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INTERFEJS SZEREGOWO ROWNOLEGLY MSA — DRUKARKA
(GF - Kod 799.350.267)

Interfejs szeregowo — rownolegly stuzy do bezposredniego podlaczenia
standardowej drukarki PC, ktéra posiada zlacze centronics - interfejs
Ze zgrzewarka elektrooporowa MSA 2000 lub MSA 3000.

Zasilanie interfejsu szeregowo ~ réwnoleglego jest zrealizowane
poprzez zgrzewarke MSA 2000 lub MSA 3000.

Interfejs szeregowo — rownolegly podlaczaé tylko przy wylaczonych
urzadzeniach ( drukarka, zgrzewarka).

Po podiaczeniu i zataczeniu urzadzen interfejs szeregowo — rownolegly
jest gotowy do pracy.
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Wprowadzenie

SUVI 50 mozna stosowaé jako urzadzenie protokotujace we wszystkich sterowanych
hydraulicznie maszynach do zgrzewania czotowego.

Za pomoca karty pamieci wszystkie istotne dla zgrzewania dane wprowadzane sg do SUVI
50 i zapisywane w sposdb zabezpieczajacy przed utrata danych.

ekranowego. Za Pomoca monitora statusu spawacz informowany jest o tym, na ktérym
etapie procesu zgrzewania sie znajduje.

Suv! 50 wypasazony jest w zewnetrzna, wymieniaing pamie¢ protokotdw. Funkcje
dodatkowe opisane $3 w rozdziale ,Funkcje dodatkowe SUVI 50"
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Budowa urzadzenia

Urzadzenie protokofujace SUVI 50 podzielone jest na dwie rézne grupy obstugi:
- obsiuga,
- ptyta wtykowa do podtaczania przewoddw.

Szczeliny wsuwu kart magnetycznych i karty pamieci

Po prawej stronie pod klapka znaiduja sie szczeliny wprowadzania kart 1D (kart

magnetycznych oraz xarty pamigci protokotdw).

karta pamieci

J J-]
—7

karta magnetyczna

Panel obstugi SUVI 50
Po lewej stronie obudowy znajduija sie elementy obstugi oraz wskazniki.

(@ of
v ol

Wskazdwkal

Numery wskaznikéw i elementéw obsfugi podawane sa we wskazéwkach insirukcii w
nawiasach.

- np. (2) odpowiada przyciskowi informacyjnemu

—
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Legenda do panelu obstugi

1 wyswietlacz (display)
udziela uzytkownikowi wszystkich niezbednych informagiji
isk inf iny (i

udziela uzytkownikowi dodatkowych informacii:

- data/czas

- przegladanie aktuainych usterek

- ponowne wcisnigcie w ciagu 5 sekund: zmiana jezyka

J karta ID: OK, (karta ID = karta magnetyczna)

sygnalizuje, ze w zgrzewarke wsunieta jest karta 1D

4 karta ID: oczekiwanie

swieci, gdy SUVI 50 oczekuje na wprowadzenie karty ID
k ID: i

wskazuje, ze karta ID jest gotowa do wyjecia

- wmenu wyboru: kolejna opcja

- przy dostrajaniu zgrzewarki: przeskok

- przy nastawianiu zegara: inkrementacija

- Przy wyborze protokotéw: nastepny protckét

zapala sig, gdy SUVI 50 jest podtaczona do sieci
8 usterka

pulsowanie sygnalizuje uzytkownikowi wystapienie usterki. Przez nacisniecie przycisku
informacyjnego (2) odezytaé mozna przyczyny usterki.

- wybor danego punktu menu,

- potwierdzenie zgtoszenia usterki,

- potwierdzenie przy nastawianiu Zegara,

- potwierdzenie wyboru protckotu.

naciéniecie tego przycisku uruchamia proces zgrzewania oraz protokotowanie
- przy dostrajaniu do temperatury otoczenia: inkrementacja
’ ) o L
- W wypadku nieprawidlowosci protokotowanie mozna przerwaé przed czasem przez
wcisnigcie tego przycisku (usterka 43),
- przy dostrajaniu do temperatury otoczenia: dekrementacja.
ifani l j
- wskazuje koniecznosé ustawienia temperatury lustra grzejnego na wartosé Zadang,
iar ciénien:
wskazuje koniecznosé zmierzenia cisnienia ruchu.
1 i i i h
wskazuje na koniecznosé splanowania powierzchni czotowych
1 - "y
wskazuje konieczno$é dokonania kontroli przesuniecia
wskazuje, ze koricowki rur mogg zostaé oczyszczone
o nieni iani i
wskazuje, ze trzeba dokonaé wstepnege ustawienia ci§nienia spajania
$wieci podczas etapu przyréwnywania w procesie zgrzewania

$wieci podczas etapu rozgrzewania w procesie zgrzewania

$wieci podczas etapu przestawiania w procesie zgrzewania

’\L-_
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1 ia cisnieni
$wieci pcdczas etapu budowania cidnienia w procesie zgrzewania
swieci podczas etapu chtodzenia w procesie zgrzewania
23 oznakowanie zgrzewy
wskazuje, ze zgrzew musi zostaé oznakowany
4 i A

zapala si¢ tylko wtedy, gdy proces zgrzewania zostat pomysinie zakoriczony.
Ptyta wtykowa

Prawa strona podstawy obudowy zawiera nastepujace elementy:

- wigcznik giéwny; stuzy do wiaczania i wytgczania urzadzenia,

- gniazdo dla ztgcza RS 232; poprzez to ztacze mozna podtaczyé SUVI 50 do komputera
PC lub do drukarki w celu dokonania oceny

- gniazdo elementu termicznego,

- gniazdo danych,

- przewdd sieciowy

Widok od prawej strony: ..
Opis: wigacznik gtéwny, port RS-232, gniazdo elementu ‘term!'cznego, port danych, przewéd

sieciowy.
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Przebieg obstugi
Wiaczanie urzadzenia

Podtaczyé SUVI 50 do Zrodta pradu. SUVI 50 WYyD0osazare jest w akumulator, ktéry w
wypadku zaniku zasilania z sieci umoziiwia dalsze preteksicwanie co najmniej przez jedra
godzine. Pczostaly czas protokotowania Zalezy od stary natadowania akumuiatora.
Akumulator jest tadowany automatycznie, gdy SUVI 50 lest codtaczene do sieci, nawet gdy

Weisnaé wiacznik gtdwny w pozycje 1.

W celu kontroli dziatania zapalajg sie wszystkie wskazniki dicdowe (LED). Wiacza sie
podswietlenie wysSwietlacza, a na wyswietlaczu Pojawiaja sig nasigpujace dane:

SUVI50 S D R
12/04/1994 4:33 |

Data moze by¢ wyswietlana w dwuy réznych formatach:

12-04-1994 = automatyczne przestawianie na czas letni wytaczone;
12/04/1994 = automatyczne przestawianie na czas letni wiaczone.

W prawym gérnym rogu wyswietlany jest ustawiony jezyk uzytkownika:

D = niemiecki
G8 = angielski
F = francuski

E = hiszpanski
NL = flamandzki
| =wioski

Zasadniczo do dyspdzycji jest Zawsze 6 jezykdw. Mozna je. wedtug potrzeb Zestawiaé z
kolgjnych jezykéw (np. szwedzki, polski itd.)

[ Wskazdwka!

Odnosnie wybcru jezyka uzytkownika | przestawiania na czas letni patrz rozdziat
-Konfiguracja urzadzenia”,

Podczas etapu startowego mozna sprawdzi¢ sprawne funkcjonowanie przyciskdw; po
nacisnigciu przycisky odpowiednie diody LED muszg zgasnag.

przycisk informacyjny (2)
> wskazniki (3), (4)i(5) gasng

przycisk Start (10)
> wskaznik (7) gasnie

przycisk Stop (11)
< wskaznik (8) gasnie

przyCiék Dalej
> wskazniki (20)i (21) gasng
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przycisk Enter
2> wskazniki (22), (23) i (24) gasna

przycisk Start (10) i przycisk Stop (11)
> wskazniki (4), (7). (12), (14), (16), (18), (20). (22) i (24) gasna

przycisk Dalej (6) i przycisk Enter (9)
<> wskazniki (3), (5), (8). (13), (15), (17), (19), (21) i (23) gasna

Jesli w ciagu jednej sekundy nie wcisnigto zadnego przycisku gasng wszystkie diody LED.
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Zgrzewanie
Urzadzeme jest teraz gotowe do pracy. Na wyswiet| aczu pojawia sie nastepujacy
widok:
?tart Schweissen
Starttaste <I>
'~ .
Konﬁguracja Przegladanie Tryb sieciowy
*

protokotdw

|
: L

l
I
I
[
!
I
I
I
|
|
I

Zgrzeéwania Komumkac;a Drukowanie Wersja
zPC protckoicw oprogramowania

*

%*

Przycisk Dalej ""*;"'"‘"_**““"5

przycisk Start \b

Przy wtaczaniy Podfaczony przewsd komunikacyjny ——P
przycnsk Stop podczas Przygotowania Zgrzewania - — - -}
gw:azdka Potwierdz wybgr przyciskiem Enter *

11




Przygotowanie zgrzewania

|

Uwaga!-
Wszystkie czujniki musza by¢ prawidlowo podtaczone do SUVI 50. 1
=

W razie nieprzestrzegania protokotowanie nie bedzie kontynuowane.

Po uruchomieniu protokotowania zgrzewania za pomoca przycisku Start (10) na
wyswiettaczu pojawia si¢ nazwa i numer maszyny zgrzewajacej.

SM 250
Nr 123456789
j
Przebieg zgrzewania .
T A T
ZGRZEWANIE

~ : START

!

WYBOR MATERIALU +
I

WYBOR WYMIARU O +
1

WYBOR STOPNIA NACISKU + - {—‘

"~ NIE
TA @ -

USTAWIANIE TEMPERATURY ELEMENTU GRZEWCZZGO

1 --—J

PRZYGOTOWANIE ZGRZEWANIA E

} .
ZGRZEWAN]E € ° Cwmmy s s Wm0 s emmme s

OZNAKOWANIE
' -m—— e ° ==me " S ¢ ¢ J
ZAPISYWANIE PROTOKOLU
OGLADANIE PROTOKOLU D

TAK

TENSAMMATERIAL ?
*

EST POPRAWNOSCI
Z ROZPOZNAWANIEM WYMIARU

N%GATYWNY

1
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przycisk Dalej e

ptzyc;isk Stop —_— -
potwierdz wybér przyciskiem Enter
+ wybierz przyciskiem Dalej, potwierdz wybdr przyciskiem Enter

0 ewentualnie automatycznie z rozpoznawaniem Srednicy

Nastawianie rodzaju materiafu, Srednicy i stopnia nacisku

Po nacisnieciu przycisku Start (10) przechodzi sie do stanu, w Ktérym mozna dokonad
wyboru rodzaju materiatu. Na wyswietlaczu pojawia sie materiat, ktéry zostat ustawiony
ostatnio. Zachowane zostajg tez wszystkie ostatnio ustawione parametry, jak stopien
nacisku, $rednica i rodzaj materiatu.

Najpierw dokonuje sie wyboru rodzaju materiatu. Wybér rury ma miejsce poprzez wybdr
Srednicy i stopnia nacisku. W ramach utatwienia spawaczowi wyswietlana jest jeszcze
grubesc¢ sScianki, jesli stopnia nacisku nie mozna jednoznacznie zidentyfikowaé na podstawie
rury.

Material:
PVDF B

Za pomocg przycisku Dalej (6) mozna wyswietli¢ nastepny rocdzaj materiatu, zas za pomocya
przycisku Enter (9) mozna dany materiat wybraé. Po wybraniu materiatu mozna wprowadzié
$rednice.

Durchmesser:
225 mm

Za pomoca przycisku Dalej (6) mozna wyswietlic nastepng Srednice, zas za pomoca
przycisku Enter (9) mozna dang $rednice wybraé.

W urzadzeniach z automatycznym rozpoznawaniem $rednicy wymiar Zostaje rozpoznany
samoczynnie i nie musi byé potwierdzany. Jesli dojdzie do wystapienia usterki, mozna ja
skwitowa¢ za pomocg przycisku Enter (9). gdy tylko usterka zostanie usunieta.

Po wybraniu / rozpoznaniu wymiaru mozna wybraé stopieri nacisku. .

Wskazania wyswietlacza zmieniajg sig co 2 sekundy:

Druckstufe:
PN 10 SDR 11

PN 10 SDOR 11" to zdeﬁniowany string w pliku materiatu.

Wandstirke:
7.5 mm

13




Wskazania wyswietlacza zmieniaja sie co 2 sekundy:

Druckstufe:
String

Wandstirke:
7.5 mm

Przy stopniu nacisku w pliku materiatu do dyspozycji jest 1 string, ktéry mozna zestawiaé w
Zaleznosci od potrzeb (np. PN, S lub SDR).

Za pomocg przycisku Dalej (6) mozna wyswietli¢ nastepny stopier nacisku i potwierdzié za
pomoca przycisku Enter (8). W ramach utatwiert wyswietlana jest tez grubcsé scianki.

Po wybraniu wszystkich parametréw ustalone wartosci wyswietlane sa jeszcze raz tacznie.
Wskazania wyswietlacza zmieniaja sig co 2 sekundy:

PVDF B 225 mm
PN 10 SOR 11

PVDF B = materiat,
225 mm = $rednica rury,
PN 10 SDR 11" to zdefiniowany string w pliku materiatu.

Daten o. k. ?
<Ja>

Za pomoca przycisku Dalej (6) mozna wybraé miedzy <JA> (tak) i <NEIN> (nie) zas za
pomocy przycisku Enter (9) odpowiedzieé na to pytanie. Jesli odpowie sie ,nie" mezna od
nowa zacza¢ od wyboru materiatu. -

Uwaga: wyboru materiatu nie mozna zatrzymaé przyciskiem Stop (11). Przerwanie za
pomocy, przycisku Stop (11) mozna wykona¢ dopiero w fazie przygotowywania zgrzewania.
Po wytaczeniu urzadzenia w pamieci pozostajg ostatnio wybrane dane i jesli chce sie
zgrzewacd dalej z tymi samymi danymi wystarczy zatwierdzié je przyciskiem Enter (9).

Ustawianie temperatury elementu grzewczego .

Ws»kazavni‘a wyswietlacza zmieniajg sie co 2 sekundy:

Heizelement-Temp. . . . . . . . ‘ S o
LD
1T_soll T_ist
205°Cs 110°Cs

T_ jest zmierzong temperaturg elementu grzewczego. Temperatura ta musi byé zgodna z
temperaturg powierzchniowa elementu grzewczego. Dostrajanie nastepuje po konfiguraciji
maszyny zgrzewajacej (karta ID Z7). Patrz ,Konfiguracja maszyny zgrzewajacej.
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Wskazania pomocnicze dot. wykonywanych ruchéw maszyny

Wszystkie ruchy przesuwania kontrolowans sa pod katem ¢

Dosuwanie rur,

E Jesli maszyna musi dokonaé rozsuniecia, lub gdy rura musi zostaé odcigzena, pojawia sie
hasio ,rozsuwanie rur’.

i < > ]

- Rozsuwanie rur.
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PRZYGOTOWANIE | F
Przygotowanie do zgrzewania ZGRZEWANIA
by \. J/ P
POMIAR CISNIENIA
) RUCHU (J -
PLANOWANIE m
I

KONTROLA
PRZESUNIECIA

POWTORNY

POMIAR
CISNIENIA
RUCHU

POMIAR CISNIENIA
RUCHU
USTAWIC
WSTEPNIE
CISNIENIE
SPAJANIA?
USTAWIC WSTEPNIE

CISNIENIE SPAJANIA?,

TEMPERATURA
ZGRZEWANIA
OK?

TEMPERATURA BEDZIE
oK GRZEWCZY
Dalej — > - KONIEC
PotwierdZ przyciskiem ENTER O

Za pomocg Enter - mimo to dalej A
Ewentualnie z pytaniem ,Ciénienie ruchu OK.?* [ - odpowied2 przyciskiem Dalej i przyciskiem Enter
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Przykfady proceséw zgrzewania

Przebieg zgrzewania Wg parametrow zgrzewania dla Belgii

- L - ZGRZEWANIE '

e ]

FAZA ROZGRZEWANIA,
AZ RURY ZOSTANA,
ROZSUNIETE

FAZA PRZESTAWIANIA,
AZ RURY ZOSTANA
DOSUNIETE

FAZA BUDOWANIA
CISNIENIA AZ DO
OSIAGNIECIA
CISNIENIA
CHLODZENIA

FAZA CHODZENIAAZ DO
ODCIAZENIA RUR

-

KCNIEC
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Przyktady proceséw zgrzewania

. Przebieg zgrzewania wg parametréw Zgrzewania DVS

g

ZGRZEWANIE

-

WYROWNYWANIE NA
WYSOKQSCI WYPUSTKI AZ 50
OSIAGNIECIA CISNIENIA
ROZGRZEWANIA

FAZA ROZGRZEWANIA, AZ
RURY ZOSTANA
ROZSUNIETE

FAZA PRZESTAWANIA, AZ
RURY ZOSTANA DOSUNIETE

FAZA BUDOWANIA CISNIENIA
AZ DO OSIAGNIECIA
CISNIENIA CHLODZENIA

FAZA CHLODZENIA, AZ DO
ODCIAZENIA RUR

—

KONIEC
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Protokotfowanie

Po zakorczonym zgrzawaniu urzadzenie autcmatycznie wprcwacza wszystkie dane
zgrzewania do zewnetrznej pamieci protokotéw.

Wskazanie ,Zgrzewanie zakorczone”
Wskazania wyswietlacza Zmieniajg si¢ co 2 sekundy:

PVDF 225 mm

PN 2.5 '

PVDF = materiat
225 mm = wymiar rury
PN25"to zdefiniowany string w pliku materiaty

E10 N: 1234/1234
WWWEVEVVWYE

E10 = numer usterki
N: 1234/1234 = nr protokotu / nr urzadzenia protokotujacego
VVNVEVEVVANE = identyfikacja usterki

Obejrzenie zgrzewania: patrz .Przegladanie danych zgrzewania”.

Wazna wskazdwkal!

Zgtoszenia

Gdy urzadzenie protokolujace stwierdzi nieprawidiowosé podczas zgrzewania, proces
zgrzewania nie jest przerywany, lecz usterka zostaje wprowadzona do pamieci.

Przyktad: E13 = zgloszenie nr 13

Naci$niecie przycisku informacyjnego (2) powcduje wyswietlenie zgloszenia w trybie

tekstowym.

Przerwanie zgrzewania przed czasem
W wypadku pojawiania si¢ nieprawidlowosci proces zgrzewania przerwaé mozna w kazdej
chwili naci$nieciem przycisku Step (11)

Jesli przerwanie nastapifo w trakcie procesu zgrzewania, dane zgrzewania Zostang
wprowadzone do zewnetrznej pamieci protokotéw.

W polu 1 wyswietlacza (1) pojawia sig kod zgtoszenia. Patrz wskazowki dot. zgtoszen.

Wyfaczanie urzadzenia

Weisnaé wiacznik gtéwny w pozycje 0.
Wszystkie wskazniki gasna.

Akumulator tadowany jest réwniez wtedy, gdy urzadzenie jest wytaczone, ale pozostaje
poditaczone do sieci.
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Przegladanie danych zgrzewania

Dane Zgrzewania wprowadzone przez SUV! 50 do zewnetrznej pamieci protokotéw moga

by¢ pdiniej przegladane.

i
i
l \ L]
I o TN
l 4 ¥ A
1 Konfiguracja -| Przegladanie - Tryb sieciowy
i * protokotdw
I : > i
|
S R
I ....................... ®,
! A el x <
! - Zgrzewanie Komunikacja Drukowanie Wersja
l zPC protokotéw oprogramowania
I * *
: I
I 1
przycisk Dalej -~ >
przycisk Stat ————»
Rrzy wigczaniu podiaczony przewid komunikacyjny — P
przycisk Stop podczas przygotowania zgrzewania - -
gwiazdke: potwierdz wybdr przyciskiem Enter *

Wytgczyé SUVI 50 i wlozyé karte pamieci protokotéw Zawierajacq przeznaczone do
przegladania protokoty. Ponownie wigczyé SUVI 50 lub, gdy jest sie¢ w trakcie procesu
zgrzewania, przerwaé za pomocq przycisku Stop (11).

Teraz za pomocy przycisku ,Dalej” (6) przechodzi sie do punktu .przegladanie protokotdw” i
zatwierdza przyciskiem Enter (9).

Stan: ,Pokaz protokét”
W tym trybie mozna wywotaé wyswietlenie protokotu.

Waéhle
E43

Protokoll
N: 1234/1234

E43 = nr usterki
N: 1234/1234 = nr protokotu / nr urzadzenia protokotujacego
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Przyciskiem Dalej (6) mozna wybraé nastepny protokdt, nacisniecie przycisku Enter (9)
poweduje wyswietlenie wybranego protokotu.

Wyswietlacz przechodzi:

PVDF B 225 mm
PN 2.5

PVDF = materiat
225 mm = wymiar rury
.PN 2.5” to zdefiniowany string w pliku materiatu

E10 N: 1234/1234
VWWEVEVWANE

E10 = numer usterki
N: 1234/1234 = nr protokotu / nr urzadzenia protokotujacego
WVLEVEVNYNE = identyfikacia usterki

Znaczenie parametréw w identyfikacji usterki

Parametr zgrzewania prawidtowy (V) lub nieprawidtowy (E)
Przykiad: 1, 4, 6, 8, 11 parametr prawidiowy; 5, 7, 12 parametr nieprawidtowy
Parametr 1: temperatura otoczenia.

Parametr 2: temperatura eleme::iu arzewczego

Parametr 3: nacisk przyréwnywania.

Parametr 4: czas przyréwnywania.

Parametr 5: ci$nienie rozgrzewania.

Parametr 6: czas rozgrzewania.

Parametr 7: czas przestawiania.

Parametr 8: czas budowy ci$nienia spajania.

Parametr 9: ci$nienie chiodzenia 1.

Parametr 10: czas chiodzenia 1.

Parametr 11: ci$nienie chtodzenia 2.

Parametr 12: czas chiodzenia 2.

Za pomocg przycisku Enter (9) powraca si¢ do trybu ,Wybierz protokdt” wzglednie za -
pomocy przycisku ,Start” do trybu zgrzewania.

Naciskajac przycisk Dalej (6) mozna doktadniej przejrzed identyfikacje ustersk.

| VNNVEVENVWWE

Przyciskiem Dalej (6) mozna przechodzié poprzez poszczegdine pola. Nacisniecie przycisku
informacyjnego (2) powoduje wyswietlenie odpowiednich danych o usterce.

Cisnienie rozgrzewania

101% . . . 133%

Po § sekundach wyséwietlacz powraca do trybu identyfikacja usterek.
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Za pomocsg przycisku Dalej (6) mozna wybra¢ nastepne pole identyfikac;i.

- [WNEVEWWRE

Przyc:‘slé informacyjny (2)

Czas rozgrzewania
| 101%

Za pomoca przycisku Enter (S) mozna powrdcié ponownie do trybu Wybierz protokét”.
Nacisnigcie przycisku Start (10) powoduje przejscie do trybu protokofowania. Cheac przejsé
do trybu ,Konfiguracja” nalezy wylaczyé i ponownie wigczyé urzadzenie.

255% to najwigksza wartos¢, jaka jest wyswietlana.

Temperatura otoczenia wykazywana jest w °C. Temperatura ta odpowiada temperaturze
otoczenia Zmierzonej w chwili rozpoczecia zgrzewania, lub temperaturze, przy ktorej doszio
do usterki wynikajacej z temperatury otoczenia.

Czas przyréwnywania wykazywany jest w sekundach, gdy przyréwnywanie nastepuje na
wysokosci wypustki, w pozostatych wypadkach w %.

Funkcje specjalne

Karta identyﬁkujqc_a uZytkownika (Z2)

(czyli maks. 24 godziny) lub do chwili skascwania g0 przez wprowadzenie ininej karty
identyfikacyjnej i jest Zapisywany w kazdym protokole zgrzewania. B
Akceptowane s3 tylko wazne karty identyfikacyjne (data waznosci, dopuszczenie do prac na
maszynach zgrzewajacych).

W zaleznosci od skonfigurowania urzadzenia uzywanie kart identyfikacyjnych moze byé
dobrowoine fub obowiazkowe. (patrz .Konfiguracja urzadzenia, karta identyfikacyjna”)

W trybie pracy ,Karta identyfikacyjna obowiazkowa” (Z221) Spawacz przed pierwszym
Zgrzewaniem tego dnia wzywany jest do wprowadzenia swej karty identyfikacyjnej. Tryb
pracy _Karta identyfikacyjna  dobrowoina” réowniez  dopuszcza uzZywanie kart
identyfikacyjnych, jednak wezwanie do jej wprowadzenia nie pojawia sie. Przestawienie z
220 na Z21 powoduje skasowanie aktualnej karty identyfikacyjnej.

Wskazanie: Karta identyflkacyjna oczekiwana”

Ausweiskarte
Nr: 227

Po wyjeciu karty identyfikacyjnej przez pieé sekund wyswietlany jest numer identyfikacyijny.

'Nowy numer identyfikacyjny:

Wprowadzony do Jpamieci numer identyfikacyjny Zostaje skasowany w chwili wiozenia nowej

karty.
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Kasowanie numery identyfikacyjnego karty

Chcac skasowaé karte identyfikacyjng trzeba przejsé do trybu konfiguracyjnego; po
wigczeniu urzadzenia za pomoca naciskania przycisku Dalej (6) nalezy przejs¢ do trybu
.Kenfiguracja® i zatwierdzié przyciskiem Enter (9).

Wprowadzony do pamieci numer karty mczna skasowaé tylko przez ponowne wprowadzenie
tego samego numeru. Skasowanie numery karty potwierdzane jest na wyswietlaczy,
Potwierczenie skasowania numeru karty:

Ausweiskarte j
Nr: geldscht |

./

Nowy numer karty moze zostaé¢ wprowadzony réwniez w trybie konfiguracji. Aktuaina kara
zostaje przez to zastapiona.

Karta budowy

Za pomocg karty identyfikacyjnej budowy mozna przed rozpoczeciem pracy wprowadzic
numer indentyfikacyjny budowy. Numer ten pozostaje w pamieci az do zmiany daty (czyli
maks. 24 godziny) lub do chwili skasowania go przez wprowadzenie innej karty budewy i jest
zapisywany w kazdym protokole Zgrzewania. W zaleznosci do skonfigurowania urzadzenia
uzywanie” karty identyfikacyjnej budowy moze byé dobrowoine lub obowigzkowe. (patrz
-Konfiguracja urzadzenia, karta identyfikacyjna budowy”)

Obstuga jest analogiczna do obstugi karty identyfikacyjnej uzytkownika.

Przestawienie z Z40 na 241 powoduje skasowanie aktualnej karty.

RS232 - uzytkowanie zfgcza

Przegiadanie
protokotow

zPC protokoiéw oprogramowania

przycisk Dalej —————»

przycisk Start = ————p

przy wiaczaniu podiaczony przewod kemunikacyjny — P
przycisk Stop podczas przygotowania zgrzewania -_———

gwiazdka: potwierdz wybor przyciskiem Enter .
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Wiaczenie urzadzenia zgrzewajacego SUV! 50 z przewodem podtaczonym do portu danych
powoduje uruchomisnie urzadzenia w trybie menu sieciowego. Naciskanie przycisku Dalej
(6) powoduje przechedzenie do kolejnych punktéw menu, nacisnigcie przycisku Enter (9)
powoduje uruchomienie wybranego punktu menu.

Do dyspozycii sa nastepujace funkcje:

- komunikacja z PC: powoduje potaczenie SUVI 50 poprzez port RS232 2
oprogramowaniem oceniajacym SUVI 350 PC zainstalowanym na komputerze
kempatybilnym z IBM PC.

- drukowanie z pamieci; drukowanie protokotéw z pamieci protokotéw w ustawionym
jezyku na drukarke poditaczona do portu komunikacyjnego. Mozna wybraé miedzy
drukowaniem pojedynczego protokotu i protokotu zbiorczego.

- wersja oprogramowania: Y. xx; wykazuje aktualng wersje oprogramowania. (Y: wersja,
xx: uaktualnienie)

Drukowanie

Po wybraniu punktu menu ,Drukowanie® mozna wybraé rodzaj protokotu. Do dyspozycji jest
przy tym wydruk protokotu zbiorczego i wydruk protokotu pojedynczego. Za pomoca
przycisku Dalej (6) mozna wybraé zadany rodzaj protokotu: przyciskiem Enter (9) zalwiegiza
si¢ dokonany wybér. NS

Po wybraniu rodzaju protokotu urzadzenie pokazuje pozycje startowa wydruku:

[Start N2412/1234 1]
1

Jesli wydrukowana ma zostaé cata Zzawartos¢ pamieci protokoidw wystarczy dwukrotnie
nacisnag¢ na przycisk Enter (9). ' Y

W innym wypadku mozna zmieni¢ zakres wydruku. Naci$niecie przycisku Dalej (6) zmienja
pozycje startowa. po nacisnieciu przycisku Enter (9) pokazywana jest pezycia Kericowa
wydruku. i,
Jest to najstarsze z Zaprotokotowanych zgrzewar.
i

Start  N2412/1234
Stop  N1456/1234 -

Nacisnigcie przycisku Dalej (6) zmienia pozycje koricowa. Wydruk uruchamiany jest
naci$nieciem przycisku Enter (9).

Wydruk nie powoduje skasowania wprowadzonych do pamieci protokotowanych danych.
Jesli pamig¢ ma byé dostepna dia nowych zgrzewar trzeba ja po wydruku wyczyscié przez
wioZenie karty magnetycznej Z8/Z80. (patrz rozdziat «Konfiguracja urzadzenia, tryby pracy
pamigci protokotéw”)

Po zakoriczeniu wydruku mozna drukowaé dalsze protokoty.

Funkcje dodatkowe SUVI 50

Stacja do wykorzystywania karty pamieci w formacie SUV! znajduje sie pod klapa, z prawej
strony ptyty czolowej SUV! 50.

‘?"Uwaga!
Gdy urzadzenie jest wiaczone nie wolno ani wkiadaé, ani wyjmowaé karty pamieci.
Mozna stosowaé wytgcznie karty pamieci w formacie SUVI.




Pamieé protokotdw

Na wtoczonej karcie pamieci pretckotdw zgrzawaria srotckclowane sa na tiezaco.

Dare te mozna odczytaé / ccenié poprzez wbucdcwany pert saryiny (RS232) lub za pomoca
czytnika kart pamigci. Patrz rezdziat: »Funkcie speciaine, RS232, uzytkowanie ztacza’.

Na karcie pamieci protokotdw o pojemnaosci 54 k8 miesci si¢ 40 protckotéw zgrzewania.
Mozna stoscwag karty pamieci o pojemnasci do 1 MB, co oznacza. 22 zapisaé mozna ponad
700 protokoiéw.

W konfiguracji mozna wybrac tryb pracy pamieci. Patrz rozdziat -Konfiguracja urzacdzenia,
tryb pracy pamieci protokotow”.

Funkcja Z8 gwarantuje, ze zadne protokoty nie zostara skasowane z pamigci Gdy pamied
protokotéw jest zapetniona dalsze zgrzewarie nie jest dcpuszczane. Mozna zgrzewac dalej
Za pomocg funkcji Z80.

Jezyk uzytkownika

Poprzez karte pamieci jezykéw istnieje mezliweéd Zasigcowania wprowadzonych do pamieci
jezykdw uzytkownika.

Karta pamieci jezykéw z Zzadanymi jezykami wkiadana Jest przed uruchomieniem urzadzenia.
Po uruchomieniu urzadzenie przejmuje jezyki z karty.

Wskazanie: tadowanie jezykoéw gotowe: fe

Sprachen geladen
Feld4 Feld5 Felds

Pola od 4 do 5 pokazuja zatadowane jezyki.
Nastepnie urzaczenie trzeta wytaczyé i karte pamigci jgzykdéw zastapié kartg pamigci
protokotéw.

Materiaty

Poprzez karte pamieci materiatow istnieje mozliwosé Zastgpowania wprowadzonych do
pamigci materiatéw.

Wskazéwkal

Materialy s3 zalezne od Maszyny zgrzewajacej, pcniewaz wymiar, jaki maszyna moze
zgrzewac zdefiniowany jest w materiatach. Oznacza ic, ze dla kazdego typu maszyny
Zgrzewajacej potrzetna jest inna karta pamigci materiatéw.

Karta pamieci materiatéw z zadanym materiatem wktadana jest przed uruchomieniem
urzadzenia. Po uruchomieniu urzadzenie przejmuje materiaty z karty.
Wskazanie: tadowanie materiatéw gotowe:

Materialien geladen
Anzahl ' XX

Po zatadowaniu wskazywana jest ilo$¢ wprowadzonych materiatéw.
Nastepnie urzadzenie trzeba wytaczy€ i karte pamieci materiatéw zastapi¢ kartg pamieci
protokotdw.
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Konfiguracja urzadzenia

Wybdr jezyka uzytkownika

Jezyk uzywany do komunikatéw przez SUVI 50 mozna zmieni¢ podczas pracy:

nalezy nacisnaé przycisk informacyjny (2). Na wyswietlaczu na 5 sekund widoczny bedzie
aktuainy jezyk. Ponowne nacisniecie przycisku informacyjnego (2) powoduje zmiane jezyka.
Kolejne zgloszenie wyswietlane jest nastepnie w wybranym jezyku.

Tryb konfiguracyjny
Przy wejsciu do trybu konfiguracyjnego oczekiwana jest karta magnetyczna. (Swieci sig LED

.Karta ID - oczekiwanie®. Po wsunieciu karty LED ,Karta ID - wydawanie” wskazuje, kiedy
karte trzeba na powrét wyjgé. Dodatkowo rozbrzmiewa sygnat akustyczny.

* *

|
i
: ~.
| >~
! Przegladanie Tryb sieciowy.
1 protokotow
1 J*
I .,./"'.' '
: L - I
! Pl K <4
! Zarzewanie K ikacj Drukowani Wersja
- rewanie omuntkacia rukowanie )
! zPC protokotéw ‘ oprogramowania
| !
l
|
I

....._._._........-.......)

przycisk Dalej
przycisk Stat ———»
przy wiaczaniu podigczony przewdd komunikacyjny —_— P

przycisk Stop podczas przygotowania zgrzewania —-——

gwiazdka: potwierdz wybdr przyciskiem Enter
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Przeglad konfiguracji

W trybie konfiguracyjnym mozna otejrzeé konfiguracie urzadzania, przyciskiem Dalej (5)
przechodzi sie do punktu .przzglad kenfiguracji” i zatwierdza przyciskiem Enter (9). Wiecy
wyswietlona zostaje cata konfiguracja urzadzenia. Za pomocy przycisku Dalej (6) mozra
przej$¢ do nastepnego wskazania. Pozniej poncwnie cczekiwana jest kara ID.

Kenfiguracie SUVI 50 mozna zapisa¢ w zaizczniku do instrukcji obsfugi, w arkuszyu
konfiguracji. Numery w nawiasach ( ) w opisie odnosza sie do numersw pél na karcie
tolerancji Z9 (T ...} i karty maszyny zgrzewajacej Z7 (M )

SM 250 1256 mm?

Nr. 123456789

SM 250 nazwa maszyny zgrzewajacej (M1)
1234 mm? aktywna powierzchnia tioka (M3)

Nr. 123456789 numer maszyny zgrzewajacej (M2)

| SM 250 1256 mm?
100 bar

100 maksymaine ci$nienie czujnika cinienia (M4)
bar ustawiona jednostka cisnienia (T5)

Konf. Code 18
Fe-CuNi Typ,L”

Konf. Code 18 ked konfiguracyjny (M10)
Fe-CuNi Typ,L” element mierzacy temperature (M8)

Pbew / Phaft
2.0/ 4.0 bar
2.0 minimalne ci$nienie ruchowe (M10)
- 4.0 ci$nienie spajajace maszyny (M11)
D_Erken : Digital
P_Flige_ein :Ja
D_Erken : Digital tryb rozpoznawania $recnicy (M5)
P_Fige_ein :Ja wstepne nastawianie cinienia spajajacego

P ist stabil =>
5.0s +/- 5%

S%  zakres toleranciji ustawiania cisnienia spajajacego (M6)
5.0s czas do ustawienia prawidtowego ci$nienia spajajacego (M7)

[SW-version 1.02 | ]

SW-Version 1.02 aktualna w SUVI 50 wersja oprogramowania
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Konfiguration
20/40/51/60/80

20/40/51/60/80  status funkcji Z

D F GB
NL I E

D.F,GB,NL,ILE istniejace w SUVI 50 jezyki

Aufzeichnungstol
+/- 10%

+/- 10 % tolerancja do zapisania nowego punktu (T1)

Fehler-Tol: t/P/T
10.0 20.0 5.0

10.0 tolerancja usterki czasu (T2)
20.0 tolerancja usterki cisnienia (T3)
5.0 tolerancja usterki temperatury (T40

Ustawianie daty i czasu

Za pomocg karty daty (Z5) mozna nastawiaé date i czas.
Postepowanie:

- wsunag karte daty.

Na wyswietlaczu pojawi sie aktualna data. przyciskiem Dalej (6) mozna zmienié wskazame
roku.

vvvv
25/03/1993 14:33

Gdy osiggnieta zostanie wiasciwa liczba, nacisnaé przycisk Enter (9); rok zostanie
wprowadzony do pamieci. Za pomocg przycisku Dalej (6) mozna teraz ustawi¢ odpowiednio
miesiac i za pomoca przycisku Enter (9) ponownie wybraé nastepny punkt menu.

W kolejnosci przeskakiwaé bedzie nastepujgce menu;

rok — miesiac — dzieri - godzina - minuta

po ostatnim punkcie menu dane zostajg zapisane, karte daty trzeba wyja¢ i na wyswietlaczu
pojawia sie aktualna data.

Przestawianie czas letni / czas zimowy

Za pomocg kart ,automatyczne przestawianie czasu letniego / zimowego® (Z51) i ,reczne
przestawianie czasu letniego / zimowego® (Z50) mozna skonﬁgurowac tryb przechodzenia z
czasu letniego na zimowy.

Postepowanie:

- wsunagé i ponownie wyjaé zadana karte.
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: Uwaca!
' Poniewaz termin wprowadzania czasy letniego nie jest wszsdzie zunifikowany moza sie
t zdarzyC, ze SUVI 50 dokona przestawienia kilka dni za wczssrie, lub za pézno.

Wperowadzanie karty daty nie ma wplywu na tryb przestawiania z czasy letniego na zimowy.

Konfiguracja maszyny zgrzewajacej

Za pomocg karty 27 mozna dopasowad maszyne zgrzewajaca do SUVI 50 (powierzchnia
ttoka, maksymalne ciSnienie czujnika itd.).
Maszyne Zgrzewajacg konfiguruje sie za Femocy karty magnetycznrej Z7:

© Na8zwa maszyny zgrzewajacej (maks. 8 Znakdw). (M1)

- numer maszyny Zgrzewajacej (maks. 969999999). (M2)

- ocdziatujgca powierzchnia Hoka (maks. 9999 mm?), (M3)

- maksymalne ciénienie czujnika cisnienia (maks. 999.9 tar). (M4)

- Tozpoznawanie srednicy (brak / cyfrowa / analogowa). (M5)

- wstepne ustawianie cisnienia spajania (tak / nie).

- tolerancja cisnienia spajania (maks. 9,9%. (M86)

- czas do zaakceptowania cisnienia spajania (maks. 9.9 s). (M7)

- element mierzacy temperature (Pt100/FE-CuNi Typ .J"TypL"). (M8)

- kod konfiguracyjny (maks. 255). (M9)

1. dwukrotny pomiar ci$nienia ruchu.

2. kontrola cisnienia minimalinego przy rozgrzewaniu wytaczona.

4. kontrola cisnienia minimalnego przy rozgrzewaniu na ostatnie 8 sekund wytaczona.
8. kontrola cisnienia w drugiej petowie fazy chiodzenia 1 wylaczona.

16. start fazy przestawiania wykrywany przez czujnik.

32. Kontrola ,Cisnienie ruchy prawidtcwe?". (1: musi by¢ wytaczene)

84. w drugiej potowie fazy chtcdzenia 1 pckazywanie wskazzn fazy chiodzenia 2.

- minimalne ci$nienie ruchuy (maks. 9,9 bar). (M1 1)

Cisnienie spajania i ci$nienie przyréwnania co najmniej na wysokosci cisnienia przywierania.

Numery w nawiasach () odnosza sie do numerdw pél na karcie maszyny zgrzewajacej Z7
(M ..).

Dostrajanie maszyny; tak lub nie?

przycisk Start (10) => zwiekszanie temperatury otoczenia.
przycisk Stop (11) => obnizanie temperatury otoczenia.

przycisk Enter (9) => przejmij destrajanie temperatury otoczenia.
przycisk Dalej (6) => przeskocz dostrajanie

Dostrajanie elementy grzewczego;
Zewnetrzny wskaznik elementu grzewczego, a wiec i temperatura powierzchni lustra
grzewczego musza przez 10 minut wykazywaé 210°C. :

przycisk Enter (9) => dostrdj wskaznik SUVI.
przycisk Dalej (6) => przeskocz dostrajanie.
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Czujnik pomiaru cisnienia

Maszyna zgrzewajaca nie moze byé pod cisnieniem. Nastepuje dostrojenie punktu zerowego
czujnika cisnienia.

przycisk Enter (9) => ustawianie punktu zerowego SUVI 50.

przycisk Dalej (6) => przeskocz dostrajanie.

Konfiguracja toler;ncji (Z9)

A cisnENE
ZAKRES TOLERANC JI CISNIENlr y —c -\
Pkt .AT_.....-—.._.............—-.-._.-—
TOLERANCJA ZARISU
Pkt 20—
TOLERANCJA CZASU
CZAS ZADANY

CISNIENIE ZADANR

Teemmm e e b cmmm———— m e e — o

Tolerancje momentu od ktdrego SUV! 50 zglosi usterke mozna konfigurowaé.
Numery w nawiasach ( ) przy opisie odnosza sie do numerdéw pol
na karcie tolerancji 29 (T ...).

Tolerancja zapisu (T1):

W celu dokonywania graficznej oceny podczas procesu Zgrzewania rejestrowane sg
okresione punkty (cinienie / czas). Tolerancja zapisu okresla jaka musi by¢ odlegtosé
miedzy dwoma punktami ciénienia do chwili Zarejestrawania nowego punktu.

Tolérancja czasu (T2):

Cdy czas zgrzewania jest diuzszy lub krétszy od granicy toleranciji, SUVI 50 zgtasza usterke.
Tolerancja ci$nienia (T3):

Jesli ci$nienie jest wyzsze lub nizsze od granic tolerancji, SUVI 50 zgiasza usterke.
Tolerancja temperatury elementu grzewczego (T4):

Gdy temperatura elementu grzewczego jest wyzsza lub nizsza od granic tolerancji, SUVI 50
zglasza usterke.

Jednostka cisnienia (T5):

Jednostka ci$nienia moze byé N/mm? lub bary.

Podczas usterki stychaé sygnat akustyczny i dioda LED usterki pulsuje, az do chwili

Znikniecia usterki. Wszystkie usterki wystepujace podczas procesu zgrzewania sq
protokotowane. Dioda LED usterki gasnie w 5 sekund po usunieciu usterki.
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Przykiad:
Tolerancja czasu: 10%; tolerancja cisnienia: 2 %, tclerancia temperstury slementy
grzewczego: 3%; tolerancja zapisu: 10%.

Karta identyfikacyjna dobrowolnie lub obowiazkowo

Za pomoca kart ID .Karta identyfikacyjna dobrowolnie” (Z20) lub Kara icentyfikacyjra
obowiazkowo” (Z21) mozna okresli¢, czy do zgrzewania konieczna jest karta identyfikacyjna,
czy tez nie.

Postepowanie:
- wsunaé.i ponownie wyja¢ odpowiednig karte. Aktuaina arta identyfikacyira zostanie
skasowana.

W trybie pracy ,Karta identyfikacyjna obowiazkowa” (Z21) spawacz przed pierwszym
Zgrzewaniem tego dnia wzZywany jest do wprowadzenia swej karty identyfikacyjne;. Tryb
pracy ,Karta identyfikacyjna  dobrowalina” réwniez  dopuszcza uzywanie kart
identyfikacyjnych, jednak wezwanie do jej wprowadzenia nie pojawia sie.

Obstuga: patrz Funkcje specjaine, karta identyfikacyjna (22)".

Karta identyfikacyjna budowy dobrowolnie lub obo wigzkowo

Ustawianie i obstuga trybu pracy kart identyfikacyjnych budowy funkcjonujg analogicznie do
trybu pracy kart identyfikacyjnych uzytkownika.
Aktywna karta identyfikacyjna budowy zostaje skasowana.

Kontrola okreséw miedzyprzegiadowych

Kontrele okreséw miedzy przegladami mozna wlaczaé (Z5) Iub wytaczac {Z80) za pomocy
dwu kart ID.

Postepowanie:

- wsunac i ponownie wyjaé odpowiednig karte 1D.

Jesli kontrola jest wiaczona, to po uptywie okresu migdzyprzegladowego pojawia sie
odpowiednie zgloszenie.

Wskazanie »Przeglad konieczny™:

Revision fillig
<<.>

Zgtoszenie to pojawia sie tylko raz dziennie i musi zostac potwierdzone za pcmccea przycisku
informacyjnego (2).

W tolerowanym okresie Czasu urzadzenie dopuszcza dalsze protokotowanie, mimo ze okres
do przegladu uptynat. PdZniej wszelkie protokotowanie Zostaje zablokoware.

Przy wytaczonej kontroli (£60) uzytkownik SUVI 50 jest sam odpowiedzialny za
dotrzymywanie termindw regulamych przegladéw.
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Kontrola pamieci protokotéw
‘ Za pémoca_ dwu kart ID ,Pamieé protokciéw bez nadpisywania” (Z3) i .Pamie¢ protokotdw z
1 nadpisywaniem” (Z80) mozna wybrac tryb pracy pamigci protckotéw. Ponadto za pomocy tej
karty kasuje sie zewnetrzng, wymienialna pamieé protokotdw (karte pamigci).

) Uwagal ]
4 Wraz z wprowadzeniem karty pamieci protokotow (Z8, Z80) nastepuje skasowanie
: ‘wszystkich do tej pory zapisanych protokctéw. '

—_————

S

Postepowanie;

- przejsé w tryb konfiguracyjny.

- wsunag, a nastepnie na powrdt wyjac odpowiednia karte

Przy obu trybach pracy kazde zgrzewanie zapisywane jest w Zewnetrznej pamieci

protokotow.

; Jesli aktywny jest tryb pracy ,Pamieé protokotdw bez nadpisywania”, ilogé miejsc w pamieci
jest nieustannie monitorowana. Jesi pamigc jest do okreslonego poziomu zajeta, przy
kazdym wigczeniu urzadzenia wyswietlana jest ilo§é wolnych miejsc w pamieci.

xxX Protokolle
frei <<.>

Zgtoszenie to musi zostac skwitowane za pomacg przycisku informacyjnego (2).
Gdy pamieé¢ protokotéw zostanie catkowicie zapeiniona, SUVI 50 2gtasza to za pomoca
odpowiedniego komunikatu i nie dopuszcza do dalszego zgrzewania.

Speicher voll : -
Gerit gesp. <<> . '

Karta pamieci protokoléw musi Zostac teraz odczytana, i moze zostaé potem skasowana za
pomoca funkcji Z80 odpowiadajacej Z3 (tryb konfiguracyjny). Drugg mozliwoscig jest
sformatowanie karty za pomoca adaptera do kart pamieci.

W trybie pracy -Pamie¢ protokotéw z nadpisywaniem”, w wypadku zapetnionej pamieci
najstarszy protokét zostaje zastapiony nowym (nadpisany) bez uprzedniego zgtaszania tego
uzytkownikecwi.
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Zgtoszenia

Zgtoszenia zakodowane

. Nr usterki , Tekst usterki { Uwagi ]
€ | temperatura otoczenia za niska i |
:7 temperatura otoczenia za wysoka | ]
" 12 temperatura elementu grzewczego ' j
Przekroczona w dét ' [
13 .| temperatura elementu grzewczego | I
.’ przekroczocna w gére |
]' 15 | Cisnienie przyréwnywania i ]
i ' przekroczone w dét ’ '
16 | cisnienie przyréwnywania
l ’ Przekroczone w gére ' I
[17 | CiSnienie podgrzewania przekroczone , 1
| | W dét i
(18 | ci$nienie podgrzewania przekroczone
L ' w gore
19 [ CiSnienie spajania przekroczone w dat
{20 cisnienie spajania przekroczone w gore
l’ 21 cisnienie chiodzenia 2 przekroczone w
dét
[22 cisnienie chfodzenia 2 przekroczone w
i gore
’;23 €zZas przyréwnywania przekroczony w
| | ot
[i24 Iczas przyrownywania przekrcczony w
gore
(25 €Zas podgrzewania przekroczony w dét
26 Czas podgrzewania przekroczony w
gére
E? czas przestawiania przekroczony w
gére
129 CZas spajania przekroczony w gore
130 { czas chlodzenia 1 przekroczony w dét |
131 czas chiodzenia 1 przekroczony w gore i
|32 | czas chiodzenia 2 przekroczony w dét
42 zanik pradu przy ostatnim Zgrzewaniu | Podczas ostatniego zgrzewania
. I urzadzenie zostato wytaczone.
43 ’ Zgrzewanie przerwane przyciskiem
Stop
44 Iza niski poziom napigcia akumulatora Awaryjne wytaczenie z powodu za
przy ostatninzggewaniu niskiego napiecia z akumulatora
33
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Zgfoszenia w trybie tekstowym

@tos’zenie

i Uwagi

akumulator zegara wyczerpany

: oddac urzadzenie do przegladu

usterka Flash

oddac urzadzenie do przegladu i

btad sumy kontroinej SPS

oddac urzadzenie do przegladu

usterka konfigurac;ji

oddac urzadzenie do przegladu i

xxx protokotéw wolnych

jak najszybciej odczytad wewnetrzna pamieé
protokotéw |

pamie¢ peina urzadzenie zablokowane

odczytac i skasowaé pamieé protokotow |

przegigd konieczny
przeglad konieczny, urzadzenie
zablokowane

jak najszybciej oddaé urzadzenie do przegladu ;
oddac urzadzenie do przegladu ;

usterka danych_zgzewarki

Za pomocg Z7 ponownie skonfigurowac urzadzenie |

temperatura wnetrza za niska

ogrzac urzadzenie w cieptym pomieszozeniu

temperatura wnetrza za wysoka

wytaczy¢ urzadzenie by ostygto

za niskie napigcie akumuilatora
Zasilajacego

podtaczy¢ urzadzenie do sieci

program zgrzewania niewtasciwy

Za pomocg SUVI 50 nie mozna wykonaé programu
zZgrzewania f

przekroczony zakres pracy urzadzenia

Za pomocg SUVI 50 nie mozna wykonac programu
Zgrzewania

usterka uk}adu pomiaru cisnienia

podiaczyé czujnik ci$nienia do SUVI 50

usterka uktadu elementu grzejnego

podigczy¢ czujnik temperatury elementu grzejnego
do SUVI 50

usterka uktadu pomiaru temperatury
otoczenia -

podiaczyé do SUVI 50 czujnik pomiaru temperatury
otoczenia

usterka ukiadu pomiaru temperatury
wnetrza

podlaczyé do SUVI 50 czujnik pomiaru temperatury
wnetrza

cisnienie ruchu nieprawidtowe

mierzy¢ cisnienie ruchu, az zostanie . }
zaakceptowane

' Zgloszenia w komunikacji z RS-232;

SUVI SYSTEM RS-232 menu

port komunikacyjny podtaczony

komunikacja z SUVI SYSTEM PC

komunikacja z oprogramowaniem SUVI PC (patrz
podrecznik)

SUVI SYSVEM, drukowanie pamieci

menu: wydruk 2 pamieci protokoldw SUVI

wersja oprogramowania SUVI
SYSTEM: 1.00

aktualna wersja oprogramowania

brak protokotéw

nie ma Zadnych protokotéw do wydrukowania lub

étart xxx Stop xxx

zakres drukowania protokotow

Zgtoszenia kart ID:

karta ID Zle wioZzona

wioZy¢ karte we wiasciwym pofozeniu | wiasciwym
kierunku

karta identyfikacyjna w SUVI niewazna

karta ID, odczyt niemoziiwy oczysci¢ karte ID suchg szmatka | wicZy& ponownie
karta ID nie wsunieta do koRca wsuna¢ karte jednym ruchem
Zta karta ko?ﬁT:racyjna wilozy¢ wiasciwa karte konfiguracyjna

wiozy¢ wazna karte identyfikacyjna

karta ID niewazna w urzadzeniu

wiloZzy¢ wiasciwg karte

2ly typ karty ID

wloZy¢ 2adana karte

nr karty indentyfikacyjnej 777

wprowadz karte identyfikacyjna

nr karty indentyfikacyjnej YYY

wskazanie nr karty identyfikacyjnej

nr karty indentyfikacyjnej: skasowany

konfiguracja XX / XX / XX

pokazuje aktuaing konfiguracje
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Zgtoszenia kart pamiec:

btad {acowania karty jezyka

Z3teccwzl conewnie &zyk

_biad tadowania karty materialy

I Zatzcewsd pcriownie Kare materiaiy

brak karty pamieci

| N/13CZyC urzaczenie, wiczye Karte pamieci

. bateriasMC roziadowdje sie > zastapic

| wymieric iak najszybcie; caierie Karly pamigci

ateria MC rcziadowana

| Wytaczyeé urzadzanie, wymieri¢ baterie

| brak karty pamieci SUVI

| wylaczyC urzaczenie wiczy< siormatowana karie
parigci SUVI

| karta pamieci chroniona przed zapisem
l

Wytaczy¢ urzaczenie, przestzwic ochroneg przed
zz2pisem na karcie

5b¢a_d sumy kentrolnej MC
| .

wy?aczy€ urzaczenie, na nowo sformatcwaé karis
pamieci

" karta pamieci Zapetniora

wytaczy¢ urzadzenie Karig pamieci wymienic /
cdeztzé i na nowo sformatowad

]
| bfad zapisu na karcie pamieci

[wytaczyé urzaczenie, wyrienic karte pamieci

 karta pamieci wyjeta

pccczss gracy nie wyjmcwac Karty pamieci

{tadowanie jezyka - proszs czekad

czzkad (ck. 1,5 mincty)

i iezyki zatadowane XXX

wsKazywzare sg kody krajéw zatadowarych
Ljezykiw

i fadowanie materiaty - prosze czekaé

tczekaé (ck. 1.5 minuty)

materiat zatadowany - 03¢ XXX

| XXX materiaiéw zostaio Zatadewanych

usterka w karcie pamieci materiaty

| na newe zataduj materiaf

| protokédt nie Zapisany

protokét nie Zapisany na karcie pamieci, tylko w
SFS

| Zgtoszenia fozpoznawania srednicy:

fuchwyt nie Zzakcdowany

| stoscwaé Zakodowany uchwyt

roczyscic | dokladnie dekrecic uchwyt

L uchwyt nieprawidfowo Zamontowany
i wymiar nie istrnieje ‘

{ niezzccny ked
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Informacje o produkcie

Dane techniczne

Napiecie sieci: napiecie sieci 230 VAC

Czestotliwosé sieci: czestotliwos¢ znamionowa 50 Hz
[Pobér mocy: moc znamionowa ok. 60 W

Bezpiecznik wstepny: 6 A :
_—__'l'_ryb akumulatorowy: >1 godziny, akumulator z automatycznym zalaczaniem fadowania

_P_(lasa ochronna:

klasa ochronna 1/ P 43

Temperatura robocza:

-10do 45°C

Wymiary:

szerokosé: 420 mm
gtebokosé: ok. 300 mm
wysckosé: ok. 1770 mm

Masa wiasna:

8,3 kg (z przewodem)

[Przewdd sieciowy:

izolacja specjalna, Uwaga; wymiana tylko przez autoryzowany
punkt serwisowy +GF+

Port RS-232

4800 bodéw; 7 bitéw danych, 1 bit przerwy, zawsze parzysty,
protokét XON / XOFF

Pamie¢ protokotdw z

pojemnos¢ 64 kB ... 1024 kB (40 ... 734 protokoly)

karta pamieci:
Wyswietldcz: alfanumeryczny wyswietlacz 2*16 znakdw, wysokcsé znakow 9.6
mm Z pods$wietlonym tiem
Czujniki: cisnienie: 4 ..20 mA, temperatura: Pt100 / Fe-CuNi
Producent: Britsch Elekironik AG
CH 8248 Uhwiesen i
tel.: 053 /29 13 21 o
faks: 053 /29 14 32 o
Wyposazenie

1 szt. instrukcji obstugi

Zmiana haterii karty pamieci

Wskazdwka!

Baterig karty pamieci mozna wymienié bez utraty danych, ped warunkiem przestrzegania

ponizszych punktow:

- przed wymianag baterii po
minut,

- stosowad typ baterii CR2

zostawic kartg wsunigta w pracujace urzadzenie na co najmniej 10

325 lub jej odpowiednik, _

- nie odtgczac baterii na diuzej niz 30 minut.

Dalsze informacje dotycz
pamieci.

ace karty pamieci znajdujg sie na ulotce dotaczonej do karty
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Zatgcznik

Panel obsfugi SUVI 50
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Legenda do panelu obstugi:

1 wyswietlacz

2 przycisk informacyjny
3 karta ID OK.

4 karta ID oczekiwana
S wydanie karty 1D

6 przycisk Dalej

7 sie¢ zataczona

8 usterka

9 przycisk Enter

10 przycisk Start

11 przycisk Stop

12 ustawianie temperatury grzewczej

13 pomiar cisnienia ruchu

14 planowanie powierzchni czotowych
15 kontrola przesuwu koricéw rur

16 oczyszczanie korcdw rur

17 ustawienie wstepne ciénienia spajania
18 faza wyréwnywania

19 faza podgrzewania

20 faza przestawiania

21 faza budowania cignienia

22 faza chiodzenia

23 oznakowanie zgrzewu

24 zgrzewanie zakoriczone




Widok Meny Suvi

- e ae e em - es e e am - >
I
|
' -
! _ ™~
I Konfiguracja Przegladanie .| Tryb sieciowy
] * protokotow |
.' I
A -
' s . -~ - ....."",
I = , 3
Komunikacja Drukowznie Wersja
I m ZPC protekoiéw oprogramowania
I %* *
. I
I
I I
Przycisk Dalgj — . >

- przycisk Start ——m_

przy wtaczaniu podigczony przewdd komum’kacyjny

przycisk Stop podczas przygetowania zgrzewania

gwiazdka: potwierds wybér przyciskiem Enter

~-—-=>

38

p—— Lo

e~

oy

e f——y

———— ey p—n k ’



