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1 Indledning

Keaere kunde!

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

Svejseautomaten HST 300 Pricon 2.0 bruges udelukkende til
svejsning af elektrosvejsningsfittings af plast. Det er den nae-
ste generation af den populzaere serie HST 300 med et udvidet
funktionsomfang. Takket veere en ubegraenset svejsetid har
produktet et udvidet arbejdsomrade, og et display og tastatur
af egen udvikling gor betjeningen nemmere. Det rader over
et GPS-modul til automatisk registrering af placeringskoordi-
naterne fra hver enkelt svejsested.

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

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

e operatorens helbred,

e produktet og andre af ejerens vaerdigenstande,

e produktets funktionseffektivitet.

Alle personer, der har at gere med ibrugtagning, betjening,

service og vedligeholdelse af produktet,

e skal have tilsvarende kvalifikationer,

e ma kun bruge produktet under opsyn

e skal veere meget opmaerksomme pa betjeningsvejlednin-
gen inden ibrugtagningen af produktet.

Mange tak.

2 Sikkerhedsoplysninger

2.1 Brug af den rigtige fittingadapter

Brug de passende tilslutningskontakter til de pageeldende fit-
tingtyper. Serg for, at de sidder fast, og brug ingen braendte
tilslutningskontakter eller fittingadaptere samt ingen, som
ikke er beregnet til den beregnede anvendelse.

2.2 Anden brug af svejse- eller netkablet

Baer ikke produktet pa et af kablerne, og brug ikke netkablet
til at treekke stikket ud af stikkontakten. Beskyt kablerne mod
haj varme, olie og skarpe kanter.

Versjon December 2018 Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0
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2.3 Sikring af fittings og forbindelsesstedet

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

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

2.4 Rengoring af produktet
Produktet ma ikke sprojtes pa eller dykkes ned i vand.

2.5 Abning af kabinettet

Produkt ma kun abnes af fagpersonale fra producent-
firmaet eller et vaerksted, som er blevet uddannet og
Forsigtig @utoriseret af producenten.

2.6 Forlaengerledning udendgrs

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

til 20 m: 1,5 mm? (anbefalet 2,5 mm?); type HO7RN-F
over 20 m: 2,5 mm? (anbefalet 4,0 mm?); type HO7RN-F

I . Forleengerledningen ma kun anvendes, hvis det er

Forsigtig viklet af og strakt ud.

2.7 Kontrol af produktet for beskadigelser

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

2.8 Beskyttelseshaette for datagreenseflade

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

6 bk Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0 Versjon December 2018
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2.9 Tilslutningsbetingelser

2.9.1 Pa el-nettet

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

Ved byggepladsfordelere skal forskrifterne om FI-
] beskyttelseskontakter overholdes, og automaten ma
kun drives med Fl-kontakter (Residual Current Device,

Forsigtig RCD).

Generator- eller netsikringen ber vaere 16 A (forsinket). Pro-
duktet skal beskyttes mod regn og fugt.

2.9.2 Ved generatordrift

Den nominelle generatoreffekt, der er pakraevet svarende til
effektbehovet af den sterste brugte fitting, er afheengig af
tilslutnings- og omgivelsesbetingelserne samt selve genera-
tortypen og dens reguleringskarakteristik.

Nominel outputeffekt af en generator 1-faset, 220 - 240V,
50/60 Hz:
d 20.......... d160 3,2 kW
d 160......... d450 4 kW mekanisk reguleret
5 kW elektronisk reguleret

Start forst generatoren, og tilslut derefter svejseautomaten.
Tomgangsspaendingen bar reguleres til ca. 240 volt. Svejse-
automaten skal afbrydes, inden generatoren frakobles.

Den brugbare generatoreffekt reduceres med 10 %
@pn 1000 m hgjde pa stedet. Under svejsningen bgr
vigig  der ikke drives yderligere forbrugere pa den samme

generator.
i) M\l HOLM & HOLM A/S
- - Tyvedalsgade 21
3 Service og reparation & DK-9240 Nibe

Tel: +45 9835 1930

HOLM . HOLM-HOLM.dl
3.1 Generelt 0 e ¢

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

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

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

Vi anbefaler at fa kontrolleret svejseautomaten mindst hver
12. maned. Kunder i Tyskland kan i den forbindelse bruge den
ukomplicerede og palidelige HURNER-DirektService.

Lovens bestemmelser for en elektrisk sikkerhedskontrol skal
overholdes.

3.2 Transport, opbevaring, forsendelse

Leveringen af produktet foretages i en transportkasse. Pro-
duktet skal opbevares i denne kasse beskyttet mod fugtighed
og miljgpavirkninger.

Forsendelsen af produktet ber kun foretages i en transport-
kasse.

4 Funktionsprincip

Med HST 300 Pricon 2.0 kan elektrosvejsningsfittings svejses,
som er forsynet med en stregkode. Der er tildelt et klister-
maerke med en eller to stregkoder til hver fitting. Strukturen
af disse koder er internationalt standardiseret. Den forste kode
til svejsemaerkedata opfylder ISO 13950, den anden kode, hvis
den forefindes, til komponentsporingen opfylder ISO 12176.
| den forbindelse kan udferelsen med GPS-modul yderligere
optage placeringskoordinaterne fra svejsestedet og gemme
dem i svejserapporten.

Automatens svejseprogram muligger en udvidet dataindtast-
ning iht. ISO 12176, f.eks. til ror- og fittingsporingskoder. De
ognskede data skal dertil vaere aktiveret i konfigureringsme-
nuen under ,Datalogning” (se afsnit 10.2).

8 bk Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0 Versjon December 2018
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Svejseparametrene kan ogsa indtastes manuelt. Den mikro-
processtyrede svejseautomat HST 300 Pricon 2.0

e regulerer og overvager svejseprocessen fuldautomatisk,
e fastlaegger svejsetiden alt efter omgivelsestemperatur,

e viser alle informationer som tekst pa displayet.

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

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

Yderligere valgfrit tilbehgr

e PC-software til udlaesning og arkiveringen af data direkte
pa din PC (med alle almindelige Windows-operativsyste-
mer)

e Labelprinter til udskrivning af en maerkningslabel til at
lime pa den nye forbindelse umiddelbart efter svejsningen

e USB-stik til overforsel af data fra svejseapparatet pa byg-
gepladsen til printeren eller PC’en pa dit kontor (se detaljer
i slutningen af denne vejledning)

5 Ilbrugtagning og betjening

e Ved driften af svejseautomaten skal man sgrge for, at den
star sikkert.

e Manskalsikre, at el-nettet eller generatoren er sikret med
16 A (forsinket).

e Szt netstikket i nettilslutningsstikket, eller forbind det
med generatoren.

e Generatorens driftsvejledning skal overholdes.

5.1 Tilkobling af svejseautomaten

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

Efterfalgende vises visning 2.

PAS PA ved systemfejl!
) . Hvis der ved selvtesten, som automaten udfgrer efter
" tilkoblingen, konstateres en fejl, vises ,Systemfejl” i
Forsiglig yisningen. Svejseautomaten skal derefter omgaende

Versjon December 2018 Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0
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afbrydes fra el-nettet og fittingen og sendes til pro-
ducentfabrikken til reparation.

5.2 Indtastning af svejsepaskoden

Det alfanumeriske tastatur er opbygget og fungerer
som tastaturet pa en almindelig mobilenhed uden
touchscreen. Alle tegn, der vises pa en tast, kan man

Oplysning , bladrer igennem” ved at trykke flere gange hurtigt
pa tasten. Hvis der ved , bladringen” star det enskede
tegn pa skaermen, anvendes det, ved at man venter
lidt inden det naeste tryk pa tasten. Der genereres altid
forst det viste tal, derefter de viste bogstaver eller tegn
i den viste reekkefglge, dvs. ved tasten ,2 |a|b|c” ved
det 1. tryk pa tasten ,2”, ved det 2. ,a", ved det 3.
.b" ogveddet4. ,c”. For at indtaste store bogstaver
i stedet for sma bogstaver, som er standard, skal du
ved valget af et bogstav igennem flere tryk pa tasten
holde tasten {+ nede.

Svejseautomaten kan konfigureres pa en sadan made, at svej- ** Svejsepas Kode **
sepaskoden skal indlaeses inden indlaesningen af fittingkoden. KA KKK KKK AR KKK KKK K
Pa displayet vises forespergslen ,Svejsepas-Kode”. (Denne
skaerm kan senere hentes via hurtigadgang; jf. afsnit 6.1.)
Indtastningen af kodetallet foretages enten ved at indlaese Visning 3
stregkoden med handscanneren eller med det alfanumeriske

tastatur. Om svejsepaskoden skal indlaeses og hvis ja, hvornar

preecist eller hvor ofte, fastleegges i konfigureringsmenuen

under ,Indstillinger” (jf. afsnit 10.1).

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

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

5.3 Tilslutning af fittingen

Svejsekontakterne skal forbindes med fittingen, og man skal
kontrollere, om de sidder fast. Evt. skal der anvendes passende

10 bk Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0 Versjon December 2018
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adaptere. Kontaktfladerne af svejsestikket eller af adapterne
og fittingen skal vaere rene. Snavsede kontakter forer til for-
kerte svejsninger og desuden til overophedning og braending
af tilslutningsstikket. Stik skal principielt beskyttes mod forure-
ning. Kontakter og adaptere er sliddele og skal kontrolleres
for brug og udskiftes ved beskadigelse eller forurening.

Efter fittingen er blevet forbundet, fjernes meddelelsen , Ingen
kontakt” (jf. visning 2), og det naeste rapportnr. vises, f.eks.
~Rapportnr.: 0015"”.

5.4 Indlaesning af fittingkoden med en handscanner

Man skal udelukkende anvende den fittingkodelabel, der er li- Start ?
met pa den tilsluttede fitting. Det er ikke tilladt som erstatning Temp.: 20°C

. e o HST 315mm  58s
at indleese fittingkodelabelen fra en fitting af en anden type. |37 40 00v 0800

Fittingkoden indlaeses, ved at scanneren holdes foran kodela- Visning 4

belen med en afstand pa ca. 5 - 10 cm; den rede linje viser
leeseomradet. Derefter skal du trykke pa scantrykhovedet. Hvis
dataene bliver registreret korrekt, udsender svejseautomaten
et akustisk signal og viser de afkodede data pa displayet (jf.
visning 4).

Der vises de nominelle data for svejsningen, som er
indeholdt i fittingkoden, eller som er blevet beregnet
¥ pabaggrund af den. Visningen foretages i gvrigt inden
Oplysning mslingen af den faktiske fittingmodstand. Selv hvis
den viste ohm-vaerdi er i orden, kan der alligevel opsta
en modstandsfejl (jf. afsnit 9.2). Farst nar svejsningen
pabegyndes, vises dens aktuelle data.

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

5.5 Direkte svejsning ved hjaelp af AutoWeld-
funktionen

Ved to efter hinanden fglgende svejsninger med fuldsteendig
identiske meerkedata og elektrosvejsningsfitting er det ikke
nodvendigt at indtaste svejseparametrene eller at indtaste
en stregkode. For at starte en svejsning, som er fuldstaendig
identisk i forhold til den forrige, er AutoWeld-funktionen til-
straekkelig, hvis den er tilkoblet i konfigureringsmenuen (jf. af-
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snit 10.1). Den hentes via hurtigvalget, som ved visningen
~Angiv Stregkode” abnes med piletasten < (jf. afsnit 6.1). |
den kan valgmaerket bevaeges med tasterne #+ og ¥; valget
bekraeftes med START/SET-tasten.

Det er svejserens ansvar kun at anvende AutoWeld-
funktionen, hvis den kommende svejsning rent faktisk
vigtig  er fuldsteendig identisk i forhold til den forrige. En
forkert eller forseammelig anvendelse af funktionen
forer til en kombination af darlig kvalitet og stabilitet.

5.6 Start af svejseprocessen

Efter indleesningen af fittingkoden eller valget af
9 AutoWeld-funktionen bliver forst alle sporingsdata

¥ forespurgt, hvis datalogning er tilkoblet i konfigure-
OPlysNing i gsmenuen (jf. afsnit 10.2).

Efter indlaesningen eller indtastningen af fittingkoden kan
svejseprocessen startes med START/SET-tasten, hvis der pa dis-
playet vises ,Start ?”, og der ikke vises nogen fejl.

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

5.7 Svejseproces

Svejseprocessen overvages under hele svejsetiden iht. de svej-  |akt. Tid : 56sek
separametre, der defineres af fittingkoden. | den nederste Nom. Tid : 90sek
reekke pa displayet vises svejsespeendingen, modstanden og 35 00V 1.570 22.29A
svejsestrammen.

Visning 5

5.8 Afslutning af svejseprocessen

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

5.9 Afbrydelse af svejseprocessen

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

5.10 Koletid

Koletiden skal overholdes iht. fittingproducentens oplysninger.
Hvis stregkoden fra fittingens producent indeholder en op-

12 bk Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0 Versjon December 2018



ioqer Onmenar sur g, - ik GmbH HUEURNER

35325 Mucke, Tyskland

SCHWEISSTECHN IK =—

lysning om kgletiden, vises den pa displayet ved afslutningen
af svejseprocessen og teelles ned. Nedteellingen af kgletiden
kan til enhver tid bekreeftes med STOP/RESET-tasten og pa
den made afbrydes. Bemaerk, at der i den tid ikke ma virke
eksterne kraefter pa den stadig varme ror/fitting-forbindelse.
Visningen af koletiden mangler, hvis fittingens stregkode ikke
indeholder nogen oplysninger om kgletiden.

5.11 Returnering til begyndelsen af indtastningen

Efter svejseprocessen stilles svejseautomaten igen tilbage
til starten af indtastningen af svejsemaerkedataene ved at
afbryde forbindelsen til svejsefittingen eller ved at betjene
STOP/RESET-tasten.

5.12 Administration af registrerede svejserapporter,
tryk af labels og placeringsdatatildeling med
ViewWeld

Funktionen ViewWeld gor det muligt at vise en kort form af 0015 24.02.13 09:33
de rapporter, der registreres under svejsningerne og udskrive M/B MON HST 315
dem som label til elektrosvejsningsforbindelserne pa den valg- gg:?inigé%gv L.oTa
frie labelprinter. ViewWeld-resuméet viser rapportnummeret,

svejsedatoen og -tiden samt meerkedataene af svejsningen og

en vurdering af samlings-/svejsekvaliteten (jf. visning 6). Det

foretages forst for den senest udferte svejsning.

Visning 6

Den korte ViewWeld-rapport hentes af stregkodeskaermen (jf.
visning 2) ved at trykke pa {r-tasten. Derefter kan man bladre
i de gemte korte rapporter ved hjeelp af piletasterne < og =.
For at udskrive en label fra den svejsning, der vises aktuelt,
skal labelprinteren veere tilsluttet. Tryk derefter pa ViewWeld-
skeermen pa START/SET-tasten. Pa labelen skrives ogsa en
QR-kode (todimensionel stregkode), hvor der er indkodet
oplysninger, som kendetegner svejsesamlingen: dato og tid,
rapportnummer, anvendt svejsesystem og samlingens status.

ViewWeld gor det ogsa muligt efterfelgende at tildele pla-
ceringsdata til en svejsning, hvis dette ikke allerede er sket
ved svejsningen med tilkoblet placeringsdataregistrering (jf.
afsnit 6.7). Hent dertil ViewWeld, og bladr evt. til svejsningens
korte rapport, som der skal tildeles placeringsdata til. Derefter
skal du pa ViewWeld-skeermen med den gnskede svejsning
trykke pa piletasten ft. Pa den made vises den skaerm, med
hvilken svejsesystemet sporger, om du vil registrere place-
ringsdata (jf. visning 12). Bekreeft med START/SET-tasten, og
registrer placeringsdata som beskrevet i afsnit 6.7.
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6 Supplerende informationer i svejserapporten

Alle svejserapporter, der gemmes i apparathukommelsen, som
kan downloades som PDF-rapport eller i DataWork-format,
omfatter en raekke af svejse- og sporingsdata, hvis registrering
brugeren enkeltvis kan til- eller frakoble i konfigureringsme-
nuen.

6.1 Indtastning af normerede og frit definerbare
sporingsdata

Alle sporingsdata til svejsning, som er tilkoblet i konfigure-
ringsmenuen under ,Datalogning” (jf. afsnit 10), skal indtastes
inden svejsningen. Svejseapparatet foresparger dig enten for
eller efter indlaesningen af stregkoden pa svejsefittingen (jf.
visning 2). Alt efter den enkelte oplysning skal man enten

** Datalogning**
>Svejsepas Kode

foretage en ny indtastning (f.eks. ved svejsepaskoden; jf. afsnit Projektnr.
5.2), eller man kan andre og bekraefte en tidligere indtastet Samlingsnummer
oplysning eller bekraefte den usendret (f.eks. ved projektnum- Visning 7

meret; jf. afsnit 6.2).

Nogle bestemte sporingsdata kan med piletasten ogsa hentes
direkte < via en valgskeerm (jf. visning 7) til visning eller til
indtastning eller bekraeftelse/aendring.

6.2 Indtastning eller sendring af kommissions- og
samlingsnummer

Indtastningen af kommissionsnummeret hentes af apparatet
inden svejsningen eller af brugeren via hurtigvalget (visning 7).
Indtastningen foretages enten pa det alfanumeriske tastatur
(jf. oplysning i afsnit 5.2) eller ved at indlaese en stregkode
med scanneren. Maks. laengden er 32 cifre. Indtastningen skal Visning 8
bekraeftes med START/SET-tasten. Kommissionsnummeret gem-

mes og udskrives ogsa i rapporten. Ved samtidig at betjene

tasterne < og = kan man i en liste, der abner sig, ogsa veelge

et andet kommissionsnummer end det fra den umiddelbart

forudgdende svejsning. Listen lukkes igen ved at bekraefte

valget med tasten START/SET.

** Projektnummer **

KAk kkkxhkhkk A rhkhkd A rkk*x
Kk kkkkkkkkk kK

Hvis det er aktiveret i konfigureringsmenuen (jf. afsnit 10.2),
registreres der ogsa et kommissionsnummerrelateret samlings-
nummer, og det vises ved siden af rapportnummeret (jf. afsnit
5.3). At samlingsnummeret er relateret til kommissionsnum-
meret, betyder, at systemet efter indtastningen af kommis-
sionsnummeret kontrollerer, om det allerede eksisterer i rap-
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porthukommelsen. Hvis ja, tages det hgjeste samlingsnummer
til denne kommission, det teelles 1 op, og dette nye samlings-
nummer tildeles til den naeste svejsning i denne kommission.

6.3 Indtastning eller sendring af supplerende data

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

*Supplerende data 1*

KAk kkkkrhkhkk Ak rhkhkk Ak *x

Visning 9

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

Du kan indtaste informationer i felterne som f.eks.
¥ rorleengden, gragftdybden eller kommentarer til svejs-
OPlySNiNg hingen og bruge dem til din sporing.

0 Du kan frit definere de to supplerende oplysninger.

6.4 Indtastning af sporingsfittingkoder

Hvis denne indtastning er aktiveret i konfigureringsmenuen, +¥+ Fittingkode ***
foresparges , fittingkoden” efter indlaesningen af fittingstreg-

koden. Det drejer sig om den sakaldte ,sporingskode” eller :::::*HHHHH*H
»anden fittingkode”.

Visning 10

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

6.5 Indtastning af vejrlig

Hvis indtastningen af vejrliget er aktiveret i apparatkonfigu- *%%  YEJRLIG ***xx
reringen, foresparges den inden indtastningen af fittingstreg- >§git
koden. Regn

Visning 11
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Med piletasterne 1, ¥ veelges der mellem ,sol”, ,tert”, ,regn”,
Lvind”, ,telt” og ,opvarmet”, og der bekraeftes med START/
SET-tasten. Valget gemmes og vises i den udskrevne rapport.

6.6 Indtastning af data til de svejsede arbejdsemner

Efter samme fremgangsmade som ved indtastningen af den
anden fittingkode (jf. afsnit 6.4) kan man inden selve svejs-
ningen indtaste koderne af de svejsede ror iht. ISO-standard
og deres laengde samt installationsfirmaet, hvis dataene er
aktiveret i konfigureringsmenuen.

6.7 Registrering af forbindelsens
placeringskoordinater

Forudsat at placeringsdataregistreringen er aktiveret i kon- Registrer GPS Data
figureringsmenuen (jf. afsnit 10.2), kan man registrere pla- >Ja.
ceringskoordinaterne, hvis GPS-modulet er tilkoblet, sa snart e
visning 12 vises.

Visning 12

Mellem tilkoblingen af GPS-modulet og den faktiske
registrering af placeringsdataene skal der ga mindst 1

Vigtig  minut, ellers melder GPS-modulet, at det endnu ikke
er klar.

| det forste minut efter tilkoblingen af GPS-modulet kan der
vises folgende meddelelser pa skeermen: ,,Ingen GPS signal”,
».GPS modul fejl”, ,,Fejl i GPS modul, genstarter” og ,,GPS mo-
dul ikke klar”. Meddelelserne i lgbet af dette venteminut ved
initialiseringen umiddelbart efter tilkoblingen skal ikke misfor-
tolkes som fejl. Hvis de optraeder efter venteminuttet, skal de
opfattes som fejilmeddelelser. | dette tilfaelde udferer modulet
automatisk genstarten ved GPS-(signalbearbejdnings-)fejl. Ikke
klar-meddelelsen slukker ogsa automatisk, nar modulet er klar
til registrering.

Placeringsdataene registreret ved at veelge ,Ja” i visning 12 Aktuel GPS Position
med piletasterne &+ og ¥ og ved at bekraefte med START/ 88g§gjﬂfg
SET-tasten. Registreringen signaleres af en bekraeftelsesmed- Sat:7

delelse. De registrerede data vises pa skaermen (jf. visning 13).
Pa en anden side er der desuden opfert oplysninger om re-
gistreringsngjagtigheden ved tidspunktet for registreringen.

Man kan skifte mellem de to placeringsdatasider med tasten =.

Visning 13

Hvis en tilfredsstillende registreringsngjagtighed ikke er givet
pga. et relativt svagt signal, vises der efter et tryk pa START/
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SET oplysningen ,,Svagt GPS signal; angiv data?” i visning 12.
Ved denne oplysning kan placeringsdataregistreringen alli-
gevel gennemfgres med START/SET, men ogsa ignoreres med
STOP/RESET.

tet for registreringen. Hvis svejseautomaten under
¥ svejsningen saledes ikke kan sta direkte ved siden af
OPySNINg £4rpindelsesstedet, er det muligt forst at stille auto-
maten/GPS-modulet til forbindelsesstedet, registrere
placeringsdataene og derefter stille svejseautomaten

pa det sted, hvor den skal sta under svejsningen.

0 Der registreres GPS-modulets position ved tidspunk-

7 Manuel indtastning af svejseparametrene

Til den manuelle indtastning af svejseparametrene skal man
forst forbinde fittingen med svejsekablet. Den manuelle ind-
tastning kan derefter hentes med piletasten &. Der vises det
menuvalg, der gengives i visning 14, forudsat at den manu-
elle indtastning er aktiveret i konfigureringsmenuen (jf. af-
snit 10.1). Med andre ord foretages den manuelle indtastning
af svejsemaerkedata i stedet for indlaesningen af fittingstreg-
koden med en scanner.

Med piletasterne ¢+ og ¥ kan man veelge mellem , Angiv
volt/tid” og ,Angiv fittingkode” (dvs. talreekkefelgen, som
repraesenterer koden af den elektrosvejsningsfitting, der skal
anvendes). Valget skal bekraeftes med START/SET.

**INDTAST MANUELT**

>Angiv Volt/Tid
Ang. Fitt. kode

7.1 Manuel indtastning af speending og tid

Efter det pageaeldende valg i menuen af den manuelle svej-
separameterindtastning vises omstaende display. Med det
alfanumeriske tastatur (jf. oplysning i afsnit 5.2) kan man her
forveelge svejsespaendingen og svejsetiden iht. fittingprodu-
centens oplysninger og bekraefte dem med START/SET-tasten.
Visningen ,Start ?“, som vises igen efter bekreeftelsen med
START/SET-tasten, signalerer svejsningsparathed.

7.2 Indtastning talraekkefolge

Efter det pageeldende valg i menuen af den manuelle svejse-
parameterindtastning vises ,, Angiv fittingkode” pa displayet.
Fittingkodens 24 cifre, som nu skal indtastes, vises som stjer-
ner ( * ). Indtastningen foretages med det alfanumeriske
tastatur (jf. oplysning i afsnit 5.2) og bekraeftes og afkodes

Versjon December 2018 Betjeningsvejledning HURNER HST 300 Pricon 2.0

Visning 14
Volt/Tid
U= 40 Vv t= 1000 s
Visning 15
ok 17



HURNER HORNER Schugisstaghal, bt

35325 Mucke, Tyskland

—— SCHWEISSTECHNIK

med START/SET-tasten. Ved en forkert indtastning vises med-
delelsen ,Input Fejl”, og talreekkefalgen skal kontrolleres og
korrigeres. Ved en korrekt indtastning vises de afkodede data,
og visningen ,Start ?“ viser, at apparatet er klar.

8 Download af rapporter

Graenseflade

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

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

@ Inden overforslen af svejsedata ber du fra- og tilkoble

svejseautomaten igen. Hvis dette ikke sker, kan der

vigtig opsta forkerte dataoverforsler, og rapporterne i svej-
seautomaten kan blive ulaeselige.

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

Vigtig

8.1 Valg af filformat

Efter tilslutning af lagerenheden, vises skeermen til valg af det *Filtype?*
format, som dataene skal downloades i: PDF-fil med kort eller DataWork Fil
fuld rapport, fil i svejsningsdatabaseformat DataWork eller o iggggi
CSV-fil. Med piletasterne © og ¥ kan man udfere det gnskede —
valg. Valget skal bekraeftes med START/SET-tasten. Visning 16

Formatet CSV ger det muligt at importere rapportdata i da-
tabase- eller beregningsapplikationer, hvis disse applikationer
kan leese formatet; det er f.eks. tilfeeldet ved Microsoft Excel.

Funktionerne af en servicerapport spiller ingen rolle for nor-
maldriften. Denne rapport giver i forbindelse med den com-
puterstottede service af apparatet oplysning om haendelserne,
som har at gore med apparatets service.
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8.2 Download af alle rapporter

Efter valget af filformatet kan man pa den naeste skeerm veelge
funktionen ,Print Rapporter”. P4 den made downloades alle
data, der befinder sig i rapporthukommelsen, i det tidligere
valgte format.
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8.3 Download af kommissionsnummer, dato- eller

rapportomrade

Efter valget af filformatet kan man pa den naeste skeerm veelge
funktionerne , Projektnummer”, ,Dato Fra/Til” og ,Rapport
Til/Fra”. Alt efter valg kan man derefter med piletasterne 1
og ¥ veelge den gnskede kommission fra listen over alle gemte
kommissioner, hvis rapporter der skal downloades, eller man
kan ved at indtaste en start- og slutdato eller den ferste og
sidste rapport fastleegge et dato- eller rapportomrade, hvis rap-
porter der skal downloades. Ved at trykke pa START/SET-tasten
startes downloaden af de valgte rapporter til lagerenheden.

8.4 Forlgb af rapportdownloaden

Efter valget under funktionerne startes downloadprocessen
automatisk. Vent, indtil de valgte rapporter er blevet overfort,
og der pa skeermen vises oplysningen ,Download OK".

Hvis der under downloaden sker en fejl, vises fejlmeddelel-
sen ,lkke klar”. Efter udbedringen af problemet genoptages
downloaden igen automatisk.

et problem, som ikke kan udbedres, genoptager svej-

Y seapparatetikke downloaden og viser fejlmeddelelsen

Oplysning nownload Afbrudt”. Denne meddelelse skal kvitteres
ved at trykke pa tasten START/SET.

9 Hvis der under overfarslen af svejsedataene optraeder

8.5 Sletning af hukommelsesindhold

Hukommelsesindholdet kan forst slettes efter downloaden
af alle rapporter. Dette vises med oplysningen ,Download
OK". Efter hukommelsesstikket er blevet fjernet, kommer
foresporgslen ,Slet rapporter”. Efter bekraeftelse med START/
SET-tasten vises sikkerhedsforespargslen , Er du sikker”, som
igen skal bekreeftes med START/SET-tasten. Derefter slettes
hukommelsesindholdet.
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8.6 Modtagelse af hukommelsesindhold

Efter kablet eller stikket er blevet fjernet, kommer foresporgs-
len ,Slet rapporter”. Ved at trykke pa STOP/RESET-tasten mod-
tages hukommelsesindholdet, og udskrivningen kan gentages.

@Vaer opmaerksom pa oplysningerne i afsnit 8 om da-
taintegritet for at undga, at rapporter utilsigtet slettes
vigg 1 hukommelsen.

9 Apparatspecifikke informationer

9.1 Visning af apparatets maerkedata

Svejseautomatens maerkedata vises, hvis man ved visningen
~Angiv Stregkode” trykker pa tasten =. Det drejer sig om
softwareversionen, apparatets serienummer, datoen for naeste
service og antallet af p.t. ikke optagne rapporter i hukommel-
sen. Med STOP/RESET-tasten kan visningen lukkes igen.

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

9.2 Modstandsmaling

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

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

9.3 Termisk overbelastningsbeskyttelse

En for hej temperatur i svejseautomaten forer til afbrydelse
af svejsningen. Overvagningskontakten for apparatets tem-
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peratur afbryder svejsningen ved en for hgj temperaturvaerdi,
hvis den resterende svejsetid er laengere end 800 sekunder. Pa
displayet og i rapporten vises meddelelsen ,Termofejl*”.

9.4 Oplysning om forsyningsfejl ved den
seneste svejsning

Oplysningen , Forsyningsfejl Seneste Svejsning” viser, at den
forudgaende svejseproces er blevet afbrudt af en forsynings-
fejl. Arsagen kan vaere en for svag generator eller en for lang
eller for tynd forleengerledning. Eller svejseautomatens sik-
ringsautomat har udlgst. Alligevel er en ny svejseproces mulig.
Dertil skal man farst kvittere fejlen med STOP/RESET-tasten.

10 Konfigurering af svejseautomaten

Svejseautomaten kan genkonfigureres ved hjeelp af et opera- SIndstillinger  -M-
torpas. Efter bekraeftelsen af MENU-tasten vises forespgrgslen Datalogning -M-
~Angiv menukode”. Efter indlaesningen af operaterkoden vises
den valgmenu, der gengives i visning 17.

Visning 17
Under ,Indstillinger” kan man definere indstillinger til selve
apparatet og dets drift. Under ,,Datalogning” til- eller frakob-
les de sporingsdata, der skal vises eller ikke vises i svejserap-
porterne. Valget foretages med piletasterne ft og &. For at
hente den pageeldende undermenu skal man derefter trykke
pa MENU-tasten.

Med piletasterne ©t og ¢ veelges det enskede konfigurerings-
punkt i begge dele af konfigureringsmenuen. Med pileta-
sten = stilles den valgte konfigureringsindstilling fra ,til" til
.fra” og omvendt.

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

Med START/SET-tasten bekraeftes og gemmes den indstillede
konfigurering.

10.1 Forklaringer til undermenuen ,Indstillinger”
~AutoWeld til” betyder, at man kan arbejde med AutoWeld-

funktionen til fastlaeggelse af svejseparametrene (jf. afsnit DL R I S

5 5) fra” at funkti ik til li >AutoWeld til

:3), »fra”, at funktionen ikke er tilgeengelig. O P N

~Angiv. svejsepaskode til” betyder, at angiven svejsepaskoden Memorykontrol — til
stadig skal veere gyldig og ikke ma vaere udlgbet (normal Visning 18
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gyldighedsperiode 2 ar fra pasudstedelse), og at svejsnin-

gen ellers ikke kan starte, ,,fra”, at kodens gyldighed ikke

kontrolleres.

~Memorykontrol til” betyder, at svejseautomaten er bloke-
ret, hvis rapporthukommelsen er fuld, indtil rapporterne
udskrives eller overfares, ,fra”, at den ikke er blokeret,
og at den eeldste rapport overskrives.

~Manuel indtast til” betyder, at den manuelle indtastning af
svejsemeerkedataene (jf. afsnit 7) er mulig, ,fra”, at denne
indtastning ikke star til radighed.

LSvejsepas-Nummer — M - “ betyder, at der ved betjening af
MENU-tasten hentes den undermenu, hvor man fastlaeg-
ger, hvor ofte svejsepasnummer/-koden skal indtastes, hvis
den er aktiveret under ,Datalogning”: altid, dvs.inden
hver svejsning, kun efter tilkobling og start af enheden
eller kun ved den forste svejsning pa en ny dag/dato.

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

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

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

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

JInventarnummer - M - “ betyder, at der ved betjening af
MENU-tasten hentes undermenuen til indtastning af in-
ventarnummeret hos ejerens firma.

~Antal Labels — M - “ betyder, at der ved betjening af MENU-
tasten hentes undermenuen til indtastning af antal labels,
som efter en svejsning automatisk skal udskrives via den
valgfrie labelprinter, hvis en sadan er tilsluttet.

Ill

10.1.1 Valg af visningssprog

Efter valget af undermenuen ,Veelg sprog” vises det display,
der gengives i visning 22.

Med piletasterne &+ og ¢ veelger man mellem ,Deutsch”,

~English”, ,Francais” osv. og bekreefter valget med START/
SET-tasten.
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*KONFIGURERINGSMENU*
Manuel indtast -M-
Svejsepas Nr. -M-
>Sprog -M-

Visning 19
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Dato/Tid -M-
Lyd Volume -M-
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Visning 20
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>Deutsch
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Francais
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10.1.2 Indstilling af dato og tid

Efter valget af undermenuen ,, Indstil tid” vises det display, der
gengives i visning 23.

Tid og dato kan aendres ved at bruge tastaturet. | den forbin-
delse indstilles afsnittene ,Time"”, ,Minut”, ,Dag”, ,Maned”
og . Ar” enkeltvis. Med START/SET-tasten bekraeftes indstil-
lingerne.

10.1.3 Indstilling af lydvolumen

Efter valget af undermenuen ,Indstil Volume” vises det
display, der gengives i visning 24. Derudover kan man hgre
summeren. Summerens volume indstilles som ansket med pi-
letasterne <, = (mellem 0 og 100), og indstillingen bekraeftes
med START/SET-tasten.

10.2 Forklaringer til undermenuen ,Datalogning”

.Svejsepas til” betyder, at svejsepasset (koden) alt efter ind-
stilling under ,Svejsepas-Nummer” skal indlaeses, ,fra”,
at det ikke er muligt.

~Projektnummer til” betyder, at projekt- (eller kommissions-)
nummeret skal indtastes pa ny eller bekraeftes inden hver
svejsning, ,fra”, at det ikke bliver forespurgt.

~Samlingsnummer til” betyder, at apparatet tildeler et sam-
lingsnummer, der er blevet talt automatisk op, til hver ny
svejsning i forbindelse med en kendt kommission, som
derefter vises pa displayet ved siden af rapportnummeret,
.fra”, at der svejses og rapporteres helt uden samlings-
numre.

~Ekstra data til” betyder, at de supplerende data skal indta-

k
stes pa ny inden hver svejsning, ,fra”, at de ikke bliver
forespurgt.

JFittingkode til” betyder, at elektrosvejsningsfittingens sa-
kaldte sporingskode skal indtastes inden hver svejsning,
.fra”, at det ikke er muligt.

«Rorkede til” betyder, at koderne for begge rer/arbejdsemner
(ISO-svejsnings- og sporingskoder) skal indtastes inden hver
svejsning, ,fra”, at det ikke er muligt.

~Rorlaengde til” betyder, at la&engden af begge rar/arbejdsem-
ner skal indtastes inden hver svejsning, ,fra”, at det ikke
er muligt.

.Vejrlig til” betyder, at vejrliget skal veelges i en liste, ,,fra”,
at det ikke er muligt.
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~Placeringsdata til” betyder, at forbindelsens placeringsdata
skal registreres efter hver svejsning (jf. afsnit 6.7), ,fra”,
at det ikke er muligt.

~Installationsfirma til” betyder, at det firma, som har udfert
arbejdet, skal indtastes inden hver svejsning, ,fra”, at det
ikke er muligt.

.Print Label — M - “ betyder, at der ved betjening af MENU-
tasten hentes undermenuen til udskrivning af en/flere
label(s) med den valgfrie labelprinter.

Alle data kan ogsa indlaeses af en stregkode med scan-
neren, hvis sadan en kode forefindes.

Oplysning

11 Oplistning af overvagningsfunktioner

11.1 Fejltyper ved indtastningen

11.1.1 Kodefejl

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

11.1.2 Ingen kontakt

Der er ingen fuldsteendig elektrisk forbindelse med svejseauto-
maten og fittingen (kontroller stikforbindelse til fitting), eller
der er en afbrydelse i el-muffen.

11.1.3 Underspaending

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

11.1.4 Overspaending

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

11.1.5 Termofejl

Apparatets temperatur er for hgj. Lad svejseautomaten kole
i ca. 1 time, og serg for, at den er tilkoblet, sa ventilatoren
til kelingen korer.

11.1.6 Systemfejl

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

11.1.7 Temperaturfejl

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

11.1.8 Sensorfejl

Den udvendige temperaturfaler pa svejsekablet er beskadiget
eller defekt.

11.1.9 Ur fejl

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

11.1.10Skal kalibreres nu

Det anbefalede servicetidspunkt for svejseautomaten er ble-
vet overskredet. Servicemeddelelsen ,,Skal kalibreres nu” skal
kvitteres med START/SET-tasten. Indsend svejseautomaten til
fabrikken eller et autoriseret servicested til service og kontrol.

11.1.11Inputfejl

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

11.1.12Rapporthukommelse fuld

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

11.1.13Download afbrudt

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

11.1.14GPS-modul ikke klar

Det minut, der skal ga mellem tilkoblingen af GPS-modulet og
den faktiske registrering af placeringsdata, er endnu ikke slut.

11.1.15Ingen GPS-signal

Der er ingen palidelig forbindelse mellem modulets GPS-
antenne og satellitterne.
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11.1.16Svagt GPS-signal

Signalstyrken er sa svag, at en ngjagtig positionsregistrering
ikke kan garanteres. Registreringen bgr gentages.

11.2 Fejltyper under svejseprocessen

Alle fejl, som optraeder under svejseprocessen, meddeles med
en akustisk signal.

11.2.1 Underspaending

Tilkoblingen er mindre end 175 volt. Hvis fejlen bliver ved
i leengere end 15 sekunder, afbrydes svejseprocessen. Huvis
speendingen falder under 170 volt, afbrydes svejseprocessen
omgaende.

11.2.2 Overspaending

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

11.2.3 Modstandsfejl

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

11.2.4 Frekvensfejl

Tilkoblingens frekvens ligger ikke inden for tolerancen
(42 Hz - 69 H2).

11.2.5 Spaendingsfe;jl

Kontroller generatorspaending og -effekt. Output volt svarer
ikke til den indleeste veerdi; svejseautomaten skal til kontrol
pa fabrikken.

11.2.6 Lav spaending

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

11.2.7 Hoj spaending

Veerdien for output ampere er for hgj; fejlkilder: kortslutning
i el-muffen eller i svejseledningen. Under opstartsfasen er
den ovre frakoblingsveerdi 1,18 gange startvaerdien, ellers er
overgraensen belastningsathaengig og ligger 15 % over start-
stremmen.
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11.2.8 Nadstop
Svejseprocessen er blevet afbrudt med STOP/RESET-tasten.

11.2.9 Spolefejl

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

11.2.10Forsyningsfejl ved den seneste svejsning

Den forrige svejsning er ufuldsteendig. Svejseautomaten er un-
der denne svejsning blevet afbrudt fra forsyningsspeendingen.
For at kunne fortsaette arbejdet skal meddelelsen kvitteres ved
at trykke pa STOP/RESET-tasten (se ogsa afsnit 9.4).

12 Produktets datablad

Meaerkespaending 230V

Frekvens 50 Hz/60 Hz

Effekt 2800 VA, 80 % ED
Beskyttelsestype IP54

Strom primaer maks. 16 A
Omgivelsestemperatur —-20°C til +60°C (—4°F til + 140°F)
Output volt 5V-48V

Maks. output ampere 130 A

Rapportpladser 20.000 rapporter

Overforselsgreenseflade  USB v 2.0 (480 mbit/s)
(se ogsa oplysningerne om greensefladerne i starten af
afsnit 8)

Maletolerancer:

Temperatur +5%

Spaending +2 %

Strom +2 %

Modstand +5 %
Svejseomrade 20 - 1600 mm
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13 Adresse til service og reparation
HURNER Schweisstechnik GmbH

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

Tekniske eendringer pa produktet forbeholdes.
Oplysning

14 Tilbehgor/reservedele til produktet

Tilslutningskontakt 4.7 med gevind
(svejsekontakt pa svejsekablet) passende til
Uponor, DURA-Pipe, Simona,
Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430

Adapter FF flad
passende til Friatec 216 -010- 070

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

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

Adapter GF

passende til GF, agru, Wavin,

med lgse tradender 216 - 010 - 090
Vinkeladapter 4,7 - 4,7 90° 216 - 010 - 580
Adaptertaske 216 - 030 - 310
Svejse-/operatgrpas 216 - 080 - 031
Software DataWork til Windows 216 - 080 - 505
USB-stik 300-010- 154
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KONFORMITATSERKLARUNG PenwElsTECHNIE
Déclaration de conformité
Declaragao de conformidade

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

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

HURNER HST 300 Pricon 2.0

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

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

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

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

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

Andere Normen / Autres normes / Outras normas

EN 60335-1 EN 61000-3-2

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

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

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

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

WA
Mucke-Atzenhain e e
CE Marking Date 19.01.2018 Dipf.-Ing/ Michael Lenz
Geschéftsfiihrer

Directeur général
Diretor geral
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DECLARATION OF CONFORMITY SCMWELSSTECHNIK
Declaracion de conformidad
deknapauna o cooTBeTCTBUMU

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

declare under our sole responsibility that the product
decolaramos bajo la propria responsabilidad que el producto
3asBrisieM C NOSIHOM OTBETCTBEHHOCTbLIO, YTO U3genve

HURNER HST 300 Pricon 2.0

Welding Device for Processing Electrofusion Fittings
Maquina de soldar para los accesorios de electrofusién
annapar 4sisl aNekTpomMypToBOM CBapKK,

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

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

Ha KOTOpPbIN pacnpoCTpaHAeTCs HacTosALWasn Aeknapaums, COOTBETCTBYET CneaylolWwmm cTaHaapTam
NN HOPMAaTUBHbBIM AOKYMEHTaM

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

Other Standards / Otras normativas / lNpoune cTtaHgapTbl

EN 60335-1 EN 61000-3-2

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

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

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

En el caso de modificaciones del producto realizadas sin nuestra previa aprobacion y también de re-
paros por personas no formadas y autorizadas por nosotros, esta declaracion sera considerada nulla.
HacTosiwas geknapaunst ytpadumBaeT cury B Cryvasx BHECEHUSI U3MEHEHU B KOHCTPYKLMIO
n3genusa 6e3 Halero npeaBapuUTENbHOIO COrMacus, a Takke OCYyLLEeCTBEHNS peMOHTa nuuamu,
KOTOpble He ObInn 00yYeHbl U aBTOPM3OBaHB! HAMM.

Mlcke-Atzenhain = e e
CE Marking Date 19.01.2018 Dip ichael Lenz
General Manager

Director gerente
VicnonHUTenbHbIA AMPEKTOP



