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1 Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

Wir danken fur das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und winschen
Ihnen einen zufriedenen Arbeitsablauf.

Die StumpfschweiBmaschine HWT 160-M dient ausschlieBlich der Ver-
schweiBung von Rohren und Formteilen aus thermoplastischem Kunst-
stoff mit einem der vorgesehenen Durchmesser nach dem Verfahren der
Heizelement-Stumpfschweilung.

Das Produkt ist nach dem Stand der Technik und nach anerkannten si-
cherheitstechnischen Regeln gebaut und mit Schutzeinrichtungen ausge-
stattet.

Das Produkt wurde vor der Auslieferung auf Funktion und Sicherheit ge-
pruft. Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen jedoch Gefahren fur

e die Gesundheit des Bedieners

e das Produkt und andere Sachwerte des Betreibers

¢ die effiziente Arbeit des Produkts

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und In-
standhaltung des Produkts zu tun haben, mussen
e entsprechend qualifiziert sein
e das Produkt nur unter Beaufsichtigung betreiben
e vor Inbetriebnahme des Produkts die Bedienungsanleitung genau
beachten

Vielen Dank.

2 Sicherheitshinweise

Die Einhaltung der folgenden Sicherheitshinweise ist fur die effiziente
Arbeit mit dem Produkt und die Vermeidung von Gefdahrdungen fur sich
selbst unerlasslich.

2.1 Arbeiten mit der Maschine

e Halten Sie den Arbeitsplatz und die Ausristung sauber.

e Seien Sie bei der Verwendung der Maschine angemessen vorsichtig.

¢ Nehmen Sie die Maschine nur mit einwandfreien Versorgungskabeln
(nicht beschadigt, geknickt, aufgewickelt oder verknotet) in Betrieb
und schitzen Sie die Kabel vor scharfen Kanten.

e Tragen Sie, wenn Sie mit der Maschine arbeiten wollen, angemessene
Kleidung: lange Hose, hitzebestdndige Sicherheitshandschuhe und
Sicherheitsschuhe.

e Tragen Sie keine Halstlcher, Halsketten, Uhren, Ringe oder andere
Gegenstande, die sich in den beweglichen Maschinenteilen verfangen
kénnten.

e Setzen Sie die Maschine nicht der Witterung aus und verwenden Sie
sie nicht bei unpassenden Witterungsbedingungen (Nebel, Schnee,
Regen, hohe Luftfeuchte usw.).

e Beachten Sie alle anwendbaren Arbeitssicherheitsvorschriften, die
am Ort des Einsatzes der Maschine gelten, und verlassen Sie sich auf
lhren gesunden Menschenverstand, um gefahrliche Situationen zu
vermeiden.
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2.2 Arbeitsumfeld

¢ Verwenden Sie die Maschine, insbesondere das Heizelement, nur, wenn
keine entziindlichen FlUssigkeiten oder Gase, chemisch reaktive oder
atzende Stoffe in der Nahe sind.

e Stellen Sie sicher, dass der Ort des Einsatzes der Maschine und sein
unmittelbares Umfeld ausreichend beleuchtet sind.

e Nehmen Sie die Maschine nur in Betrieb, wenn sie an eine Stromver-
sorgung angeschlossen ist, die den Anforderungen des elektrischen
Heizelements und des elektrischen Planhobels entspricht.

2.3 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die StumpfschweiBmaschine wurde fir die Verbindung von Rohren und/
oder Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffen mit einem Durch-
messer, fir den die Komponenten der Maschine gedacht sind, nach dem
Verfahren der StumpfschweiBung mit Plastifizierung durch Heizelement
entwickelt und gefertigt.

Jeder andere Gebrauch oder Gebrauch entsprechend diesem Verfahren,
aber fur andere Materialien gilt als nicht bestimmungsgemaBer Gebrauch

und fuhrt zum Erléschen der Gewahrleistung und Haftung des Herstellers
fur das Produkt, einschlieBlich fur Folgeschaden.

3  Maschinenbeschreibung

3.1 Gesamtansicht

Heizelement

Planhobel

Spannwerkzeuge

Haltebugel far Planhobel
M (siehe Ausschnitt unten)

4—1—..7 Kraftanzeige

'—' Feststellklemme

Stellrad fur
Schlittenbewegung

g p—

3.2 Transport, Lagerung, Versand _— ]

Die Maschine wird auf dem Arbeitsgestell angeliefert und muss lediglich i =

in Arbeitsstellung verschraubt werden. Sie ist zudem so verpackt und ver- —
sendet worden, dass keine Beschadigungen drohen.

Vergewissern Sie sich unmittelbar nach Erhalt, dass die Lieferung — S

vollstandig und in gutem Zustand ist, und melden Sie dem Spedi-
teur etwaige Mangel oder fehlende Teile. Spatere Beschwerden
Hinweis berechtigen unter Umstanden nicht mehr zur Mangelbeseiti-

gung.

!
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3.3 Technische Daten

HWT 160-M

Arbeitsbereich DA 32-160 mm
Geeignete Materialien PE, PP, andere thermopl. Kunststoffe
Stromversorgung Hobel u. Heizelement 230V, 50/60 Hz
Weg des Schlittens 130 mm
Maximale Leistungsaufnahme 1,8 kW
Abmessungen Grundmaschine 730 x 430 x 580 mm
Abmessungen einschl. Gestell und 730 x 550 x 1200 mm

Transportkiste ftr Reduktionen
Gewicht einschl. Gestell, Reduktionen 62 kg

und Transportkiste fur Reduktionen

4  Funktionsprinzip

Beim Heizelement-StumpfschweiBverfahren handelt es sich um eine
Verbindung, bei der zwei Werkstlcke an einem Heizelement plastifiziert
und dann unter definierter Kraft zusammengeftigt werden. Durch deren
AbkuUhlen entsteht die feste Verbindung. Zu dem Verfahren gehoren fol-
gende Ablaufschritte:

e Sofern die zu verschweiBenden Werkstlicke einen kleineren Durch-
messer haben als die Spannwerkzeuge, werden die entsprechenden
Reduziereinsatze in die Spannwerkzeuge gesetzt.

¢ Die Spannwerkzeuge werden auf gerade Verbindungen oder Winkel-
verbindungen von 15° eingestellt.

e Die Werkstlicke werden in die Spannwerkzeuge eingespannt und
aneinander ausgerichtet.

e Die Rohr-/Formteilenden werden gehobelt und nach dem Hobeln der
Versatz der Enden zueinander Gberpruift.

e Die Werkstlicke werden mit den Enden gegen das Heizelement ge-
drickt und entsprechend der definierten SchweiBzeit angewarmt.

e Das Heizelement wird zwischen den Werkstlicken herausgenommen
und beide Rohre bzw. Formteile unter definierter Kraft gegeneinander
gepresst und abkuhlen lassen.

@ Auf die neue Verbindung durfen bis zum Ablauf der AbkUhlzeit

. ... keine duBeren Krafte einwirken.
Wichtig

5 Bedienung

5.1 Vorbereitung des SchweifBens, Einspannen der Werkstiicke

Die StumpfschweiBmaschine erlaubt die VerschweiBung von geraden Ver-
bindungen und Segmentbégen. Zur SegmentbogenverschweiBung sind
die Spannwerkzeuge so aus der Langsachse zu drehen, dass ein 15°-Winkel
entsteht. Die Position wird mit den Befestigungsbolzen in den Langléchern
festgelegt.

Richten Sie die Spannwerkzeuge fur die geplante Verbindung aus und
achten Sie darauf, dass die Bolzen in den Langléchern festgezogen sind.

Spannen Sie danach die Werksticke in den Spannwerkzeugen ein. Falls
sie einen kleineren Durchmesser als die Spannwerkzeuge haben, verwen-
den Sie die passenden Reduziereinsatze, bevor sie eingespannt werden.
Rohre werden auf die Rohrstiitze am duBeren Ende der Spannwerkzeuge
abgelegt. Die StUtzen sind bei kleineren Durchmessern in der Hohe anzu-
passen.

Version September 2020 Bedienungsanleitung HURNER HWT 160-M oE 7
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Die StumpfschweiBmaschine ist
@ausschlieﬁlich fur die Verwendung
des mitgelieferten Heizelements ge- |
Wichtig  dacht. Wird ein beliebiges anderes |
Heizelement verwendet, ist kein
ordnungsgemaBes SchweiBergebnis
gewahrleistet und der Hersteller ist
von der Haftung und Gewabhrleis-

tung fur das Produkt entbunden.

Die VerschweiBBung von Segmentbo-
@ gen ist ausschlieBlich im Winkel von
Wichtig 15° zulassig (Befestigungsbolzen eines Spannwerkzeugs ganz an
den gegenUberliegenden Réandern seiner Langlécher). Wird mit
Anordnungen der Bolzen in den Langldchern experimentiert,
die zu anderen Winkeln fUhren, Gbernimmt der Hersteller keine
Gewahr fur ein ordnungsgemaBes SchweiBergebnis und keine

Haftung fur etwaige Sachschaden oder Verletzungen.

Befestigungsbolzen fur
Spannwerkzeuge

Zur Vorbereitung der SchweiBung und bevor sie beginnt, missen auch die
anwendbaren SchweiBkrafte F errechnet bzw. in den Tabellen im Anhang
nachgeschlagen werden (vgl. unten Abschn. 5.4 ff.).

Das Heizelement ist regelbar. Die fur die VerschweiBung nétige Tempera-
tur kann anhand der vorhandenen Skala mit dem Drehknopf eingestellt
werden. Solange die rote Signalleuchte an ist, heizt das Heizelement auf
die Soll-Temperatur auf. Sobald die grine Leuchte aufleuchtet und die
rote erlischt, ist sie erreicht, und es kann mit der SchweiBung begonnen
werden.

5.2 Hobeln der Werkstiickenden

Setzen Sie den Planhobel zwischen die Werkstickenden, legen Sie seinen
Halteblgel um die Welle und starten Sie ihn. Bewegen Sie dann mit Hil-
fe des Stellrads den beweglichen Schlitten der Maschine auf den festen
Schlitten zu, so dass der Planhobel beide Enden bearbeitet.

Der Hobelvorgang ist abgeschlossen, wenn sich ein umlaufender Span auf
beiden Seiten des Hobels formt.

Greifen Sie wahrend des Hobelns nie in den Arbeitsbereich des
: Planhobels und entfernen Sie die Hobelspane erst, wenn der
Vorsicht Planhobel angehalten hat.

5.3 Kontrolle des Versatzes

Uberprifen Sie nach dem Hobeln erneut, ob der Versatz zwischen den Rohr-
bzw. Formteilenden in der Toleranz ist und justieren Sie sie ggf. nach.
5.4 Angleichphase

Setzen Sie das heiBe Heizelement zwischen die beiden Werkstiicke und

fahren Sie diese mit Hilfe des Stellrads an das Heizelement heran.

Wahrend der Angleichphase muss die Kraft F1 anstehen. Diese kann in dn
Tabellen im Anhang abgelesen werden bzw. errechnet sich aus dem Durch-
messer (D) und der Wandstarke (S) des zu verschweiBenden Werkstiicks,
entsprechend der auf dem Aufkleber am Stellrad angegeben Formel fir
Fq (vgl. Abbildung auf der Folgeseite).

Drehen Sie das Stellrad so lange, bis die Kraftanzeige auf der rechten Seite
der Maschine die Kraft anzeigt, die fur Fq gilt. Danach arretieren Sie mit
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Hilfe der Feststellklemme neben dem Stellrad
den beweglichen Schlitten in dieser Position.

Die Angleichphase ist beendet, wenn die ent-
stehende SchweiBwulst die Hohe erreicht hat,
die auf dem Aufkleber am Stellrad, abhangig
von der Wandstarke (S), unterhalb von Fq (vgl.
Abbildung unten) bzw. in den Tabellen im An-
hang angegeben ist.

7[‘!1"}17 mmr | 7‘77. >
0-4,5] 0,5

y—6 | —
1,5 [70-120] 6-8 | 6-8 |10
20-190/8-10[ 8-11]16
e (D—S)xSx3,14x0,

5.5 Anwarmphase

Am Ende der Angleichphase ist die Kraft auf
F», wie zuvor entsprechend der Formel auf dem
Etikett neben dem Stellrad berechnet oder im Anhang nachgeschlagen,
zu senken (vgl. Abbildung oben). Lésen Sie dazu die Feststellklemme und
drehen Sie das Stellrad in die Gegenrichtung, bis die Kraftanzeige rechts
den zuvor berechneten bzw. nachgeschlagenen Wert anzeigt. Danach
stellen Sie den Schlitten mit der Klemme wieder fest.

Diese Kraft muss wahrend der gesamten Anwarmphase anstehen. Die
Anwarmphase dauert so lange, wie auf dem Etikett unterhalb von F; bzw.
im Anhang angegeben.

und Werkstiicken stets erhalten bleiben. Er darf an keinem Punkt
des gesamten Umfangs der Werksticke verloren gehen.

@Trotz geringerer Kraft muss der Kontakt zwischen Heizelement

Wichtig
5.6 Umstellen und Fiigen

Am Schluss der Anwarmphase 16sen Sie die Feststellklemme, drehen das
Stellrad weiter zurtick, um die Werkstlicke vom Heizelement zu entfernen,
nehmen das Heizelement zwischen ihnen heraus und bringen sie durch
Zusammenfahren der Schlitten mit Hilfe des Stellrads in Kontakt.

Dieser Vorgang darf héchstens so lange dauern wie auf die Etikett neben
dem Stellrad in der Spalte zwischen F, und F5 bzw. in den Tabellen im
Anhang angegeben.

Sofort nachdem die Werkstiickenden miteinander in Kontakt gebracht
wurden, ist die Figekraft aufzubauen. Der Kraftaufbau durch Weiterdre-
hen des Stellrads, bis die Kraftanzeige auf dem Wert fur Fs steht, muss
gleichméBig und linear sein. Fs ist identisch zu Fq. Diese Kraft errechnet
sich also durchmesser- und wandstarkeabhangig nach derselben auf dem
Etikett angegebenen Formel bzw. entspricht dem Wert in den Tabellen
im Anhang.

Der Kraftaufbau darf hochstens so lange dauern, wie auf dem Etikett
unterhalb von F5 bzw. im Anhang angegeben.

5.7 Abkiihlphase

Nach Erreichen der Fligekraft arretieren Sie den beweglichen Schlitten der
Maschine mit Hilfe der Feststellklemme wieder an seiner Position. Dadurch
steht die Flgekraft weiter an. Die neue Verbindung muss nun so viele Mi-
nuten unter Fligekraft abkihlen, wie auf dem Etikett neben dem Stellrad
in der Spalte ganz rechts bzw. in den Tabellen im Anhang angegeben. Wie
alle anderen Dauern ist auch diese abhangig von der Wandstarke.

Wahrend dieser Phase durfen auf die neue Verbindung keine externen
Krafte einwirken.

Version September 2020 Bedienungsanleitung HURNER HWT 160-M DE 9
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5.8 Ende des SchweiBprozesses

Sobald die auf dem Etikett angegebene AbkUhlzeit abgelaufen ist, entrie-
geln Sie die Feststellklemme, 6ffnen die Spannwerkzeuge und entnehmen
die neue Verbindung aus den ihnen.

@ Sollte wahrend des SchweiBens ein Problem aufgetreten sein, eine

6

Wichtig

der Maximaldauern der einzelnen Phasen Uberschritten worden
sein oder einer der errechneten Kraftwerte nicht eingehalten
worden sein, dann ist die erforderliche GUte der SchweiBnaht
nicht gewahrleistet und der SchweiBvorgang ist zu wiederho-
len.

Fehlerbehebung

Problem Behebung

Der Planhobel funktioniert 1. Der Hobel muss an die Stromver-
nicht. sorgung angeschlossen sein und

diese die vom Hobel geforderten
Merkmale haben.

2. Der Hobel muss vollstandig auf
den Wellen aufliegen (so dass
der Mikroschalter ausldst).

Der Hobelvorgang erbringt Die Hobelmesser mussen scharf
nicht das gewunschte/erfor- und die rotierenden Teller des
derliche Ergebnis. Hobels in gutem Zustand sein.

7

10 pe

Wartung und Pflege

Reinigen Sie die Maschine nach jedem Auftrag sorgfaltig, insbesondere
wenn sie langere Zeit nicht eingesetzt werden wird.

Vergewissern Sie sich, dass die Wellen, auf denen die beweglichen
Teile fahren, stets sauber und geschmiert sind.

Uberpriifen Sie, ob die Spannwerkzeuge und ihre Spann-/Festsetzme-
chanik ordnungsgemaB funktionieren.

Vergewissern Sie sich, dass die PTFE-Beschichtung des Heizelements
in Ordnung ist. Die Oberflachen miissen gleichmaBig und unverkratzt
sein. Im Falle einer nicht mehr gleichmaBigen Oberflache oder von
Beschadigungen ist das Teil zu ersetzen.

Uberprifen Sie den Zustand des Planhobels, insbesondere ob die
Klingen noch scharf sind. Die Klingen kénnen einmal gedreht und
mit der zweiten scharfen Seite weitergearbeitet werden. Sind beide
Seiten stumpf, sind die Klingen auszutauschen. Selbst nachgescharfte
Klingen beschwoéren Gefahren fur die Arbeiter herauf und kénnen
kein zufriedenstellendes Hobelergebnis gewahrleisten.

Anschrift fiir Wartung und Reparatur

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

Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de
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Wir behalten uns das Recht technischer Anderungen am Produkt
ohne Vorankiindigung vor.

Hinweis
Gemaf der Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate
(sogenannte WEEE-Richtlinie) nehmen wir von uns hergestellte bzw. in
Verkehr gebrachte Altgerate zuriick. Um das exakte Verfahren abzustim-
men, sprechen Sie uns unter der Anschrift unten an.

Wir erklaren weiterhin, dass die Gerate konform zur Richtlinie 2011/65/EU
zur Beschréankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elek-
tro- und Elektronikgeraten (sogenannte RoHS-Richtlinie) gefertigt sind.

9 Komponenten/Ersatzteile des Produkts

Reduziereinsatz 160/40 200-260-701
Reduziereinsatz 160/50 200-260-702
Reduziereinsatz 160/63 200-260-703
Reduziereinsatz 160/75 200-260-704
Reduziereinsatz 160/90 200-260-705
Reduziereinsatz 160/110 200-260-706
Reduziereinsatz 160/125 200-260-707
Reduziereinsatz 160/140 200-260-708
Ersatzmesser 200-260-709
HandschweiBelement HSB 160 200-230-045
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1 Introduction

Dear Customer:

Thank you very much for purchasing our product. We are confident
that it will perform to your fullest satisfaction.

The HWT 160-M butt-welding machine is designed exclusively for
welding pipes and components made of thermoplastic material with
one of the diameters it is intended for, using the butt-welding process
with heating element.

The product was manufactured according to state-of-the-art technol-
ogy and recognized safety regulations and is equipped with the ap-
propriate safety features.

Before shipment, the product was checked for operation reliability
and safety. In case of errors of handling or misuse, however, the fol-
lowing may be exposed to hazards:

e the operator’s health,

e the product and other hardware assets of the operator,

e the efficient work of the product.

All persons involved in the installation, operation, maintenance, and
service of the product have to
e be properly qualified,
e operate the product only when observed,
e read carefully and conform to the User’s Manual before working
with the product.

Thank you.

2 Safety Messages

Compliance with the following safety rules is critical for the effec-
tive use of the product and for working without exposing oneself to
hazards.

2.1 Working with the Machine

e Keep the workplace and the equipment itself clean.

e Use appropriate caution when operating the machine.

e Operate the machine only when the power supply cords are per-
fectly in order (no damage, kinks, twists or knots) and protect
the cords against cutting edges.

e Always dress appropiately when planning to use the machine:
long trousers, heat-resistance safety gloves and safety shoes.

e Do not wear scarfs, necklaces, watches, rings or any other object
that could get caught in the moving parts of the machine.

e Do not expose the machine to the elements and do not use it in
unfavorable weather conditions (fog, snow, rain, high levels of
humidity, etc.).

e Respect any applicable rules on occupational safety in force at
the place the machine is used, and use common sense to avoid
any hazardous situation.
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2.2 Work Environment

e Do not use the machine, in particular its heating element, when
flammable liquids or gases, chemically reactive or corrosive agents
are in the vicinity.

e Make sure that the place were the machine is used and its im-
mediate surroundings are sufficiently brighty illuminated.

e Operate the machine only when it is connected to a power supply
source that is adequate for the power supply requirements posed
by the electrical facing tool and the electrical heating element.

2.3 Intended Use

The butt-welding machine was designed and manufactured for the
jointing of pipes and/or fittings made of thermoplastic material and
of the dimensions catered for by the machine components, applying
the butt-welding process with plasticization by a heating element.

Any other use or use in the intended way, but for unintended materi-
als is deemed unintended use, and any such use will void any and all
warranty and liability assumed by the manufacturer for the product,
including for consequential damage.

3  Machine Description

3.1 Component Overview
Heating Element

Facing Tool

Clamps

Facing Tool Front Support
M (see detail below)

4—1—..7 Force Indicator

'—' ' Locking Bar

Hand Wheel for
Moving the Carriage

{
3.2 Transport, Storage, Shipment —_— —
The machine ships on the operating frame and requires only to be i |
fastened in its working position using the applicable screws. The ship- T—
ment is properly wrapped and packaged to avoid possible damage.
Immediately after receipt, make sure that the shipment is —— |

complete and in a good condition and notify the transporter
of any defects or missing part. Complaints at a later point
may no longer be eligible for remedy.

!
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3.3 Technical Specifications

HWT 160-M

Operating Range 32-160 mm O.D.
Suitable Materials PE, PP, other thermoplastics
Pwr Supply Heat. Element, Facing Tool 230V, 50/60 Hz
Carriage Stroke 130 mm (5-1/8")
Maximum Power Input 1.8 kW
Dimensions of Basic Machine 730 x 430 x 580 mm (2' 434" x 1'5" x 1' 234")
Dimensions inclusive of stand and 730 x 550 x 1200 mm

transport box for reducers (243" x 1'9%" x 3' 11%4")
Weight inclusive of stand, reducers 62 kg (136 Ibs.)

and transport box for reducers

4  Principle of Operation

The heating element butt-welding process is a type of joint in which
two components are plasticized by contact with a heating element
and then pressed together with a defined force. The seamless joint
is achieved through allowing them to cool. It includes the following
operating steps:

e Ifthe components to be jointed are of a smaller diameter than the
size of the clamps, the appropriate reducer inserts are installed
in the clamps.

e The clamps are prepared for straight joints or elbow joints of
15 degrees.

e The components are secured in the clamps and aligned to each
other.

¢ The butts of the pipes/fittings are faced and when facing is com-
pleted, the butts are checked for proper alignment.

¢ The butts of the components are pressed against the heating ele-
ment, to be heated as defined by the applicable welding time.

¢ The heating element is removed from in-between the components
and both, pipes or fittings, are pressed against each other under
the defined force and allowed to cool down.

@ No external forces must be applied prior to the components

Important having completely cooled down.

5 Operation

5.1 Preparing the Welding Process, Clamping the Components

The butt-welding machine can be used for straight and segmented-
bend joints. For bend segments, the clamps must be rotated to make
a 15 degree angle between them. This is achieved by the placing of
the clamp positioning bolts in their fastening slots.

Adjust the clamps as appropriate for the intended jointing operation
and make sure that the bolts are tightly fastened in their slots.

Then secure the components to be worked in the clamps. If their size
is smaller than that of the clamps, use the appropriate reducer inserts
for the clamps prior to clamping them. Pipes will be supported by the
pipe supports at the far ends of the clamps. If the component diameter
is small, the height of these supports must be adjusted.
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The butt-welding machine is de-
@signed exclusively for use with
the supplied heating element.
The use of any other heating ele-
ment puts the welding operation
at risk of yielding a poor outcome
and will in all cases dispense the
manufacturer from assuming any |
liability or responsibility for the
product.

Segmented-bend joints are ac-
@ceptable only with a 15 degree angle (positioning bolts of
each clamp properly placed at the opposite ends of its slots).
If other positions of the bolts in the slots are used, to experi-
ment with other angles between the components, this will
dispense the manufacturer from assuming any responsibility
for the proper welding outcome and any liability in case of
bodily injury or material damage.

Important

Important
Clamp Positioning Bolts

As a preparation to the welding process and prior to it, the applicable
welding forces F have to be computed or looked up in the tables in
the appendix (see Sect. 5.4 ff. below).

The heating element enables manual temperature control. The tem-
perature required for the welding operation can be set with the turn-
ing selector based on the provided scale. As long as the red indicator
light is on, the heating element is heating to the nominal temperature.
When the green indicator light lights up and the red one goes off, this
temperature has been reached and welding can be started.

5.2 Facing Component Butts

Place the facing tool between the component butts, position its front
support around the shaft, and start it. Then use the hand wheel to
move the movable carriage of the machine in on the fixed carriage,
in order for the facing tool to work both component butts.

Facing is properly completed when a continuous blade of material is
cut from both component butts.

| Do not put your hand into the operating area of the facing
= tool while facing is in progress and remove shavings only
Caution after the facing tool stops.

5.3 Checking Component Alignment

After facing, verify once again that the alignment of the components
is correct and that any gap is within tolerance. Re-clamp them if
needed.

5.4 Bead Build-up Stage

Insert the hot heating element between the two components to be
joined and close both of them in on it using the hand wheel.

During the bead build-up, the force F; has to be applied. This force
is dependent upon the diameter (D) and the wall thickness (S) of the
component to be welded, and has to be looked up in the tables in the
appendix or computed according to the formula given for the force F4
on the tag next to the hand wheel (see photograph next page).
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Continue turning the hand wheel until the
force indicator on the right-hand side of the

machine indicates the force level valid for .

F1. Then engage the locking bar next to the [—\
hand wheel to lock the movable carriage of
the machine in this position.

[0-4.5] 0,5

The bead build-up stage is completed when
the weld bead that is forming reaches the
height, which depends upon the wall thick-
ness (S), indicated below F; on the tag next
to the hand wheel (see photograph below)

mm mm | secC

y—6 | —
1,5 [70-120] 6-8 | 6-8 |10
20-190/8-10[ 8-11]16
e (D—S)xSx3,14x0,

or in the tables in the appendix.

5.5 Heating Stage

At the end of the bead build-up stage, the force must be reduced
to F,, as previously computed according to the formula on the tag
next to the hand wheel (see photograph above) or looked up in the
appendix. To do this, unlock the locking bar next to the hand wheel,
turn the wheel in the opposite direction, and re-engage the locking
bar to block the carriage in this position.

The force thus set has to be constantly applied in the heating stage. The
heating stage is completed after the duration that is indicated below F;
on the tag or in the appendix.

Despite the reduced force, the contact of the components

and the heating element must be ensured throughout this
| stage. It must not be lost anywhere on the compoment cir-
mportant

cumference.

5.6 Change-over and Jointing

When the heating stage is completed, loosen the locking bar, turn
the hand wheel back to remove the components to be joined from
the heating element, tilt the heating element away from in-between
them and bring the components in contact with each other using the
hand wheel.

The longest acceptable duration for this process is the one indicated
in the column between F, and F5 on the tag next to the hand wheel
or in the tables in the appendix.

Immediately after contact is established between the component butts,
the jointing force has to be reached. Building this force, by continuing
to turn the hand wheel until the force indicator shows the value for
Fs, has to be done as a consistent and linear increase. Fg is the same
as Fq. Accordingly, it is computed, depending on the diameter and
wall thickness, with the help of the same formula given on the tag or
looked up in the tables in the appendix.

The force increase, to reach the jointing force, must not take longer
than indicated below F5 on the tag or in the appendix.

5.7 Cooling Stage

When the jointing force is reached, block the movable carriage of the
machine at its position using the locking bar, in order for this force to
be kept. It must continue to be applied, while the joint cools down,
for as many minutes as indicated in the rightmost column of the tag
next to the hand wheel or in the appendix. Like all other durations,
it depends on the wall thickness.
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During this stage, no external forces must affect the new joint.

5.8 End of Welding

When the duration for the cooling stage is completed, loosen the
locking bar, open the pipe clamps, and take the newly assembled
joint out of them.

process, any of the maximum durations was exceeded or any

@If any problem was apparent in the course of the welding

Important

6

of the previously computed force levels was not consistently
maintained, the required quality of the weld is uncertain and
the welding process has to be repeated.

Troubleshooting

Issue Correction

The electrical facing tool 1. The tool must be connected to
does not operate. a power supply, and the supply

must meet the requirements
posed by the facing tool.

2. The facing tool must fully rest
on the movement shafts (thus
actuating the micro-switch).

The facing process does not The facing blades must be
yield an outcome of the de- sharp and the rotating blade
sired/required quality. supports, in a good condition.

7

10 en

Service and Maintenance

Clean the machine completely at the end of every job, especially
if it is going to be stored for a prolonged period of time.

Check that the shafts along which the movable parts move are
always clean and lubricated.

Check the clamps and their locking/tightening mechanism for
proper operation.

Check the PTFE coating of the heating element. Its surfaces
should be homogeneous and without scratches. If the material
homogeneity is compromised or the piece is damaged, it should
be replaced.

Check the facing tool for proper condition, in particular the blades
must be sharp. The blades can be turned once and work can go
on with their second sharp edge. When both edges are worn, the
blades must be replaced. Do not attempt to sharpen the blades
on your own, as such sharpened blades tend to be a hazard for
the workers and cannot ensure a proper facing outcome.

Service and Repair Contact

Hurner Schweisstechnik

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

HURNER HWT 160-M User’s Manual
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We reserve the right to make technical changes to the product
without prior notice.

Info
Pursuant to the directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic
Equipment (so-called WEEE Directive), equipment that was manufac-
tured or distributed by ourselves may be returned to us. To discuss the
exact procedure to follow, please contact us with the details above.

We also declare that equipment manufacture complies to the directive
2011/65/EU on the restriction of the use of certain hazardous substances
in electrical and electronic equipment (so-called RoHS Directive).

9 Product Components/Spares

Reducer Insert 160/40 200-260-701
Reducer Insert 160/50 200-260-702
Reducer Insert 160/63 200-260-703
Reducer Insert 160/75 200-260-704
Reducer Insert 160/90 200-260-705
Reducer Insert 160/110 200-260-706
Reducer Insert 160/125 200-260-707
Reducer Insert 160/ 140 200-260-708
Replacement Facing Blade 200-260-709
Handheld Welding Element HSE 160 200-230-045
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1 Introduction

Cher Client,

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

La machine a souder bout-a-bout HWT 160-M sert exclusivement a I'as-
semblage des tubes et pieces de tuyauterie d'un diamétre pour lequel elle
est prévue, faits de matériau thermoplastique, par la procédure du soudage
bout-a-bout par élément chauffant.

La fabrication du produit est conforme aux technologies et normes de
sécurité technique récentes et il est équipé des dispositifs de sécurité
adaptés.

Apres fabrication, des essais ont prouvé le bon fonctionnement et la
sécurité du produit. Des fausses manceuvres et I'abus sont cependant
susceptibles :

e de nuire a la santé de l'usager,

e d’endommager le produit et d'autres matériels du propriétaire,

e de diminuer I'efficacité du produit.

Toute personne responsable de la mise en service, de la manipulation, de
I'entretien, et de la maintenance du produit doit
e étre diment habilitée,
e travailler avec le produit seulement quand il est surveillé,
e lire et respecter le manuel utilisateur du produit avant de le mettre
en marche.

Merci beaucoup.

2 Consignes de sécurité

Le respect des consignes de sécurité ci-dessous est indispensable pour assu-
rer |'usage efficace du produit et pour se protéger soi-méme des situations
dangereuses.

2.1 Travail avec la machine

e Maintenir propres son endroit de travail et ses équipements.

e En travaillant sur la machine, faire preuve de la prudence de
rigueur.

e Ne mettre la machine en marche que lorsque les cables d'alimenta-
tion sont en parfait état (pas dégradés, pliés, enroulés ou noués) et
protéger les cables des objets coupants.

* Lorsque l'usage de la machine est prévu, porter des vétements adé-
quats : pantalon long, gants de sécurité ne craignant pas la chaleur,
chaussures de sécurité.

* Ne pas porter de foulard, collier, montre, anneau ou tout autre objet
susceptible d’'étre accroché par les piéces en mouvement de la ma-
chine.

* Ne pas exposer la machine aux effets météorologiques et ne pas la
mettre en marche par temps défavorable (brouillard, neige, pluie,
niveau d’hmidité élevé etc.).

e Se conformer a tous les réglements de prévention des accidents au
travail en vigueur au lieu ou la machine est utilisée et se comporter
de maniére a éviter que se produisent des situations dangereuses.
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2.2 Environnement de travail

* Ne pas mettre la machine en marche, notamment pas son élément
chauffant, si des liquides ou gaz inflammables, des substances chimi-
ques réactives ou corrosives sont présents a proximité.

e Faire en sorte que |I'endroit ou la machine sera mise en marche et ses
environs immédiats soient illuminés suffisamment clairement.

e Ne mettre la machine en marche que si elle est reliée a une alimen-
tation électrique qui correspond aux caractéristiques d’alimentation
éxigées par I'élément chauffant électrique et le rabot électrique.

2.3 Usage prévu

La machine a souder a été concue et fabriquée pour |'assemblage des
tubes et/ou piéces de tuyauterie faits de matériaux thermoplastiques et
d'un diamétre auquel correspondent les composants de la machine, par le
soudage bout-a-bout avec plastification par élément chauffant.

Tout autre usage ou usage tel que prévu, mais avec un matériau non
prévu, est réputé usage non prévu et rend caduques toute garantie et
responsabilité du fabricant dont le produit fait I'objet, y compris quant
aux dommages indirects.

3  Descriptif de la machine

3.1 Vue d'ensemble des éléments ;
Elément chauffant

Rabot

Mors de serrage

Etrier porteur du rabot
)' (voir détail ci-dessous)

4—1—..7 Echelle graduée de la force
'—' ' Poignée de blocage

Volant commandant le
mouvement du chariot

g p—

3.2 Transport, stockage, expédition —_— ——

La machine est livrée sur son cadre de support et ne demande que d'étre i |

fixée a sa position de travail a I'aide des vis prévues a cet effet. La livraison —
est correctement emballée et conditionnée afin d’éviter des dommages.

. JORT, < £ . . . , N [—1

S'assurer immédiatement aprés la réception que le produit livré —— |

n’est pas défectueux et que la livraison est compléte, et porter
tout vice ou piece faisant défaut a I'attention du transporteur.
Des plaintes tardives risquent de ne plus ouvrir droit a une com-
pensation.

!
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3.3 Fiche technique

HWT 160-M

Plage utile D.ext. 32 - 160 mm
Matériaux adaptés PE, PP, autres thermoplastiques
Alim° électrique élément chauffant, rabot 230V, 50/60 Hz
Déplacement du chariot 130 mm
Puissance absorbée maximale 1,8 kW
Dimensions du corps de machine 730 x 430 x 580 mm
Dimensions, pied de support et boite de 730 x 550 x 1200 mm

transport pour réductions compris
Poids, pied de support, réductions et leur 62 kg

boite de transport compris

4  Principe de fonctionnement

Le soudage bout-a-bout avec élément chauffant se caractérise par deux
pieces qui sont plastifiées par contact avec I'élément chauffant et leur fusion
sous force définie. L'assemblage final nait du refroidissement des pieces
ainsi jointes |'une avec I'autre. Le procédé passe par les étapes suivantes :

e Aucasou lediamétre des piéces a assembler est moins grand que celui
des mors de serrage, des coquilles de réduction adaptées sont mises
dans les mors de serrage.

e Les mors de serrage sont réglés en assemblage droit ou en coude de
15°.

e Les piéces a assembler sont serrées dans les mors et alignées I'une sur
l"autre.

e Les extrémités des tubes/piéces de tuyauterie sont rabotées et leur
parallélisme est vérifié aprés le rabotage.

e Les piéces a assembler sont appuyées contre I'élément chauffant et
chauffées par lui pendant la durée définie comme temps de sou-
dage.

e L'élément chauffant est retiré entre les piéces et celles-ci, tube ou piéce
de tuyauterie, sont appuyées |I'une contre I'autre a la force définie et
on attend qu’elles se soient refroidies.

Jusqu'a ce qu’elles se soient refroidies completement, le pieces

ne doivent étre sujettes a aucune force externe.
Important

5 Fonctionnement

5.1 Préparation du soudage, serrage des piéces a assembler

La machine a souder bout-a-bout permet des unions droites et coudées
par segments. Pour assembler les segments d’un coude, il faut déplacer
les mors de I'axe longitudinal afin de créer un angle de 15°. Cela se fait en
jouant sur les vis d'ajustement dans les plateaux ajourés.

Tourner les mors de serrage a la position qui est correcte pour I'opération
prévue et s'assurer que les vis d'ajustement dans les plateaux sont bien
serrées.

Ensuite, serrer les piéces a assembler dans les mors. Si leur diameétre est
inférieur a celui des mors, mettre les coquilles de réduction qui conviennent
dans ces derniers, avant de serrer les pieces. Des tubes seront placés sur les
béquilles aux bouts extérieurs des mors prévues a cet effet. Si le diameétre
des pieces a usiner est petit, il faudra régler ces béquilles en hauteur.
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La machine bout-a-bout est destinée
uniquement aux interventions avec
I"élément chauffant fourni. L'utilisa-

Important tion d’un autre élément chauffant
que celui-la ne saurait assurer le
résultat escompté du soudage et
rend caduques la responsabilité et
la garantie du fabricant dont le
produit fait I'objet.

Des assemblages coudés par seg-
ments ne sont autorisés qu’avec un
angle de 15° (vis d’'ajustement serrées tout aux extrémités oppo-

Important saes des fentes dans chaque plateau). Si une autre disposition est
choisie, afin d'expérimenter un autre angle entre les piéces, cela
rend caduque la garantie du fabricant pour un résultat correct
du soudage, et sa responsabilité ne saurait étre engagée en cas
de dommage corporel ou matériel.

Vis d'ajustement des mors

Pour préparer le soudage et avant de le commencer, il faut encore cal-
culer ou relever dans les tableaux en annexe, les forces de soudage F qui
conviennent a I'opération (voir aux sections 5.4 ss.).

L'élément chauffant est réglable. La température nécessaire pour lancer
le soudage prévu peut étre définie en ajustant le sélecteur tournant sur le
gradué prévu a cet effet. Tant que le témoin rouge est allumé, I'élément
chauffant se réchauffe pour atteindre la température nominale. Des qu’elle
I'est, le témoin vert s'allume, le témoin rouge s'éteint et le soudage peut
étre commencé.

5.2 Rabotage des extrémités des piéces a assembler

Positionner le rabot entre les extrémités des deux pieces a assembler,
mettre en place son étrier porteur autour de I'arbre de déplacement et le
démarrer. Puis, rapprocher le chariot mobile de la machine du chariot fixe
en tournant le volant prévu a cet effet. S'assurer que le rabot s'applique
bien contre les extrémités des deux piéces.

Le rabotage est correctement terminé lorsqu’un copeau ininterrompu se
forme des deux cotés du rabot.

| Ne jamais mettre sa main dans la zone de travail du rabot pen-
dant que le rabotage est en cours et n‘enlever les copeaux de
Attention matériau que lorsque le rabot s’est arrété.

5.3 Vérification du parallélisme des piéces

Vérifier de nouveau que les piéces a assembler sont paralléles et qu’un
éventuel écart n'est pas hors tolérance. Au besoin, les réajuster dans les
mors.

5.4 Phase d'égalisation avant retrait

Insérer I'élément chauffant entre les bouts des pieces a assembler et rap-
procher celles-ci de lui en actionnant le volant prévu a cet effet.

Pendant la phase d’égalisation, il faut appliquer la force F4. Celle-ci dépend
du diametre (D) et de I'épaisseur de la paroi (S) de la piéce a travailler, et
elle peut étre soit relevée dans les tableaux en annexe, soit calculée par
la formule reportée pour Fq sur I'étiquette a c6té du volant (voir la photo
a la page suivante).
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Actionner le volant jusqu’a ce que I"échelle gra-

duée a droite sur I'avant de la machine indique

la bonne valeur pour la force F1. Ensuite, bloquer s B |
le chariot mobile de la machine a cette position D F2
al'aide de la poignée de blocage prés du volant mm | mm | sec
de déplacement du chariot. 3‘54;’ Of’

712 1.6
La phase d’égalisation sert a créer le bourrelet

de soudage et se termine lorsque ce dernier
atteint la hauteur, en fonction de |'épaisseur de
la paroi (S), reportée sur |'étiquette a c6té du vo-
lant, en dessous de Fq (voir la photo ci-dessous)

20 SIDOBEOHED

| S=ts]

11 14

—

= (D—S)xSx3, 174)\0"

ou dans les tableaux reproduits en annexe.

5.5 Phase de chauffe

A la fin de la phase d'égalisation, il faut réduire la force a F;, telle que
précédemment calculée selon la formule donnée sur I'étiquette a c6té
du volant de déplacement (voir la photo ci-dessus) ou relevée en annexe.
Pour ce faire, déverrouiller la poignée de blocage et tourner le volant dans
I"autre sens jusqu’a ce que la valeur calculée ou relevée s’affiche a I’échelle
graduée a droite, puis verrouiller de nouveau la poignée de blocage.

Cette force doit étre appliquée pendant toute la phase de chauffe. La durée

de la phase de chauffe est celle soit reportée sur I'étiquette en dessous de
F,, soit reportée sur les tableaux en annexe.

(|

Important

Bien que la force soit abaissée, il faut que le contact reste total
entre I'élément chauffant et les piéces a assembler. Pendant
toute le phase, le contact doit étre présent sur tout le pourtour
des piéces.

5.6 Mise en contact et fusion

La phase de chauffe terminée, déverrouiller la poignée de blocage, tourner
le volant de déplacement afin d'écarter les piéces a assembler de I'élément
chauffant, enlever I'élément chauffant entre elles et mettre les pieces en
contact I'une avec lI'autre, a I'aide du volant de déplacement du chariot.

La durée maximale que cette suite d'actions peut prendre est celle reportée
sur I'étiquette a c6té du volant a la colonne entre F2 et F5 ou bien sur les
tableaux en annexe.

Tout de suite aprés que les extrémités des piéces a assembler ont été mises
en contact, il faut créer la force de fusion. Pour ce faire, continuer a tour-
ner le volant de déplacement jusqu’a ce que I'échelle graduée de la force
affiche la valeur de Fs, et créer cette force sous forme d'une augmentation
uniforme et linéaire. Fs est identique a F1 et se calcule ainsi avec la méme
formule faisant intervenir le diametre et I'épaisseur de la paroi, reportée
sur I"étiquette ou se reléve sur les tableaux en annexe.

L'augmentation de la force, pour la porter a la force de fusion, ne doit pas
prendre plus de temps que ce qui reportée sur I'étiquette en dessous de Fs
ou sur les tableaux en annexe.

5.7 Phase de refroidissement

La force de fusion atteinte, immobiliser le chariot mobile de la machine
a sa position en verrouillant la poignée de blocage. La force de fusion est
maintenue ainsi, ce qui doit étre le cas, tandis que les pieces se refroidis-
sent, pendant le nombre de minutes reportée a la colonne de droite sur
I’étiqutte a coté du volant ou sur les tableaux en annexe. A I'exemple de
toutes les durées, celle-ci dépend de I'épaisseur de la paroi.
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Pendant cette phase de la procédure, aucune force extérieure ne doit étre
exercée sur le nouvel assemblage.

5.8 Fin du soudage

Lorsque la durée reportée sur I'étiquette ou le tableau comme durée de
refroidissement est passée, déverrouiller la poignée de blocage, ouvrir les
mors de serrage et enlever le nouvel assemblage de ces derniers.

Si un probléme s’est produit pendant le soudage, qu’une durée
maximale ait été dépassée ou qu’un des niveaux de force précé-

demment calculés n’ait pas été respecté, il n'est pas garanti que
I'assemblage correspond a la qualité qui est de rigueur ; il faut
alors que le soudage soit répété.

Important

6 Dépannage

Probleme Solution
Le rabot électrique ne fonc- 1. Le rabot doit étre relié a I'ali-
tionne pas. mentation électrique et cette

derniére doit présenter les carac-
téristiques exigées par le rabot.
2. Lerabot doit reposer compléete-
ment sur les arbres de déplace-
ment (et le micro-interrupteur
étre commandé par la méme

occasion).
Le rabotage ne donne pas le Les lames du rabot ne doivent
résultat souhaitée/nécessaire. pas étre abruties et les plateaux

tournants sur lesquelles elles sont
fixées doivent étre en bon état.

7 Entretien et maintenance

e Alafin de chaque intervention, nettoyer la machine soigneusement,
notamment si elle doit étre au repos pendant une période assez lon-
gue.

e S'assurer que les arbres le long desquels les piéces mobiles se dépla-
cent, sont toujours propres et lubrifiés.

e Vérifier les mors de serrage et leur mécanisme de verrouillage/serrage
pour s’assurer de leur bon fonctionnement.

e Vérifier le revétement en PTFE de I'élément chauffant. Ses surfaces
doivent avoir un aspect homogeéne et étre libres de dégradations. Si
['hnomogénéité s'est dégradée ou qu'il existe des dommages, remplacer
la piece.

e Vérifier I'état du rabot, notamment de ses lames qui doivent étre
coupantes. Il est possible de tourner les lames une fois et de conti-
nuer a travailler avec leur seconde face coupante. Lorsque les deux
faces se sont abruties, il faut remplacer les lames. Des lames que vous
auriez acérées vous-méme seraient dangereuses pour les ouvriers et
ne sauraient garantir le résultat adéquat du rabotage.

8 Contact pour le service et I'entretien

Hurner Schweisstechnik

Nieder-Ohmener Str. 26 Tél. : +49 (0)6401 9127 0

35325 Mucke, Allemagne Fax : +49 (0)6401 9127 39

Web : www.huerner.de E-mail : info@huerner.de
10 rR Manuel utilisateur HURNER HWT 160-M

Version Septembre 2020



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

HURNER

Nous réservons le droit de modifier les caractéristiques techniques
sans préavis.

Info
En application de la directive 2012/19/UE relative aux déchets d'équipe-
ments électriques et électroniques (dite directive DEEE), nous reprenons
les équipements fabriqués ou vendus par nous. Pour détailler la procédure
de retour, veuillez nous contacter aux coordonnées ci-dessus.

Par la méme, nous déclarons que la fabrication des équipements se fait
conformément a la directive 2011/65/UE relative a la restriction de I'utilisa-
tion de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques
et électroniques (dite directive RoHS).

9 Composants/piéces détachées du produit

Coquille de réduction 160/40 200-260-701
Coquille de réduction 160/50 200-260-702
Coquille de réduction 160/63 200-260-703
Coquille de réduction 160/75 200-260-704
Coquille de réduction 160/90 200-260-705
Coquille de réduction 160/110 200-260-706
Coquille de réduction 160/125 200-260-707
Coquille de réduction 160/140 200-260-708
Lame de remplacement 200-260-709
Elément & souder manuel HSE 160 200-230-045
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1 BBepgeHue

YBaKaeMblil NoKynaTtesb!

Bnarogapum Bac 3a npuobpeTteHune Hawero obopyaoBaHusa. Hageemcs, uto
OHO onpaspaeT Bawu oxngaHua n byaet cogenctsoBatb Bawwnm npodeccu-
OHalbHbIM yCrexam.

MawwuHa ctoikoBor cBapku HWT 160-M pa3paboTaHa cnelmanbHO Ansa ceBap-
KN TPYO 1 GUTUHIOB U3 TEPMOMJIACTUKOBbIX MaTePUANoB NpeayCcMOTPEHHOrO
AnameTpa, C UCNOJSIb30OBaHMEM HarpeBaTebHOro 31eMeHTa.

MalrHa CKOHCTpyMpoBaHa 1 NMpoTecTUpoBaHa B COOTBETCTBUM C CaMbiMU
COBPEMEHHbBIMY TEXHUYECKUMU CTaHZApPTaMU 1 C yYeTOM OO enpu3HaHHbIX
npasui TEXHUKN 6e30MacHOCTU.

Mepen oTrpy3kon nokynatento o60pynoBaHMe NPOLUIO TEXHUYECKYIO Mpo-
BEPKY 1 NpoBepKy Ha 6e3onacHoCTb. OfHAKO B Clyyae HapyLeHUsA yCNoBUNA
3KCnyaTaumm NIy NCnosb30BaHMA annapaTa He Mo Ha3HaYeHU0, MOXeT ObITb

+  MPUYMHEH BpepA 300POBbIO ornepaTopa,

+  HaHeceH yuepb camomy annapaty unm gpyromy obopynoBaHuio,

+  CHWXeHa 3pPeKTUBHOCTb PaboTbl CBAPOUYHON MALLUHBbI.

Becb nepcoHan, 3agecTBOBaHHbIN B yCTaHOBKE, SKCMlyaTaumm, obcnyKmBa-
HUW 1 PEMOHTE MaLUMNHbI, JOXeH
+  VIMeTb COOTBETCTBYHOLLYIO KBanudukayuio,
«  3KCnyatupoBaTb 060pyAoOBaHME TONbKO NO4 NPUCMOTPOM,
+  BHMMaTeslbHO MU3yuunTb JaHHOe PyKoBOACTBO 1 ciefoBaTb ero nyHKTam
BO BpemsA paboTbl CO CBapOUYHbIM arnnapaTom.

Cnacunbo.

2 YKa3aHMNA nNo TeXxHuKe 6esonacHocTm

Ona obecneyeHna MaKCcMManbHOM 6e30MacHOCT npwv sKcrJlyataun mallHbl
1 BO N36€eXxaHne HeCcYaCcTHbIX ciydaes, HO)I(aﬂyl?ICTa, cnep,y|7|Te COOTBETCTBY-
WM npeanncaHnam n npasuiam 4aHHOIo pykoBoAcCTBa.

2.1 Pab6oTa c mawimHoOmM

« [MopgpepxuBarite UNcToTy paboyero mecta n o6opynoBaHuUs.

+  WNcnonb3ynTte mepbl NpefocTopoKHOCTU NpY paboTe C MalLUNHON.

+  BknouunTe MaWmHY TONbKO, Koraa Kabenu B 6e3ynpeyHoM cocTasaHunm (He
NnoBpeXAeHHble, He COTHYTble, He CBepHyTble, 6e3 y3n10B) 1 npegoxpa-
HANTe Kabenu oT NoBPEeXAEHUA OCTPbIMM NMpeaMeTamMMu.

«  [pwn paboTte c malwmMHOM HafeBanTe cneLoaexay: ANMMHHble OPIOKN, »Ka-
pONpPOYHbIe MepyaTKy, 3aLKTHYIO 00YBb.

«  He HapeBanTe wapdbl, Yacbl, KONbLaA, a TakXe Npoyne yKkpalleHus, Ko-
TOpble MOryT NONacTb B MOABM)KHbIE YaCTV MaLUMVHbI.

+  He pab6oTanTe Ha MawwmHe Npu He6NAroNPUATHbIX MOrOAHbIX YC/TOBUAX
(TymaH, cHer, 8O b, BbICOKasA BNaXXHOCTb U T.4.).

«  Cobniopgante TpeboBaHMA yKazaHU MO SKCMyaTaunum MallnHbl BO U3-
6exaHne onacHbIX CUTYaL .

Bepcusa CeHtAabpb 2020 Pykosogcteo HURNER HWT 160-M
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2.2 YcnoBuA 3Kcnayataumm

«  Hewuncnonb3yite malunHy, B 0CO6GEHHOCTY HarpeBaTesnb B6/IN3U OT Nierko-
BOCM/IaMEHSAOLMXCA XUAKOCTEN, TOPHOUYNX Fa30B VI KOPPO3UNHO-aKTUB-
HbIX areHTOB.

- Pabouasn 30Ha goMKHa 6bITb YMCTOMN N OCTAaTOYHO OCBELLEHHOWN.

+  Heobxognmo ybeaunTbCs, UTO HaNps>KeHe NCTOYHMKA NMUTaHNS COOTBET-
CTBYeT TPebOOBaHMAM XapaKTepUCTKaM TOpLieBaTeNs U HarpeBaTeslbHOro
3NeMeHTa.

2.3 Ha3HaueHwue

MalnHa CTbIKOBOW CBapKM pa3paboTaHa cneuunanbHoO Ana CBapku Tpy6 u
GUTUHIOB 13 TEPMOMIIACTUKOBBIX MaTeprasioB NpeayCcMOTPEHHOIO AaMeTpa,
C UCMONb30BaHNEM HarpeBaTe/IbHOro 3M1eMEHTA.

MN3rotoButenb He HeceT FapaHTVIVIHbIe o6A3aTeNnbCcTBa U OTBETCTBEHHOCTb 3a
BO3MOXKHble NoBpeXaAeHNA B CJly4YaAX NCNOJIb30BaHNA MallHbl O4NnA BblNOJ-

HEHWA HernpeaycMOTPEHHbIX 3a4ay 1 MPU UCMOSIb30BAHUN HEMOAXOAALLMNX
MaTepuasnos.

3. SnemMeHTbl MallMHbI

3.1 O630p 3nemeHTOB

HarpeBatenb

l l TopueBaTtenb

3axBaTbl

[pepHAA cTonka TopueBaTtena
) (CM. pUCYHOK HUXe)

4—‘—-7 JaTtunk ycunua

l—‘ Bnokupytowmn peiyar

Pbiuar nepenBuXeHma pambl

—_g ——

3.2 TpaHCNOpPTMPOBKA, XpaHeHMne, OTrpy3Ka — —

Annapart TpaHCNopTUPYETCA MNOSIHOCTbIO FOTOBbLIM K paboTe, TpebyeTca TONbKO i —

3aKpenuTb ero crneuuanbHbiMy 6onTamm ansa paboTbl. Tpy3 ynakosaH Haase- —
Xalym 06pa3oM AN 3alWnTbl OT BO3MOMXHOIO NOBPEXAEHMA.

s e - | [m—}

Mocne nonyyeHns NposepbTe TOBAp Ha KOMMNEKTHOCTL OTCYTCTBME s e

BUAVMbBIX MEXaHMNYECKMX MOBPEXAEHUN, B MPOTVUBHOM Cjlyyae coob-
LWMTe O HefoCTaTKax MOCTaBLUMKY. [103Ke NPEeTeH3MN Mo BHELLHEMY
CnpaBka BUAY N KOMMEKTaLUN He NPUHUMAIOTCA.
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3.3 TexHMuecKne XxapaKTepUCTUKN MaLUNHbI

HWT 160-M

[lmana3oH cBapku Hap. ana. 40 (32) - 160 mm
MprMeHUMble MaTepuanbl MonunsTuneH, NoAMNPONUeH, Ap.

TEPMONIaCTUKOBbIE MaTepuranbl
MoTpebnsemas MOLWHOCTb HarpeBaTtens, Topuesatens 230 B, 50/60 'y

Xop KapeTku 130 mm
MakcrmanbHaa MOLWHOCTb 1,8 KBT

Pa3mepbl 6a30B0O11 yCTaHOBKM 730 x 430 X 580 mm
Pa3mepbl ycTaHOBKYM BKtOYas 730 x 550 X 1200 mm

pamy 1 nepexofjHble KonbLia
Bec ycTaHOBKYM BKNtoUan pamy 1 nepexofHble Konbla 62 Kr

4, MpuHUMN pa6oTbi

[Mpwn cTbIKOBOW CBapKe HarpeBaTenb UCNONb3yeTcAa Ana nnactudmkayum
ABYX CBapMBaeMbIX 3/1IeMeHTOB C NOCeAYyLWNM NX COeguHEeHNEM Mo onpe-
AeneHHbIM AaBneHnem. beclwoBHoe coeguHeHne gocTuraeTca B npouecce
oxnaxkgeHusa. Mpouecc BKtoyaeT B ceba cnegytowme waru:
«  Ecnn cBapuBaemble s31emeHTbl MeHbLle AnameTpa 3axXBaToOB, B 3axBaTbl
Heo6XOANMO YCTAaHOBUTb COOTBETCTBYIOLLME MepexoHble KosbLa.
- [JepxaTtenu npegHasHayeHbl AnA NPAMON CBAPKW dN1eMeHTOB v Ansa
cBapku nof yrnom 15 rpagycos.
- CBapvBaeMmble 35ieMeHTbl Hafle)KHO 3aKpenATCA gepxaTenamm N pas-
MeLLaloTCA COOCHO.
«  [ocne oTTOPLOBKM KOHLOB TPYO 1V GUTTUHIOB MPOBEPSETCA COOCHOCTb
CBaprBaeMblX 3/1EMEHTOB.
«  KoHubl Tpyb 3a)kMMaloTCs HaNPOTUB HarpeBaTensa Aja npugaHus um
TemrnepaTypbl HEOOXOAVMOW ANl CBAPKU.
« [ocne HarpeBa HarpeBaTeflb BbIHUMAeTCA U CBapMBaeMble 3f1eMeHTbl
COeAVHAITCA NoA HEOOXOANMbIM AaBJIEHUEM, MOC/IE YEro CoegnHeHne
Tpy6 oxnaxkgaloT.

CBapI/IBaEMbIe SJIEMEHTbI HE OOJI>)KHbl NoABEPraTbCA KakoOMy nméo

BHeLlHeMy BO34eNCTBMIO 4O MOJIHOIO OXJ1aXKAeHnA CoeqNHEeHUA.
BaxHo

5. Tlpouyecc cBapku

5.1 MoproroBKa K cBapKe, nogKpernjieHne cBapuiBaemMbix geTtanei

AnnapaT CTbIKOBOW CBAPKN MOXET MCNOJIb30BaTbCA ANIA CBAPKW NPAMbIX N
N30rHyTbIX OTBO4OB. Ona CBapKn oTBOAOB HEO6XOJJ,I/IMO YCTaHOBUTb Aep»a-
TENN TaKUM o6pa30M, 4yTOODI mexay HAMun o6pa3osancn yron 15 rpagycos.
OTo focTuraetca nytemMm perynmpoBKkn MO3NLMNOHHbIX 6onToB B KpenexHblIX
oTBEPCTUAX.

YcTtaHoBuUTe Aep»artesib B HEO6XO[J,VIMyIO ANnAa CBapKuy no3nyuio mn y6e,q|/|Ter,
yTo H6ONTLI 3aTAHYTbI.

Ecnu Bbl cobrpaeTecb cBapuBaTb TPYObl HAPY>KHbIM ANaMeTPOM MeHbLUe
MaKCMMaNbHOro pa3Mepa Afa AaHHOW YCTaHOBKU, UCMONb3YyinTe NepexofHble
KonbLua. Tpy6bl MOXKHO BblAEPXKUBATb NMOACTABHbIMY OMOPaMM B KOHLIE pambl
HanpoTuB AepxaTenen. Ecnu gnameTp 31eMeHTOB MafieHbKUi, HE06X0ANMO
NPUMEHUTb BbICOTY STUX MOACTaBOK.

Bepcusa CeHtAabpb 2020 Pykosogcteo HURNER HWT 160-M
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JNaHHasa MawuHa 6bina paspaboTtaHa

@ ANA CBapK/ TONbKO C HarpeBaTenem

B KOMMNneKTe. icnonb3oBaHve apyrux

BaxHo jarpesaTenen moxeT cnposouu-

poBaTb MOX0e KauyecTBO CBapKM, B [

TaKoOM Ciyyae Npoun3BoamnTesb OCBO-
60X[aeTcA OT BCAKON OTBETCTBEH-

HOCTMW. "

[Mpon3BoACTBO MOBOPOTOB NyTeEM

@ coefjMHEeHNA CerMeHTOB pa3peLleHo

TONbKO NoA yrnom 15 rp. (Mo3nuymoH-

BaxHO e GonTbl Kakgoro geprkatensa B NPMMEHMMOM MecCTe, B MPOTUBO-

NMONIOXXHOM KOHLe OTBepCcTBUA). B cnyyae, ecnu paboTta BbINOJHA-

eTCA NPY HECOOTBETCTBYOLNX NO3MLMNAX OONTOB B OTBEPCTBUAX, B

LenAx NonbITKN COeANHUTb 31eMeHTbl No4 APYr1M YoM, NOTePAIOT

CUNY U rapaHTUA NPON3BOANTENA Ha HAaAEeXHbI pe3ynbTaT CBapKu

M ero OTBETCTBEHHOCTb B Cjlydyae GU3NYECKOro NOBPEXAEHNA UK
MaTepuanbHOro yuepba.

Mo3nunoHHbIe 60NTbI ANA
Oepxatenen

[nAanoarotoBkm K npoueccy ceapku HEO6XO}J,VIMO CNpaBnTbCA NPUNOXeHNEM
N pacynTaTb COOTBETCTBYHOLYIO CUNY CABUTa NPU CBapkKe (cm. n. 5.4).

5.2 TopueBaHMue KOHLOB Tpy6

[nA BblpaBHMBaHUA KOHLOB TpyO BCTaBbTe B paMy MallWHbl TOpLUeBaTesb
1 BKounTe ero. Micnonb3ys pblyar ynpaBneHUsi pamoi Ha ruapocTaHumu,
NoABVHbTE KapeTKy MO HamnpaBeHUIo K LeHTPY AnA Toro, Ytobbl Tpy6bl Co-
nprKacanucb ¢ Topuesatenem. Micnonb3yinte perynatop Ans peryinpoBKu
[aBJIEHVA BPYUYHYI0 BO BPEMS TOrO, Kak TopLeBaTesib obpesaeT TopLbl TPy6.

TopueBaHMe fOMKHO NPOAOIIKATbCA [0 TEX NMOP, MOKa CTPY>KKa He AOCTUTHET
ANVIHBI 2-X UN 3-X ANIVH OKPYXXHOCTU Tpy6bl. TopLieBaHVe OCTaHaBNMBaETCA
OTOABUraHVEM KapeToK C MOMOLLbIO pblyara.

| Bo BpemsA paboTbl He NOJHOCUTE PYKK K TopueBaTento. Youparite
5 CTPY>KY TONbKO KOraa TopLeBaTtesb BbIKOYeH.

OcTopoxHO

5.3 [poBepka coocHocTU Tpy6

Mocne TopueBaHus, eLle pa3 NPOBEpPbTE COOCHOCTb KOHUOB Tpy6. MNepesa-
KpenuTe nx, ecnu TpebyeTcs.

5.4 ®asa popmMmupoBaHuA rpata

YcTaHOBUTE KOHLUbI TPY6 HaNpOTMB HarpeBaTens And npuaaHus UM Temne-
paTypbl HarpeBaTe/IbHOW MACTUHbI, 3aTEM 3a>KUMUTE NX, NCMONb3yA pblyar
yrnpasieHusa pamon.

Bo Bpemsa 3Toi dasbl npumeHaeTca cuna casura F. 3Ta cuna 3aBucuT ot
anameTpa (D) n TonwmHbl (S) CTEHKN CBapMBAaeMbIX 3/IEMEHTOB 1 BO3MOXHO
CMPaBUTbCA O HEe C MOMOLLbIO MPUNOXKEHHbIX TabnuL, N pacynTbiBaTb ee
no ¢popmyne Ha KapTUHKE, PacnoNOXeHHOW PAAOM C PblyaroM yrpasBsieHus
pamoii (cm. poTorpadutio).

Mpopgonxante caoBUraTb KOHLbI TPYO, C MOMOLLbIO pblyara ynpasreHus pa-
MOI [0 Tex Mop NoKa MHAMKATOpP C NPaBoOW CTOPOHbI MallWHbI NOKa3blBaeT
3HauyeHme Cunbl CABUra, KOTOpoe 3apaHee Oblsio BblUMCIIEHO Mo dopmyre
UM NOCMOTpeHo Ao F.. 3aTem ycTaHOBUTE pbluar YNpaBaeHUsa pamow B no-
NoXeHue «3aKpbiTb».
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®a3a popmumpoBaHua rpata bygeT OKOHYEHa,
KOrfa CBapHOW rpaT 4OCTUIHET BbICOTbI, KOTOpPas
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3aBUCUT OT TOJNWMHbI CTeHKM (S), 0003HaUEeHHOW s l 1 | | P R
nog F, Ha KapTuHKe, pacrnosio)XeHHOW PAJOM C | P H | e
pblyarom ynpasneHua pamon (cm. poTorpaduio) mm | mm | sec | sec | sec

2 0-4,5| 0,5 45 ) | 5 |
WX NOCMOTPEHHON Ha Tabnnuax NpuUoKeHuns. 457 1 |#5-70] 55 568

7—12]| 1,5 [70—-120| 6—-8 | 6—8 |10

5.5 ®dasaHarpesa 12—19] 2 li20-1908—10] 8-11]1

e (D—S)xSx3, 174xO,

B KoHUe ¢da3bl bopmMrpoBaHKa rpaTta cuna caBura
AOMXHa ObITb CHIKeHa [0 3HaueHus F, koTopoe
TaKXe paccunTbiBaeTCA No popmyrie Ha KapTUHKe,
pPacronoXXeHHOWN PsiAOM C pbluarom yrnpasneHus
pamoi, NN HaxoauTCA Ha Tabnuuax npunoxe-
HUsA. [ns 3Toro pa3bnoKnpynTe pblyar ynpaseHns pamoil, MOBEPHUTE ero B
NPOTVBOJIOMNOXHYIO CTOPOHY 1 3a61I0KUPYITEe KAPETKY B JaHHOM MOJTIOXKEHUN.

3HayYyeHMe CHUXKEHHOIO AaBNEeHNA 3aTeM 6y,qu nprMmeHeHOo KO BCeMy npoueccy
d)a3b| Harpesa. ®a3za HarpeBa 6y,qu 3aBepuleHa B KOHUEe NpoAOJTIXKNTENTbHOCTH,
yKa3aHHOIh noa F2 Ha KapPTUHKE NN B NPUJTOXKEHWN.

Mexxay HarpeBaTesibHbIM 3IEMEHTOM U CBapPOUHbIM LLIBOM Jae npu

MOHVXXEHHOM AaBIEHUN AOSKEH 6bITb MAOTHbIA KOHTAKT. Ecnn B

npouecce ¢pasbl HarpeBa KOHTAKT B KAKOW-TMOG0 YaCTu OKPY>KHOCTU
BaXHO  1py6b1 HapyLeH, cBapKy ClieflyeT npepBaTh 1 MOBTOPUTS.

5.6 ®a3anepexoaaun coegnuHeHUA

[To oKoOHYaHUN (I)a3b| Harpeepa yCTaHOBUTE pblyar nepenBu>eHnAa pambl B
noJyioXxeHne <<Pa3p,BVIHyTb>>, yTOObI pPa3BeCTun KapeTkn B CTOPOHDI. 3aTem ms3-
BJNIEKNTE HarpeBaTeJZibHOE 3epKao.

3a ¢da3onm nepexoga HesameanuTenbHo crnegyeT dasa coegunHeHus. MNpeBbl-
WwaTb Bpemsa nepexopa, ykasaHHoe B Tabnuue mexay konoHkamu F, n F_ (Ha
KapTUHKe, PacnoNIOXEeHHON PAAOM C pblyarom ynpaBJfieHUA pamon) unu B
Tabnuuax NpunoXeHus Henb3sA. B NpoTuBHOM cnydyae cBapKy criefyeT npe-
pBaTb 1 MOBTOPUTD.

Cpasy e nocsie coeiUHEHNA CBapBaeMbIX S/1IEMEHTOB HEOOXOAVMO YyBe-
NINYUTb AABNEHNE, UCMOMNb3Ys pbluar ynpasieHna paMmoi, obecneyras npm
3TOM MOCTOAHHbIN NIVHENHbIA POCT AABNEHNA A0 AOCTUXKEHUA 3HayeHus F,.
Kak 1 3HaueHune F,, 3HaueHue F, ycTaHaBnnBaeTca B 3aBUCUMOCTY OT Auna-
MeTpa W1 TOJIWMHbI CTEHKU, pacUMCieHNeM WUiv NOCMOTPEHNEM Ha Tabnnuax
NPUNOXKEHUA.

BpeMﬂ yBenuyeHunA aaBneHna He JOJIXKHO NPEBbICUTb 3HaAYeHWA ONA FS’ YKa-
3aHHOrIo Ha KapTUHKEe NJin B Ta6J'II/ILl,aX.

5.7 ®a3a oxnaxkaeHus

Mocne pocTmKeHnA gaBneHus Heobxoaumoro ana ¢asbl COeAVHEeHUnA 3a-
6NOKMPYNTE NONOXEHNE KapeTKn, AfA NojfepKaHnsa 3TOro faBneHus 4o
oxJlaXxaeHus coeguHeHNs (HeobxoanMoe BpeMs YKa3aHo B MPaBol KOJTOHKe
Ha KapTUHKe Uiy B Tabnuuax npunoxeHus). Kak n B gpyrux ¢dasax, Bpems
3aBUCUT OT TOJLMHbI CTEHKW.

Bo Bpems 3Toi ¢a3bl MECTO CBapKW Hesb3s noasepratb J00bIM BHELWHUM
BO3ENCTBUAM.
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5.8 3aBeplueHMne cBapKkm

Mocne OKOHYaHWA OXJTAXXAEHMA C MOMOLLbIO pblyara NepeaBrKeHNs pambl
pa3BeanTe KapeTKy 1 N3BIEKNTE CBapPeHHYIo TPYOy 13 feprkatenen.

Ecnu B npouecce cBapKu gnntenbHOCTb ¢a3 Gbia HapylleHa u
npesbllana gONyCTMble HOPMbI, @ faBfieHne OblIo paccuYnTaHo
HEeBEpPHO, KAYeCTBO CBAPKM HE rAPaHTUPOBAHHO 1 CBAPOYHbIN MPOo-

BaxHO |jecc Heo6X0[MMO MOBTOPHUT.

6. YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

HencnpaBHocTb YcTpaHeHMe Hanonaaok

TopueBaTesnb He paboTaerT. 1. YCTpOWNCTBO [OJIKHO ObITb NOAKIIIO-
YEHO K UCTOYHUKY MUTAHWA, XapaK-
TEPUCTUKN KOTOPOro COOTBETCTBY-
0T TpeboBaHMAM TopLieBaTens.

2. TopueBaTtenb JOnKeH MOAHOCTbIO
HaXoO[4UTCA Ha OCU ABUXKeHMA (T.O.
npusoaA B AeNCTBUE MUKPO-Nepe-

KnoyaTtenb).
KauectBo paboTbl TopueBaTena Jle3Bue TopLeBaTens AONXKHO ObITb
Hey#oBNeTBOPUTENBHO. OCTpPbIM, @ ONoOpa B XOPOLUEM CO-
CTOAHUMN.

7. O6cnyXuBaHMe n peMOHT

«  TwaTenbHO ouuLlaliTe MalIVHY NOC/Ie BbIMOIHEHHOW PaboTbl, 0CO6EHHO
ONA XpaHeHUA Ha NPOTAXKEHUN ASINTENIbHOTO BPEMEHN.

«  [Jlepxute Basnbl, BAONb KOTOPbIX ABVXKYTCA NOABUKHbIE YaCTN MaLUVHbI
B UNCTOTE N CMa3aHHbIMMU.

«  MNpoBepbTe paboTOCNOCOOHOCTL fepKaTenen 1 6NIOKNPYIOLLNX MEXAHW3-
MOB.

«  MNpoepbTe PTFE-noKpbITUE HarpeBaTess, ero NoBePXHOCTb JOJXKHa ObITb
O[HOPOAHOV 1 HE UMETb LiapanviH; B MPOTUBHOM CJly4Yae ero He06Xoa1MMo
3aMeHUTb.

«  NpoBepbTe paboTOCNOCOOHOCTL TOPLIEBATESIA, €0 JIE3BMSA AOJTKHbI ObITb
ocTpbimu. OanH pa3 JAonycKaeTca nepeBepHyTb fie3Bua 1 paboTaTb CO
BTOPbIM MX OCTPbIM KOHLIOM. Korga ob6a KOHUa 3aTynaTcs, Ne3Bue He-
06X0AMMO 3aMeHUTb. He NbiTaTeCb CaMOCTOATENIbHO 3aTOUYMTb JIE3BUS,
TaK KakK 3TO MOXeT 6bITb OMacHo AnA niofein paboTaolmx Ha annapare
M He rapaHTMpyeT BbICOKOro KayecTBa TopLeBaHuA.

8 KoHTakTHasa nHpopmauuma ana o6cyKMBaHVIA 1 peMOHTA

Hurner Schweisstechnik Ten. +49 (0)6401 91270
Nieder-Ohmener Str. 26 ®akc +49 (0)6401 9127 39
35325 Miicke, lfepmaHua E-mail: info@huerner.de

NHTepHeT: www.huerner.de
Mbl coxpaHsaem 3a coboli NpaBo BHOCUTb M3MEHEHUSA B TEXHUYECKUE

XapaKTepuUCTUKn npoayKummn 6e3 npeaBapuTenbHOro yBeoMIeHUA.
CnpaBka
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CornacHo gupekTtuse 2012/19/EU 06 yTunmnsaumm saneKTpUYecKoro u snek-
TPOHHOro obopynoBaHuA (Tak HB3biBaemon WEEE) mbl nprHumaem ob6paTHO
HamK1 M3roToBJIEHHOE UNu NpogaHHoe obopynoBaHme. C HaMK CBAXKUTECD,

no>kanyncra, Ans NoACHeHNA o NoApPo6HON Npoueaype.

Mbl ToXe noaTBeprkAaeM, UTO N3roToBJIeHNe 060pPYyAOBaHNA COOTBETCTBY-
eT gupekTtmBe 2011/65/EU 06 orpaHMYeHUN UCNOJSIb30BaHNA HEKOTOPbIX
BPeAHbIX BeLWeCTB B 3/IEKTPNYECKOM U 3/IeKTPOHHOM 06opyaoBaHun (Tak

Ha3biBaemoln RoHS).

9 JononHutenbHoe o6opyaoBaHue

lMepexogHble Konbua 160 / 40
lMepexogHble Konbua 160 / 50
MepexogHble konbua 160/ 63
lMepexogHble konbua 160/ 75
lMepexogHble Konbua 160 / 90
lMepexogHble konbua 160/ 110
lMepexogHble konbua 160/ 125
lMepexogHble konbua 160/ 140
3anacHoe ne3Bue TopLeBaTess
PyuHon HarpeBaTtenb HSB 190

Bepcusa CeHtAabpb 2020

200-260-701
200-260-702
200-260-703
200-260-704
200-260-705
200-260-706
200-260-707
200-260-708
200-260-709
200-230-039
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1 Indledning

Keere kunde!

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

Stuksvejsemaskinen HWT 160-M bruges udelukkende til svejsning
af rgr og formstykker af termoplastiske plaststoffer med en af de til-
teenkte diametre efter varmeelement-stuksvejsningsmetoden.

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

Produktet 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 veerdigenstande

e produktets funktionseffektivitet

Alle personer, der har at gore 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 betjeningsvejledningen inden
ibrugtagningen af produktet

Mange tak.

2 Sikkerhedsoplysninger

Det er uomgaengeligt at overholde folgende sikkerhedsoplysninger
mhp. et effektivt arbejde med produktet og for at undga farer for
dig selv.

2.1 Arbejde med maskinen

e Hold arbejdspladsen og udstyret rent.

e Udvis en passende forsigtighed ved anvendelsen af maskinen.

e Tag kun maskinen i brug med fejlfrie forsyningskabler (ikke be-
skadiget, kneekket, viklet op eller bundet sammen), og beskyt
kablerne mod skarpe kanter.

e Beer passende t@j, nar du vil arbejde med maskinen: lange bukser,
varmebestandige beskyttelseshandsker og sikkerhedssko.

e Beer ikke halstarklaeder, halskaeder, ure, ringe eller andre gen-
stande, som kan saette sig fast i de bevaegelige maskindele.

e Udseet ikke maskinen for vejrlig, og anvend den ikke ved darligt
vejr (tage, sne, regn, hej luftfugtighed osv.).

e Overhold alle anvendelige arbejdssikkerhedsforskrifter, som geel-
der pa stedet for anvendelsen af maskinen, og stol pa din sunde
fornuft for at undga farlige situationer.

Versjon September 2020 Betjeningsvejledning HURNER HWT 160-M
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2.2 Arbejdsomgivelse

e Anvend maskinen, iseer varmeelementet, kun hvis der ikke er
nogen antaendelige vaesker eller gasser, kemisk reaktive eller
setsende stoffer i neerheden.

e Sikr, at stedet for anvendelsen af maskinen og dens umiddelbare
omgivelse er tilstreekkelig belyst.

¢ Tag kun maskinen i brug, hvis den er tilsluttet til en stremforsy-
ning, som opfylder kravene fra det elektriske varmeelement og
den elektriske planhgvl.

2.3 Korrekt brug

Stuksvejsemaskinen er blevet udviklet og fremstillet til at forbinde ror
og/eller formstykker af termoplastiske plaststoffer med en diameter,
som maskinens komponenter er tilteenkt til, efter stuksvejsemetoden
med plastificering ved et varmeelement.

Enhver anden brug eller brug svarende til denne metode, men med
andre materialer, geelder som ukorrekt brug og ferer til, at garanti

og heeftelse for produktet fra producenten bortfalder, inkl. for fol-
geskader.

3 Maskinbeskrivelse

3.1 Samlet visning

Varmeelement

Planhovl

Speendevaerktojer

Holdebgje for planhovl
(se udsnit forneden)

Kraftvisning

Laseklemme

Stillehjul til
sleedebevaegelse

-

3.2 Transport, opbevaring, forsendelse fe—

Maskinen leveres pa arbejdsstellet og skal blot skrues sammen i ar- =]

bejdsstilling. Desuden er den blevet pakket ind og sendt pa en sadan —
made, at der ikke er fare for beskadigelser.

Kontroller umiddelbart efter modtagelsen, at leveringen er S

fuldsteendig og i en god tilstand, og meld evt. mangler eller
manglende dele til spediteren. Senere reklamationer beret-
Oplysning tiger evt. ikke til en udbedring af mangler.

6 bk Betjeningsvejledning HORNER HWT 160-M Versjon September 2020
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3.3 Tekniske data

HWT 160-M

Arbejdsomrade ud. d. 32 - 160 mm
Egnede materialer PE, PP, andre termopl. plaststoffer
Stremforsyning hevl og varmeelement 230V, 50/60 Hz
Sleedens vej 130 mm
Maks. effektforbrug 1,8 kW
Mal grundmaskine 730 x 430 x 580 mm
Mal inkl. stel og 730 x 550 x 1200 mm

transportkasse til reduktioner
Veegt inkl. stel, reduktioner 62 kg

og transportkasse til reduktioner

4  Funktionsprincip

Ved varmeelement-stuksvejsemetoden drejer det sig om en forbindelse,
hvor to arbejdsemner plastificeres pa et varmeelement og derefter
sammenfgjes med en defineret kraft. Ved deres koling opstar der en
fast forbindelse. Folgende forlgbstrin herer til denne metode:

e Hvis de arbejdsemner, der skal svejses sammen, har en mindre
diameter end spaendeveerktejerne, seettes de pageeldende reduk-
tionsindsatser ind i speendeveerktgjerne.

e Spaendeveerktojerne indstilles pa lige forbindelser eller vinkelfor-
bindelser pa 15°.

e Arbejdsemnerne spaendes ind i speendeveerktojerne og justeres
mod hinanden.

e Ror-/formstykkeenderne hgvles, og endernes afvigelse kontrolleres
i forhold til hinanden.

e Arbejdsemnerne trykkes med enderne mod varmeelementet og
varmes svarende til den definerede svejsetid.

e Varmeelementet tages ud mellem arbejdsemnerne, og begge ror
eller formstykker presses mod hinanden med en defineret kraft
og koles.

@Den nye forbindelse ma, indtil koletiden er udlgbet, ikke

Vigtig pavirkes af ydre kreefter.

5 Betjening

5.1 Forberedelse af svejsningen, indspaending af
arbejdsemnerne

Stuksvejsemaskinen gor det muligt at svejse lige forbindelser og seg-
mentbuer sammen. Ved segmenbuesvejsningen skal speendeveerkto-
jerne drejes pa en sadan made ud af leengdeaksen, at der opstar en
15°-vinkel. Positionen fastlaegges med fastgerelsesboltene i langhul-
lerne.

Juster speendevaerktgjerne til den planlagte forbindelse, og serg for,
at boltene er spaendt i langhullerne.

Spaend derefter arbejdsemnerne ind i spaendeveerktgjerne. Hvis de
har en mindre diameter end spaendevaerktgjerne, skal du anvende
passende reduktionsindsatser, inden de speendes ind. Rer leegges pa
rorstotten pa spendevearktejernes ydre ende. Ved mindre diametre
skal stotterne tilpasses i hgjden.
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Stuksvejsemaskinen er udeluk-
@ kende beregnet til anvendelse af
det medfglgende varmeelement.

Vigtig  Hvis der anvendes et hvilken som
helst andet varmeelement, kan et

korrekt svejseresultat ikke garan-

teres, og producentens ansvar og

garanti for produktet bortfalder. |

Svejsningen af segmentbuer er
@udelukkende tilladt i en vinkel
pa 15° (fastgerelsesboltene af et
spaendevaerktoj helt pa de modsatte kanter af dets langhul-
ler). Hvis der eksperimenteres med boltenes anordning i
langhullerne, som fgrer til andre vinkler, haefter producenten
ikke for et korrekt svejseresultat eller for mulige materielle
skader eller kvaestelser.

Vigtig

Fastgorelsesbolte til
spaendeveerktojer

Ved forberedelsen af svejsningen, inden den begynder, skal ogsa de
anvendelige svejsekraefter F beregnes, eller man skal finde frem til
dem i tabellerne i appendiks (jf. forneden afsnit 5.4 ff.).

Varmeelementet kan reguleres. Temperaturen, der er ngdvendig
for svejsningen, kan indstilles med drejeknappen ved hjeelp af den
eksisterende skala. Sa leenge den rede signallampe er teendt, varmer
varmeelementet op til den nominelle temperatur. Sa snart den grgnne
lampe lyser, og den rgde slukker, er temperaturen naet, og man kan
begynde med at svejse.

5.2 Hevling af arbejdsemneenderne

Seet planhgvlen mellem arbejdsemneenderne, leeg dens holdebgijle
omkring akslen, og start den. Beveeg derefter maskinens bevagelige
sleede mod den faste slaede ved hjeelp af stillehjulet, s planhgvlen
bearbejder begge ender.

Hoevleprocessen er afsluttet, nar der former sig en omlgbende span pa
begge sider af hgvlen.

! Grib aldrig ind i planhgvlens arbejdsomrade under hovlingen,
: og fjern hevispaner ferst, nar planhgvlen er standset.
Forsigtig

5.3 Kontrol af afvigelsen

Kontroller efter hgvlingen igen, om afvigelsen mellem ror- eller form-
stykkeenderne ligger inden for tolerancen, og efterjuster evt.

5.4 Vulstopbygningsfase

Saet det varme varmeelement mellem de to arbejdsemner, og ker dem
mod varmeelementet ved hjalp af stillehjulet.

Under vulstopbygningsfasen skal kraften Fq forefindes. Den kan aflaeses
i tabellerne i appendiks eller beregnes af diameteren (D) og veegtyk-
kelsen (S) af det arbejdsemne, der skal svejses, svarende til den formel
for Fq, som er angivet pa klistermeaerket pa stillehjulet (jf. illustration
pa folgende side).

Drej stillehjulet, indtil kraftvisningen pa maskinens hgjre side viser den

kraft, der geelder for Fi. Derefter skal du ved hjaelp af laseklemmen
ved siden af stillehjulet lase den bevaegelige sleede i denne position.
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Vulstopbygningsfasen er afsluttet, nar svej-
sevulsten, der er ved at opsta, har naet den
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hojde, som er angivet pa klistermaerket pa o B T [ e —1
stillehjulet, afheaengigt af vaegtykkelsen (S), ez =) . =
under Fq (jf. illustration forneden) eller i [ mm | mm | sec | sec | sec | min |
; ; 0-4,5] 0,5 5 ;
tabellerne i appendiks. 45-7] 1 |46-70] 5.6 | 5.6 | o1
T2 1550|7021 208688 | B 94";" 1
5.5 Varmefase 20-1908-10| 8 11]16-2

e (D—S)xSx3,14x04
Ved afslutningen af vulstopbygningsfasen (B2

skal kraften reduceres til F,, som beregnet
tidligere efter formlen pa labelen ved siden
af stillehjulet eller som fundet i appendiks
(jf. illustration foroven). Lasn dertil laseklem-
men, og drej stillehjulet i den modsatte retning, indtil kraftvisningen
til hojre viser den tidligere beregnede eller fundne veerdi. Derefter
skal du lase sleeden igen med klemmen.

Denne kraft skal forefindes under hele varmefasen. Varmefasen varer
sa leenge som angivet pa labelen under F; eller i appendiks.

Til trods for en lavere kraft skal kontakten mellem varmeele-
mentet og arbejdsemnerne opretholdes konstant. Den ma
Vigtig ikke ga tabt pa noget punkt af hele arbejdsemnernes omfang.
5.6 Omstilling og svejsning

Ved afslutningen af varmefasen skal du lesne laseklemmen, dreje stil-
lehjulet leengere tilbage for at fjerne arbejdsemnerne fra varmeele-
mentet, tage varmeelementet ud mellem dem og seette dem i kontakt
ved at kore slaederne sammen ved hjaelp af stillehjulet.

Denne proces ma hgjst vare sa laenge som angivet pa labelen ved
siden af stillehjulet i kolonnen mellem F, og Fs eller i tabellerne i ap-
pendiks.

Omgaende efter at arbejdsemneenderne er blevet sat i kontakt med
hinanden, skal svejsekraften opbygges. Kraftopbygningen ved at dreje
stillehjulet videre, indtil kraftvisningen star pa veerdien for Fs, skal veere
jeevn og lineeer. Fs er identisk med Fq. Denne kraft beregnes saledes
afheaengigt af diameteren og veegtykkelsen efter den samme formel, der
er angivet pa labelen, eller svarer til veerdien i tabellerne i appendiks.

Kraftopbygningen ma hgjst vare sa la&enge som angivet pa labelen
under Fs eller i appendiks.

5.7 Kolefase

Nar svejsekraften er naet, skal du lase maskinens bevaegelige slaede igen
ved dens position ved hjaelp af l1aseklemmen. P4 den made opretholdes
svejsekraften. Den nye forbindelse skal nu kele under svejsekraft i sa
mange minutter som angivet pa labelen ved siden af stillehjulet i ko-
lonnen helt til hojre eller i tabellerne i appendiks. Ligesom alle andre
varigheder er ogsa denne afhangig af vaegtykkelsen.

Under denne fase ma den nye forbindelse ikke pavirkes af eksterne
kreefter.
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Afslutning af svejseprocessen

Sa snart den koletid, der er angivet pa labelen, er udlgbet, skal du

lase
bind

laseklemmen op, dbne spaendevaerktgjerne og tage den nye for-
else ud af dem.

@ Hvis der under svejsningen er opstaet et problem, hvis der er

blevet overskredet en af maks.varighederne for de enkelte fa-
ser, eller hvis der ikke er blevet overholdt en af de beregnede

Vigti . o o . . .
919 kraftveerdier, sa er den pakraevede kvalitet af svejsesamlingen
ikke garanteret, og svejseprocessen skal gentages.
6 Fejludbedring
Problem Udbedring
Planhgvlen fungerer ikke. 1. Hovlen skal veere tilsluttet til
stramforsyningen, og denne skal
have de kendetegn, som hgvlen
kreever.
2. Hovlen skal ligge helt pa aksler-
ne (sa mikrokontakten udlases).
Hovleprocessen giver ikke det Hovleknivene skal veere skarpe,
gnskede/pakraevede resultat. og de roterende plader skal veere
i en god tilstand.
7 Vedligeholdelse og pleje

Rengor maskinen omhyggeligt efter hver ordre, iseer hvis den
efterfolgende ikke skal bruges i lang tid.

Sikr, at akslerne, som de bevaegelige dele kgrer pa, altid er rene
og smurte.

Kontroller, om spandevearktgjerne og deres spaende-/fastseet-
ningsmekanik fungerer korrekt.

Kontroller, om varmeelementets PTFE-beleegning er i orden. Over-
fladerne skal veere jeevne og uden ridser. Hvis overfladen ikke
laengere er jeevn, eller hvis den er beskadiget, skal komponenten
udskiftes.

Kontroller planhgvlens tilstand, iseer om bladene stadig er skarpe.
Bladene kan drejes en gang, og man kan fortseette arbejdet med
den anden skarpe side. Hvis begge sider er slgve, skal bladene
udskiftes. Selv efterslebne blade kan skabe farer for arbejderne
og sikrer ingen tilfredsstillende hgvleresultater.

Adresse til service og reparation

Hurner Schweisstechnik

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

Vi forbeholder os retten til tekniske eendringer pa produktet
uden varsel.

Oplysning
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Iht. direktivet 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(det sakaldte WEEE-direktiv) tager vi gamle apparater retur, som vi
har produceret eller solgt. Kontakt os pa nedenstaende adresse for at
aftale den praecise fremgangsmade.

Desuden erkleerer vi, at apparaterne er blevet fremstillet i overens-
stemmelse med direktivet 2011/65/EU om begraensning af anvendelsen
af visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk udstyr (det sakaldte
RoHS-direktiv).

9 Produktets komponenter/reservedele

Reduktionsindsats 160/40 200-260-701
Reduktionsindsats 160/50 200-260-702
Reduktionsindsats 160/63 200-260-703
Reduktionsindsats 160/75 200-260-704
Reduktionsindsats 160/90 200-260-705
Reduktionsindsats 160/110 200-260-706
Reduktionsindsats 160/125 200-260-707
Reduktionsindsats 160/ 140 200-260-708
Erstatningskniv 200-260-709
Handsvejseelement HSB 160 200-230-045
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1 Bevezetés

Kedves Ugyfelink!

Koszonjik, hogy termékiinket valasztotta. Sok sikert és eredmé-
nyes munkavégzést kivanunk!

A HWT 160-M tompahegeszt6 gép kizardlag a rendeltetésének
megfelel6 atmérdji, hére lagyuld idomok és csovek hegesztésére
szolgal, a hevitétikros tompahegesztési eljards szerint.

A gépet a legkorszerlibb technoldgia és széles kdorben elismert
biztonsagi eléirdsok szerint gyartottuk és ellendriztuk.

Szallitas elétt ellendriztik mikodésének megbizhatdésagat és
biztonsagat.

A nem megfeleld hasznalat veszélyezteti:

« a kezel6 egészségét,

« a készuléket és az Gzemeltetd egyéb anyagi javait,

+ a készilék hatékony mikoddését.

A termék belzemelésében, kezelésében, karbantartdsdban és

fenntartasaban részt vevdé minden személynek:

- megfeleld képesitéssel kell rendelkeznie,

- csak felugyelet alatt szabad Gzemeltetnie a terméket,

+ atermék haszndlata el6tt meg kell ismernie és be kell tartania
a kezelési utasitast.

Készénjik!

2 Biztonsagi eldirasok

A kovetkezd biztonsagi szabalyok betartasa rendkivil fontos
a termék hatékony felhaszndlasdhoz és a balesetek elkerilése
érdekében.

2.1 A gép hasznalata

« Tartsa tisztdan a munkavégzés helyét és magat az eszkozt!

- A termék csak felligyelet mellett mikodtetheté.

« Csak akkor Gizemeltesse a gépet, ha a halézati kabelek telje-
sen épek (nem sérilt, nincs megtekeredve, nincs csomd), és
védje 6ket az éles szélektdl!

-  Gondoskodjon megfelelé ruhazatrdél, amikor hasznalni sze-
retné a gépet: hosszunadrag, héallé véddkesztyld és munka-
védelmi cipd!

- Ne viseljen salat, nyaklancot, 6rat, gyurdGt, vagy barmilyen
mas targyat, ami beakadhat a mozgd alkatrészekbe!

« Netegye kiagépetrendkiviliidéjarasi korilményeknek (kod,
hé, esé, magas paratartalom)!

- Tartsa be a felhasznalas helyén érvényben 1évé balesetvé-
delmi elbirdsokat, és jozanésszel tegyen meg mindent a
balesetek elkeriilése érdekében!

2.2 A munkavégzés helye

«  Ne hasznadlja a gépet, kiilondsen a hevitétikrot, amikor gyu-
lékony folyadék vagy gdz, kémiailag reagens vagy mardé kozeg
van a kozelben!

Verzié Szeptember 2020 Kezelési utasitdas HORNER HWT 160-M
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« Gondoskodjon a munkavégzés helyének és annak kézvetlen
kozelének megfelelé6 megvilagitasarol!

« Az elektromos csévégmard és az elektromos hevitétukor
teljesitményszikségletének megfelelé aramforrasba csatla-
koztassa a gépet!

2.3 Rendeltetésszeri hasznalat

A tompahegesztd gép a rendeltetésének megfelelé atmérdju,
hére lagyuld csovek és/vagy idomok hegesztésére szolgal, a
hevitétlikros tompahegesztési eljarads szerint.

Semmilyen mas, a fentiektdl eltér6 hasznalat nem megengedett,
valamint a nem rendeltetésszerld anyaggal torténé rendeltetés-
szerlU hasznalat is nem rendeltetésszerl hasznalatnak mindésul,
és a gyartdonak a termékre vallalt barmilyen felel6sségének és
garancidjanak megszinését vonja maga utan, beleértve az ilyen
esetben bekovetkez6 egyéb karokat!

3 A gép leirasa

3.1 Agéprészei

Hevit6étikor

Csévégmaro

Befogok

Cs6évégmard eliilsé tdmasztoja
(Id. részletesen lent)

Nyomas jelz6é

Rogzitd kar

Kézi kerék az 6sszehuzo
mozgatdsédhoz

3.2 Atadas, tarolas, szallitas

A gép szallitdsa a hegesztd adllvanyon torténik, és csak a munka-
végzés helyén sziikséges rogziteni a megfeleld csavarokkal. A gép
ugy van becsomagolva, hogy szallitdskor ne sériljon.

Atadéaskor azonnal ellenérizze a csomagolas sértetlensé-
gét és jo allapotat! Ha barmilyen hibat taldl vagy hidnyzik
alkatrész, jelezze a szalliténak! Utélagos panaszt nem all
mdédunkban elfogadni.

6 HU Kezelési utasitdss HURNER HWT 160-M Verzié Szeptember 2020
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3.3 Miiszaki adatok

HWT 160-M
Hegesztési tartomény 32-160 mm
Megmunkalhaté anyagok PE, PP, egyéb hére lagyuld
mUlanyagok

Hevit6tiikor, csévégmard aramellatésa 230V, 50/60 Hz
Max. csévég mozgatas 130 mm
Max. teljesitmény 1,8 kW
Alapgép méretei 730 x 430 x 580 mm
Méretek a szukiték széllité dobozéval, 730 x 550 x 1200 mm

allvannyal egyiitt
Sulya az éllvannyal, sz(ikitékkel és azok 62 kg

széllité dobozéval

4 A miikodés alapelvei

A hevitétukros tomphegesztés egy olyan eljaras, melynek soran
két munkadarab egy hevitétikorrel vald érintkezés hatasara
olvad meg, majd meghatdrozott nyomdassal 6sszenyomjak Sket.
A szildrd kotés akkor alakul ki, ha hagyjak lehilni. A kovetkezé

[épésekbdl all a folyamat:

+ Haahegeszteni kivdant munkadarabok atméréje kisebb, mint
a befogdok mérete, a megfeleld szlkité betéteket sziikséges
hasznalni.

- Abefogdk egyenes kotések vagy 15°-0s kdnyokok hegesztését
teszik lehetévé.

« A munkadarabokat befogja a befogdékba és egymashoz iga-
zitja.

« A cs6végmaroval megmunkalja a csévégeket, majd ellendrzi
a palasteltérést.

+ A munkadarabokat nekinyomja a hevité6tiikdérnek, hogy fel-
melegitse 6ket az elbirt hegesztési ideig.

A hevitétukrot kiveszi a munkadarabok kézil, és egyméshoz
nyomja 6ket meghatarozott nyomdssal, majd megvarja a he-
gesztett csOvek lehilését.

Semmilyen er6hatds nem érheti a munkadarabokat, amig

teljesen le nem hiltek!
Fontos

5 Kezelés

5.1 A hegesztés el6készitése, a munkadarabok befogasa

A tompahegesztd gép egyenes és konfekcionaltiv hegesztésekhez
hasznalhaté. Az iv szegmensekhez el kell forgatni a befogdkat ugy,
hogy egymassal 15°-ot zarjanak be, majd a csavarok hosszukas
nyildsokba torténé behelyezésével rogziteni kell a poziciot.

Allitsa be a befogdkat a kivant hegesztéshez és gy6z6djon meg
réla, hogy a csavarok jol meg legyenek huzva!

Ezutan fogja be a munkadarabokat! Ha az atmérgéjik kisebb, mint
a befogdk datmérdje, hasznalja a megfelel6 szlkité betéteket még
a befogast megel6zéen! A csdovek a befogodk kiilsé végein Iévd
cs6tamasztokra fekszenek ra. A tamaszték magassagat kisebb
atmérdjd munkadarabok esetében be kell allitani.

Verzié Szeptember 2020 Kezelési utasitdas HORNER HWT 160-M
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A tompahegeszté gépet kiza-
rolag a tartozék hevitétikorrel
szabad haszndlni. Barmilyen

Fontos  mas hevitétikorrel végzett he-|
gesztés szabalytalan, gyenge [
mindségl végeredményhez ve-|
zet, tovdbba felmenti a gyartot
a termékkel kapcsolatos min-|
den garancidlis kotelezettség
alol.

Konfekcionalt iveket csak 15°-0s
szogben lehet hegeszteni (a befogdk rogzité csavarjai a
nyildsok ellenkezé végében vannak). Amennyiben meg-
Fontos kisérlik a csavarokat ettél eltéré6 modon behelyezni a
nyildsokba, hogy mas szogeket adjanak ki, a gyarté nem
vallal garancidt a szabalyszer( hegesztésért és semmilyen
felel6sséget nem vallal személyi sérilésért és az anyagi
karokért.

Csavarok

A hegesztés el6késziileteként, a hegesztést megelé6zbéen ki kell
szamolni a vonatkozd F hegesztési nyomds értékeket vagy ki kell
keresni a mellékelt tablazatbdl (Id. 5.4-es ff. rész).

A hevit6tukor kézi hé6fok szabalyzast tesz lehetévé. A hegesz-
téshez sziikséges hémérséklet a tekeré6 gombbal allithaté be, a
rendelkezésre all6 beosztas alapjan. Amig a piros lampa vilagit, a
hevité6tukor felmelegszik az eldirt hémérsékletre. Amikor felvillan
a zold lampa és lekapcsol a piros, a hevitétukor elérte a kivant
hémérsékletet és a hegesztés elkezdhetd.

5.2 Csévégmaras

Helyezze a csévégmardt a csévégek kozé és allitsa az elulsd ta-
masztdjat a tengelyre, majd kapcsolja be. A mozgathatd 6sszehu-
z6t a kézi kerék segitségével tolja neki a rogzitett 6sszehuzdénak,
hogy a csévégmardé mindkét csévéget megmunkalja!l

A csévégmaras akkor van megfelel6en elvégezve, ha egy 6ssze-
figg6 forgacs valik le mindkét csévégrél.

| Cs6évégmaras kdozben ne tegye a kezét a csévégmard
' kozelébe, és a forgacsot csak akkor tavolitsa el, amikor
Vigyazat a csévégmardé leallt!

5.3 Palasteltérés ellenoérzés

Cs6évégmaras utdn ellenérizze, hogy a palasteltérés tlréshataron
bellil van-e! Sziikség esetén fogja be Ujra a cséveket és ismételje
meg a csévégmarast!

5.4 Melegitési fazis

Helyezze be a forrd hevitétikrot a csévégek kozé és zarja Ossze
6ket a kézi kerékkel!

A melegitési fazis alatt az F; nyomast kell alkalmazni! Ez a nyomas
filgg a munkadarabok atméréjétél (D) és falvastagsagatol (S), és
ki kell keresni a mellékelt tablazatokbdl vagy ki kell szamolni a
kézi kerék mellett 1év6é cimkén az F; nyomashoz megadott képlet
alapjan (Id. az alabbi foton).
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Tekerje a kézi kereket, amig a gép jobb
oldaldn 1évé nyomasjelz6 jelzi az F; nyo-

. . . . P re o Fi | s |
mast! Ezutan a kézi kerék melletti rogzitd s b | | | il
karral régzitse a mozgathato 6sszehuzot S = | / |
ebben a poziciéban! mm [ mm [ sec | sec | sec | min |

0-4,5| 0,5 | 45 S| oy Vo

e e . 9 . 45-7| 1 [45-70| 5-6 | 5-6 | 6-10|

A melegitési fazis akkor tekintheté befeje- 7—12| 1.5 o=120| 6-8 | 6-8 [10-15
zettnek, amikor az olvadékgylri eléri azt Je-idl e 2 B0 D 810 8-11[16-2

a magassagot, ami fiigg a falvastagsagtol
és megtalalhaté a kézi kerék melletti cim-
kén Fq alatt (Id. a fotdn) vagy a mellékelt
tablazatokban.

e (D—S)xSx3, 174xO,

5.5 Hontartas

A melegitési fazis végén csokkenteni kell a nyomast Fy-re, amit
el6zbleg a kézi kerék melletti cimkén (Id. a fenti fotén) 1évé képlet
alapjan kiszamoltak vagy kikerestek a mellékletbdl. Ehhez oldja
ki a kézi kerék melletti rogzité kart, tekerje a kereket az ellen-
kezd irdnyba és a rogzitd karral rogzitse az 6sszehuzot ebben a
pozicidoban!

Az igy beallitott nyomds a héntartas teljes ideje alatt allandé

marad. A héntartas befejezettnek tekinthetd, amikor a cimkén az
F, alatt taldlhatd, vagy a mellékletbdl kikeresett idétartam lejart.

(|

Fontos

A hevit6tikor és az olvadékgylri kozott folyamatos
érintkezésnek kell lenni, akdr alacsonyabb nyomassal is.
Korben sehol nem szabad az érintkezésnek megszakad-
nia.

5.6 Atallas és nyomas felépités

Miutan lejart a héntartasi idd, lazitsa a rogzité kart, tekerje
vissza a kézi kereket, hogy a munkadarabokat eltavolitsa a
hevitétikortél, tavolitsa el kozilik a hevitétukrot és zarja 0ssze
a csévégeket a kézi kerékkel!

Az erre a folyamatra rendelkezésre all6 leghosszabb idétartam az
F2 és F5 kozotti oszlopban taldlhato, a kézi kerék melletti cimkén
vagy a mellékelt tdbladzatokban.

A cs6évégek Osszezdardsa utdn azonnal el kell érni a hegesztési
nyomast. A nyomds noveléséhez tekerje a kézi kereket mindaddig,
amig a nyomasjelz6 kijelzi az Fs nyomast. A nyomas felépitésnek
linedris novekedésnek kell lennie. Fs ugyanaz, mint F1. Kbvetke-
zésképpen fliigg az atmérétdl és a falvastagsagtoél, és a cimkén
megadott vagy a mellékelt tablazatokbdl kikeresett képlet alapjan
van kiszamolva.

A nyomas felépités nem tarthat hosszabb ideig annal, ami Fs alatt
szerepel a cimkén vagy a mellékletben.

5.7 Hilés

A hegesztési nyomas elérése utan a rogzité karral rogzitse a moz-
gathaté 6sszehuzoét ebben a poziciéban, hogy a hllés teljes ideje
alatt megtartsa ezt a nyomdst. A hlGlési id6 a kézi kerék melletti
cimkén vagy a mellékletben talalhatd, a legutolsé oszlopban. Ez
az id6tartam is a falvastagsagtol figg.

A hilési idé alatt semmilyen er6hatds nem érheti a kotést!
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5.8 A hegesztés befejezése

A hlésiidé végén oldja ki a rogzitd kart, nyissa szét a befogodkat
és vegye ki a hegesztett csovet!

@Amennyiben hegesztés kdzben barmilyen probléma

6

Fontos

merilt fel, barmelyik maximum id6étartam tual lett [épve
vagy az el6z6leg kiszdmolt nyomas értéket nem tartottak
folyamatosan, a hegesztés min6sége bizonytalan és a
hegesztést meg kell ismételni.

Hibaelharitas

Hiba jellege Teendo

Az elektromos csévégmard| 1. Az eszkodzt a kovetelmények-
nem muakodik. nek megfelelé halézatra kell

csatlakoztatni.

2. A csévégmarodnak teljesen a
tengelyen kell Glnie (igy indit-
ja a mikrokapcsolot).

A csévégmards nem a kivant A késeknek élesnek kell len-
min&séget eredményezi. nitk és a forgd késtarténak jo

adllapotban kell lennie..

7

Szerviz és javitas

Tisztitsa meg a gépet minden munkavégzés utan, kiilonosen,
ha hosszabb ideig lesz tarolval!

Ellendérizze, hogy a tengely, amin a mozgd alkatrészek mo-
zognak, mindig tiszta és olajozott legyen!

Ellendrizze a befogdkat és azok rogzité/kioldé mechanizmu-
sanak megfelelé6 mikodését!

Ellendrizze a hevitétikodr PTFE bevonatat! A feltletének si-
mdanak és karcoldsmentesnek kell lennie. Ellenkez6 esetben
ki kell cserélni.

Ellendrizze a csévégmard megfeleld mikodését! A késeknek
élesnek kell lennitk. A késeket egyszer meg lehet forditani és
a masik éles széllkkel lehet tovdbb dolgozni. Amikor mindkét
éluk elhasznalédott, a késeket ki kell cserélni. Ne élesitse a
késeket sajat maga, mert az ilyen megélezett kések veszélyt
jelentenek a munkavégzékre és nem alkalmasak megfelelé
csévégmarasra!

Elérhetéség karbantartas és javitas esetére

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

Web: www.huerner.de Mail: info@huerner.de
Fenntartjuk a jogot a termék technikai leirdsdanak meg-

valtoztatasara el6zetes értesités nélkul.
Info

10 HU Kezelési utasitds HORNER HWT 160-M
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Az elektromos hulladék és elektronikus eszk6z 2012/19/EU direk-
tiva (az ugynevezett WEEE direktiva) értelmében a ndlunk gyartott
és forgalmazott eszkozoket vissza lehet hozni. Kérjuk, vegye fel
vellink a kapcsolatot, hogy a pontos ligymenetet egyeztethessuik!

A gyartd megfelel a bizonyos veszélyes anyagok elektromos és
elektronikai eszkozokben torténé hasznalatat korlatozé 2011/65/
EU direktivanak is (az ugynevezett RoHS direktiva).

9 Alkatrészek a termékhez _
SzUkité betét 160/ 40 200-260-701
SzUkité betét 160/ 50 200-260-702
SzUkité betét 160/ 63 200-260-703
SzUkité betét 160/ 75 200-260-704
SzUkité betét 160/ 90 200-260-705
Sz(Ukité betét 160/ 110 200-260-706
Sz(Ukité betét 160/ 125 200-260-707
Sz(Ukité betét 160/ 140 200-260-708
Csévégmard kés 200-260-709
Kézi hevitétukor HSE 160 200-230-045

Verzi6 Szeptember 2020 Kezelési utasitas HURNER HWT 160-M HU 11
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Anhang

HURNER Schweisstechnik GmbH

Nieder-Ohmener Str. 26
35325 Mucke, Deutschland

Appendix

Annexe

Die Phasen des SchweiBprozesses, The stages of the welding process, Les phases de la procédure de sou-
fur die die folgenden Tabellen die for which the tables below provide dage, dont les tableaux ci-dessous
einzuhaltenden Krafte und Dauern applicable time and force values, donnent les forces et durées a obser-
angeben, sind ab Abschn. 5.4 dieser are addressed in detail in Sect 5.4 ff ver, sont expliquées en détail a partir

Anleitung erlautert.

of this manual.

Durchmesser der Werksttcke
Diameter of components to be welded
Diameétre des piéces a souder

Wandstarke der Werkstlicke
Wall thickness of components
Epaisseur de paroi des piéces a souder

Druckstufe als @/Wand
Standard Dimension Ratio as @/Wand
Niveau de pression exprimé pour @/ paroi

SchweiBflache an Verbindungsstelle
Welding surface at joint of components
Surface soudable au point d'assemblage

o

Woulststarke zum Ende des Angleichens
Bead thickness to end bead build-up stage
Epaisseur du bourrelet en fin d'égalisation

de la section 5.4 du présent manuel.

Kraft wahrend der Angleichphase
Force in bead build-up stage
Force en phase d'égalisation

F. max t

|

Hochstkraft und Dauer der Anwarmphase
Max. force and time of heating stage
Force maxi. et durée de phase de chauffe

t3 max
12/

Hochstdauer der Umstellphase
Max. time of change-over
Durée maxi. de la mise en contact

N

Dauer der Fugerampe zum Fugedruck
Time of linear increase to joining pressure
Durée de I'évolution vers pression de fusion

Fugekraft und Dauer der AbkUhlphase
Joining force and time of cooling
Force de fusion et durée du refroidissement

Die Dauer des Abkiihlens ist um-
gebungstemperaturabhangig. Die
angegebene Abkuhlzeit gilt far
AuBentemperatur > 25°C. Wird die
angegebene Dauer eingehalten, ist
die SchweiBBung nach DVS jedenfalls
ordnungsgemaf. Bei niedrigerer
Umgebungstemperatur kann die
AbkUhlzeit verklrzt werden:
e istsie <25°C, aber > 15°C
bei PE um 25 %
bei PP um 20 %
e istsie<15°C
bei PE um 40 %
bei PP um 30 %
Bei WerkstattschweiBungen kann die
AbkUhlzeit verklrzt werden:
e bei PEum 50 %
bei PP um 40 %
sofern beim und nach dem Heraus-
nehmen aus der Grundmaschine auf
die neue Verbindung nur geringe
mechanische Krafte wirken.

12 e

The time for cooling depends on
the ambient temperature. Die cool-
ing time given in the tables is ap-
plicable to outsides temperatures
> 25°C. If this time is observed, the
welded joint will be standard-com-
pliant under DVS in all events. If the
ambient temperature is lower, the
cooling time can be reduced:
e ifitis<25°C, but>15°C
for PE by 25 %
for PP by 20 %
e ifitis<15°C
for PE by 40 %
for PP by 30 %
For joints made in the workshop,
the coolng time can be reduced:
e for PE by 50 %
for PP by 40 %
provided only minor mechanical
stress is exercised on the new joint
while and after it is removed from
the basic machine chassis.

La durée du refroidissement est
fonction de la température ambiante.
La valeur donnée ci-aprés vaut pour
une température extérieure> 25°C.
Si cette durée est observée, |'assem-
blage remplira les exigences de la
norme DVS dans tous les cas. A tem-
pérature ambiante inférieure a cela,
le refroidissement peut étre réduit :
e sielle est <25°C, mais > 15°C
pour le PE, de 25 %
pour le PP, de 20 %
e sielleest<15°C
pour le PE, de 40 %
pour le PP, de 30 %
Si le soudage est réalisé en atelier,
le refroidissement peut étre réduit :
e pour le PE, de 50 %
pour le PP, de 40 %
a condition que les forces mécaniques
subies par le nouvel assemblage lors
de et apres son retrait du chassis de la
machine soient négligeables.

Version September 2020
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Schweilltabellen

Welding Value Tables HURNER HWT 160-M

Paraméteres de soudage

Technische Anderungen an der Maschine bleiben vorbehalten.

We reserve the right to change technical specs of the machine without prior notice.
Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications techniques sans préavis.

PE 80IPE 1m HURNER HWT 160-M
DVS 2207-1 / —l_/—l
(12/2016)
D 1 F, t,
‘ 9. s O F, max. | t, | max. [ t, | F. | 1t
mm mm SDR mm?2 N mm N sec sec sec N min
32 1,4 26 141 20 0,5 1 45 5 5 20 6,5
32 1,9 17,6 178 27 0,5 2 45 5 5 27 6,5
32 3,0 11 254 41 0,5 3 45 5 5 41 6,5
32 4,5 7,4 393 70 0,5 5 45 5 5 70 6,5
40 1,8 26 216 32 0,5 2 45 5 5 32 6,5
40 2,3 17,6 272 41 0,5 3 45 5 5 41 6,5
40 3,7 11 422 63 0,5 4 45 5 5 63 6,5
40 5,6 7,4 605 91 0,5 6 56 6 6 91 8,0
50 1,8 33 272 41 0,5 3 45 5 5 41 6,5
50 2,0 26 301 45 0,5 3 45 5 5 45 6,5
50 2,9 17,6 429 64 0,5 4 45 5 5 64 6,5
50 4,6 11 656 98 0,5 7 46 5 5 98 6,5
50 6,9 7.4 934 140 1,0 9 69 6 6 140 | 9,5
56 2,0 33 325 51 0,5 4 45 5 5 41 6,5
56 2,2 26 351 56 0,5 5 45 5 5 45 6,5
56 3,3 17,6 489 82 0,5 6 45 5 5 64 6,5
56 5,2 11 788 124 0,5 8 52 5 6 98 7,5
56 7.3 7,4 1034 168 1,0 11 73 6 6 140 | 10,0
63 1,8 41 346 52 0,5 3 45 5 5 52 6,5
63 2,0 33 383 57 0,5 4 45 5 5 57 6,5
63 2,5 26 475 71 0,5 5 45 5 5 71 6,5
63 3,6 17,6 671 101 0,5 7 45 5 5 101 6,5
63 5,8 11 1042 156 1,0 10 58 6 6 156 | 8,0
63 8,7 7.4 1483 222 1,0 15 87 7 7 222 | 11,5
75 1,9 41 436 65 0,5 4 45 5 5 65 6,5
75 2,4 33 547 82 0,5 5 45 5 5 82 6,5
75 2,9 26 657 99 0,5 7 45 5 5 929 6,5
75 4,3 17,6 955 143 0,5 10 45 5 5 143 | 6,5
75 6,9 11 1475 221 1,0 15 68 6 6 221 9,5
75 10,4 7,4 2110 317 1,5 21 104 7 8 317 | 13,5
90 2,2 41 607 91 0,5 6 45 5 5 91 6,5
90 2,8 33 767 115 0,5 8 45 5 5 115 | 6,5
90 3,5 26 951 143 0,5 10 45 5 5 143 6,5
90 51 17,6 1360 204 0,5 14 51 5 5 204 | 7,0
90 8,2 11 2106 316 1,0 21 82 6 7 316 | 11,0
90 12,5 7,4 3042 456 1,5 30 125 8 8 456 | 16,0

See important info on interpretation of tables on page 12.
Version September 2020 pe 13
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m 80IPE 1m HURNER HWT 160-M
DVS 2207-1 / —l_/—l
(12/2016)
D T t,
‘ 9‘ s O F, max. | t, | max. [ t, | F. | T
mm mm SDR mm?2 N mm N sec sec sec N min
110 2,7 41 910 137 0,5 9 45 5 5 137 | 6,5
110 3,5 33 1170 176 0,5 12 45 5 5 176 | 6,5
110 4,3 26 1427 214 0,5 14 45 5 5 214 | 6,5
110 6,3 17,6 2051 308 1,0 21 63 6 6 308 | 85
110 10,0 11 3140 471 1,5 31 100 7 7 471 | 13,0
110 15,2 7,4 4525 679 1,5 45 152 9 10 679 | 19,5
125 3,1 41 1187 178 0,5 12 45 5 5 178 | 6,5
125 3,8 33 1483 222 0,5 15 45 5 5 222 | 6,5
125 4,9 26 1848 277 0,5 18 49 5 5 277 | 7,0
125 7.1 17,6 2628 394 1,0 26 71 6 6 394 | 95
125 11,4 11 4066 610 1,5 41 114 8 8 610 | 15,0
140 3,5 41 1500 225 0,5 15 45 5 5 225 |1 6,5
140 4,4 33 1873 281 0,5 19 45 5 5 281 6,5
140 5,4 26 2282 342 0,5 23 54 5 6 342 | 7,5
140 8,0 17,6 3316 497 1,0 B8 80 6 7 497 |1 10,5
140 12,8 11 5112 767 1,5 51 128 8 9 767 | 16,5
160 3,9 41 1912 287 0,5 19 45 5 6 287 | 6,5
160 5,0 33 2433 365 0,5 24 50 5 5 365 | 7,0
160 6,2 26 2994 449 1,0 30 62 6 6 449 | 8,5
160 9,1 17,6 4312 647 1,0 43 91 7 7 647 | 12,0
P P HURNER HWT 160-M
DVS 2207-11 / —l_/—l
(02/2017)
D R - t,
. 9‘ s O F, max. | t, | max. [ t, | F. | t
mm mm SDR mm?2 N mm N sec sec sec N min
32 1,4 26 141 13 0,5 1 53 5 6 13 6,5
32 1,9 17,6 178 18 0,5 2 53 5 6 18 6,5
32 3,0 11 254 27 0,5 3 53 5 6 27 6,5
32 4,5 74 393 47 0,5 5 53 5 6 47 6,5
40 1,8 26 216 22 0,5 2 53 5 6 22 6,5
40 2,3 17,6 272 27 0,5 3 53 5 6 27 6,5
40 3,7 1 422 42 0,5 4 53 5 6 42 6,5
40 55 74 596 60 0,5 6 63 5 7 60 7,5
50 1,8 33 272 27 0,5 3 53 5 6 27 6,5
50 2,0 26 301 30 0,5 3 53 5 6 30 6,5
50 2,9 17,6 429 43 0,5 4 53 5 6 43 6,5
50 4,6 1" 656 66 0,5 7 53 5 6 66 6,5
50 6,9 7,4 934 93 0,5 9 79 6 7 93 9,5
@ See important info on interpretation of tables on page 12.
14 pe Version September 2020
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P P HURNER HWT 160-M
DVS 2207-11 ' —I—/—l
(02/2017)
D i £ t,
' _). s O F, max. | t, | max. [ t, | F, | 1,
mm mm SDR mm?2 N mm N sec sec sec N min
56 2,0 33 325 34 0,5 4 53 5 6 34 6,5
56 2,2 26 351 37 0,5 5 53 5 6 37 6,5
56 3,3 17,6 489 55 0,5 6 53 5 6 55 6,5
56 5,2 11 788 83 0,5 8 61 5 7 83 7,5
56 7.3 7.4 1034 112 0,5 11 84 6 7 112 | 10,0
63 1,8 41 346 35 0,5 3 54 6 7 35 6,5
63 2,0 33 383 38 0,5 4 60 5 6 38 6,5
63 2,5 26 475 48 0,5 5 75 5 6 48 6,5
63 3,6 17,6 671 67 0,5 7 108 5 6 67 8,0
63 58 11 1042 104 0,5 10 67 5 7 104 | 8,0
63 8,6 7.4 1469 147 0,5 15 97 6 8 147 | 11,5
75 1,9 41 436 44 0,5 4 53 5 6 44 6,5
75 2,3 33 525 53 0,5 5 53 5 6 53 6,5
75 2,9 26 657 66 0,5 7 53 5 6 66 6,5
75 4,3 17,6 955 96 0,5 10 53 5 6 96 6,5
75 6,8 11 1456 146 0,5 15 79 6 7 146 | 9,5
75 10,3 7.4 2093 209 1,0 21 115 7 10 | 209 | 13,0
20 2,2 41 607 61 0,5 6 53 5 6 61 6,5
90 2,8 33 767 77 0,5 8 53 5 6 77 6,5
90 3,5 26 951 95 0,5 10 53 5 6 95 6,5
90 5,1 17,6 1360 136 0,5 14 60 5 6 136 | 7,0
90 8,2 11 2106 211 0,5 21 94 6 8 211 | 11,0
90 12,3 7.4 3001 300 1,0 30 137 7 11 300 | 15,5
110 2,7 41 910 91 0,5 9 53 5 6 91 6,5
110 3,4 33 1138 114 0,5 11 53 5 6 114 | 6,5
110 4,2 26 1395 140 0,5 14 53 5 6 140 | 6,5
110 6,3 17,6 2051 205 0,5 21 72 6 7 205 | 8,5
110 10,0 11 3140 314 1,0 31 114 7 10 | 314 | 13,0
110 15,1 7,4 4500 450 1,0 45 165 8 14 | 450 | 19,0
125 3,1 41 1187 119 0,5 12 53 5 6 119 | 6,5
125 3,8 33 1483 148 0,5 15 53 5 6 148 | 6,5
125 4,8 26 1812 181 0,5 18 57 5 6 1811 7,0
125 7.1 17,6 2628 263 0,5 26 82 6 7 263 | 9,5
125 11,4 11 4066 407 1,0 41 129 7 11 407 | 15,0
125 17,4 7.4 5794 579 1,0 58 190 9 16 | 579 | 22,0
140 3,5 41 1500 150 0,5 15 53 5 6 150 | 6,5
140 4,3 33 1832 183 0,5 18 53 5 6 183 | 6,5
140 5,4 26 2282 228 0,5 23 63 5 7 228 | 7,5
140 8,0 17,6 3316 332 0,5 33 92 6 8 332 | 10,5
140 12,7 11 5076 508 1,0 51 142 7 12 | 508 | 16,5
140 12,8 7.4 5112 728 1,0 73 143 7 12 | 728 | 16,5
160 4,0 41 1959 196 0,5 20 53 5 6 196 | 6,5
160 4,9 33 2386 239 0,5 24 58 5 6 239 | 7,0
160 6,2 26 2994 299 0,5 30 72 6 7 299 | 8,5
160 9,1 17,6 4312 431 0,5 43 104 6 9 431 | 12,0
Ver<id8Qentahber 264F 11 6666 667 1,0 67 162 8 13 | 667 4&,&_
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KONFORMITATSERKLARUNG
Declaration of Conformity
Overensstemmelseerklaring

Wir / We / Vi HURNER Schweisstechnik GmbH
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miucke-Atzenhain

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
declare under our sole responsibility that the product
erkleerer som eneste ansvarlige, at produktet

HURNER HWT 160-M

Manuelle Stumpfschweilmaschine mit Heizelement
Manual Heating-element Butt-welding Machine
Manuel stuksvejsemaskine med varmeelement,

auf das 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 référe cette déclaration, sont conformes aux normes et documents de normalisation
suivants

CE-Konformitat / CE Conformity / CE-overensstemmelse
Dir. 2014/30/EU

Dir. 2014/35/EU

Dir. 2012/19/EU (WEEE; Reg, no. DE74849106)

Dir. 2011/65/EU (RoHS)

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.

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

Micke-Atzenhain
den 28.09.2020

esclfaftsfihrer
General Manager
Adm. direktor
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KONFORMITATSERKLARUNG

deknapauma o COOTBETCTBUMU
Déclaration de conformité

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

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
3asABMseM C NOSIHOW OTBETCTBEHHOCTbLIO, YTO U3genue
déclarons sous notre seule responsabilité que le produit

HURNER HWT 160-M

Manuelle Stumpfschweilimaschine mit Heizelement
Pydras mawmHa onsa CTbIKOBOW CBapKu C HarpesaTenewu,
Machine manuelle a souder bout-a-bout a élément chauffant,

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

Ha KOTOpPbIN PacnpoCTPaHAETCs HAaCTOSALWAn AeKrnapaums, COOTBETCTBYET CneayoLWmM cTaHaapTam
UNN HOPMAaTMBHbBIM AOKYMEHTaM

auquel se référe cette déclaration, sont conformes aux normes et documents de normalisation
suivants

CE-Konformitat / CoorBetctBue CE / Conformité CE
Richtlinie 2014/30/EU

Richtlinie 2014/35/EU

Richtlinie 2012/19/EU (WEEE; Registriernummer DE 74849106)
Richtlinie 2011/65/EU (RoHS)

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.
HacTosiwas geknapaumsi ytpadumBaeT cuny B Crlyvasx BHECEHUSI UBMEHEHUI B KOHCTPYKLMIO
nsgenusa 6e3 Halero npeaBapuUTENbHOMO Cornacus, a Takke OCyLLECTBIEHNSI pEMOHTa NLamu,
KoTopble He Oblnn 00y4YeHbl 1 aBTOPU3OBaHbI HAMM.

En cas de modification apportée a I'appareil sans notre accord préable ainsi que de réparation
effectuée par des personnes non formées ef agréées par non s, cette déclaration deviendra

caduque.
Milcke-Atzenhain S ﬁ' ..........
den 28.09.2020 Dipl.-lig. Michael Lenz

Geschaftsflhrer
VicnonHUTenbHbIN ANPEKTOP
Directeur général



