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1  Wprowadzenie

Szanowni Klienci!
Dziekujemy za zaufanie, jakim obdarzyliscie nasz produkt.

Zyczymy udanego przebiegu pracy. Zgrzewarka
HST 300 Print+ 2.0 wytacznie do zgrzewania ksztattek elek-
trooporowych z tworzywa sztucznego. Przedstawia on nowa
generacje sprawdzonej serii HST 300 o zwiekszonym zakresie
funkgji.

Urzadzenie zostato zbudowane z wykorzystaniem najlepszych,
dostepnych rozwigzan technicznych. Wyposazono je takze w
odpowiednie systemy bezpieczenstwa.

Prawidtowosc¢ i bezpieczenstwo dziatania urzadzenia zostato
sprawdzone przed jego dostarczeniem. Nieprawidtowa obstuga
lub zastosowanie niezgodne z przeznaczeniem stwarza naste-
pujace zagrozenia:

« niebezpieczenstwo szkéd zdrowotnych uzytkownika,

« uszkodzenie urzadzenia oraz inne szkody rzeczowe,

« ryzyko niskiej wydajnosci pracy urzadzenia.

WSszyscy pracownicy biorgcy udziat w uruchomieniu, obstudze,
konserwagji i utrzymaniu urzadzenia w ruchu musza:
« miec odpowiednie kwalifikacje,
« sprawowac nadzor nad pracujacym urzadzeniem,
« przed jego uruchomieniem doktadnie zapoznac sie z trescia
instrukcji obstugi.

Dziekujemy.

2 Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

2.1 Uzywanie prawidlowego adaptera do ksztattek

Nalezy uzywac wytacznie stykow przytaczeniowych odpowied-
nich do danego typu ksztattki. Zwroci¢ uwage na pewne osa-
dzenie i nie uzywac przepalonych stykow przytagczeniowych lub
adapterow do ksztattek oraz zadnych elementéw, ktore nie sa
przeznaczone do danego zastosowania.

2.2 Niezgodne z przeznaczeniem wykorzystanie kabla
zgrzewania lub sieciowego

W zadnym wypadku nie podnos i nie przenos urzadzenia za ka-
bel. Nigdy nie wyciagaj wtyczki z gniazdka pociggajac za kabel
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sieciowy. Chron kabel przed dziataniem wysokich temperatur,
oleju i przecieciem ostrymi krawedziami innych przedmiotow.

2.3 Zabezpieczenie ksztattki i miejsca taczenia

Zamocowac ksztattke i miejsce tgczenia za pomoca odpowiednich
uchwytow lub imadta. Nalezy stosowac sie do instrukcji montazu
odpowiedniego producenta ksztattek i instrukcji uktadania oraz
przestrzegac lokalnych i krajowych przepisow.

Procesu zgrzewania ksztattki nie nalezy powtarza¢, poniewaz w
ten sposob mozliwe jest dotkniecie czesci pod napieciem.

2.4 Czyszczenie urzadzenia

Urzadzenie nie moze by¢ spryskiwane lub zanurzane pod woda.

2.5 Otwieranie obudowy

Zgrzewarka moze by¢ otwierana wytacznie przez per-
I sonel firmy Hiirner Schweisstechnik lub przez wyszkolo-
nych przez nas pracownikéw autoryzowanego zaktadu
naprawczego.

Uwaga

2.6 Przewdd przedtuzajacy utozony na wolnym powietrzu

Stosowac¢ mozna wytgcznie dopuszczone i odpowiednio ozna-
czone przewody przedtuzajace z nastepujacymi przekrojami:
do 20 m: 1,5 mm? (zalecane 2,5 mm?);  typ HO7RN-F
ponad 20 m: 2,5 mm? (zalecane 4,0 mm?);  typ HO7RN-F

| Przewéd przedtuzajacy mozna stosowac tylko wtedy,
gdy jest rozwiniety i rozciggniety.

Uwaga

2.7 Kontrola automatu zgrzewajacego pod katem
uszkodzen

Przed kazdym uzyciem zgrzewarki nalezy doktadnie skontro-
lowa¢ pod katem nienagannego i zgodnego z przeznaczeniem
funkcjonowania urzadzenia ochronne oraz lekko uszkodzone ele-
menty. Nalezy sprawdzi¢ funkcjonowanie zestykow wtykowych,
poprawnos¢ zacisku oraz czystos¢ powierzchni styku.Wszystkie
elementy muszg by¢ poprawnie zamontowane i muszg spetniac
wszystkie warunki, gwarantujace sprawne dziatanie urzadzenia.
Uszkodzone urzadzenia i elementy ochronne i powinny by¢ na-
prawiane lub wymieniane w punkcie obstugi klienta.

2.8 Zaslepka interfejsu danych

Podczas zgrzewania zaslepka interfejsu danych musi byt zato-
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zona w celu zabezpieczenia stykow przed zanieczyszczeniami i
wilgocia.

2.9 Warunki przytaczenia

29.1 Do sieci

Nalezy przestrzega¢ warunkéw przytaczania, warunkéw VDE,
przepisdw zapobiegajacych wypadkom, przepiséw DIN/CEN
oraz przepisow krajowych.

W przypadku rozdzielnika na placu budowy: W przy-
! padku zastosowania zgrzewarki na zewnatrz budynku
- nalezy pracowac wytacznie przy uzyciu wytacznika za-
Uwaga . . .

bezpieczajacego FI (przepisy).

Zabezpieczenie generatora lub sieci powinno wynosi¢ 16 A
(zwtoczny). Zgrzewarka musi by¢ chroniona przed deszczem i
wilgocia.

2.9.2 Eksploatacja z generatorem

Konieczna moc znamionowa generatora odpowiednia do za-
potrzebowania mocy najwiekszej uzywanej ksztattki zalezy od
warunkow przytgczenia, warunkéw otoczenia oraz samego typu
generatora i jego charakterystyki regulacji.

Znamionowa moc wyjsciowa generatora jednofazowego,
220 - 240V, 50/60 Hz:
d 20....... d 160 3,2 kW
d 160........ d 450 4 kW z regulacjg mechaniczna
5 kW zregulacjg elektroniczna

Najpierw nalezy uruchomic¢ generator, a nastepnie podigczy¢
automat do zgrzewania. Nalezy ustawi¢ wartos¢ napiecia jato-
wego ok. 240 V. Przed wytaczeniem generatora nalezy najpierw
odtaczy¢ automat do zgrzewania.

Moc uzyteczna generatora zmniejsza sie o0 10% na kazde
@ 1000 metréw wysokosci n.p.m. Podczas zgrzewania nie
uzywa¢ dodatkowych odbiornikéw podtaczonych do
tego samego generatora.

Wazne

3 Konserwacje i naprawy

3.1 Informacje ogdlne

Automat do zgrzewania jest stosowany w obszarze wptywajacym
na bezpieczenstwo. Z tego wzgledu, jego konserwacje i napra-
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wy moga by¢ przeprowadzane wytacznie przez producenta lub
przez wyszkolonego przez producenta autoryzowanego partnera
serwisowego. Gwarantuje to utrzymanie wysokich standardow
bezpieczenstwa i pracy urzadzenia.

Niezastosowanie sie do tego zalecenia powoduje utrate gwa-
rancji i odpowiedzialnosci za ew. skutki jego dziatania.

W trakcie kontroli zostanie takze przeprowadzona aktualizacja
stanu technicznego urzadzenia. Po zakonczeniu kontroli, udzie-
lona zostanie takze trzymiesieczna gwarancja.

Zalecamy przeglad automatu spawalniczego co najmniej raz na
12 miesiecy.

Dla klientow na terenie Niemiec dostepny jest prosty i nieza-
wodny serwis.

3.2 Transport, skfadowanie, wysytka

Urzadzenie jest dostarczane w skrzyni transportowej. Urzadzenie
nalezy przechowywac w tej skrzyni dla ochrony przed wilgocia i
dziataniem czynnikow atmosferycznych.

Wysytka urzagdzenia powinna sie odbywac po jego umieszczeniu
w skrzyni.

4 Zasada dziatania

Za pomoca urzadzenia HST 300 Print+ 2.0 mozna zgrzewac
ksztattki elektrooporowe oznaczone kodem kreskowym. Do
kazdej ksztattki przyporzadkowana jest naklejka z jednym lub
dwoma kodami kreskowymi. Struktura kodu jest zgodna z mie-
dzynarodowymi normami. Pierwszy kod zawierajgce parametry
zgrzewania odpowiada normie ISO 13950, drugi kod, jezeli
wystepuje, zawiera dane umozliwiajace identyfikacje elementu
zgodnie z ISO 12176-4.Niektére z tych danych mozna zapisa¢ w
automacie do zgrzewania. Dostepna jest rowniez wersja modelu
z modutem GPS aby zarejestrowaé wspotrzedne geograficzne
miejsca, w ktérym zostanie wykonana operacja zgrzewania, a
nastepnie zostanie zapisana i dodane do odpowiedniego pro-
tokotu zgrzewania.

Program kontroli zgrzewania obstuguje zawansowane wprowa-
dzanie danych zgodnie z ISO 12176, np. do rur i ksztattek kody
identyfikowalnosci. Aby uzy¢ tej funkcji,zadane dane nalezy
wigczy¢ w menu konfiguracyjnym,w ,Protokotowanie” (patrz
punkt 10.2).

Parametry zgrzewania mozna réwniez wprowadzi¢ recz-
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nie. Sterowany mikroprocesorem automat do zgrzewania

HST 300 Print + 2.0:

« w petni automatycznie reguluje i nadzoruje proces zgrze-
wania,

« okresla czas zgrzewania w zaleznosci od temperatury oto-
czenia,

« pokazuje wszystkie informacje na wyswietlaczu w formie
otwartego tekstu.

Wszystkie dane istotne dla procesu zgrzewania lub identyfiko-
walnosci produktu sa zapisywane w statej pamieci i mozna je
zapisac na pendrivie.

W urzadzeniu dostepne jest ztgcze USB typu A umozliwiajace
wystanie danych. Pasuje do niego np. pendrive USB.

Inny opcjonalny osprzet

« Oprogramowanie komputerowe do odczytywania i archiwi-
zowania danych bezposrednio w komputerze (ze wszystkimi
popularnymi wersjami systemu Windows)

« Drukarka etykiet, aby wydrukowac etykiete do natychmia-
stowego naklejenia na nowym potaczeniu po zgrzewaniu

« Pendrive do przenoszenia danych z automatu do zgrzewania
na budowie do drukarki lub komputera w biurze (szczeg6to-
we informacje — patrz na koncu niniejszej instrukcji obstugi)

5 Uruchomienie i obstuga

« Podczas eksploatacji automatycznych zgrzewarek zwrécié
uwage na pewng powierzchnie ustawienia.

« Upewnic sie, ze sie¢ lub generator sg zabezpieczone bez-
piecznikiem (zwtocznym) 16 A.

«  Wiozyc¢ wtyczke sieciowa do gniazda sieciowego lub pod-
Yaczy¢ ja do generatora.

« W razie potrzeby zastosowac sie do instrukgji obstugi ge-
neratora.

5.1 Wiaczanie automatu do zgrzewania

Automat wiacza sie wigcznikiem gtéwnym po podtaczeniu
przewodu zasilajgcego do sieci lub generatora.(Wskazanie 1)
Wyswietla sie wowczas przedstawiony obok ekran.

Nastepnie pojawia sie wskazanie 2.

UWAGA w przypadku btedow systemowych!
) . Jezeli podczas autotestu przeprowadzanego przez au-
" tomat po wiaczeniu zostanie wykryty btad, na wyswie-
tlaczu pojawia sie wskazanie ,Bfad systemowy”. Nalezy
wowczas natychmiast odfaczy¢ automat.

Uwaga
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Wskazanie 1

Podac kod kreskowy
14:32:11 21.10.12
Nap.zas. 230V 50Hz
Brak kontaktu

Wskazanie 2
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5.2 Wprowadzanie kodu zgrzewacza

Klawiatura alfanumeryczna zostata zaprojektowana i
dziata jako standardowa klawiatura telefonukomor-
kowego (bez ekranu dotykowego). Wszystkie znaki
znalezione na klawiszu mozna , przegladac”, naciskajac
ten klawisz wielokrotnie w krétkich odstepach czasu.
Gdy tylko ,przegladanie” generuje pozadany znak na
ekranie, poczekaj troche dtuzej, az nacisniesz nastepny
klawisz, aby uzy¢ wyswietlanego znaku. Pierwszy znak
zawsze odpowiada numerowi na odpowiednim klawiszu,
nastepnie znaki s wyswietlane w kolejnosci, w jakiej sa
wskazane, na przyktad ,2 | a| b | ¢”: pierwsze nacisniecie
wyswietla numer ,2", drugie - litera ,a", trzecie — ,b",
czwarte — ,c”. Domyslnie mate litery pojawiaja sie na
ekranie. Aby wprowadzi¢ wielkie litery, nacisnij i przy-
trzymaj klawisz + podczas wybierania odpowiedniej
litery, naciskajac klawisz jeden raz lub wielokrotnie.

Zgrzewarke mozna skonfigurowac tak, aby odczytywata kod o "
. . . od zgrzewacza

zgrzewacza przed odczytaniem kodu ksztattki. Nastepnie na T
ekranie pojawi sie komunikat ,Kod zgrzewacza". (Mozesz na-
stepnie powrdcic do tego ekranu, uzywajac procedury szybkiego
dostepu; patrz rozdziat 6.1.) Kod numeryczny mozna wprowadzic¢ Wskazanie 3
albo przez odczytanie go za pomoca skanera, albo za pomoca

klawiatury alfanumerycznej. To, czy kod zostanie zostanie od-

czytany, a jesli tak, kiedy doktadnie lub jak czesto, jest okreslone

w menu ustawien w ,Ustawienia” (patrz rozdziat 10.1).

Kiedy kod zgrzewacza zostanie odczytany z kodu kreskowego
za pomoca skanera, sygnat dzwiekowy potwierdzi to, a ekran
wyswietli kod odczytu i przejdzie do nastepnego ekranu wejscio-
wego. Gdy kod zostanie wprowadzony recznie, zostanie zapisany
przez nacisniecie przycisku START/SET. Jesli wprowadzony kod
jest nieprawidtowy, pojawi sie komunikat ,Btad kodu”; sprawdz
sekwencje liczb i popraw je w razie potrzeby. Jesli wprowadzony
kod jest prawidtowy, zostaje zapisany w pamieci systemowej i
wstawiany do raportéw zgrzewania, ktére moga zosta¢ wydru-
kowane.

Zgrzewarka akceptuje tylko kody identyfikacyjne zgrzewacza
zgodnie z norma ISO. Jesli funkcja kodu zgrzewacza nie jest ak-
tywna, ekran wprowadzania tego kodu nie bedzie wyswietlany.

5.3 Podlaczanie ksztattki

Styki zgrzewajace potaczyc z ksztattka, zwracajac uwage na ich
pewne podfaczenie. Nalezy uzy¢ odpowiednich adapterow na-
sadzanych. Styki wtyczki zgrzewarki lub adaptera oraz ksztattki
musza by¢ czyste. Zanieczyszczenie koncowek prowadzi do wad
zgrzewania, przegrzania oraz stopienia sie wtyczki przytaczenio-

10 rL Instrukcja obstugi HURNER HST 300 Print+ 2.0 Wersja Czerwiec 2018



Nioder Ohmentr 3 36 < ik GmbH HURNER

35325 Miicke, Niemcy

SCHWEISSTECHNIK —

wej. Wtyczki nalezy zasadniczo chroni¢ przed zanieczyszczeniem.
Styki i adaptery nasadzane ulegajg zuzyciu i przed uzyciem
nalezy je sprawdzi¢, a w razie uszkodzenia lub zanieczyszczenia
wymienic.

Po potaczeniu ksztattki gasnie komunikat , Brak kontaktu” (por.
Wskazanie 2) i wyswietlany jest numer kolejnego protokotu,
np. ,Nr prot.: 0015".

5.4 Wczytywanie kodu ksztattki za pomoca
recznego skanera

Nalezy uzywac wytacznie etykiety z kodem naklejonej na podta-
czonej ksztattce. Niedozwolone jest w zastepstwie wczytywanie
etykiety z kodem innego rodzaju ksztattki.

Kod ksztattki jest wczytywany przez skaner utrzymywany w
odlegtosci ok. 5 - 10 cm od etykiety z kodem; czerwona linia
pokazuje zakres odczytu. Nastepnie nalezy wcisng¢ przycisk
skanowania. Po prawidtowym odczytaniu danych automat do
zgrzewania emituje sygnat akustyczny i pokazuje odkodowane
dane na wyswietlaczu (por. Wskazanie 4).

dane dla zgrzewania. Dane sa wyswietlane przed po-
miarem rzeczywistej rezystancji ksztattki. Dlatego moze
wystapic btad rezystancji rowniez wtedy, gdy wyswietla-
na wartos¢ w omach jest prawidtowa (por. rozdziat 9.2).
Dane rzeczywiste zgrzewania sa wyswietlane dopiero
po rozpoczeciu zgrzewania.

9 Wyswietlone zostajg zapisane w kodzie ksztattki zadane

Wskazanie ,Start ?” oznacza gotowos¢ automatu do zgrzewa- Sant @

nia do rozpoczecia procesu zgrzewania. Wczytane dane nalezy  |Temp.: 20°cC

sprawdzi¢. W przypadku nieprawidtowej obstugi mozna je usu-  [#ST Slomm S
, . A SAT 40.00V  0.80Q

nac przyciskiem STOP/RESET. Wczytane dane sg rowniez usuwane :

w przypadku przerwania potaczenia automatu z ksztattka. Wskazanie 4

5.5 Bezposrednie zgrzewanie za pomoca funkcji AutoWeld

Jesli dwie operacje zgrzewania z ksztattkami elektrooporowy-
mi z tymi samymi parametrami nastepujg po sobie nawzajem,
nie jest konieczne odczytywanie kodu kreskowego lub reczne
wprowadzanie parametrow.Aby rozpoczaé operacje zgrzewa-
nia, ktéra jest w petni identyczna z poprzednia, wystarczy uzy¢
funkcji AutoWeld, o ile zostata wtgczona w menu konfiguracji
(patrz punkt 10.1). Jest on dostepny z ekranu szybkiego wybo-
ru otwartego z ekranu ,Wprowadz kod ksztattki” za pomoca
przycisku strzatki < (patrz punkt 6.1). Na tym ekranie kursor
wyboru mozna przesuwac za pomocg przyciskow i &; wybor
potwierdzony jest za pomocg przycisku START/SET.
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Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za wyniki pracy
ngza pomoca funkcji AutoWeld. Funkcja powinna by¢
wazne Stosowana tylko wtedy, gdy poprzednie i kolejne ope-
racje zgrzewania i ztgcza elektrooporowe sg catkowicie
identyczne. W wyniku niewtasciwego lub niedbatego
uzycia tej funkcji mozna uzyskac spoine o niskiej jakosci

(stabe potaczenie).

5.6 Rozpoczecie zgrzewania

Po wczytaniu kodu ksztattki najpierw wyszukiwane sa
O wszystkie dane dotyczace identyfikowalnosci, ktorych

protokotowanie jest wtaczone w menu ustawien (por.
Info .
rozdziat 10.2).

Po wczytaniu lub wprowadzeniu kodu ksztattki mozna rozpocza¢
zgrzewanie przyciskiem START/SET, gdy na wyswietlaczu pojawi
sie wskazanie ,Start ?” i nie zostanie wyswietlona zadna usterka.

Wcisniecie przycisku START/SET powoduje wyswietlenie pytania
bezpieczenstwa ,Rura obrobiona?”, ktore nalezy potwierdzi¢ po-
nownym wcisnieciemprzycisku START/SET. Nastepnie rozpoczyna
sie wlasciwy proces zgrzewania.

5.7 Proces Zgrzewania Czas rzec.: 56sec

. .. Czas nomin: 90sec
Proces zgrzewania przez caty czas trwania jest kontrolowany

na podstawie parametréw zgrzewania wprowadzonych wraz z ~ |35-00V 1.57Q 22.29A
kodem ksztattki. W dolnym wierszu wyswietlacza pojawiaja sie Wskazanie 5
wartosci napiecia zgrzewania, rezystancji i pradu zgrzewania.

5.8 Zakonczenie zgrzewania

Proces zgrzewania jest prawidtowo zakonczony, gdy rzeczywisty
czas zgrzewania odpowiada zadanemu czasowi zgrzewania i
zostaje wyemitowany podwojny sygnat akustyczny.

5.9 Przerwanie zgrzewania

Proces zgrzewania przebiega nieprawidtowo, gdy w formie
otwartego tekstu wyswietlany jest komunikat o usterce i emi-
towany jest ciggly sygnat akustyczny. Zatwierdzenie usterki
mozliwe jest wytgcznie przez nacisniecie przycisku STOP/RESET.

5.10 Czas chtodzenia

Zastosowac czas chtodzenia zgodny ze specyfikacjg podana przez
producenta ksztattki. Jezeli kod kreskowy producenta ksztattki
zawiera dane czasu chtodzenia, jest on odliczany wstecz na wy-
Swietlaczu pod koniec procesu zgrzewania. Odliczanie wstecz
czasu chtodzenia mozna w dowolnym momencie przyciskiem
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STOP/RESET zatwierdzi¢ i w ten sposob przerwac. Zadbac, aby
w trakcie tego czasu jeszcze ciepte potaczenie rury z ksztattka
nie byto obcigzane zewnetrznymi sitami. Czas chtodzenia nie jest
wyswietlany, jezeli kod kreskowy ksztattki nie zawiera danych
czasu chtodzenia.

5.11 Powrét do poczatku procesu wprowadzania

Po zakonczeniu zgrzewania automat jest przetgczany ponownie
na poczatek procesu wprowadzania parametrow zgrzewania
poprzez przerwanie potaczenia z ksztattka lub przez wcisniecie
przycisku STOP/RESET.

5.12 Uzywanie funkcji ViewWeld do przegladania
raportow, drukowania raportow i ustawiania danych
geolokalizacyjnych

Funkcja ViewWeld umozliwia przegladanie krétkich raportow
zgrzewania na wyswietlaczu zgrzewarki drukowania go jako
etykiety ztgcza elektrooporowego na opcjonalnej drukarce do
etykiet. Funkcja ViewVeld pokazuje numer raportu, date i czas
zgrzewania, parametry zgrzewau z oceng jakosci spo (patrz: wy-
Swietlacz 6), gdzie ostatni raport jest wyswietlany jako pierwszy.

Aby uz:yc’ funkcji View Weld, aby wyswietli¢ raporty spawania, 0015 24.02.13 09:33
nacisnij przycisk {+ (patrz wyswietlacz 2). Mozesz przeglada¢  |v/B wmon HST 315
raporty, naciskajac przycisk < lub =. Aby wydrukowac naklejke ~ [0058s  025.0vV 1.570
zraportem wyswietlanym na ekranie, musisz podtaczy¢ specjalna Bez bledu

drukarke etykiet. Nastepnie nacisnij przycisk START/SET podczas Wskazanie 6
ogladania ViewWeld zadanego raportu. Etykieta wyswietli kod

QR (dwuwymiarowy kod kreskowy), ktory zawiera dane iden-

tyfikacyjne na zgrzewaie: data-czas, numer raportu, uzywane

urzadzenie i ocena zgrzewu.

ViewWeld umozliwia takze zapis geodanych zi3cza po jego
zgrzaniu w przypadku, gdy funkcja georeferencji nie zostata
wiaczona (patrz rozdziat 6.7). Aby zarejestrowac dane geoloka-
lizacyjne potaczenia po jego zgrzaniu za pomoca View Weld,
wejdz do funkcji menu View Weld, wybierz zagdane geo-dane
raportu zgrzewu, ktore chcesz dodac. Nastepnie nacisnij przy-
cisk Tt na ekranie wyswietli sie w trybie ViewWeld zadany raport
spawania. W takim przypadku na ekranie pojawi sie pytanie,
czy chcesz zapisa¢ dane geolokacyjne (patrz Wskazanie 12).
Potwierdz, naciskajgc START/SET i zapisz dane geo zgodnie z
procedura opisang w 6.7.
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6 Dodatkowe informacje umieszczone w
protokole zgrzewania

Kazdy protokot zgrzewania zapisany w pamieci urzadzenia, ktory
mozna wyswietli¢ jako raport PDF lub w formacie DataWork,
obejmuje szereg danych dotyczacych zgrzewania i identyfikowal-
nosci. Ich rejestrowanie mozna pojedynczo wtaczy¢ lub wytaczy¢
w menu ustawien.

6.1 Wprowadzanie danych dotyczacych
identyfikowalnosci

Przed zgrzewaniem nalezy wprowadzic¢ wszystkie dane dotyczace [«+ 5 otokolowanie *+
identyfikowalnosci zgrzewania wtgczone w punkcie ,Protokoto- |>Autoiield
wanie” w menu ustawien (por. rozdziat 10). Zgrzewarka wyswietla | ¥od zgrzewacza

. . Numer zlecenia
zapytanie przed lub po wczytaniu kodu kreskowego na ksztattce
elektrooporowej (por. Wskazanie 2). W zaleznosci od poszcze-
golnych danych konieczne jest wprowadzenie nowych danych
(np. w przypadku kodu operatora; por. rozdziat 5.2) lub mozna
juz wprowadzone dane zmienié i zatwierdzi¢ lub zatwierdzi¢
bez zmian (np. w przypadku numeru zlecenia; por. rozdziat 6.2).

Wskazanie 7

Okreslone dane dotyczace identyfikowalnosci mozna réwniez
bezposrednio wyswietli¢c za pomoca przycisku strzatki < na
ekranie wyboru (por. Wskazanie 7) w celach informacyjnych lub
w celu wprowadzenia lub zatwierdzenia/zmiany wartosci (funkcja
AutoWeld tego ekranu wyjasniona w rozdziale 5).

6.2 Wprowadzenie lub zmiana numeru zlecenia

Ekran wprowadzania numeru zlecenia jest wyswietlany przez
urzadzenie przed zgrzewaniem lub przez uzytkownika za pomoca
funkcji szybkiego wyboru (Wskazanie 7). Mozna go wprowa-
dzi¢ za pomoca klawiatury alfanumerycznej (patrz informacje
w sekgji 5.2) lub odczytujac kod kreskowy za pomoca skaner. Wskazanie 8
Maksymalna dtugos¢ wynosi 32 znaki. Wprowadzone dane na-

lezy zatwierdzi¢ przyciskiem START/SET. Numer zlecenia zostaje

zapisany i wydrukowany w protokole.

** Numer zlecenia **

*hkkokkkkkkkhkkhkkkkhkokx
* k% ok ok ok ok ok ok k k&

Pod warunkiem, ze ta funkcja jest wtaczona w menu ustawien
(patrz rozdziat 10.2) numer potaczenia zwigzany z numerem
zlecenia jest réwniez rejestrowany i wyswietlany wraz z nume-
rem raportu (patrz punkt 5.3). Stwierdzenie, ze numer zgrzewu
jest zwigzany z zadaniem lub zleceniem, oznacza, ze system
sprawdza, czy wprowadzono numer zlecenia, czy istnieje on juz
w pamieci wewnetrznej. Jesli tak, pobiera najwyzszy istniejacy
numer ztacza dla tego zlecenia, zwieksza go o 1 i stosuje ten
nowy numer potaczenia do nastepnej operacji zgrzewania w
tym zleceniu.
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6.3 Wprowadzanie lub zmienianie dodatkowych danych

Ekran do wprowadzania dodatkowych danych jest wyswietlany
przez urzadzenie przed zgrzewaniem: najpierw pierwsze okno, w
ktorym mozna wprowadzi¢ pierwsze dodatkowe dane, a nastep-
nie okno dla drugich dodatkowych danych. Mozesz wprowadzi¢
te dane za pomoca klawiatury alfanumerycznej (patrz informacje
w dziale5.2), lub czytajac kod paskowy za pomoca skanera.

W przypadku pierwszego dodatkowego wprowadzania danych
maksymalna dtugos¢ wynosi 20 znakéw. W przypadku drugiego
wprowadzenia danych maksymalna dtugos¢ wynosi 15 znakow.
Potwierdzenie wprowadzonych danych odbywa sie poprzez naci-
s$niecie przycisku START/SET. Dodatkowe dane zostana zapisane
w pamieci i wyswietlone w raporcie zgrzewania. Nacisniecie
przycisku STOP/RESET umozliwia pominiecie tego ekranu bez
wprowadzania zadnych danych.

trzebuje. Na przyktad mozesz wprowadzi¢ informacje
o dtugosci rury, gtebokosci wykopu lub Komentarze
przydatne do Sledzenia potaczenia spawanego.

0 Sam uzytkownik okresla, jakie dodatkowe dane po-

Info

6.4 Wprowadzanie kodu sledzenia ksztattki

Jesli ta funkcja jest aktywowana w menu ustawien, po wprowa-
dzeniu kodu ksztattki nalezy wprowadzi¢ drugi , Kod ksztattki”.
Jest to tak zwany ,kod identyfikowalnosci” lub ,drugi kod
ksztattki”.

Dane te sg pobierane z kodu kreskowego odczytanego przez ska-
ner lub wprowadzane recznie z klawiatury alfanumerycznej (patrz
informacje w sekgji 5.2). Nacisnij START / SET, aby potwierdzi¢.
wprowadzone dane Jesli wprowadzony kod jest nieprawidtowy,
pojawi sie komunikat ,Btad kodu”; sprawdz cigg liczb i popraw
je w razie potrzeby. Jesli wprowadzony kod jest prawidtowy,
zostaje zapisany w pamieci systemowej i wstawiany do rapor-
tow zgrzewania, ktore majag zostaé¢ wydrukowane. Po nacisnieciu
klawisza STOP / RESET zapytanie jest pomijane.

6.5 Wprowadzanie warunkéw pogodowych

Jesli aktywna jest funkcja okreslania warunkéw atmosferycznych
w konfiguracji urzadzenia, to przed wprowadzeniem kodu kre-
skowego fittingu pojawi sie zapytanie odnosnie pogody.

Za pomoca przyciskow 1, & mozna wybra¢ pomiedzy ,Stonce”,
.Sucho”, ,Deszcz”, ,Wiatr”, ,Namiot” oraz ,Ogrzewanie” i
potwierdzi¢ przyciskiem START/SET. Wybdr zostanie zapisany i
wydrukowany wraz z protokotem.
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6.6 Wprowadzanie danych dotyczacych
zgrzewanych elementow

Zgodnie z tg samg procedurg, co przy wprowadzaniu drugiego
kodu ksztattki (patrz rozdziat 6.4), przed rzeczywistym zgrzewa-
niem mozna wprowadzi¢ kody wedtug normy ISO zgrzewanych
rur i ich dlugosci oraz firme instalacyjng, jesli dane sa aktywo-
wane w menu ustawien.

6.7 Zapisywanie wspotrzednych geograficznych potaczenia

Ten rozdziat odnosi sie tylko do modelu produktu z
modutem GPS.

Jesli funkcja rejestracji danych pozycji jest aktywowana w menu
ustawien (patrz punkt 10.2), wspoétrzedne geograficzne moga
by¢ rejestrowane, jesli modut GPS zostanie witgczony, gdy tylko
pojawi sie ekran 12.

Odczekaj przynajmniej 1 minute od wigczenia modutu
GPS do faktycznego zapisania danych geolokalizacyj-
Wazne hych lub modut GPS zgtosi btad nie gotowy.

Podczas pierwszej minuty po przetagczeniu modutu GPS na Geo—dane zapisac
ekranie moga pojawic sie nastepujace komunikaty: ,Brak GPS >Tak

sygnatu”, ,Btad modutu GPS", ,Btad GPS, ponowne uruchomie- Nie

nie” i ,GPS modut niegotowy.” Komunikaty te w rzeczywistosci
nie s3 btedami podczas fazy inicjowania (pierwsza minuta po Wskazanie 12
wiagczeniu). Jesli pojawia sie po tym czasie, wskazuja na praw-

dziwy problem. W takim przypadku restart po wykryciu btedu

(przetwarzanie sygnatu) zostanie wykonany przez sam modut

GPS bez zadnego dziatania ze strony uzytkownika. Komunikat,

ze modut nie jest gotowy rowniez znika automatycznie po przy-

gotowaniu modutu do zapisu.

Dane geolokalizacyjne sa rejestrowane po wybraniu ,Tak” na wy- T .
;. . . . . ual. pozycja
Swietlaczu 12 za pomoca klawiszy strzatek ¢ i { i potwierdzeniu 050 -38,4873'N
tego wyboru przez nacisniecie przycisku START/SET. Komunikat 008-59,4141'E
potwierdza, ze dane zostaly zapisaneNagrane dane zostang sat:]
nastepnie wyswietlone na ekranie (patrz Wskazanie 13).Drugi Wskazanie 13
ekran stuzy do wyswietlania dodatkowych informacji o doktad-

nosci podczas nagrywania. Aby przetaczac sie miedzy ekranami

danych geograficznych, nacisnij przycisk =.

Jesli jest prawdopodobne, ze nie zostanie zapisana zadna zado-
walajaco doktadna pozycja ze wzgledu na stosunkowo stabg site
sygnatu, po nacisnieciu przycisku START/SET pojawi sie komuni-
kat ostrzegawczy. klawisz na wyswietlaczu 12, , Staby sygnat GPS;
nagrywacd informacje?”. Gdy pojawi sie ten komunikat, mozesz
rozpoczg¢ nagrywanie pozycji naciskajac przycisk START / SET lub
kontynuowad bez nagrywania, naciskajac przycisk STOP / RESET.
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Modut GPS rejestruje lokalizacje zapisang podczas na-
0 grywania. Oznacza to, ze w sytuacji, gdy urzadzenie nie

moze by¢ zainstalowane obok spoiny, mozna najpierw
ustawi¢ maszyne do spawania / GPS modut obok przy-
sztej spoiny, zapisywanie danych, a nastepnie przesu-
ng¢ maszyne do miejsca, gdzie bedzie znajdowac sie w
procesie spawania

Info

7 Reczne wpisywanie parametrow zgrzewania

W celu manualnego wprowadzenia parametréw zgrzewania
nalezy najpierw zetkna¢ ksztattke z przewodem do zgrzewania.
Ekran recznego wprowadzania danych mozna wyswietli¢ za po-
moca przycisku strzatki ¥. Jezeli w menu ustawien wiaczone jest
reczne wprowadzanie danych, wyswietla sie ekran wyboru menu
przedstawiony na Wskazaniu 14 (por. rozdziat 10.1). Oznacza
to, ze parametry zgrzewania sy wprowadzane recznie zamiast
wczytywane z kodu kreskowego ksztattki za pomoca skanera.

Za pomoca przycisku strzatki ¢ i & mozna wybraé opcje ,Na-
piecie/czas” lub ,Wpisac kod ksztattki” (tzn. ciggu cyfr reprezen-
tujacego kod ksztattki elektrooporowej, ktora ma zostac uzyta).
Wybér zatwierdzi¢ przyciskiem START/SET.

7.1 Manualne wprowadzanie napiecia i czasu

Po wybraniu odpowiedniej opcji w menu recznego wprowadza-
nia parametrow zgrzewania wyswietla sie przedstawiony obok
ekran. Za pomoca klawiatury alfanumerycznej(patrz informacje
w rozdziale 5.2), mozna w tym miejscu wstepnie wybraé napie-
cie i czas zgrzewania zgodnie z danymi producenta ksztattki i
zatwierdzi¢ wybor przyciskiem START/SET. Wskazanie ,Start ?”
wyswietlane ponownie po zatwierdzeniu przyciskiem START/SET
oznacza gotowosc¢ do zgrzewania.

7.2 Wprowadzanie ciagu cyfr

Po wybraniu odpowiedniej opcji w menu manualnego wprowa-
dzania parametrow zgrzewania wyswietla sie wskazanie ,Wpi-
sac¢ kod ksztattki”. 24 znaki kodu ksztattki, ktéry nalezy teraz
wprowadzic recznie, sg przedstawione w postaci gwiazdek ( * ).
Wartosci wprowadza sie za pomoca klawiatury alfanumerycznej
(por. wskazéwka w rozdziale 5.2) i zatwierdza oraz dekoduje przy-
ciskiem START/SET. Po wprowadzeniu nieprawidtowych wartosci
na wyswietlaczu pojawia sie komunikat , Blad wejscia”, ciag liczb
nalezy sprawdzi¢ i poprawi¢. Po wprowadzeniu prawidtowych
wartosci odkodowane dane sg wyswietlane, a wskazanie ,Start ?”
sygnalizuje gotowos¢ urzadzenia.
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8  Zapisanie protokotow

Interfejs

Interfejs USB, typ A
do podtaczania nosnikow danych ze ztagczem USB
(np. pendriverow)

Interfejs jest zgodny ze specyfikacja USB Version 2.0 (oznacza
to maksymalna szybkosc¢ transmisji danych 480 megabitow na
sekunde).

Przed wystaniem danych zgrzewania nalezy wytaczy¢
i ponownie wigczy¢ automat do zgrzewania. W prze-
ciwnym razie moze dojs¢ do nieprawidtowego wystania
danych i sytuacji, w ktorej protokotéw nie bedzie mozna
odczytac.

Wazne

Pendrive mozna wyjg¢ po zapisaniu na nim protoko-
téw zgrzewania dopiero wtedy, gdy na wyswietlaczu

Wazne urzgdzenia pojawi sie komunikat ,Koniec wydawania”.
W przeciwnym razie moze sie zdarzy¢, ze automat
proponuje usuniecie protokotéw z pamieci, cho¢ nie
zostaly one prawidtowo wystane. Jezeli zawartos¢ pa-
mieci zostanie wowczas usunieta, protokoty zostana
nieodwracalnie utracone, cho¢ nie zostaty zapisane w
innym miejscu.

8.1 Wybor formatu pliku * Wybierz typ pliku*
DataWork dane

Po podtaczeniu nosnika danych wyswietla sie ekran wyboru for- >PDF-krotki protokol

matu, w ktérym dane maja zosta¢ zapisane: Plik PDF z krétkim FDF-dlugl protokol

lub dtugim raportem lub plik w formacie danych zgrzewania Wskazanie 16
DataWork lub CSV-dane. Za pomoca przycisku strzatki ¢ i &

mozna wybrac¢ zadang opcje. Wybor nalezy zatwierdzi¢ przyci-

skiem START/SET.

Format CSV umozliwia import danych raportu do bazy danych
lub aplikacji do arkuszy kalkulacyjnych, pod warunkiem, ze ta
aplikacja moze odczytac¢ format; dotyczy to np. programu Mi-
crosoft Excel.

Opcja protokotu serwisowego jest nieistotna dla normalnego
trybu. Raport w ramach obstugiwanej komputerowo konserwacji
urzadzenia informuje o zdarzeniach zwigzanych z utrzymaniem
urzadzenia w dobrym stanie.

8.2 Zapis wszystkich protokotéw

Po wybraniu formatu pliku mozna na kolejnym ekranie wybra¢
opcje ,Druk wszystkich protokotéw”. Spowoduje to zapis w
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8.3 Zapis numeru zlecenia, zakresu daty lub protokotéw

Po wybraniu formatu pliku mozna na kolejnym ekranie wy-
bra¢ opcje ,Wedtug numeru zlecenia, ,Wedtug zakresu daty” i
.Wedtug zakresu protokotow”. W zaleznosci od wyboru mozna
nastepnie za pomocg przycisku strzatki ¢ i ¥ z listy wszystkich
zapisanych zlecen wybrac¢ zadane pozycje, ktorych protokoty
maja zostac zapisane lub wprowadzajac za pomocg klawiatury
alfanumerycznej (patrz informacje w sekg;ji 5.2), date poczatkowa
i koncowa lub pierwszy i ostatni protokot, okresli¢ zakres daty
lub protokotoéw, z ktdrego maja zostac zapisane protokoty. Wci-
s$niecie przycisku START/SET powoduje rozpoczecie zapisywania
wybranych protokotéw na nosniku danych.

8.4 Przebieg zapisu protokotow

Po wybraniu odpowiedniej opcji proces zapisywania jest auto-
matycznie uruchamiany. Nalezy odczekac, az wybrane protokoty
zostang wystane i na ekranie wyswietli sie informacja ,Koniec
wydawania”.

Jezeli podczas zapisywania wystapi problem, wyswietli sie komu-
nikat o btedzie ,Nie gotowe". Po usunieciu problemu zapisywanie
jest automatycznie wznawiane.

Jezeli podczas wysytania danych zgrzewania wysta-
pi problem, ktérego nie mozna usung¢, automat do
zgrzewania nie wznawia zapisywania danych i wyswietla
komunikat o btedzie ,Anulowanie wydawania”. Ten ko-
munikat nalezy zatwierdzi¢, wciskajac przycisk START/
SET.

O

Info

8.5 Usuwanie zawartosci pamieci

Zawartos¢ pamieci mozna usung¢ dopiero po wystaniu wszyst-
kich protokotow. Wskazuje na to informacja ,, Koniec wydawania”.
Po wyjeciu pendrive’a pamieci wyswietla sie pytanie ,Usunac
protokoty”. Po wcisnieciu przycisku START/SET wyswietla sie
pytanie bezpieczenstwa ,Naprawde usunac”, ktore nalezy po-
nownie potwierdzi¢ przyciskiem START/SET. Nastepnie zawartosc¢
pamieci zostaje usunieta.

8.6 Zachowanie zawartosci pamieci

Po wyjeciu przewodu lub pendrive’a wyswietla sie pytanie
.Usunaé protokoty”. Wcisniecie przycisku STOP/RESET powo-
duje zachowanie zawartosci pamieci i mozna powtorzy¢ proces
zapisywania.
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@ Nalezy bezwzglednie stosowac sie do instrukcji umiesz-

czonych na poczatku rozdziatu 8 dotyczacych integral-

Wazne hosci danych, aby unikna¢ przypadkowego usuniecia
protokotow z pamieci.

9 Informacje specyficzne dla danego urzadzenia

9.1 Wyswietlanie parametréw urzadzenia

Parametry automatu do zgrzewania zostang wyswietlone, gdy
podczas wyswietlania ekranu ,Poda¢ kod kreskowy” zostanie
wcisniety przycisk =. Obejmuja one wersje oprogramowania,
numer seryjny urzadzenia, date przypadajacej konserwagji i licz-
be nie zajetych aktualnie protokotéw w pamieci. Ekran mozna
opuscic¢ przyciskiem STOP/RESET.

Jezeli data zalecanej konserwacji zostata przekroczona, podczas
podtaczenia do sieci lub generatora wyswietla sie informacja o
przypadajacej konserwacji, ktorg nalezy zatwierdzic przyciskiem
START/SET.

9.2 Pomiar rezystang;ji

Po wcisnieciu przycisku START/SET na poczatku procesu zgrze-
wania rezystancja ksztattki jest mierzona i poréwnywana z dany-
mi wczytanymi z kodu ksztattki. Jezeli r6znica pomiedzy dwoma
wartosciami jest mniejsza niz okreslona w kodzie tolerancja,
rozpoczyna sie proces zgrzewania. Jezeli roznica jest wieksza niz
okreslona tolerancja, automat zostaje zatrzymany i wyswietla sie
komunikat , Btagd opornosci”. Dodatkowo wyswietla sie wskazanie
zmierzonej wartosci rzeczywistej dla rezystancji ksztattki.

Btad rezystancji moze zosta¢ spowodowany nieprawidtowo
osadzonymi lub zuzytymi stykami przytaczeniowymi. Dlatego
po wyswietleniu komunikatu o btedzie nalezy je sprawdzic i
wymieni¢ na nowe w przypadku zuzycia

9.3 Zabezpieczenie przed przeciazeniem termicznym

Zbyty wysoka temperatura transformatora w automacie do
zgrzewania powoduje przerwanie zgrzewania. Wytacznik kon-
troli temperatury transformatora przerywa zgrzewanie przy
zbyt wysokiej temperaturze, gdy pozostaty czas zgrzewania jest
dtuzszy niz 800 sekund. Na wyswietlaczu i w protokole pojawia
sie komunikat ,Maszyna za goraca”.

9.4 Informacja o przerwaniu sieci podczas
ostatniego zgrzewania

Informacja ,Przerwa sieci ostatnie zgrzewanie” informuje,
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ze poprzedni proces zgrzewania zostat przerwany na skutek
awarii zasilania. Przyczynag moze by¢ zbyt staby generator lub
zbyt dtugi lub cienki kabel przedtuzajacy. Przyczyna moze by¢
réwniez zadziatanie bezpiecznika samoczynnego automatu do
zgrzewania. Mozliwe jest jednak nowe zgrzewanie. W tym celu
nalezy najpierw zatwierdzi¢ usterke przyciskiem STOP/RESET.

10 Konfiguracja automatu do zgrzewania

Automat mozna ponownie skonfigurowac za pomoca dowodu
operatora. Po wcisnieciu przycisku MENU wyswietla sie zagdanie
Whpisa¢ kod menu”. Po wczytaniu kodu operatora wyswietla sie
menu wyboru przestawione na Wskazaniu 17.

W punkcie ,Ustawienia” mozna okresli¢ ustawienia samego
urzadzenia i jego pracy. W punkcie ,Protokotowanie” mozna
wiaczyc¢ i wylaczy¢ dane dotyczace identyfikowalnosci, ktére maja
pojawic sie w protokotach zgrzewania. Wyboru mozna dokona¢
przyciskiem strzatki ¢ i &. Aby wyswietli¢ dane podmenu, wci-
snac przycisk MENU.

Za pomoca przycisku strzatki ¢t i ¢ mozna wybra¢ w obydwu
czesciach menu ustawien zgdany punkt konfiguracji. Za pomoca
przycisku strzatki = mozna wybrac opcje ,wt." lub ,wyt.” wybra-
nego ustawienia konfiguracyjnego.

Jezeli przy ustawieniu konfiguracyjnym znajduje sie oznaczenie
.M", wcisniecie przycisku MENU spowoduje wyswietlenie pod-
menu.

Ustawiona konfiguracje mozna zatwierdzi¢ i zapisac przyciskiem
START/SET.

10.1 Objasnienia do podmenu ,Ustawienia”

.Autozgrzewanie w}’ oznacza, ze funkcja AutoWeld (au-
to-zgrzewanie) dla tatwego definiowania parametréw zgrze-
wania (patrz punkt 5.5) moze byc¢ uzyta; ,wyt.", ze funkcja
nie jest dostepna.

.Sprawdzanie kodu zgrzewacza wt" oznacza, kod operatora
musi by¢ jeszcze wazny (normalny okres waznosci wynosi
2 lata od wydania karty), w przeciwnym razie nie mozna
rozpoczal zgrzewania; ,wyt.", oznacza, ze wazno$¢ kodu
nie jest sprawdzana.

.Kontrola pamieci wl” oznacza, ze przy petnej pamieci proto-
kotéw automat jest blokowany az do zapisania lub wystania
protokotéw; ,wyl.” oznacza, ze automat nie jest blokowany,
a najstarszy protokot jest nadpisywany.

Whpisywanie manualne wi" oznacza, ze reczne wprowadzanie
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parametréw zgrzewania (por. rozdziat 7) jest mozliwe; ,wyt.”
oznacza, ze takie wprowadzanie jest niedostepne.

.Kod zgrzewacza, opcje — M - " oznacza, ze wcisniecie przycisku
MENU powoduje wyswietlenie podmenu, w ktorym okresla
sie, jak czesto nalezy wprowadzac kod operatora, jezeli jest * USTAWIENIA MENU *
on wiaczony w punkcie ,Protokotowanie”: zawsze, tzn. przed >§id“iisiit§mp' :ﬁ:
kazdym zgrzewaniem, tylko po witaczeniu urzadzenia lub Liczba etykiet -M-
tylko w przypadku pierwszego zgrzewania nowego dnia.

.Jezyk — M - " oznacza, ze wcisniecie przycisku MENU powodu-
je wyswietlenie podmenu umozliwiajgcego wybranie jezyka
operatora (por. rozdziat 10.1.1).

.Data/godzina — M - " oznacza, ze wcisniecie przycisku MENU
powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiajgcego ustawie-
nie godziny (por. rozdziat 10.1.2).

..Gtosnos¢ brzeczyka — M =" oznacza, ze wcisniecie przyci-
sku MENU powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiaja-
cego ustawienie gtosnosci brzeczyka (por. rozdziat 10.1.3).

.Jednostka temperatury — M - " oznacza, ze wcisniecie przyci-
sku MENU powoduje wyswietlenie podmenu umozliwiaja-
cego wybor stopni Celsjusza lub Fahrenheita jako jednostke
temperatury.

.Numer inwentaryzacji — M - " oznacza, ze po nacisnieciu przy-
cisku MENU uzytkownik wchodzi do podmenu wprowadza-
nia numeru przypisanego do urzadzenia (numeru dostepu)
przez firme obstugujaca.

.Liczba etykiet —M -" oznacza, ze gdy uzytkownik nacisnie
przycisk MENU, uzytkownik wchodzi do podmenu, aby
wprowadzi¢ liczbe etykiet, ktore beda drukowane automa-
tycznie po zakonczeniu zgrzewania przy uzyciu drukarki do
etykiet (opcjonalna), jesli jest podtgczona.

Wskazanie 21

10.1.1 Wybor jezyka wyswietlanych informag;ji

Po wybraniu podmenu , Jezyk” wyswietla sie ekran pokazany na xrker  JEZVK *EAs

Wskazaniu 22. >Deutsch

English
Za pomoca przycisku strzatki ¢+ i & mozna wybrac opcje frencars :
.Deutsch”, ,English”, ,Francais” i tak dalej. Wybér mozna za- Wskazanie 22
twierdzi¢ przyciskiem START/SET.
10.1.2 Ustawianie daty i godziny
Po wybraniu podmenu ,Data/godzina” wyswietla sie ekran po- Data/godzina
kazany na Wskazaniu 23.

21.06.13 14:28

Godzine i date mozna zmieni¢ za pomoca klawiatury. Oddzielnie

ustawiane sa przy tym ,godzina”, ,minuty”, ,dzien”, ,miesigc” Wskazanie 23
i ,rok”. Ustawienia mozna zatwierdzic¢ przyciskiem START/SET.
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10.1.3 Ustawianie gtosnosci brzeczyka

Po wybraniu podmenu ,Ustaw gtosnos¢”wyswietla sie ekran Glosnosc brzeczka
pokazany na Wskazaniu 24. Dodatkowo emitowany jest sygnat  |< ------ 20--=----- >
brzeczyka. Gtosnos¢ brzeczyka mozna dowolnie ustawi¢ (od 0
do 100) przyciskami strzatki <, =, a wybor zatwierdzi¢ przyci-
skiem START/SET.

Wskazanie 24

10.2 Objasnienia do podmenu

,, Protokotowanie”

.Kod zgrzewacza wil” oznacza, ze po ustawieniu w punkcie,Kod
zgrzewacza, opcje” nalezy wczyta¢ kod operatora; ,wyt”
oznacza, ze operacja jest niemozliwa.

.Numer zlecenia wt” oznacza, ze przed kazdym zgrzewaniem
nalezy ponownie wprowadzi¢ lub zatwierdzi¢ numer zlece-
nia; ,wyt" oznacza, ze zagdanie wykonania takich czynnosci
nie wyswietla sie.

.Numer zgrzewu wl}” oznacza, ze urzadzenie automatycznie
przydziela numer zgrzewu kazdej operacji zgrzewania do
jednej jednostki w ramach jednego uprzednio zdefinio-
wanego numeru obiektu i wyswietla ten numer na ekranie
obok numeru raportu; ,wyt” — numery zgrzewéw nie sg w
ogole przypisywane.

.Dane dodatkowe wl}" oznaczajg, ze dodatkowe dane musza
by¢ wprowadzone lub potwierdzone przed kazdym zgrze-
waniem; ,wyt” — ze uzytkownik nie otrzyma propozyc;ji
wprowadzenia tych danych.

.Kod ksztattki wt” oznacza, ze drugi kod, tak zwany kod
identyfikowalnosci ztacza elektrooporowego, musi zostac
wprowadzony przed kazda operacjg zgrzewania; ,wyl” — to
wejscie jest niemozliwe.

.Kod rury wt” oznaczajg, ze kody kazdej z rur/komponentow
(kody zgrzewania i identyfikowalnosci zgodnie ze standar-
dem ISO) muszg by¢ wprowadzone przed kazda operacja
spawania; ,wyt" — to wejscie jest niemozliwe.

.Dlugosé rury wt” oznacza, ze dtugosc obu rur / komponentow
musi by¢ wprowadzona przed kazdym zgrzewaniem; ,wyt”
— to wejscie jest niemozliwe.

.Pogoda wl” oznaczajg, ze pogoda powinna zosta¢ wybrana
z listy przed kazda operacja zgrzewania; ,wyl” — to wejscie
jest niemozliwe.

.Dane geograficzne wl” oznaczaja, ze wspotrzedne geogra-
ficzne powinny by¢ rejestrowane po kazdym zgrzewaniu
(patrz sekcja 6.7); ,wyt.” — to zapisanie wspotrzednych nie
jest mozliwe.

.Firma wykonujacej wl” oznacza, ze nazwa firmy wykonujacej
prace instalacyjne musi by¢ wprowadzona przed kazda ope-
racjg zgrzewania; ,wyt.” — to wejscie jest niemozliwe.

.Drukowanie etykiet — M —» oznacza, ze po nacisnieciu przy-
cisku MENU uzytkownik uzyskuje dostep do podmenu
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rozpoczecia drukowania etykiet zwigzanych z tg operacja
zgrzewania przy uzyciu specjalnej drukarki (opcjonalnie).

Wszystkie dane mozna réwniez wczytad z kodu kresko-
wego za pomocg skanera, jezeli taki kod wystepuje.

Info

11 Zestawienie funkgji kontrolnych

11.1 Rodzaje btedoéw podczas wprowadzania wartosci

11.1.1 Btad kodu

Wprowadzenie nieprawidtowych wartosci, bfad nosnika kodu,
budowy kodu lub nieprawidtowe wczytanie.

11.1.2 Brak kontaktu

Brak prawidtowego potaczenia elektrycznego pomiedzy automa-
tem do zgrzewania i ksztattka (sprawdzi¢ potaczenie wtyczkowe
do ksztattki) lub uszkodzenie w obwodzie skretki grzejne;j.

11.1.3 Napiecie za niskie
Napiecie wejsciowe jest nizsze niz 175 V. Wyregulowad napiecie
wyjsciowe generatora.

11.1.4 Napiecie za wysokie
Napiecie wejsciowe jest wyzsze niz 290 V. Zmniejszy¢ napiecie
wyjsciowe generatora.

11.1.5 Maszyna za goraca

Temperatura transformatora jest zbyt wysoka. Automat do zgrze-
wania pozostawi¢ do schtodzenia na ok. 1 godzine.

11.1.6 Btad systemu

UWAGA!

Natychmiast odtgczy¢ automat do zgrzewania od zasilania oraz
od ksztattki. Samoczynny test wykryt uszkodzenie urzadzenia.
Automat nie moze by¢ eksploatowany, konieczne jest jego od-
danie do naprawy.

11.1.7 Btad temperatury

Zmierzona temperatura otoczenia poza zakresem roboczym
urzadzenia, ponizej —20°C (-4°F) lub powyzej + 60°C (+ 140°F).

11.1.8 Defekt czujnika temperatury

Zewnetrzny czujnik temperatury na przewodzie do zgrzewania
jest uszkodzony.
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11.1.9 Defekt zegara

Wewnetrzny zegar jest zniszczony lub uszkodzony. Ponownie
ustawic zegar. W przeciwnym razie automat wystac¢ do zaktadu
w celu konserwacji i kontroli.

11.1.10 Maszyna do przegladu

Zalecany termin konserwacji automatu zostat przekroczony. Ko-
munikat ,Maszyna do przegladu” nalezy zatwierdzic przyciskiem
START/SET. Automat wysta¢ do zaktadu lub autoryzowanego
serwisu w celu wykonania konserwacji i sprawdzenia.

11.1.11 Btad wejscia

Zostal wprowadzony nieprawidtowy kod. Podczas recznego
wprowadzania parametréw zgrzewania nie zostat wstepnie wy-
brany czas zgrzewania. Podczas ustawiania daty zostat wstepnie
wybrany nieprawidtowy zakres.

11.1.12 Pamie¢ protokotow petna

Pamiec protokotow jest petna. Protokoty pamieci zapisac lub
wytaczy¢ funkcje kontroli pamieci. Po wytaczeniu funkgji kontroli
pamieci nowy protokot zostaje zapisany w miejscu najstarszego
protokotu.

11.1.13 Anulowane zadanie

Podczas zapisywania lub wysytania danych zgrzewania wystapit
btad, ktorego nie mozna usunac.

11.1.14 GPS-modut nie gotowy (tylko model z modutem GPS)

Minuta, ktéra mineta od witaczenia modutu GPS do zbierania
danych geograficznych, jeszcze sie nie skonczyta.

11.1.15 Brak GPS-sygnatu (tylko model z modutem GPS)

Nie istnieje pewne potaczenie pomiedzy anteng GPS z modutem
i satelity.

11.1.16 Slaby sygnal GPS (tylko model z modutem GPS)

Sita sygnatu jest tak staba, ze doktadne nagrywanie pozycji nie
jest gwarantowane. Zapis powinien zosta¢ powtérzony.

11.2 Rodzaje btedéw podczas zgrzewania

Wszystkie btedy, ktére wystepuja podczas zgrzewania, sa zgta-
szane sygnatem akustycznym.

11.2.1 Napiecie za niskie
Napiecie wejsciowe jest nizsze niz 175 V. Jezeli btad wystepuje
dtuzej niz 15 sekund, zgrzewanie zostaje przerwane. Jezeli war-
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tos¢ napiecia spada ponizej 170 V, zgrzewanie zostaje natych-
miast przerwane.

11.2.2 Napiecie za wysokie
Napiecie wejsciowe jest wyzsze niz 290 V. Jezeli btad wystepuje
dtuzej niz 15 sekund, zgrzewanie zostaje przerwane.

11.2.3 Btad opornosci

Wartos¢ rezystancji (opornosci) podtaczonej ksztattki lezy poza
wczytanym zakresem tolerangji.

11.2.4 Biad czestotliwosci
Czestotliwos¢ napiecia wejsciowego nie miesci sie w zadanej
tolerancji (42 Hz - 69 Hz).

11.2.5 Btad napiecia zgrzewania

Sprawdzi¢ napiecie i moc generatora. Napiecie wyjsciowe nie
odpowiada wczytanej wartosci; automat do zgrzewania nalezy
odestac do zaktadu w celu sprawdzenia.

11.2.6 Prad za niski

Ten komunikat wyswietla sie w przypadku chwilowego przerwa-
nia doptywu pradu lub jezeli w ciggu 3 sekund wartos¢ dopty-
wajacego pradu spada o ponad 15% na sekunde.

11.2.7 Prad za wysoki

Wartosc¢ pradu wyjsciowego zbyt wysoka; zrodta btedu: Zwarcie
w skretce grzejnej lub w przewodzie do zgrzewania. W fazie
rozruchu goérna wartos¢ wytaczenia wynosi 1,18-krotnos¢ war-
tosci poczatkowej, w przeciwnym razie gorna granica zalezy od
obciazenia i jest wieksza o0 15% od pradu rozruchowego.

11.2.8 Wytacznik awaryjny

Operacja zgrzewania zostata przerwana przez nacisniecie przy-
cisku STOP/RESET.

11.2.9 Przerwany zwoj

Przebieg pradu podczas zgrzewania odbiega o 15% od wartosci
zadanej na skutek zwarcia w skretce grzejnej.

11.2.10 Przerwa w sieci podczas ostatniego zgrzewania
Ostatnie zgrzewanie nie zostato zakonczone. Automat zostat
podczas zgrzewania odtaczony od zasilania elektrycznego. Aby

mozliwa byta dalsza praca, nalezy zatwierdzi¢ komunikat przy-
ciskiem STOP/RESET (por. réwniez rozdziat 9.4).
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12 Dane techniczne

Napiecie znamionowe
Czestotliwosc
Moc

Stopien ochrony

Prad w obwodzie pierwotnym
Temperatura otoczenia
Napiecie wyjsciowe

Maks. prad wyjsciowy

Pamiec protokotow

Interfejs do wysytania danych

230V

50 Hz / 60 Hz

3295 VA/2800 VA, 80% czasu pracy
3680 VA/3312 VA, 80% czasu pracy®
IP 54

maks. 16 A

—-20°C do +60°C (—4°F do + 140°F)
5B-48B

110 A

10 000 protokotow

USB v. 2.0 (480 mbit/s)

(poréwnaj rowniez dane dotyczace interfejsow na poczatku rozdziatu 6)

Tolerancje pomiaru:

Temperatura +5%
Napiecie +2%
Prad +2%
Rezystancja +5%

Zakres roboczy

20 do 1200 mm

20 do 1600 mm @
M Boost system

13 Adres dziatu konserwacji i napraw

SCHWEISSTECHNIK —

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

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

14 Wyposazenie dodatkowe/czesci zamienne

Styk przytaczeniowy 4,7 (cgwintowany pasujacy)
do Uponor, DURA-Pipe, Simona,
Strengweld, Plasson 216 - 023 - 430

Adapter typ FF ptaski pasujgcaydo Friatec 216 - 010 - 070

Adapter typ FF okragty 4,0 pasujacy do Friatec, GF, AGRU,
Wavin, Euro Standard 216 - 010 - 080

Adapter FF sztyft pasujacy do Friatec Friafit (Scieki)
216 - 010 - 400

Adapter nasadowy GF pasujacy do GF, AGRU, Wavin,
z luznymi drucianymi koncami 216 - 010 - 090
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HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Mucke, Niemcy

Adapter katowy 4,7 - 4,7 90°

Torba na adaptery

Kod operatora/zgrzewacza

Oprogramowanie komputerowe DataWork
dla Windows

Pamie¢ (Pendrive) USB

216 - 010 - 580

216 - 030 - 310
216 - 080 - 031

216 - 080 - 505
300 - 010 - 154

28 L Instrukcja obstugi HURNER HST 300 Print+ 2.0

Wersja Czerwiec 2018



HURNER

KONFORMITATSERKLARUNG
Declaration of Conformity
Déclaration de conformité

SCHWEISSTECHNIK

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

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
declare under our sole responsibility that the product
déclarons sous notre seule responsabilité que le produit

HURNER HST 300 Print+ 2.0

Schweillautomat zur Verarbeitung von Elektroschweil3-Fittings
Welding Device for Processing Electrofusion Fittings
Appareil pour I'électrosoudage par fusion des raccords de tuyauterie,

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

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

auxquels se réfere cette déclaration, sont conformes aux normes et documents de normalisation
suivants

CE-Konformitat / CE Conformity / Conformité CE

Richtlinie 2014/30/EU Richtlinie 2012/19/EU
Richtlinie 2014/35/EU Richtlinie 2011/65/EU
Andere Normen / Other Standards / Autres normes

EN 60335-1 EN 61000-3-3:2013
EN 60335-2-45 EN 62135-2:2008
EN 60529 ISO 12176-2

EN 61000-3-2

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

Micke-Atzenhain
den 03.06.2018

General Manager
Directeur général



