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Atentie

Succesul operatiunii de sudura cap-cap
depinde de folosirea unor nivele
corespunzatoare de presiune, a timpilor de
sudura necesari, precum si de temperaturile
corecte pentru sudura respectiva, conform
tabelelor cu valori aferente sudurilor
prezentate in anexa. Valorile corecte pentru
presiune depind de sectiunea cilindrului
aparatului. Inainte de a utiliza tabelele
din anexa, verificati cu atentie sectiunea
mentionata in specificatiile tehnice din acest
manual pentru a vedea daca este aceeasi
cu sectiunea mentionata pe placa montata
pe aparatul dumneavoastra.
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1 Introducere

Stimate client:

Va multumim foarte mult pentru ca ati achizitionat produsul
nostru.

Suntem increzatori ca va v-a intruni toate asteptarile pe care le
aveti de la un asemenea produs.

Dezvoltarea, fabricarea si verificarea aparatului de sudura cap-cap
HURNER Manual 315 s-a realizat prin luarea in considerare a utilizarii
aparatului in conditii de siguranta si intr-un mod facil pentru utilizatorul
acestui aparat. Aparatul a fost fabricat si verificat prin intermediul unor
tehnologii moderne si a unor reglementari de siguranta si securitate in
munca unanim recunoscute. Pentru a se asigura o siguranta maxima in
utilizarea aparatului, va rugam sa va conformati tuturor informatiilor
din acest manual si a reglementarilor aferente prevenirii aparitiei
accidentelor.

Va multumim.

2 Instructiuni SSM

Acest manual de utilizare contine instructiuni importante cu privire la
utilizarea dorita a aparatului in conditii de siguranta. Fiecare persoana
care utilizeaza produsul trebuie sa se conformeze instructiunilor
curpinse in acest manual.

2.1 Manualul de utilizare

Manualul de utilizare este prezentat pe capitole care explica diferite
functii pe care le are aparatul. Toate drepturile, in special dreptul de
a-l copia sau de a-l reproduce (imprimat sau in format electronic) si
de a distribui, precum si dreptul de a-l traduce sunt drepturi rezervate
si fac obiectul acceptului prealabil in scris.

2.2 Explicarea simbolurilor

Urmatoarele expresii si simboluri sunt utilizate in acest manual cu privire
la problemele de protectia muncii:

Acest simbol indica faptul ca neconformarea la indicatia

| respectiva poate avea ca rezultat aparitia unei situatii

. periculoase, urmare a careia se pot produce accidente cu
Atentie vatamari corporale sau cu pagube materiale.

Acest simbol indica faptul ca informatia este foarte
@ importanta cu privire la utilizarea aparatului. Neconformarea

poate avea ca rezultat aparitia unor probleme in utilizarea
Important aparatului sau chiar defectarea aparatului.

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

Info
2.3 Utilizarea in conditii de siguranta a aparatului

For your own safety, comply with the following instructions

e Protect the power supply cord and the hydraulic pressure lines
from cutting edges. Have an authorized service shop replace
damaged cables or lines immediately.

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

e The product may be operated only when observed.

e Before operating the product, always check for damaged parts
and have them repaired or replaced by an authorized service shop
as needed.
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Capacele conductelor hidraulice si porturile trebuie sa fie inchise pe
parcursul transportului pentru a preveni accesul corpurilor straine
si a umiditatii in unitatea hidraulica si de control a aparatului.
Se vor respecta reglementarile EVU cu privire la cablaje,
prevederile VDE, regulile DIN / CE si legislatia nationala aplicabila.
Nu este permisa modificarea aparatului, fara autorizatia prealabila
primita din partea producatorului.

Repere sub tensiune

ADupa deschiderea aparatului sau dupa indepartarea carcasei,
anumite reprere sub tensiune devin accesibile. Aparatul va
fi deschis numai de un service autorizat.

Atentie

Freza bilaterala
Porniti freza bilaterala numai dupa ce este introdusa in
aparat si transportati-o numai de maner, niciodata de carcasa

Atentie  discului.

Nu este permisa indepartarea aschiilor din aparat in timp ce
se foloseste freza. Asigurati-va ca nu este nimeni prezent in
zona de pericol a aparatului.

Elementul de incalzire
Atunci cand se lucreaza cu aparatul, aveti foarte mare grija
cand utilizati elementul de incalzire. Avand in vedere faptul

Atentie €@ elementul de incalzire atinge temperaturi mai mari de

200°C pe parcursul procesului de sudura, este obligatoriu
ca operatorii aparatului sa poarte manusi corespunzatoare
de protectie. Tineti cont de faptul ca elementul de incalzire
ramane fierbinte o perioada de timp dupa ce este oprit.

Pericolul aparitiei vanatailor si vatamarilor
Nu stati in zona de pericol atata timp cat bacul aparatului
se deplaseaza si asigurati-va ca nu v-ati pozitionat mainile

Atentie  sau picioarele intre reprerele mobile sau imobile ale

aparatului.

Conditii de lucru acceptate
Zona de lucru trebuie sa fie curata si iluminata in mod
corespunzator. Este periculos sa lucrati cand ploua, in medii

Atentie  umede sau aproape de lichide inflamabile. In acest sens, vor

trebui sa fie asigurate conditiile acceptabile de lucru (cort,
incalzire, etc.).

Manualul de utilizare
Manualul de utilizare trebuie sa fie disponibil intotdeauna in
locatia in care se utilizeaza aparatul. Daca in timp manualul se

Info  descompleteaza sau devine ilizibil, el va fi inlocuit imediat. Va

rugam sa nu ezitati in a ne contacta pentru a va asista in acest
sens.

2.4 Obligatiile proprietarului si ale operatorului

6 rO

Aparatul va fi exclusiv utilizat de persoane care sunt familiarizate
cu reglementarile legale aplicabile, cu liniile directoare pentru
prevenirea accidentelor, precum si cu prezentul manual de
utilizare. Proprietarul/administratorul va furniza operatorului
manualul de utilizare al aparatului si se va asigura ca operatorul
il citeste si si-l insuseste.

Aparatul trebuie utilizat numai sub observatie. Sudorul trebuie
sa cunoasca modul in care se va utiliza aparatul sau va trebui sa
participe la instruiri specifice. Societatea care detine sau utilizeaza
aparatul se angajeaza sa verifice la intervale de timp rezonabile
daca aparatul este utilizat de sudori conform scopului
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pe care il are aparatului si in conformitate cu liniile directoare
referitoare la securitatea si sanatatea muncii.

e Aparatul va fi utilizat numai daca este in stare buna de functionare
si numai in scopul pentru care a fost construit. Inainte de a
efectua sudura, sudorul va trebui sa se asigure ca aparatul este
in stare buna de functionare.

Pe parcursul transportului, freza bilaterala si elementul de
incalzire trebuie amplasate in suportul special pentru

Important transportul lor.

2.5 Scopul pentru care a fost fabricat aparatul

Aparatul de sudura cap-cap a fost fabricat in scopul lipirii tevilor si
fitingurilor din material termoplastic printr-un proces de sudura
capcap cu ajutorul unui element de incalzire. Pentru o prezentare
detaliata a procesului de sudura prin intermediul caruia sudeaza
acest aparat, va rugam sa consultati capitolul 3.

Notiunea de scop al utilizarii include de asemnea:

¢ Conformarea la instructiunile cuprinse in acest manual

® Respectarea tuturor perioadelor de service si intretinere
Orice alta utilizare, alta decat utilizarile mentionate mai sus, nu
este permisa si va anula orice si toate raspunderile sau garantiile
acordate de producator. Utilizarea in alte scopuri decat cele

Important gorite poate conduce la aparitia unor riscuri considerabile si la
pagube de ordin material.

2.6 Garantia

Garantia se poate acorda numai cu conditia respectarii tuturor

conditiilor pentru acordarea garantiei prezentate in Termenii si

conditiile generale de vanzare si livrare.

2.7 Transport si depozitare

Pe parcursul transportului sau a depozitarii in cutia respectiva, conductele
hidraulice nu vor fi detasate de pe aparat sau comprimate. Freza si
elementul de incalzire trebuie transportate in suportul specific pentru
transport.

SCHWEISSTECHNIK

2.8 Identificarea aparatului StumpfschweiBmaschine

Typ

Fiecare aparat este identificat prin intermediul unei placute. Placuta |Maschinennr. 11010821

este imprimata cu modelul (Typ), seria (Maschinennr.) si cu numele
producatorului. Primele doua numere ale seriei reprezinta anul
fabricatiei respectivului aparat. CE

315 Manual

Hiirner Schweisstechnik
Nieder-Ohmener Str.

D - 35325 Micke

Tel. +49 6401 9127 0

3 Intelegerea aparatului

Acest aparat de sudura cap-cap pentru materiale termoplastice poate
fi utilizat atat in cadrul amplasamentului, cat si in atelier pentru a
efectua suduri cap-cap pentru tevi, teuri, coturi (vezi de asemenea
primele paragrafe din subcap. 4.3 pentru mai multe informatii in
acest sens).
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3.1 Repere incluse

Aparatul este livrat in cutia sa de transport alaturi de urmatoarele repere:
e Sasiu aparat (“aparatul in sine”) pe care se fixeaza reperele care urmeaza

a fi sudate

¢ Element de incalzire electric acoperit cu un strat neaderent

Freza electrica

L]
e Suport transport pentru freza si element de incalzire
L]

Unitate hidraulica si de control prevazuta cu panouri de comanda
e Seturi reductii pentru clemele de prindere de pe sasiul aparatului pentru

urmatoarele diametre: O.D. 90, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280 mm

3.2 Panoul de control

3.3 Conectori

8 ro

Close)in

Manual de utilizare HURNER Manual 315

Valva eliberare presiune

Manometru
Regulator presiune maxima

Niplu alimentare ulei si joja

Taste pentru modificarea
TEMPERATURII

Levier deplasare bacuri

Suport pentru

unitate inregistrare
date SPG/ Generare
rapoarte (optional)

Conector element de
incalzire

Mufa alimentare si
porturi comunicare
pentru unitate
inregistrare date SPG
/ Generare rapoarte
(optional)

Conectori hidraulici

Conector freza bilaterala
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3.4 Specificatii tehnice

HURNER Manual 315

Specificatii energie electrica

Tensiune 230V
Frecventa 50 Hz
Putere totala 4.65 kw
Element de incalzire 3.00 kW
Freza bilaterala 1.05 kw
Unitate hidraulica si de control 0.60 kW
Specificatii hidraulice

Presiune maxima 160 bar
Cilindru 5.89 cm?
Interval temperatura ambientala -5°Cla +50°C
Ulei hidraulic HF-E 15

Gama tevi sudate

90 pana la 315 mm

Dimensiuni

Sasiu aparat

Freza bilaterala

Element de incalzire

Unitate hidraulica si de control

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

SCHWEISSTECHN IK =—

Suport transport si depozitare 470 x 330 x 440 mm
Greutati

Sasiu aparat 100 kg

Freza bilaterala 21 kg

Element de incalzire 13 kg

Unitate hidraulica si de control 23 kg

Suport transport si depozitare 11 kg

Cutie de transport 37 kg

Toate seturile de reductie 132 kg

3.5 Prezentare proces de sudura

Sudorul va realiza sudura in modul urmator:

e Se vor verifica timpii si presiunile aplicabile in tabelele din
anexa.

e Tevile se prind cu cleme de bacurile sasiului.

Daca se sudeaza tevi cu un diametru exterior mai mic decat

dimensiunea maxima pe care o poate suda aparatul, se va alege

setul de reductii necesar operatiunii. Cele 8 seturi de reductii care

corespund anumitor diametre de teava ce urmeaza a fi sudate

trebuie sa fie atasate clemelor de prindere de pe sasiul aparatului

prin folosirea suruburilor primite odata cu aparatul.

* Capetele tevilor sunt prelucrate cu ajutorul frezei bilaterale.

e Se verifica alinierea tevii.

® Presiunea de initializare, adica presiunea minima la care se

deplaseaza bacul mobil al aparatului este inregistrata in aparat.

* Se seteaza presiunea dorita pentru operatiunea de sudura.

¢ Se introduce elementul de incalzire dupa ce este curatat si

verificat daca a atins temperatura optima.

¢ Se realizeaza sudura (vezi cap. 4), iar operatorul asteapta

racirea sudurii tevilor.

* Dupa scurgerea timpului de racire a sudurii, presiunea

exercitata asupra tevilor se opreste, iar sudura se poate scoate

de pe sasiu.

Versiune: Decembrie 2014 Manual de utilizare HURNER Manual 315 rRO 9
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4  Utilizarea aparatului

4.1 |Initiere proces sudura, pornirea aparatului

@ Inainte de a porni aparatul, se verifica nivelul uleiului
hidraulic din unitatea hidraulica si de control si daca este
Important €@zul se completeaza cu ulei hidraulic HF-E 15.

@ Suprafata elementului de incalzire trebuie sa fie fara grasimi
si curata sau va trebui curatata.

Important

@Asigurati—va ca toti conectorii sunt bine conectati la mufele
lor si retineti faptul ca daca se lucreaza intr-un ampalsament

Important de constructii, aparatul nu trebuie folosit daca alimentarea
sa nu este prevazuta cu impamantare.

Dupa ce cablul de alimentare a fost conectat la retea sau la generator,

aparatul este pregatit spre a fi utilizat .

Trebuie sa va asigurati ca tensiunea sursei de energie
) electrica la care este conectat aparatul corespunde tensiunii
. nominale prevazute pentru aparat. De asemenea urmatoarele
Atentie dimensiuni ale prelungitoarelor trebuie respectate:
Pentru tensiunea de 230V:
diametru cablu 2.5mm2 = max. 75m in lungime
diametru cablu 4.0 mm2 = max. 100m in lungime

Utilizarea dispozitivului integrat de control a temperaturii
elementului de incalzire

Atunci cand aparatul se conecteaza la sursa de energie electrica, sistemul
electronic de control initiaza auto-testarea display-ului. Acest lucru este
indicat de trei iluminari intermitente de scurta durata a tuturor celor 7
segmente din care este alcatuit display-ul. Dupa efectuarea testarii, softul
aparatului trece in modul control care se recunoaste pe display prin afisarea
unui numar. Acest numar corespunde temperaturii nominale setata la
momentul respectiv pentru elementul de incalzire. Atata timp cat
temperatura reala a elementului de incalzire nu este egala cu temperatura
nominala dorita (fie este mai mica, fie este mai mare), displayul se va
lumina intermitent. Acest lucru indica in majoritatea cazurilor faptul ca
elementul de incalzire se incalzeste. Atunci cand se atinge temperatura
nominala, cu conditia ca temperatura respectiva sa se incadreze in limitele
de toleranta specificate, iar timpii de asteptare sa fie respectati, display-ul
se va opri din iluminarea intermitenta, iar elementul de incalzire se poate
utiliza. Valoarea temperaturii nominale se poate modifica prin utilizarea
tastelor pentru CRESTEREA/SCADEREA TEMPERATURII sau prin actionarea
lor repetata sau prin mentinerea lor apasata. Intervalul de temperaturi ce
se poate seta variaza de la 190°C la 250°C. Atunci cand aceasta setare se
modifica, displayul lumineaza din nou intermitent pana cand elementul
atinge noua temperatura nominala. Noua valoare este salvata in memorie si
se poate utiliza din nou dupa repornirea aparatului. Pentru a vedea valoare
actuala a elementului de incalzire se mentin apasate tastele pentru reglarea
temperaturii. Se va afisa un punct in coltul din dreapta jos a display-ului
prin care se indica faptul ca este afisata temperatura actuala a elementului
de incalzire.

4.2 Prezentare pe scurt a procesului de sudura

Un proces de sudura derulat in mod corespunzator, dupa ce sunt
executate etapele de frezare a capetelor de teava si de aliniere a
tevilor, va avea patru etape sau faze care sunt de asemenea ilustrate
de diagrama timp si presiune prezentata mai jos.

e Etapa de formare a gulerului de sudura In cadrul acestei
etape, t1in cadrul diagramei, tevile se preseaza pe fetele
elementului de incalzire si sunt incalzite pana ating
temperatura elementului; pentru a va asigura ca respectivul
guler are consistenta necesara, formarea gulerului ar trebui
realizata la presiunea de initiere (P:) plus P1,valori preluate din
tabelele cu valorile de sudura prezentate in Anexa.
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e [Etapa de incalzire - In cadrul acestei etape, t2 din diagrama,
tevile raman apasate pe elementul de incalzire, acumuland
caldura de la acesta; presiune este redusa pana la nivelul presiunii
de initiere (Pt) plus P2, valori preluate din tabelele cu valori de
sudura din Anexa.

e Etapa schimbare element de incalzire In cadrul acestei etape,
t; din diagrama, presiunea se opreste, se deplaseaza bacurile
catre capetele sasiului pentru a permite schimbarea elementului
de incalzire prin scoaterea sa dintre cele doua tevi.

e Etapa de sudura si de racire a sudurii Aceasta etapa este
caracterizata de o succesiune de evenimente. In primul rand schimbarea
elementului prin scoaterea sa si apasarea capatelor incalzite, cu o crestere
liniara a presiunii pana la presiunea de initiere (Px) plus Ps, valori preluate din
tabelele cu valori de sudura din Anexa (tadin diagrama). Ulterior, sudura se
raceste la Pt+ Ps, fie pana cand se opreste presiunea complet asupra tevilor (ts
din diagrama) sau pana cand se reduce presiunea la o treime din Ps(10
secunde din tsdin diagrama); in cea de a doua situatie, racirea se finalizeaza
atunci cand se reduce presiunea. Producatorii de teava si fitinguri pot furniza
date cu privire la durata pe parcursul careia noua sudura nu va fi suspusa
fortelor externe. De asemenea, standardul aplicabil de sudura poate sa
impuna un timp minim de racire a sudurii dupa ce se opreste presiunea
exercitata asupra tevilor (ts din diagrama). In majoritatea cazurilor, insa, tsnu
este o valoare relevanta pentru sudor.

A
P +P, P+ P,

t, t t, 11, f s
4.3 Realizarea procesului de sudura

Pentru a realiza sudura, se fixeaza tevile pe sasiul masinii. Se vor utiliza
reductiile corespunzatoare daca dimensiunea reperului este mai mica
decat dimensiunea sasiului de baza. Atunci cand cea de a patra clema a
bacurilor este indepartata, aparatul poate suda teuri si coturi.

4.3.1 Frezare capete teava

Pentru a va asigura ca ambele capete de teava sunt la acelasi nivel,
introduceti freza intre bacurile aparatului si porniti-o. Prin actionarea
levierului unitatii hidraulice deplasati bacul catre centrul aparatului
pentru a aduce capetele de teava in contact cu freza bilaterala. Utilizati
regulatorul de presiune pentru a modifica manual presiunea in timp ce
freza egalizeaza capetele tevilor.

Cu cat se apasa mai mult levierul catre stanga, cu atat mai
repede se aproprie bacul mobil si cu atat mai multa presiune
se exercita. Cu cat se apasa mai mult spre dreapta, cu atat
Info  se deplaseaza bacul mobil de freza, iar presiunea scade.

Frezarea trebuie sa continue pana cand aschiile formeaza o lama
continua care se infasoara de doua sau trei ori in jurul capatului de
teava, stiindu-se astfel ca acele capete sunt la nivel. Frezarea capetelor
se opreste prin despartirea bacurilor cu ajutorul levierului.
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Daca descoperiti ca dupa frezare capetele nu sunt la acelasi nivel,
reporniti procesul de frezare. Dupa ce frezarea s-a executat in mod
corespunzator, se va verifica alinierea tevilor.

4.3.2 Verificarea alinierii tevii si stabilirea presiunii de initiere

Atunci cand tevile se frezeaza in mod corespunzator, se inchide
complet bacul pentru a vedea daca exista vreo aliniere gresita pe
verticala si pe orizontala pentru tevi si daca ea se incadreaza in
limitele de toleranta pentru asemenea suduri. Daca alinierea tevilor
este realizata corect, atunci se poate derula pregatirea pentru
sudura. Daca alinierea tevilor depaseste limita de toleranta, tevile se
re-ajusteaza cu ajutorul clemelor si, daca este nevoie, se va reface
frezarea capetelor de teava.

Atunci cand alinierea tevilor este corecta, departati tevile prin
actionarea levierului; asigurati-va ca bacurile sunt suficient de
departate inainte de a continua. Intoarceti regulatorul presiunii
maxime in sens invers acelor de ceasornic pana cand va avea presiune
zero in circuitul hidraulic. Ulterior stabiliti pozitia levierului in pozitia
inchis complet si rotiti regulatorul de presiune maxima in sensul acelor
de ceasornic. Observati cu atentie manometrul pentru a retine nivelul
de presiune la care incepe deplasarea bacurilor. Valoarea respectiva
va fi retinuta, de preferat se va nota pe o hartie, ca fiind presiunea
de initiere P, pentru aceasta operatiune de sudura.

teava, material, pozitia aparatului, etc.) si trebuie stabilita
pentru fiecare sudura. Valoarea P, este necesara pentru a calcula
formarea gulerului, incalzirea si presiunea de sudura care se
vor folosi pentru sudura respectiva (respectiv etapele t,, t,, si t;
din diagrama de sudura).

4.3.3 Formarea gulerului de sudura

Se vor utiliza tabelele cu valorile parametrilor de sudura din Anexa
pentru a afla valorile de presiune pentru efectuarea sudurii (presiunea
maxima care trebuie aplicata pe parcursul etapei de formare a gulerului
si etapei de efectuare a sudurii propriu-zise), valori specifice situatiei
respective. Ulterior se va seta presiunea maxima care va fi egala cu
presiunea de efectuare a sudurii plus presiunea de initiere (vezi sub-cap.
4.3.2) in timp ce se observa presiunea reala inregistrata de manometru si
departarea bacurilor aparatului. Prin utilizarea tabelelor cu valori
afernte parametrilor de sudura, se va verifica daca elementul de
incalzire (plita de incalzire) este la temperatura optima si se va introduce
intre capatele de teava, se vor deplasa bacurile cu captele de teava catre
element si se vor apasa aceste capete pe element la presiunea de P, + P,
pentru a forma gulerul de sudura in conformitate cu durata de timp
prezentata in tebelele din Anexa (t, din diagrama de mai sus) pana cand
respectivul guler este format in mod corespunzator.

4.3.4 Etapa incalzire

Dupa etapa de formare a gulerului (t, din diagrama), presiunea trebuie
scazuta sub sau nivelul de presiune egal cu P, + P..

Presiunea astfel scazuta sa va aplica ulterior pe intreaga durata a etapei
de incalzire (t, din diagrama), cand capetele tevii continua sa absoarba
caldura de la plita elementului de incalzire. Utilizati tabelele cu valori
aferente parametrilor de sudura din Anexa pentru a determina timpul
necesar pentru acumularea de caldura (t,) precum si presiunea la care se
face aceasta acumulare de caldura (P, + P), valori aplicabile situatie dvs
specifice de efectuare a sudurii. Pentru a reduce presiunea aplicata pe teava,
se va utiliza vana pentru reducere a presiunii si se va respecta nivelul de
presiune indicat de manometru .

Contactul complet trebuie sa fie continuu intre plita

elementului de incalzire si guler chiar si la presiuni scazute.
In timp ce se incalzeste, daca se pierde contactul de-a lungul

Important circumferintei, sudura trebuie abandonata si repetata.

@ Presiunea exacta depinde de mai multe conditii (dimensiune

Important
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43.5 Etapa de indepartare a elementului

La finalul etapei de incalzire, actionati levierul unitatii hidraulice in
pozitia deschis pentru a deschide bacurile. Indepartati elementul dintre
tevi Indepartarea elementului de incalzire trebuie urmata imediat
de sudura efectiva. Timpul pentru aceasta etapa, conform valorilor
prezentate in Anexa (t,) nu trebuie depasit. Daca se intampla acest
lucru, sudura se va abandona si se va repeta intreg procesul de sudura.

4.3.6 Etapa de sudura si de racire a sudurii

Se va pozitiona levierul in pozitia inchis, din nou, pentru a deplasa
capetele de teava una catre cealalta pentru a forma presiunea de
sudura (P, + P), prin crestere consistenta a presiunii. Observati
valorile afisate pe manometru. Cresterea presiunii de sudura trebuie
sa corespunda valorii liniare de crestere a presiunii, iar durata nu
trebuie sa fie nici mai scurta si nici mai lunga decat valoarea indicata
in tabele din Anexa la t, pentru situatia dvs specifica de efectuare a
sudurii.

Imediat ce se atinge presiunea de sudura si se stabilizeaza la
valoarea de P, + P, in functie de standardul aplicabil de sudura,
presiunea fie va fi mentinuta la acest nivel pana la finalul sudurii
(t,), fie se va reduce dupa 10 secunde la o treime din valoarea P, iar
presiunea redusa va fi mentinuta pana la finalul etapei t..

Pana la finalul etapei de sudura, noua sudura va incepe sa se raceasca.
Daca presiunea trebuie redusa pe parcursul etapei de sudura (conform
standardelor WIS sau UNI pentru polietilena PE100, la grosimi de
pereti mai mari de 20 mm), presiunea se reduce cu ajutorul vanei de
reducere a presiunii prevazuta pe unitatea hidraulica .

Producatorii tevilor sau ai fitingurilor pot sa prevada date suplimentare
cu privire la durata de timp in care noua sudura nu trebuie expusa
fortelor externe. De asemenea, standardele de sudura aplicabile pot
impune timpi minimi de racire (t, din diagrama). Cu toate acestea,
in majoritatea cazurilor, t, nu este relevant pentru sudor.

4.3.7 Finalizare sudura

Sudura este finalizata la finalul etapei de sudura si racire. Aparatul
elibereaza presiunea exercitata asupra tevilor atunci cand se actiuneaza
vana de eliberare a presiunii.

4.4 Inregistrare date/generare rapoarte sudura (optional)

Exista optiunea ca aparatele de sudura din seria Manual sa inregistreze
datele de sudura si trasabilitate pentru fiecare sudura efectuata,
salvandu-le intr-un raport de sudura.

Este nevoie de conectarea unei unitati de inregistrare a datelor/de
generare a rapoartelor de sudura HURNER din seria SPG. La cerere
se poate livra un tip de unitate cu suport si porturi de conectare.

5 Indicare erori aferente elementului de incalzire

Indicarea erorilor care pot sa apara pe display-ul cu 7 segmente
se realizeaza prin afisarea literei E si a unui cod. Cand se sterge
eroarea pe parcursul functionarii aparatului si daca eroarea respectiva
a fost singura eroare, aparatul trece in modul control. Nu este
necesara re-pornirea aparatului. Imediat ce situatia respectiva este
detectata, se opreste elementul de incalzire. Unitatea de control
prezinta urmatoarele mesaje de eroare:
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Eroarea 'EO1 Senzor de temperatura neconectat sau valoarea in ohm
este prea mare

Eroarea 'E02'Temperatura elementului de incalzire depaseste valoarea
maxim admisa (> 280°C)

Eroarea 'E03 Scurt-circuit la introducerea senzorului de temperatura

6  Service si reparatii

Deoarece aparatul se foloseste in domenii sensibile la sanatatea si
securitatea in munca, aparatul poate fi verificat si reparat numai de
catre noi sau de catre partenerii nostri autorizati si instruiti de catre
noi in acest sens. Pe cale de consecinta, se vor mentine intotdeauna
standarde ridicate de siguranta si securitate in exploatarea aparatului.

@Neconformarea la prezenta prevedere va conduce la
pierderea garantiei acordate de producator si producatorul

Important V@ fi scutit de acordarea acestei garantii si nici nu va
putea fi tras la raspundere pentru aparat si pentru
pagubele ulterioare aparute.

7 Date de contact pentru service si reparatii

HURNER Schweisstechnik B°R
Nieder-Ohmener Str. 26

H H TOV o 0 o
35325 Micke, Germany B“ennlngef i — PRSP
Tel.: +49 (0)6401 9127 0 B oneroHaradulfe. GrbH i ) \rsienss
Fax: +49 (0)6401 9127 39
Web: www.huerner.de Baia Mare, Str.Margeanului, nr. 32A, jud. Maramures,
E-mail: info@huerner.de Tel: 0262-220329, Fax: 0262-220319, Email: contact@bsr.ro

Ne rezervam dreptul de a modifica specificatiile tehnice ale
aparatului, fara o notificare prealabila.

Info

8 Accesorii/Piese de schimb pentru aparat

Cutite pentru freza bilaterala pentru aparat de sudura cap-cap
HURNER Manual 315

Se vor accepta numai piese originale. Utilizarea pieselor care

nu sunt de origine va conduce la pierderea garantiei si de

la anularea oricaror si a tuturor raspunderilor si garantiilor
Info asumate si acordate de catre producator.

Pentru a consulta si comanda piese de schimb, va rugam sa contactati
vanzatorul sau producatorul aparatului.
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Anhang

In den im Folgenden aufgefiihrten SchweiBtabellen beziehen sich die Druck- und Zeitbezeichnungen (P, P,
usw. bzw. t,, t, usw.) auf die Phasen des SchweiBvorgangs gemaB dem SchweiBdiagramm auf Seite 11.

@ Es ist daran zu denken, dass der Druck, der in Angleichphase (t,), Anwarmphase (t,) und Fu-
gephase (t,) anstehen muss, als die Summe von P, P, bzw. P, entsprechend den Tabellen plus
Wichtig Bewegungsdruck P, zu errechnen ist (vgl. Anschn. 4.3.2).

Appendix

The designations given in the following tables to pressure and time values (P, P, etc. and t,, t,,
etc.) refer to the phases of the welding process diagram reproduced on page 11.

@Remeber that the pressure value required in the bead build-up stage (t,), heat-soaking
stage (t,), and joining phases (t,) has to be calculated as the sum of P, P, or P, as given
Important in the tables, plus pipe drag pressure P_(see section 4.3.2).

Anexa

Valorile prezentate in tabelele de mai jos pentru presiuni si timpi de sudura (P, P, etc.si t, t,
etc.) se refera la etapele din diagrama procesului de sudura reprodusa la pagina 11.

@ Nu uitati ca presiunile necesare etapei de formare a gulerului de sudura (t,), etapei de incalzire
(t,) si etapei de fuziune/sudura (t,) se calculeaza ca suma a P, P, sau P, prezentate in tabele,
Important la care se adauga presiunea de initiere P, (vezi subcap. 4.3.2).

@ Presiune formare guler Bead Build-up Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune etapa incalzire Heat Soaking Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune lipire/sudura Joining Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
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Schweiftabellen
Welding Value Tables
Valori parametri de sudura

HURNER Manual 315

Technische Anderungen an der Maschine bleiben vorbehalten.

We reserve the right to change technical specs of the machine without prior notice.

Ne rezervam dreptul de a modifica acesti parametrii tehnici ai aparatului fara o
notificare prealabila.

E 80 I E 1m HURNER Manual 315 Formare guler| Incalzire 2’c1himb Crestere presiu_ne

ange- | (t,), sudare, racire

DVS 2207-1 Cilindru/Zylinder/Cylinder 5,89 cm? Bead Heating over | Pressure Ramp (t),

(09/2005) Build-up Joining and Cooling

Di'ametru Grosime Pe?e/te Tc;'ﬁ;:r:ta Temperatura | Temperatura Guler P2 t3

Diameter Wa’lale7r'77tiikn. 21w laion Offet Temperature | Temperature P1 Bead | max. t2 max. t " P5 t6

mm mm SDR mm | °C (PE 80) | °C (PE 100) | bar mm bar | sec sec sec | bar | min
90 3,5 26 0,4 220 220 2,0 0,5 0,0 45 5 5 2,0 6
90 43 21 0.5 219 220 2,5 0,5 0,0 45 5 5 2,5 6
90 5.1 17,6 0,5 218 220 3,0 1,0 0,0 51 5 5 3,0 7
90 5.3 17 0,6 218 220 35 1,0 0,5 53 5 5 35 7
90 6,6 13,6 0,7 216 220 4,0 1,0 0,5 66 6 6 4,0 9
90 8,2 11 0,9 215 220 5,0 1,5 0,5 82 7 7 5.0 1
90 10,0 9 1,0 213 220 6,0 1,5 0,5 100 7 7 6.0 13
90 12,2 7,4 1,3 211 220 7,5 2,0 1,0 122 8 8 75 15
110 4,2 26 0,5 219 220 35 0,5 0,0 45 5 5 3,5 6
110 52 21 0,6 218 220 4,0 1,0 0,5 52 5 5 4,0 7
110 6,2 17,6 0,7 217 220 5.0 1,0 0,5 62 6 6 5,0 9
110 6,5 17 0,7 217 220 5,0 1,0 0,5 65 6 6 5,0 9
110 8,1 13,6 0,9 215 220 6,5 1,5 0,5 81 6 6 6.5 1
110 10,0 1 1,0 213 220 8,0 1,5 1,0 | 100 7 7 8,0 14
110 12,2 9 1.3 211 220 9,5 2,0 1.0 122 8 8 9,5 16
110 14,9 74 1,5 209 220 11,0 2,0 1,5 149 8 9 11,0 19
125 4,8 26 0.5 218 220 4,5 1,0 0,5 48 5 5 4,5 6
125 6,0 21 0,6 217 220 5.5 1,0 0,5 60 6 6 5,5 8
125 7.1 17,6 0,7 216 220 6,5 1.5 0,5 71 6 6 6,5 10
125 7.4 17 0,8 216 220 6,5 1,5 0,5 74 6 6 6.5 10
125 9,2 13,6 1,0 214 220 8,5 1,5 1,0 92 7 7 8,5 13
125 11,4 1" 1,2 212 220 10,0 1,5 1,0 | 114 8 8 100 | 15
125 13,9 9 1,4 210 220 12,0 2,0 1,5 139 9 9 12,0 18
125 16,9 7.4 1,7 208 220 14,5 2,0 1,5 169 9 10 | 145 22
140 54 26 0,6 218 220 5,5 1,0 0,5 54 5 5 55 7
140 6,7 21 0,7 216 220 7,0 1,0 0,5 67 6 6 7,0 9
140 8,0 17,6 0,8 215 220 8,0 1,5 1,0 80 6 6 8,0 10
140 8,2 17 0,9 215 220 8,5 1.5 1.0 82 7 7 8,5 12
140 10,3 13,6 1.1 213 220 10,5 1,5 1,0 | 103 7 7 105 | 14
140 12,7 11 1,3 211 220 12,5 2,0 1,5 127 8 8 12,5 17
140 15,6 9 1,6 209 220 15,5 2,0 2,0 | 156 9 10 | 155 | 20
140 18,9 7,4 1,9 207 220 18,0 2,0 2,0 190 10 1 18,0 24

@Presiune formare guler Bead Build-up Pressure = P, + P, (Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune etapa incalzire Heat Soaking Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)

Presiune lipire/sudura Joining Pressure = P_ + P_(Presiune initiere Drag Pressure)

Versiune: Decembrie
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HURNER Manual 315 Formare guler| Incalzire |Schimb | Crestere presiune

E 80 I E 1m Change- | (t)). sudare, racire

DVS 2207-1 Cilindru/Zylinder/Cylinder 5,89 cm? Bead Heating over | Pressure Ramp (t),

(09/2005) Build-up Joining and Cooling

. Grosime @/ [Toleranta

e || S | e [ Jemverer | Jemwem | fover | B bbb L [y |

mm mm SDR mm | °C (PE 80) | °C (PE 100) | bar | mm bar | sec sec sec | bar | min
160 6,2 26 0,7 217 220 7.5 1,0 1,0 62 6 6 7.5 9
160 7,6 21 0,8 215 220 9,0 1,5 1,0 76 6 6 9,0 10
160 9,1 17,6 0,9 214 220 11,0 1,5 1,0 91 7 7 11,0 | 12
160 9,4 17 1,0 214 220 11,0 1,5 1,5 95 7 7 11,0 13
160 11,8 13,6 1,2 212 220 13,5 1,5 1,5 | 119 8 8 135 | 16
160 14,5 1 1.5 210 220 16,5 2,0 2,0 146 9 9 16,5 19
160 17,8 9 1.8 207 220 20,0 2,0 25 | 179 10 1 20,0 | 23
160 21,6 74 2,2 205 220 23,5 2,5 3,0 219 10 12 23,5 27
180 6.9 26 0,7 216 220 9,5 1,0 1,0 69 6 6 9,5 10
180 8,6 21 0,9 215 220 11,5 1,5 1,5 86 7 7 11,5 11
180 10,2 17,6 1.0 213 220 13,5 1,5 1.5 102 7 7 13,5 13
180 10,6 17 1,1 213 220 14,0 1,5 1,5 107 7 7 14,0 14
180 13,2 13,6 1.3 211 220 17,5 2,0 2,0 133 8 9 17,5 17
180 16,4 " 1,7 208 220 21,0 2,0 2,5 | 165 9 10 | 210 [ 21
180 20,0 9 2,0 206 220 25,5 2,5 3,0 | 202 10 1 255 | 25
180 24,3 7.4 2,5 204 220 30,0 2,5 40 | 245 12 23 | 30,0 | 30
200 1,7 26 0,8 215 220 11,5 1,5 1,5 77 6 6 11,5 10
200 9,5 21 1,0 214 220 14,0 1,6 15 9 7 7 140 [ 12
200 11,4 17,6 1,2 212 220 17,0 1,5 2,0 115 8 8 17,0 15
200 11,8 17 1,2 212 220 17,5 1,5 20 | 119 8 8 175 | 16
200 14,7 13,6 1,5 210 220 21,5 2,0 2,5 148 9 9 21,5 19
200 18,2 1 1,8 207 220 26,0 2,0 35 | 183 10 1" 26,0 | 23
200 22,2 9 2.3 205 220 31,5 2,5 40 | 224 1" 12 | 31,5 | 28
200 27,0 7.4 2,8 202 220 37,0 3,0 45 | 272 12 14 | 370 | 34
225 8,7 26 0,9 215 220 15,0 1,5 2,0 86 6 6 150 [ 12
225 10,7 21 1.1 214 220 18,0 1.5 2,0 108 7 7 18,0 15
225 12,8 17,6 1,3 212 220 21,5 2,0 25 | 128 8 8 215 | 17
225 13,2 17 1.4 212 220 22,0 2,0 2,5 134 8 9 22,0 18
225 16,5 13,6 1,7 210 220 27,5 2,0 35 | 166 9 9 275 | 21
225 20,5 1" 2,1 207 220 33,5 2,5 4,0 205 10 1 33,5 26
225 25,0 9 2,5 205 220 40,0 2,5 50 | 252 1 13 | 400 [ 31
225 30,4 7,4 3,1 202 220 47,0 3,0 6,0 308 13 16 47,0 38
250 9,6 26 1,0 215 220 18,0 1,5 2,0 9 7 7 180 | 13
250 11,9 21 1,2 213 220 22,5 1,5 3,0 119 7 7 22,5 16
250 14,2 17,6 1.4 211 220 26,5 2,0 3,5 142 8 8 26,5 18
250 14,7 17 1.5 211 220 27,5 2,0 3,5 148 8 9 27,5 19
250 18,4 13,6 1,9 208 220 34,0 2,0 45 | 184 9 10 | 340 | 23
250 22,7 1 2.3 206 220 41,0 2,5 55 | 227 " 12 | 410 [ 28
250 27,8 9 2,8 203 220 49,0 3,0 6,5 | 279 12 14 | 490 | 34
250 33,8 7.4 3,4 201 220 58,0 3,0 75 | 342 14 17 | 58,0 [ 42

@ Presiune formare guler Bead Build-up Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune etapa incalzire Heat Soaking Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)

Presiune lipire/sudura Joining Pressure = P_ + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Version December 2014
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HURNER Manual 315 Formare guler| |ncalzire |Schimb | Crestere presiune

E 80 I E 1m Change- | (t.): sudare, racire
DVS 2207-1 Cilindru/Zylinder/Cylinder 5,89 cm? Bead Heating over | Pressure Ramp (t,),
(09/2005) Build-up Joining and Cooling

Diametru Grosime o/ T°|"?r?”ta Temperatur | Temperatur Guler | P, t,

Diameter Wa?le';';tii . @P?rvel;fll A/;;:g;get Temperature | Temperature P1 Bead | Max. t2 max. t " P5 t6
mm mm SDR mm | °C (PE 80) [ °C (PE 100) | bar | mm | bar | sec sec sec | bar | min
280 10,8 26 11 213 220 23,0 1,5 3,0 | 107 7 7 230 | 14
280 13,3 21 1.4 211 220 28,0 2,0 3,5 134 8 8 28,0 18
280 15,9 17,6 1,6 209 220 33,5 2,0 4,0 | 159 9 9 335 | 20
280 16,5 17 1.7 208 220 34,5 2,0 4,5 166 9 9 34,5 21
280 20,6 13,6 2,1 206 220 42,5 2,5 55 | 206 10 1 425 | 26
280 25,5 1" 2,6 203 220 51,5 2,5 6,5 255 11 13 51,5 31
280 31,1 9 3,1 201 220 61,5 3,0 80 | 312 13 16 | 615 | 38
280 37,8 7,4 3,8 200 220 73,0 35 9,5 381 16 19 73,0 46
315 12,1 26 1,2 212 220 29,0 2,0 35 | 121 8 8 290 [ 16
315 15,0 21 1,5 209 220 36,0 2,0 45 | 150 8 9 36,0 [ 19
315 17,9 17,6 1.8 207 220 42,5 2,0 55 179 O 10 42,5 23
315 18,5 17 1,9 207 220 43,5 2,0 55 187 9 10 43,5 24
315 23,2 13,6 2,4 204 220 54,0 2,5 7,0 232 11 12 54,0 29
315 28,6 1" 2,7 202 220 65,5 3,0 85 | 286 12 15 | 655 | 35
315 35,0 9 35 200 220 78,0 3,0 10,0 | 352 15 18 | 78,0 | 43
315 42,6 74 43 200 220 92,5 3,5 12,0 | 429 17 21 925 | 52

P P HURNER Manual 315 Angleichen | Anwdrmen | Um- "Fﬁgerampe '(.t4),
stellen | Fiigen u. Abkiihlen
DVS 2207-11 Cilindru/Zylinder/Cylinder 5,89 Bead Heating | Change- | Pressure Ramp (t),
(08/2008) cm? Build-up over | Joining and Cooling
Diametru | Wandstarke |@/Wand| Versatz Temperatur Waulst P t
Diameter | Wall Thickn. | @ / Wall | Alignment Offset | Temperature P1 Bead |max. tz max. t " P5 t6
mm mm SDR mm °C bar | mm bar | sec sec sec bar | min
90 2,2 41 0,3 210 1,0 0,5 0,0 135 5 6 1,0 6
90 2,7 33 0.3 210 1,0 0,5 00 | 135 5 6 1,0 6
90 3,5 26 04 210 1.5 0,5 0,0 135 5 6 1.5 6
90 51 17.6 0.5 210 2,0 0,5 0,0 | 145 5 6 2,0 7
90 8,2 1 0,9 210 3,5 1,0 0,0 | 192 6 8 3,5 14
90 10,0 9 1,0 210 4,0 1,0 0,0 217 7 9 4,0 17
90 12,2 14 1,3 210 5,0 1,0 05 | 247 7 1 5,0 20
90 15,0 6 1,5 210 6,0 1,0 05 | 281 8 14 6.0 24
110 2,7 41 0,3 210 1.5 0,5 0,0 135 5 6 1.5 6
110 33 33 0,4 210 1,5 0,5 00 | 135 5 6 1,5 6
110 4,2 26 0,5 210 2,0 0,5 0,0 | 135 5 6 2,0 6
110 6,2 17,6 0,7 210 3,0 0,5 0,0 163 6 7 3,0 10
110 10,0 1 1,0 210 5,0 1,0 05 | 217 7 9 5,0 17
110 12,2 9 1.3 210 6,0 1,0 0,5 248 7 1 6,0 20
110 14,9 74 1,5 210 7,5 1,0 05 | 280 8 13 7.5 24
110 18,3 6 1.9 210 8,5 1,0 0,5 322 9 16 8,5 29

@Presiune formare guler Bead Build-up Pressure = P, + P, (Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune etapa incalzire Heat Soaking Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune lipire/sudura Joining Pressure = P_ + P_(Presiune initiere Drag Pressure)

Version December 2014
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HURNER Manual 315 Formare guler| Incalzire | gchimb | Crestere presiune

P P Change- (t,), sudare, racire
DVS 2207-11 Cilindru/Zylinder/Cylinder 5,89 Bead Heating over Pressure Ramp (t ),
(08/2008) cm? Build-up Joining and Cooling

Diametru Grosime b % /t T‘;',;Zirr;ta Temperatur Guler P, t,

Diameter Wa’lJle;';tiikn. @7r‘:/; /| aignofrer | Temperature P1 Bead | max. tz max. t " P5 ts
mm mm SDR mm °C bar | mm bar | sec sec sec bar | min
125 3,0 4 0.3 210 1,5 0,5 0,0 | 135 5 6 15 6
125 3,8 33 0,4 210 2,0 0,5 00 | 135 5 6 2,0 6
125 4,8 26 0,5 210 3,0 0,5 0,0 | 140 5 6 3,0 7
125 71 17,6 0,7 210 4,0 1,0 0,0 176 6 7 4,0 12
125 11,4 1 1,2 210 6,5 1,0 05 | 236 7 10 6,5 19
125 13,9 9 1.4 210 8,0 1,0 0,5 268 8 13 8,0 23
125 16,9 7.4 1.7 210 9,5 1,0 05 | 304 8 15 9,5 27
125 20,8 6 2,1 210 11,5 1,5 1,0 348 10 18 11,5 33
140 3,4 41 0,4 210 2,0 0,5 0,0 | 135 5 6 2,0 6
140 4,2 33 0,5 210 3,0 0,5 0,0 | 135 5 6 3,0
140 54 26 0,6 210 35 0,5 0,0 | 149 5 6 3,5
140 8,0 17,6 0,8 210 5,5 1,0 05 | 188 6 8 5,5 14
140 12,7 11 1.3 210 8,5 1,0 0,5 254 7 12 8,5 21
140 15,6 9 1,6 210 10,0 1,0 1,0 | 288 8 14 10,0 25
140 18,9 74 1,9 210 12,0 1,0 1,0 329 9 17 12,0 30
140 233 6 2,4 210 14,5 1,5 1,0 | 373 10 20 14,5 36
160 3,9 41 0,4 210 3,0 0,5 0,0 | 135 5 6 3,0 6
160 4,8 33 0,5 210 35 0,5 00 | 14 5 6 35 7
160 6,2 26 0,7 210 5,0 0,5 0,5 161 6 7 5,0 10
160 9,1 17,6 0,9 210 7,0 1,0 05 | 204 6 9 7,0 15
160 14,5 11 1.5 210 11,0 1,0 1,0 276 8 13 11,0 24
160 17,8 9 1,8 210 13,5 1,0 1,0 | 315 9 16 13,5 28
160 21,6 74 2,2 210 15,5 1,5 1,5 356 10 19 15,5 34
160 26,7 6 2,7 210 18,5 2,0 1.5 405 1 26 18,5 41
180 4,4 41 0,5 210 4,0 0,5 0,0 | 135 5 6 4,0 6
180 55 33 0,6 210 5,0 0,5 05 | 150 5 6 5,0 8
180 6,9 26 0,7 210 6,0 0,5 05 | 174 6 7 6,0 12
180 10,2 17,6 1.1 210 9,0 1,0 0,5 220 7 10 9,0 17
180 16,4 1 1,7 210 14,0 1,0 1,0 | 298 8 15 14,0 26
180 20,0 9 2,0 210 17,0 1,5 1,5 340 9 18 17,0 31
180 24,3 7.4 2,5 210 20,0 1,5 2,0 | 383 1 21 20,0 38
180 30,0 6 3,0 210 24,0 2,0 2,0 431 12 29 24,0 45
200 4,9 41 0,5 210 5,0 0,5 05 | 14 5 6 5.0 7
200 6,1 33 0,6 210 6,0 0,5 05 | 160 6 7 6,0 10
200 7,7 26 0,8 210 7.5 1,0 05 | 185 6 8 7.5 13
200 1,4 17,6 1,2 210 11,0 1,0 1,0 | 236 7 10 11,0 19
200 18,2 11 1,9 210 17,5 1,0 1.5 320 9 16 17,5 29
200 22,2 9 2.3 210 21,0 1,5 2,0 | 362 10 19 21,0 35
200 27,0 74 2,7 210 24,5 2,0 2,0 408 11 26 24,5 41
200 333 6 3,4 210 29,5 2,0 2,5 | 457 13 32 29,5 50

@ Presiune formare guler Bead Build-up Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune etapa incalzire Heat Soaking Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune lipire/sudura Joining Pressure = P_ + P_(Presiune initiere Drag Pressure)

Version December 2014

Manual de utilizare HURNER Manual 315

arx 19




HURNER

—— SCHWEISSTECHNIK

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

P P HURNER Manual 315 Formare guler| |ncalzire |Schimb | Crestere presiu_ne
Change- | (t,). sudare, racire

DVS 2207-11 Cilindru/Zylinder/Cylinder 5,89 Bead Heating over Pressure Ramp (t),
(08/2008) cm? Build-up Joining and Cooling

Diametru G"°5iTe o/ Toleranta [ Temperatura Guler P, t,

Diameter Wail)le';'(;ii . @P‘/?";l;‘:” B ,Z::’g;ge .| Temperature P1 Bead | max. t2 max. t " P5 ts
mm mm SDR mm °C bar | mm bar | sec sec sec bar | min
225 5.5 4 0,6 210 6,0 0,5 05 | 151 5 6 6,0 8
225 6.8 33 0,7 210 7,5 0,5 05 | 173 5 6 7,5 12
225 8,7 26 0,9 210 10,0 1,0 1,0 | 197 6 8 10,0 15
225 12,8 17,6 1,3 210 14,0 1,0 1,0 254 7 1 14,0 21
225 20,5 1 2,1 210 22,0 1,5 2,0 | 345 9 18 22,0 32
225 25,0 9 2,5 210 26,5 1,5 2,5 390 10 21 26,5 39
225 30,4 7.4 3.1 210 31,5 2,0 3,0 | 435 12 27 31,5 46
225 37,5 6 3,8 210 37,5 2,5 35 487 14 32 37,5 55
250 6.1 4 0,6 210 7.5 0,5 05 | 162 5 6 7.5 10
250 7,6 33 0,8 210 9,5 1,0 1,0 | 184 6 7 9,5 13
250 9,6 26 1,0 210 12,0 1,0 1,0 | 21 6 9 12,0 16
250 14,2 17,6 1.4 210 17,5 1,0 1,5 272 7 12 17,5 23
250 22,7 1 2.3 210 27,5 1,5 2,5 | 367 10 19 27,5 35
250 27,8 9 2,8 210 32,5 2,0 30 | 413 1 24 32,5 42
250 33,8 7.4 3.4 210 39,0 2,5 35 | 463 13 29 39,0 51
250 4,7 6 4,2 210 46,0 2,5 45 | 512 15 36 46,0 60
280 6.8 4 0,7 210 9,5 0,5 1,0 | 173 5 9,5 12
280 8,5 33 0,9 210 12,0 1,0 1,0 | 197 6 12,0 15
280 10,8 26 1.1 210 15,5 1,0 1.5 227 6 15,5 18
280 15,9 17,6 1,6 210 22,0 1,0 2,0 | 281 7 13 22,0 26
280 25,5 1 2,6 210 34,5 1,5 30 | 394 10 21 34,5 39
280 31,1 9 3.1 210 41,0 2,0 4,0 | 440 12 26 41,0 47
280 37,8 7,4 3,8 210 48,5 2,5 45 | 492 14 33 48,5 56
280 46,7 6 4,8 210 58,0 2,5 55 | 540 16 40 58,0 66
315 1,7 41 0,8 210 12,5 1,0 1,0 184 6 7 12,5 13
315 9,5 33 1,0 210 15,0 1,0 1,5 | 212 6 9 15,0 16
315 12,1 26 1,2 210 19,5 1,0 1,5 | 246 7 1" 19,5 20
315 17,9 17,6 1,8 210 28,0 1,0 25 | 316 8 16 28,0 28
315 28,6 1 2,9 210 43,5 2,0 40 | 419 1 26 43,5 43
315 35,0 9 35 210 52,0 2,0 5,0 471 13 31 52,0 53
315 42,6 7.4 4,3 210 61,5 2,5 6,0 | 522 15 37 61,5 62
315 52,5 6 53 210 73,5 2,5 7,0 574 18 45 73,5 73

=5
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Presiune formare guler Bead Build-up Pressure = P, + P (Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune etapa incalzire Heat Soaking Pressure = P, + P_(Presiune initiere Drag Pressure)
Presiune lipire/sudura Joining Pressure = P_ + P_(Presiune initiere Drag Pressure)

Manual de utilizare HURNER Manual 315




HURNER

SCHWEISSTECHNIK

KONFORMITATSERKLARUNG
Declaration of Conformity
Déclaration de conformité

Wir / We / Nous HURNER SchweiBtechnik
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miucke-Atzenhain

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

HURNER Manual 315

Heizelement-Stumpschweilimaschine zur Verschwei3ung von Kunststoffrohren und -formteilen
Heating Element Butt-Welding Machine for Welding Plastic Pipes and Fittings
Machine a souder bout-a-bout a élément chauffant pour 'assemblage des tubes et raccords en plastique,

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

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

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

CE-Konformitat / CE Conformity / Conformité CE
Richtlinie 2004/108/EG
Richtlinie 2006/95/EG

Andere Normen / Other Standards / Autres normes
EN 61000-6-1

EN 61000-6-2

EN 60335-1

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine oder einer Reparatur von Personen,
die nicht von uns im Hause geschult und autorisiert wurden, verliert diese Erklarung ihre Gultigkeit.
Any and all modifications of the device without our prior approval, and any repairs by persons who
were not trained and authorized by us, shall cause this declaration to become void.

En cas de modification apportée a I'appareil sans notre accord préable ainsi que de réparation
effectuée par des personnes non formeées et agréées par non sgjgs, cette déclaration deviendra
caduque.

Mucke-Atzenhain
den 25.11.2014

esclfaftsflhrer
General Manager
Directeur général



HURNER

SCHWEISSTECHNIK

KONFORMITATSERKLARUNG
Declaration of Conformity
Declaratie de conformitate

Wir / We / Noi, HURNER SchweiBtechnik
Nieder-Ohmener Str. 26
D-35325 Miucke-Atzenhain

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
declare under our sole responsibility that the product
declaram pe propria raspundere ca produsul

HURNER Manual 315

Heizelement-StumpschweilRmaschine zur Verschweillung von Kunststoffrohren und -formteilen
Heating Element Butt-Welding Machine for Welding Plastic Pipes and Fittings

Aparat de sudura cap la cap pentru sudura tevilor si fitingurilor din material termoplastic cu ajutorul unui
element de incalzire,

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

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

si pentru care se emite prezenta declaratie de conformitate, este in conformitate cu urmatoarele
standarde sau norme de standardizare

CE-Konformitat / CE Conformity / Conformitate CE
Richtlinie 2004/108/EG
Richtlinie 2006/95/EG

Andere Normen / Other Standards / Alte standarde
EN 61000-6-1

EN 61000-6-2

EN 60335-1

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine oder einer Reparatur von Personen,
die nicht von uns im Hause geschult und autorisiert wurden, verliert diese Erklarung ihre Giltigkeit.
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.

Prezenta declaratie isi pierde valabilitatea in cazul in care se efectueaza orice fel de modificari
asupra aparatului fara aprobarea noastra prealabila, precum si daca se efectueaza orice
fel de reparatii asupra aparatului de catre persoane care nu au fost instruite si autorizate
de catre noi.

Dipl.-Ing. Michael Lenz

. . Geschaftsfuhrer General
Miicke-Atzenhain Manager

la 25.11.2014 Director General
. s.s. indescifrabile

Pentru conformitate/traducere/service:

SC BAENNINGER SYSTEME ROMANIA SRL B'R , —
Baia Mare, Str.Margeanului, nr. 32A, jud. Maramures Resiyor Romanin 5o EL?’E%'!UZ
Tel: 0262-220329, Fax: 0262-220319, Email: contact@bSr.ro  seminger kunswoftoroduice ombt L o | Ol




