; hay que repetir la soldadura.

Error presién de arrastre No es posible determinar la presiéon de arrastre; hay
eventualmente que volver a ajustar los tubos en las mordazas; o
la presion estd por debajo de 1 bar, non autorizado por motivos
técnicos.

Error presion de reborde La presion de igualaciéon durante la fase de formacion del
reborde es demasiado alta o demasiado baja y no fue reajustada
en el momento.

Error presién de La presion de calentamiento estd excesivamente alta; no se reajusté

calentamiento en el momento.

Error presién de union La presién de ensamblado/unién esta excesivamente alta o baja; no
se reajusté en el momento.

Enfriamiento parado El usuario ha interrumpido el enfriamiento pulsando STOP/RESET.

Error temperatura del La temperatura del elemento esta fuera de tolerancia; no se pudo

elemento calefactor reajustar; posiblemente la temperatura de ambiente era

excesivamente baja.

4.6 Utilizacion de la funcion ViewWeld para visualizacion de los
protocolos e impresion de etiquetas

La funcion ViewWeld permite la visualizacién del registro/protocolo de la
Gltima soldadura e impresién de una etiqueta para identificar la soldadura
en cuestion. La impresora es un complemento opcional. Gracias a ViewWeld
se visualizan los siguientes datos: numero de registro, fecha y hora de la
soldadura, parametros utilizados y evaluacion de la calidad (Pantalla 33).

Para acceder a la visualizaciéon ViewWeld pulse la tecla {t durante la pantalla
de inicio (Pantalla 3). Para imprimir la etiqueta, pulse START/SET estando
dentro de la visualizaciéon ViewWeld.

0015 24.02.13 09:33

Al haber accedido a ViewWeld, puede ver todas las soldaduras una por qem G0

una pulsando las teclas del cursor <y =,
Soldadura OK

Pantalla 33
5 Descarga de los protocolos de soldadura

Interfaz de datos

Salida de datos USB A
para conectar una memoria portatil USB (por ejemplo “lapiz” USB)
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La salida USB cumple con la especificacion USB version 2.0 (velocidad maxi-
ma de 480 megabits por segundo).

Antes de empezar la transmisién / impresion de datos es altamen-
@ te recomendado apagar y volver a encender la maquina. En caso

contrario existe el riesgo de error de transmision o corrupcién de
Importante la informacion sobre los protocolos guardados.

Al transferir los protocolos de soldadura a un lapiz USB asegurese

@ siempre de esperar hasta que aparezca en la pantalla el mensaje
“Descarga finalizada” antes de desconectar el lapiz USB. Si se

Importante desconecta demasiado pronto, puede pasar que la maquina le
pregunte si quiere borrar la memoria incluso si los protocolos no
se han descargado correctamente. En este caso si borra todos los
registros almacenados, se eliminaran irrevocablemente y ya no
estaran disponibles.

5.1 Seleccion de formato del archivo

Al conectar una memoria externa, aparece un mensaje preguntando en
que formato quiere transmitir los registros: un archivo PDF en versién corta
o extendida o en formato propio del programa de archivo y gestién de
registros de soldadura DataWork. Utilice las teclas © y & para seleccionar
el formato deseado y presione START/SET para confirmar.

La opcidon de Protocolo Mantenimiento no es importante para el funcio-
namiento normal de la maquina. Dicha opcién es utilizada en el taller de

reparacion y mantenimiento.

5.2 Descarga de todos los registros

Después de elegir el formato del archivo aparece el una opcién de menu Selecc. tipo archivo
“Descargar todos los protocolos”. Al seleccionarla se descargan todos los Archivo DataWork
registros disponibles en la memoria de la maquina o todos con el formato >PDE resumido
seleccionado en el paso anterior. 2T extencide

i Pantalla 34
5.3 Descargar por numero de obra, fecha o rango de protocolos

Después de elegir el formato del archivo aparece la pantalla de eleccién
“Segun numero de obra”, “Rango de fechas” o “Rango de protocolos”.
Dependiendo de la opcion seleccionada utilice las teclas de cursor ¢ty &
para elegir el numero de obra de los disponibles en la memoria o utilice
todas las teclas de cursor para introducir el primero y el ultimo registro
del rango de fechas o de protocolos que desea descargar. Presione la tecla
START/SET y los registros se transfieren automaticamente.

5.4 Detalle proceso de descarga de protocolos de soldadura

La descarga comienza automaticamente después de seleccionar entre las
opciones disponibles. Espere a que los datos se transfieran correctamente
y aparezca el mensaje “Descarga finalizada”.

Si durante el proceso de descarga ocurre un error aparece el mensaje “No
listo”. Al resolver el problema, la descarga se reanuda automaticamente.

Si la maquina detecta un problema que no puede ser
resuelto durante el proceso de descarga de datos, el
proceso no se reanuda sino aparece el mensaje “Descarga Can-

Info  celada” en la pantalla. Para pasar al siguiente paso debe pulsar
START/SET.
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5.5 Borrado de los registros de la memoria

El contenido de la memoria sélo se puede borrar después de descargar
todos los registrosCon la aparicién en la pantalla del mensaje “Descarga
finalizada”. Después de desconectar la memoria externa aparece en pan-
talla la pregunta “;Borrar protocolos?”. Si se confirma esta opcién con la
tecla START/SET aparece la pregunta de seguridad “;Esta seguro borrar?”
que se ha de volver a confirmar con la tecla START/SET. A continuacién se
borraréa el contenido de la memoria.

5.6 Conservacion de los protocolos en la memoria

Después de desconectar el cable de impresora o la memoria externa apa-
rece la pregunta “;Borrar protocolos?”. Pulsando la tecla STOP/RESET
se conserva el contenido de la memoria y puede repetirse el proceso de
impresion o transmisién.

Acostumbrese de gestionar la memoria de la maquina segun
descrito el principio del capitulo 5 para mantener la integridad
de la informacién y evitar cualquier borrado de datos no inten-

| rtante .
mportante i onado.

6 Mantenimiento y reparacion

Al tratarse de un producto empleado en un &mbito relevante para la segu-
ridad, el mantenimientoy la reparacion del mismo Unicamente deberan ser
Ilevados a cabo por nosotros o por nuestros socios colaboradores que han
sido especialmente formados y autorizados por nosotros. De esta manera
se garantiza un nivel superior constante de calidad y de seguridad para
su producto.

@ Le non-respect de cette disposition rend caduque toute garantie
et toute responsabilité dont le produit pourrait faire I'objet, y
Importante COMPris quant aux dommages indirects.

7 Direccion para mantenimiento y reparacion

HURNER Schweisstechnik

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

Nos reservamos el derecho de realizar modificaciones técnicas
en la maquina.

Info

8 Accesorios/recambios para el producto

Hoja de recambio para refrentador HURNER WeldControl 2.0 315

Solo se admiten los recambios originales de la marca. La utili-
zacién de los recambios no originales anula toda garantia por
Info  parte del fabricante.

Péngase en contacto con el vendedor o el fabricante del producto para
orientaciéon y compra de las piezas de recambio.
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Anhang

Die Phasen des SchweiBprozesses,
fur die die folgenden Tabellen die
einzuhaltenden Dricke und Dauern
angeben, sind im SchweiBprozessdia-
gramm auf Seite 21 erlautert.

Appendix

The stages of the welding process,
for which the tables below pro-
vide applicable time and pressure
values, are represented in detail in
the welding diagram on page 21.

Sl

Zylinderquerschnitt der Grundmaschine
Section of cylinder of machine chassis
Section du vérin du chassis de la machine

Durchmesser der Werkstticke
Diameter of components to be welded
Diameétre des piéces a souder

Wandstarke der Werkstlicke
Wall thickness of components
Epaisseur de paroi des piéces a souder

mIU

Druckstufe als @/Wand
Standard Dimension Ratio as @/Wand
Niveau de pression exprimé pour @/ paroi

max

Hochstzulassiger Versatz vor SchweifBung
Maximum alignment gap before welding
Ecart maxi. du parallélisme avant soudage

Heizelementtemp. wahrend SchweiBung
Heating element temp. while welding
Temp® de |'élément chauffant en soudage

Woulststarke zum Ende des Angleichens
Bead thickness to end bead build-up stage
Epaisseur du bourrelet en fin d'égalisation

SCHWEISSTECHN IK =—

Annexe

Les phases de la procédure de sou-
dage, dont les tableaux ci-dessous
donnent les pressions et durées a
observer, sont expliquées par le dia-
gramme de soudage page 21.

Druck wahrend der Angleichphase
Pressure in bead build-up stage
Pression en phase d'égalisation

P.max t

|

Hochstdruck und Dauer der Anwarmphase
Max. pressure and time of heating stage
Pression maxi. et durée de phase de chauffe

t3 max
e

Hochstdauer der Umstellphase
Max. time of change-over
Durée maxi. de la mise en contact

Dauer der Fiugerampe zum Fugedruck
Time of linear increase to joining pressure
Durée de I'évolution vers pression de fusion

Allen Druckwerten in den Ta-
bellen (P, P, max., P,) ist fur
die SchweiBung noch der Bewe-
gungsdruck P, (vgl. Seite 17 und
21) hinzuzuaddieren (P, +P, P,
max. +P, P_+P).

Die Dauer des Abkiihlens ist um-
gebungstemperaturabhangig. Die
angegebene Abkuhlzeit gilt far
AuBentemperatur > 25°C. Wird die
angegebene Dauer eingehalten, ist
die SchweiBBung nach DVS jedenfalls
ordnungsgemaf. Bei niedrigerer
Umgebungstemperatur kann die
Abkuhlzeit verklrzt werden:
e istsie <25°C, aber > 15°C
bei PE um 25 %
bei PP um 20 %
e istsie<15°C
bei PE um 40 %
bei PP um 30 %
Bei WerkstattschweiBungen kann die
Abkuhlzeit verklrzt werden:
e bei PEum 50 %
bei PP um 40 %
sofern beim und nach dem Heraus-
nehmen aus der Grundmaschine auf
die neue Verbindung nur geringe
mechanische Krafte wirken.

Version October 2020

To all pressure values in the
tables (P, P, max., P,), add the
drag-into-movement pressure P,
(refer to pages 17 and 21)
to perform the welding opera-
tion (P, +P, P, max. + P, P_+P).

The time for cooling depends on
the ambient temperature. Die cool-
ing time given in the tables is ap-
plicable to outsides temperatures
> 25°C. If this time is observed, the
welded joint will be standard-com-
pliant under DVS in all events. If the
ambient temperature is lower, the
cooling time can be reduced:
e ifitis<25°C, but>15°C
for PE by 25 %
for PP by 20 %
e ifitis<15°C
for PE by 40 %
for PP by 30 %
For joints made in the workshop,
the coolng time can be reduced:
e for PE by 50 %
for PP by 40 %
provided only minor mechanical
stress is exercised on the new joint
while and after it is removed from
the basic machine chassis.

Flgedruck und Dauer der Abkuhlphase
Joining pressure and time of cooling
Pression de fusion et durée du refroidissement

A toutes les pressions citées
ci-aprés (P, P, max., P), il faut
ajouter la pression minimale de
mise en contact P, (cf. pages 17
et 21) en vue du soudage
(P, +P, P, max. +P, P_+P).

La durée du refroidissement est
fonction de la température ambiante.
La valeur donnée ci-aprés vaut pour
une température extérieure> 25°C.
Si cette durée est observée, I'assem-
blage remplira les exigences de la
norme DVS dans tous les cas. A tem-
pérature ambiante inférieure a cela,
le refroidissement peut étre réduit :
e sielle est<25°C, mais > 15°C
pour le PE, de 25 %
pour le PP, de 20 %
e sielleest<15°C
pour le PE, de 40 %
pour le PP, de 30 %
Si le soudage est réalisé en atelier,
le refroidissement peut étre réduit :
e pour le PE, de 50 %
pour le PP, de 40 %
a condition que les forces mécaniques
subies par le nouvel assemblage lors
de et apres son retrait du chassis de la
machine soient négligeables.
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NMpunoxeHune

@®a3bl cBapOYHOro npoyuecca, ana
KOTOpPbIX TabnuLbl CHU3Y 3afaloT Had-
ne)kaljme BpemMeHa v faBJieHus, NoAC-
HAKOTCA C MOMOLLbIO iarpamMmMa CBapKu
Ha cTpaHuue 21.

CeyeHue uMNMHAPA Ha LeHTpaTope MaLluViHbI
Seccién del cilindro de la maquina de soldar

OnameTp cBapmBaemMbix AeTanen
Diametro de la tuberia soldada

TonwmHa CTeHKN CBapvBaeMblx geTanen
Grosor de la pared de la tuberia soldada

CraHpapTHOe cooTHoweHune @ / cTeHKa
Valor dimensional estandar @/ pared

Makc. cmelleHre KOHLIOB nepes cBapKom
Desalineacion max. antes de la soldadura

TemnepaTypa HarpeBartesisi B TeUeHne CBapKu
Temp. del elem. calefactor cuando solda

28 arx

BbicoTa HansibiBa B KOHLE MOATOHKM
Grosor del reborde al fin de la igualacién

Ko Bcem paBneHuAM, yKasaHHbIM
CHU3y (P1, P2 max., Ps), Heob6xogumo
npu6asBuTb ewe AasneHne casura P,
(cm. ctpaHuubl 17 n 21) gna npoBe-
AEeHNA CBapoO4YHOro npotuecca (P1 + Pt,
P, max.+P,P_+P).

Bpema oxnakpaeHusa onpepenaerca B
3aBNCMMOCTI OT OKpy»KatoLen Temne-
paTypbl. 3HaYeHUA, 3agaHHbIe CHU3Y,
npYMeHVMbI NpY TeMnepaType Bo3ayxa
> 25°C. Ecnmn 6ypet cobnogeHHbIM 3TO
BpeMs, coeiuHeHWe 6yaeT cornacHo
Hopme DVS Bo Bcakom criyyae. MNpu Huxe
3TOro Temneparype Bo3ayxa paspeLlaeT-
CAl COKPATUTb BPeMA OXJlaXkaeHus:
« ecmoHa< 25°C,Ho> 15°C
ana N3, Ha 25 %
ana M, Ha 20 %
« ecmoHa< 15°C
ana N3, Ha 40 %
ana M, Ha 30 %
Ecnu cBapka BbIMOMHAETCA Ha 3aBoje,
oxnakaeHue paspeLlaeTca COKpPaTUTb:
- pnald, Ha50 %
ana M, Ha 40 %
HaCKOJIbKO MexXxaHunyecKmne cunbl, BO3-
JeNCTByolWMe Ha HOBOe CoefiHeHne
npwv 1 Nocsie BbIHAMAHWA M3 MallVHbI,
ABNATCA HE3HAUYUTENbHBIMU.

Anexo

Las fases del proceso de soldadura,
para las cuales las tablas abajo indican
las presiones y los tiempos relevantes,
son explicadas por el diagrama de la
soldadura pagina 21.

[aBneHvie B dpa3e NOAroHKN
Presién en fase de igualacién

P.max t

|

Makc. paBneHuvie n Bpems B dase Harpesa
Presién max. y tiempo del calentamiento

Makc. NpoAoMIKUTENBHOCTb NMepecTaHOBKN
13 , Tiempo max. para la puesta en contacto

t. max

A

npOﬂOJ'I)K. noBblWeHNA K gaBJl. coegnHeHnA
Tiempo para la rampa de presion en fusion

A todas las presiones indicadas
abajo (P,, P, max., P,), hay que adi-
cionar el valor de presion minima
de arrastre P, (v. paginas 17 y 21)
para las relevantes fases de solda-
dura (P, +P, P, max.+P, P_+P).

El tiempo de enfriamiento a
aplicar depende de la temperatura
ambiente. El valor indicado abajo
esta vigente por una temperatura
> 25°C. Silo mismo se aplica, la unién
estard conforme en cualquier caso a
la normativa DVS. Por temperaturas
inferiores a ella, el tiempo de enfria-
miento puede ser acortado:
e siesta<25°C, pero>15°C
para el PE, por un 25 %
para el PP, por un 20 %
e siesta<15°C
para el PE, por un 40 %
para el PP, por un 30 %
Si la soldadura se hace en el taller,
el enfriamiento puede ser acortado:
e para el PE, por un 50 %
para el PP, por un 40 %
siempre y cuando la nueva unién esté
sujeta sélo a fuerzas mecanicas mino-
res durante su retirado de la maquina
y su deposicion provisoria.
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Schweilltabellen
Welding Value Tables

Paraméteres de soudage

HURNER WeldControl 2.0 315

Technische Anderungen an der Maschine bleiben vorbehalten.

We reserve the right to change technical specs of the machine without prior notice.
Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications techniques sans préavis.
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PE 80/PE 100

HURNER WeldControl 2.0 315

DVS 2207-1 & (6o
(12/2016) 5,89 cm?
D “nax @ @ i P,

. 9' S P, max. [ t, P, | t

mm mm SDR mm | °C (PE 80) | °C (PE 100) | bar mm bar | sec bar | min
90 3,5 26 0,4 220 220 2,0 0,5 0,0 45 5 5 2,0 | 6,5
90 4,3 21 0,5 219 220 2,5 0,5 0,0 45 5 5 25 1] 65
90 5,1 17,6 0,5 218 220 3,0 0,5 0,0 51 5 5 30| 7,0
90 5,3 17 0,6 218 220 3,5 0,5 0,5 53 5 6 35175
90 6,6 13,6 0,7 216 220 4,0 1,0 0,5 66 6 6 40 | 9,0
90 8,2 11 0,9 215 220 5,0 1,0 0,5 82 6 7 50 | 11,0
90 10,0 9 1,0 213 220 6,0 1,5 0,5 | 100 7 7 6,0 | 13,0
90 12,2 7.4 1,3 211 220 7.5 1,5 1,0 | 122 8 8 7,5 | 15,5
110 4,2 26 0,5 219 220 3,5 0,5 0,0 45 5 5 35| 65
110 5,2 21 0,6 218 220 4,0 0,5 0,5 52 5 6 40 | 7,5
110 6,2 17,6 0,7 217 220 5,0 1,0 0,5 62 6 6 50 | 85
110 6,5 17 0,7 217 220 5,0 1,0 0,5 65 6 6 50 | 9,0
110 8,1 13,6 0,9 215 220 6,5 1,0 0,5 81 6 7 6,5 | 11,0
110 10,0 11 1,0 213 220 8,0 1,5 1,0 | 100 7 7 8,0 | 13,0
110 12,2 9 1,3 211 220 9,5 1,5 1,0 | 122 8 8 9,5 | 15,5
110 14,9 7.4 1,5 209 220 11,0 1,5 1,5 | 149 9 9 11,0 | 19,0
125 4,8 26 0,5 218 220 4,5 0,5 0,5 48 5 5 45 | 7,0
125 6,0 21 0,6 217 220 5,5 1,0 0,5 60 6 6 55 | 85
125 7.1 17,6 0,7 216 220 6,5 1,0 0,5 71 6 6 6,5 | 9,5
125 7.4 17 0,8 216 220 6,5 1,0 0,5 74 6 6 6,5 | 10,0
125 9,2 13,6 1,0 214 220 8,5 1,0 1,0 92 7 7 8,5 | 12,0
125 1,4 11 1,2 212 220 10,0 1,5 1,0 | 114 8 8 10,0 | 15,0
125 13,9 9 1,4 210 220 12,0 1,5 1,5 | 139 9 S 12,0 | 18,0
125 16,9 7.4 1,7 208 220 14,51 2,0 1,5 | 169 9 10 | 14,51 21,5
140 54 26 0,6 218 220 5,5 0,5 0,5 54 5 55 | 7.5
140 6,7 21 0,7 216 220 7.0 1,0 0,5 67 6 7,0 | 9,0
140 8,0 17,6 0,8 215 220 8,0 1,0 1,0 80 6 8,0 | 10,5
140 8,2 17 0,9 215 220 8,5 1,0 1,0 82 6 85 | 11,0
140 10,3 13,6 1,1 213 220 10,5 1,5 1,0 | 103 7 10,5 | 13,5
140 12,7 11 1,3 211 220 12,5 1,5 1,5 | 127 8 12,5 | 16,5
140 15,6 9 1,6 209 220 1551 2,0 2,0 | 156 9 15,5 | 20,0
140 18,9 7.4 1,9 207 220 18,0 2,0 2,0 | 189 10 18,0 | 24,0
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APX 29



HURNER HORNER Schwelzstachin Smo

35325 Mucke, Germany

—— SCHWEISSTECHNIK

PE 80 I PE 1m HURNER WeldControl 2.0 315
DVS 2207-1 S (& j ﬁ
(12/2016) 5,89 cm?
D “ax = P t

. 9. S @ @ P, max.| t, [max. | t, | P, | t

mm mm SDR mm | °C (PE 80) | °C (PE 100) | bar mm bar | sec sec sec | bar | min
160 6,2 26 0,7 217 220 7.5 1,0 1,0 62 6 6 75 | 85
160 7,6 21 0,8 215 220 9,0 1,0 1,0 76 6 6 9,0 | 10,0
160 9,1 17,6 0,9 214 220 11,0 1,0 1,0 91 7 7 11,0 | 12,0
160 9,4 17 1,0 214 220 11,0 1,0 1,5 94 7 7 11,0 | 12,5
160 11,8 13,6 1,2 212 220 13,5 1,5 1,5 | 118 8 8 13,5 | 15,5
160 14,5 11 1,5 210 220 16,5 1,5 2,0 | 145 9 9 16,51 18,5
160 17,8 g 1,8 207 220 20,0 | 2,0 2,5 | 178 10 11 | 20,0 | 22,5
160 21,6 7.4 2,2 205 220 23,5 20 3,0 | 216 11 12 | 23,5 | 27,0
180 6,9 26 0,7 216 220 9,5 1,0 1,0 69 6 6 95 1| 95
180 8,6 21 0,9 215 220 11,5 1,0 1,5 86 7 7 11,51 11,5
180 10,2 17,6 1,0 213 220 13,5 1,5 1,5 | 102 7 8 13,51 13,5
180 10,6 17 1,1 213 220 14,0 1,5 1,5 | 106 7 8 14,0 | 14,0
180 13,2 13,6 1,3 211 220 17,5 1,5 2,0 | 132 8 9 17,51 17,0
180 16,4 11 1,7 208 220 21,0 | 2,0 2,5 | 164 9 10 | 21,0 ] 21,0
180 20,0 9 2,0 206 220 255 | 20 3,0 | 200 10 12 | 25,5 | 25,0
180 24,3 7.4 2,5 204 220 30,0 | 25 4,0 | 243 12 14 | 30,0 | 30,0
200 7,7 26 0,8 215 220 11,5 1,0 1,5 77 6 7 11,5 | 10,5
200 9,5 21 1,0 214 220 14,0 1,5 1,5 95 7 7 14,0 | 12,5
200 11,4 17,6 1,2 212 220 17,0 1,5 20 | 114 8 8 17,0 | 15,0
200 11,8 17 1,2 212 220 17,5 1,5 2,0 | 118 8 8 17,51 15,5
200 14,7 13,6 1,5 210 220 21,5 1,5 2,5 | 147 9 9 21,51 19,0
200 18,2 11 1,8 207 220 26,0 | 20 3,5 | 182 10 11 26,0 | 23,0
200 22,2 9 2,3 205 220 31,5| 20 40 | 222 11 13 | 31,5 27,5
200 27,0 7.4 2,8 202 220 37,0 | 2,5 4,5 | 270 12 15 137,01 33,0
225 8,7 26 0,9 215 220 15,0 1,0 2,0 87 7 7 15,0 | 11,5
225 10,7 21 1,1 214 220 18,0 1,5 2,0 | 107 7 8 18,0 | 14,0
225 12,8 17,6 1,3 212 220 21,5 1,5 2,5 | 128 8 9 21,51 16,5
225 13,2 17 1,4 212 220 22,0 1,5 2,5 | 132 8 9 22,0 |1 17,0
225 16,5 13,6 1,7 210 220 27,5| 20 3,5 | 165 9 10 | 27,51 21,0
225 20,5 11 2,1 207 220 335| 20 4,0 | 205 10 12 | 33,5 25,5
225 25,0 g 2,5 205 220 40,0 | 2,5 50 | 250 12 14 | 40,0 | 31,0
225 30,4 7.4 3,1 202 220 47,0 25 6,0 | 304 14 16 | 47,0 | 37,0
250 9,6 26 1,0 215 220 18,0 1,5 2,0 96 7 7 18,0 | 12,5
250 11,9 21 1,2 213 220 22,5 1,5 3,0 | 119 8 8 22,51 15,5
250 14,2 17,6 1,4 211 220 26,5 1,5 35 | 142 9 9 26,5 | 18,0
250 14,7 17 1,5 211 220 27,5 1,5 3,5 | 147 9 9 27,51 19,0
250 18,4 13,6 1,9 208 220 340| 20 45 | 184 10 11 | 34,0 | 23,5
250 22,7 11 2,3 206 220 41,0 25 55 | 227 11 13 | 41,0 28,0
250 27,8 9 2,8 203 220 49,0 | 25 6,5 | 278 13 15 | 49,0 | 34,0
250 33,8 7.4 3,4 201 220 58,0 3,0 7,5 | 338 15 18 | 58,0 41,0

@See important info on interpretation of tables on page 27.
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PE SOIE 1m HURNER WeldControl 2.0 315
DVS 2207-1 &1 (e j ﬁ
(12/2016) 5,89 cm?
D “max a @ ¥ P, t,
' 9‘ S P, max.| t, [max. | t, | P, [ t
mm mm SDR mm | °C (PE 80) | °C (PE 100) | bar | mm bar | sec sec sec | bar | min
280 10,8 26 1,1 213 220 23,0 1,5 3,0 | 108 8 8 23,0 | 14,0
280 13,3 21 1,4 211 220 28,0 1,5 3,5 ] 133 8 9 28,0 | 17,0
280 15,9 17,6 1,6 209 220 33,5 2,0 4,0 | 159 9 10 | 33,5| 20,0
280 16,5 17 1,7 208 220 34,5 2,0 4,5 | 165 9 10 | 34,51 21,0
280 20,6 13,6 2,1 206 220 42,5 2,0 55 | 206 10 12 | 42,5 26,0
280 25,5 11 2,6 203 220 51,5 2,5 6,5 | 255 12 14 | 51,5( 31,5
280 31,1 9 3,1 201 220 61,5 2,5 8,0 | 311 14 17 | 61,5 38,0
280 37,8 7.4 3,8 200 220 73,0 3,0 9,5 | 378 16 20 | 73,0 | 46,0
315 12,1 26 1,2 212 220 29,0 1,5 3,5 | 121 8 8 29,0 | 15,5
315 15,0 21 1,5 209 220 36,0 1,5 4,5 | 150 9 10 | 36,0 19,0
315 17,9 17,6 1,8 207 220 42,5 2,0 5,5 179 10 11 42,5 | 22,5
315 18,5 17 1,9 207 220 43,5 2,0 5,5 185 10 11 43,5 | 23,5
315 23,2 13,6 2,4 204 220 54,0 2,5 7,0 232 11 13 54,0 | 29,0
315 28,6 11 2,7 202 220 65,5 2,5 8,5 | 286 13 15 | 65,5 | 35,0
315 35,0 9 3,5 200 220 78,0 3,0 10,0 | 350 15 18 | 78,0 | 42,5
315 42,6 7,4 4,3 200 220 92,5 3,0 12,0 | 426 18 22 | 92,5520
P P HURNER WeldControl 2.0 315
DVS 2207-11 S / —l_/—l
(02/2017) 5,89 cm?
D “ax 3 A i,
‘ 9' S @ P, max.| t, fmax. | t, | P, | t
mm mm SDR mm °C bar mm bar | sec sec sec bar | min
90 2,2 41 0,3 210 1,0 0,5 0,0 53 5 6 1,0 6,5
90 2,7 33 0,3 210 1,0 0,5 0,0 53 5 6 1,0 6,5
920 3,5 26 0,4 210 1,5 0,5 0,0 53 5 6 1,5 6,5
90 5,1 17,6 0,5 210 2,0 0,5 0,0 60 5 6 2,0 7,0
90 8,2 11 0,9 210 3,5 0,5 0,0 94 6 8 3,5 11,0
90 10,0 9 1,0 210 4,0 1,0 0,0 | 114 7 10 4,0 13,0
90 12,2 7,4 1,3 210 5,0 1,0 0,5 137 7 11 5,0 15,5
920 15,0 6 1,5 210 6,0 1,0 0,5 | 166 8 14 6,0 19,0
110 2,7 41 0,3 210 1,5 0,5 0,0 53 5 6 1,5 6,5
110 3,3 33 0,4 210 1,5 0,5 0,0 53 5 6 1,5 6,5
110 4,2 26 0,5 210 2,0 0,5 0,0 53 5 6 2,0 6,5
110 6,2 17,6 0,7 210 3,0 0,5 0,0 72 6 7 3,0 8,5
110 10,0 11 1,0 210 5,0 1,0 05 | 114 7 10 5,0 13,0
110 12,2 9 1,3 210 6,0 1,0 0,5 | 137 7 11 6,0 15,5
110 14,9 7,4 1,5 210 7,5 1,0 0,5 | 165 8 14 7,5 19,0
110 18,3 6 1,9 210 8,5 1,0 0,5 | 199 9 17 8,5 23,0
@See important info on interpretation of tables on page 27.
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HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26

35325 Mucke, Germany

P P HURNER WeldControl 2.0 315
DVS 2207-11 & (& / —l—/—l
(02/2017) 5,89 cm?
D “ax 3 P, it

‘ 9' S @ P, max.| t, fmax. | t, | P, | t
mm mm SDR mm °C bar mm bar | sec sec sec bar | min
125 3,0 41 0,3 210 1,5 0,5 0,0 53 5 6 1,5 6,5
125 3,8 33 0,4 210 2,0 0,5 0,0 53 5 6 2,0 6,5
125 4,8 26 0,5 210 3,0 0,5 0,0 57 5 6 3,0 7.0
125 7.1 17,6 0,7 210 4,0 0,5 0,0 82 6 7 4,0 9,5
125 11,4 11 1,2 210 6,5 1,0 0,5 | 129 7 11 6,5 15,0
125 13,9 9 1.4 210 8,0 1,0 0,5 | 155 8 13 8,0 18,0
125 16,9 7.4 1,7 210 9,5 1,0 0,5 | 185 8 15 9,5 21,5
125 20,8 6 2,1 210 11,5 1,0 1,0 | 223 10 19 11,5 | 26,0
140 3,4 41 0,4 210 2,0 0,5 0,0 53 5 6 2,0 6,5
140 4,2 33 0,5 210 3,0 0,5 0,0 53 5 6 3,0 6,5
140 5,4 26 0,6 210 3,5 0,5 0,0 63 5 7 3,5 7.5
140 8,0 17,6 0,8 210 5,5 0,5 0,5 92 6 8 55 10,5
140 12,7 11 1,3 210 8,5 1,0 0,5 | 142 7 12 8,5 16,5
140 15,6 9 1,6 210 10,0 1,0 1,0 | 172 8 14 10,0 | 20,0
140 18,9 7.4 1,9 210 12,0 1,0 1,0 | 205 9 17 12,0 | 24,0
140 23,3 6 2,4 210 14,5 1,5 1,0 | 246 10 20 14,5 | 29,0
160 3,9 41 0,4 210 3,0 0,5 0,0 53 5 6 3,0 6,5
160 4,8 33 0,5 210 3,5 0,5 0,0 57 5 6 3,5 7.0
160 6,2 26 0,7 210 5,0 0,5 0,5 72 6 7 5,0 8,5
160 9,1 17,6 0,9 210 7,0 0,5 0,5 | 104 6 9 7.0 12,0
160 14,5 11 1,5 210 11,0 1,0 1,0 | 161 8 13 11,0 | 18,5
160 17,8 9 1,8 210 13,5 1,0 1,0 | 194 9 16 13,5 | 22,5
160 21,6 7.4 2,2 210 15,5 1,0 1,5 | 230 10 19 15,5 | 27,0
160 26,7 6 2,7 210 18,5 1,5 1,5 | 277 11 23 18,5 | 33,0
180 4,4 41 0,5 210 4,0 0,5 0,0 53 5 6 4,0 6,5
180 5,5 33 0,6 210 5,0 0,5 0,5 64 5 7 5,0 7.5
180 6,9 26 0,7 210 6,0 0,5 0,5 80 6 7 6,0 9,5
180 10,2 17,6 1.1 210 9,0 1,0 05 | 116 7 10 9,0 13,5
180 16,4 11 1,7 210 14,0 1,0 1,0 | 180 8 15 14,0 | 21,0
180 20,0 9 2,0 210 17,0 1,0 1,5 | 216 9 18 17,0 | 25,0
180 24,3 7.4 2,5 210 20,0 1,5 2,0 | 255 11 21 20,0 | 30,0
180 30,0 6 3,0 210 24,0 1,5 2,0 | 304 12 26 24,0 | 36,5
200 4,9 41 0,5 210 5,0 0,5 0,5 58 5 5,0 7.0
200 6,1 33 0,6 210 6,0 0,5 0,5 71 6 6,0 8,5
200 7.7 26 0,8 210 7.5 0,5 0,5 89 6 7.5 10,5
200 11,4 17,6 1,2 210 11,0 1,0 1,0 | 129 7 1 11,0 | 15,0
200 18,2 11 1,9 210 17,5 1,0 1,5 | 198 9 17 17,5 | 23,0
200 22,2 9 2,3 210 21,0 1,0 2,0 | 236 10 20 21,0 | 27,5
200 27,0 7.4 2,7 210 24,5 1,5 2,0 | 280 11 23 24,5 | 33,0
200 33,3 6 3,4 210 29,5 2,0 2,5 | 332 13 29 29,5 | 40,5

32 apx
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P P HURNER WeldControl 2.0 315
DVS 2207-11 CAECy / —l_/—l
(02/2017) 5,89 cm?
D “nax 3 P, i

‘ 9' S @ P, max.| t, [ max. | t, P, t,

mm mm SDR mm °C bar | mm bar | sec sec sec bar | min
225 5,5 41 0,6 210 6,0 0,5 0,5 64 5 7 6,0 7,5
225 6,8 33 0,7 210 7,5 0,5 0,5 79 6 7 7,5 9,5
225 8,7 26 0,9 210 10,0 0,5 1,0 | 100 6 9 10,0 | 11,5
225 12,8 17,6 1,3 210 14,0 1,0 1,0 143 7 12 14,0 | 16,5
225 20,5 11 2,1 210 22,0 1,0 2,0 | 220 9 18 22,0 | 25,5
225 25,0 9 2,5 210 26,5 1,5 2,5 | 262 11 22 26,5 | 31,0
225 30,4 7,4 3,1 210 31,5 1,5 3,0 | 308 12 26 31,5 | 37,0
225 37.5 6 3,8 210 37,5 20 3,5 | 366 14 33 37,5 | 45,5
250 6,1 41 0,6 210 7,5 0,5 0,5 71 6 7,5 8,5
250 7,6 33 0,8 210 9,5 0,5 1,0 88 6 9,5 10,0
250 9,6 26 1,0 210 12,0 1,0 1,0 | 109 7 © 12,0 | 12,5
250 14,2 17,6 1,4 210 17,5 1,0 1,5 158 8 13 17,5 | 18,0
250 22,7 11 2,3 210 27,5 1,5 2,5 | 241 10 20 27,5 | 28,0
250 27,8 9 2,8 210 32,5 1,5 3,0 | 286 11 24 32,5 | 34,0
250 33,8 7,4 3,4 210 39,0 2,0 3,5 | 336 13 29 39,0 | 41,0
250 41,7 6 4,2 210 46,0 2,0 4,5 | 394 15 36 46,0 | 51,0
280 6,8 41 0,7 210 9,5 0,5 1,0 79 6 7 9,5 9,5
280 8,5 33 0,9 210 12,0 0,5 1,0 97 6 8 12,0 | 11,5
280 10,8 26 1,1 210 15,5 1,0 1,5 122 7 10 15,5 | 14,0
280 15,9 17,6 1,6 210 22,0 1,0 2,0 | 175 8 15 22,0 | 20,0
280 25,5 11 2,6 210 34,5 1,5 3,0 | 267 11 22 34,5 | 31,5
280 31,1 9 3,1 210 41,0 1,5 4,0 | 313 12 27 41,0 | 38,0
280 37,8 7,4 3,8 210 48,5 2,0 4,5 | 368 14 33 48,5 | 46,0
280 46,7 6 4,8 210 58,0 2,5 55 | 428 16 40 58,0 | 57,0
315 7,7 41 0,8 210 12,5 0,5 1,0 89 6 12,5 | 10,5
315 9,5 33 1,0 210 15,0 1,0 1,5 | 108 7 15,0 | 12,5
315 12,1 26 1,2 210 19,5 1,0 1,5 136 7 11 19,5 | 15,5
315 17,9 17,6 1,8 210 28,0 1,0 2,5 | 195 9 16 28,0 | 22,5
315 28,6 11 2,9 210 43,5 1,5 4,0 | 293 12 25 43,5 | 35,0
315 35,0 9 3,5 210 52,0 2,0 50 | 346 13 30 52,0 | 42,5
315 42,6 7,4 4,3 210 61,5 2,0 6,0 | 400 15 37 61,5 | 52,0
315 52,5 6 53 210 73,5 25 7,0 | 462 18 43 73,5 | 64,0

@See important info on interpretation of tables on page 27.
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HURNER

SCHWEISSTECHNIK

KONFORMITATSERKLARUNG
Déclaration de conformité

Wir / Nous HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Micke-Atzenhain

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
déclarons sous notre seule responsabilité que le produit

HURNER WeldControl 2.0 315

Stumpfschweildsystem mit Heizelement fur die Verbindung von Kunststoffrohren und -formteilen
Systéeme de soudage bout-a-bout avec élément chauffant pour les tubes et raccords en plastique,

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

auxquels se référe cette déclaration, sont conformes aux normes et documents de normalisation
suivants

CE-Konformitat / Conformité CE

Dir. 2012/19/EU

Dir. 2014/30/EU

Dir. 2014/35/EU

Dir. 2006/42/EG (soweit anwendbar / insofar as applicable / pour autant que pertinente)
Dir. 2011/65/EU

Andere Normen / Autres normes

DIN EN 61000-6-2 DIN EN 60529
DIN EN 61000-6-3 ISO 12176-2
DIN EN IEC 60335-1

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

Mucke-Atzenhain
09.10.2020

Directeur général



HURNER

SCHWEISSTECHNIK

DECLARATION OF CONFORMITY
Declaracion de conformidad
[deknapauua o COOoTBETCTBUMU

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

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

HURNER WeldControl 2.0 315

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

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

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

Ha KOTOPbIN pacnpoCTpaHAEeTCsa HacTosLWasn Aeknapaums, COOTBETCTBYET CriedyowmM cTaHaapTam
NN HOPMAaTUBHbLIM JOKYMEHTaM

CE Conformity / Conformidad CE / CoorBeTcTBMe CE

Dir. 2012/19/EU

Dir. 2014/30/EU

Dir. 2014/35/EU

Dir. 2006/42/EG (insofar as applicable / en cuanto aplicable / Hackonbko npyMeHUMO)
Dir. 2011/65/EU

Other Standards / Otras normativas / lMpo4yue ctaHgapTbl
DIN EN 61000-6-2 DIN EN 60529

DIN EN 61000-6-3 ISO 12176-2

DIN EN IEC 60335-1

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 geknapaumsi ytpadumBaeT Cuny B Criydasx BHECEHUSI UBMEHEHU B KOHCTPYKLMIO
nsgenusa 6e3 Hawero npeaBapuUTENbBHOMO COrnacus, a Takke OCYyLLEeCTBIEHNSI pEMOHTa N1uamu,
KoTopble He 6binn 0ByYeHbl 1 aBTOPU3OBaHbI HAMM.

Mucke-Atzenhain
09.10.2020

Genéral Manager
Director gerente
VicnonHUTEeNbHbIN ONPEKTOP





