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1 Opis produktu

1.1 Uwagi ogolne

WR 100 moze by¢ uzywany jako rejestrator danych zgrzewu na sterowanych
hydraulicznie maszynach do zgrzewania doczotowego, produkowanych przez
firme Georg Fischer Omicron (z wytgczeniem typoszeregu KL, wersja ECO).

Zapis zgrzewania tworzony jest automatycznie po wykonaniu zgrzewania.
Uzytkownik posiada mozliwos$¢ zapisania i dokonania wydruku pojedynczego
lub zbiorowego protokotu zgrzewania.

Cafa sekwencja zgrzewania jest rejestrowana i moze by¢ p6zniej ponownie
przesledzona. Poprzez wszystkie kroki przygotowania i wykonywania
zgrzewania, uzytkownik jest prowadzony przy pomocy okna dialogowego na
wyswietlaczu.

Wysoce doktadny przyrzad rejestrujgcy WR100 steruje procesem zgrzewania
zgodnie z obowigzujgcymi wytycznymi krajowymi (n.p. DVS, WIS lub UNI)

Pamie¢ wewnetrzna ma pojemnosé 100 zapis6w zgrzewania.

1.2 Budowa przyrzadu

Przyrzad rejestrujgcy WR 100 sktada sie z:

* Interfejs operatora

» Wykres cyklu zgrzewania

» Ptyta dla podtaczania wtyczek
» Kable



1.2.1 Interfejs operatora

Umieszczone tam wyswietlacz, oraz elementy sterownicze sg ostoniete
pokrywg z twardego plastyku.

OPISY:

1 Drukarka

- Szeregowa, zintegrowana na ptycie gtéwnej drukarka dla drukowania
pojedynczych protokétow

2 Nalepka identyfikacyjna

- ldentyfikacyjna nalepka z danymi i numerem fabrycznym maszyny

3 Port szeregowy

- Port szeregowy RS232 do podtgczenia zewnetrznej drukarki (dla
drukowania pojedynczych i zbiorczych raportow) lub dla komunikowania sie
z komputerem osobistym (PC) poprzez terminal Hyper.

4 Dioda swiecaca (LED)

~ Czerwona dioda $wiecgca SWIECI SIE wtedy, gdy podtgczony jest kabel
zasilania energia.
5 Wyswietlacz

- Dla kierowania czynnosciami i informowania uzytkownika (wyswietlacz
graficzny 10 x 20 cyfr)



6 Blok klawiszy

Sterujacy blok klawiszy uzywany dla konfiguracji (Nazwy uzytkownika,
Numeru zadania, Okreséw serwisowania, Wyboru jezyka) oraz dla wyboru
parametréw zgrzewania

Przyciski “1”... “0”: przyciski alfanumeryczne dla wprowadzania danych

Przycisk “ESC”: W przypadku wystgpienia nieprawidtowosci, zapisywanie
w pamieci moze zosta¢ wczesniej przerwane poprzez nacisniecie przycisku
.ESC”. Przycisk ten mozna réwniez nacisng¢ aby cofngé sie o jedng
strone.

Przyciski “<4” “»”: Dla przesuwania strony do przodu lub do tytu w
trakcie przygotowania do zgrzewania.

Przycisk “«~: Przycisk wprowadzania, dla potwierdzenia wprowadzenia
wszystkich danych. Wigcza oswietlenie tta wyswietlacza wtedy, gdy jest
wytgczony.

7 Przyciski “Start” i “Stop”

Poprzez nacisniecie tych dwéch przyciskéw wtgczamy lub wytgczamy
przyrzad.

8 Przyciski “Do gory” i “Do dotu”

Te dwa przyciski sg uzywane do wybierania parametrow zgrzewania w
czasie przygotowywania do zgrzewania.



1.2.2 Wykres cyklu zgrzewania

TIME/PRESSURE DIAGRAM

(OPERATION WARNINGS

s Before operating the unit, reafi carefully the manual and comply with use prescriptions.
d and trained ly

The unit must be
 Make sure that all prescriptichs for the power supply to the unit are met.

o Before operating the unit, moke sure that the heart connection is properly executed and operative.
+ Make sure that oll applicabl ofety 3

o Respect use instructions suppfed by the manufacturer of the welding machine in use.

Cykl zgrzewania jest pokazany w postaci schematycznej na wykresie
umieszczonym, na wewnetrznej czesci pokrywy ostaniajgcej (9).

Przyrzad jest rowniez wyposazony w ogolne powiadomienie ostrzegawcze.
Tak, jak pokazano to powyzszym zdjeciu (10), ostrzezenia sg wypisane ponizej
wykresu.



Widok z prawej
strony

1.2.3 Plyta dla podtaczania wtyczek
Dolna prawa czes¢ obudowy miesci w sobie nastepujgce gniazdka:

- Gniazdko do potgczenia z agregatem hydraulicznym (pomiar cisnienia) (11)
- Gniazdko do potgczenia z regulatorem temperatury (pomiar temp.) (12)

- Gniazdko dla zasilania energig (13)

1.2.4 Kable

Wraz z przyrzgdem dostarczane sg trzy standardowe kable:

- Przewdd przytaczeniowy dla zasilania energig (2,70 m) (14)
- Kabel dla przesytania danych (cisnienie) (1,30 m) (15)

- Kabel dla przesytania danych (cisnienie) (1,30 m) (16)




Inne dwa kable mogg by¢ dostarczone na zyczenia jako akcesoria:

- Szeregowy/réwnolegty kabel drukarki (1,50 m) (17)

- Szeregowy kabel dla interfejsu komputera osobistego (PC) dla transmisji
danych (1,80 m) (18)




2 Instalowanie i potagczenia

Przed rozruchem i korzystaniem z urzadzenia rejestrujgcego, wszystkie
nastepujgce potgczenia muszg zosta¢ wykonane prawidtowo i z najwyzsza

starannoscia.

2.1 Podigczenie zasilania energia elektryczna

. Podtaczy¢ przewdd przytgczeniowy zasilania energia do stosownego
gniazdka WR100 (3).

. Wiaczy¢ wtyczke sieciowg do gniazdka elektrycznego.

. Nalezy przestrzega¢é wszystkich przepisbw dotyczacych napiecia
zasilania energia.

. Nalezy upewniC sig, ze potgczenia zasilania energig elekiryczng nie sg
narazone na rozbryzgi wody (nawet w trakcie normalnego uzytkowania).

. Nalezy upewnic sig, ze potgczenia uziemienia jest wykonane prawidtowo
i funkcjonuje.

. W przypadku zasilania energig elektryczng zapewniang przez niezalezne
zrédto energii  elektrycznej, nalezy upewni¢ sie, ze napiecie |
czestotliwos¢ wytwarzane przez to urzgdzenie mieszczg sie w granicach
zakresu tolerancji ustanowionych dla przyrzadu WR 100 (patrz: Dane
techniczne).

. Tak, jak w przypadku wszystkich urzgdzen elektronicznych, na
prawidtowe dziatanie WR 100 mogg negatywnie wptyng¢ gwattowne
zmiany napigcia zasilania ktére, oprocz narazenia na szwank wyniku
zgrzewania, moga réwniez powaznie uszkodzi¢ przyrzad rejestrujgcy.

. W przypadku spadkéw napiecia, przyrzagd WR100 moze w dalszym ciggu
funkcjonowac, chociaz nie da sie wtedy zagwarantowa¢ prawidtowych
wynikéw zgrzewania.

2.2 Potaczenie przewodow do transmisji danych

. Potaczy¢ kabel transmisji danych pomiedzy stosowanym gniazdkiem
WR100 (1) i gniazdkiem umieszczonym na urzgdzeniu hydraulicznym.

. Potagczy¢ kabel pomiedzy stosownym gniazdkiem WR100 (2) i
gniazdkiem umieszczonym na kompaktowym urzadzeniu hydraulicznym
(wersja GF). W przypadku uzywania wersji KL, gniazdko jest
umieszczone w skrzynce elektrycznej (control box) lub w regulatorze
temperatury.

. Przyrzad WR 100 jest w stanie wykry¢ obecnos¢ elementu grzejnego i
przetwornika cidnienia (kabel transmisji danych). W przypadku
wadliwego, Ilub braku potgczenia, funkcjonowanie przyrzadu
rejestrujgcego funkcje “Zgrzewanie” bedzie powstrzymywane i system
diagnostyki wewnetrznej wyswietli operatorowi komunikat o btedzie.

. W sytuacji, gdy dwa kable nie zostaty przytaczone do przyrzadu,
woéwczas jednakze przyrzad WR100 pozwoli na dostgp do menu
"programowania" i “drukowania”.
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2.3

Podtaczenie zewnetrznej drukarki (na
zyczenie)

Przyrzad WR 100 jest wyposazony w port szeregowy typu RS 232,
pozwalajgcy na bezposrednie przytaczenie zewnetrznej drukarki poprzez
szeregowy/robwnolegty kabel komunikacji z drukarka (17). Port jest
umieszczony na interfejsie operatora i jest ostoniety pokrywg z plastyku.

Kompatybilna drukarka zewnetrzna

Przyrzad jest zdolny automatycznie wykry¢ prawidiowe podtgczenie do
drukarki. W przypadku wadliwego lub brakujgcego podtgczenia drukarki,
przyrzad zawiadomi o tym operatora przy pomocy sygnatu akustycznego.
Usterke tg mozna usung¢ poprzez nacisniecie przycisku “ENTER”.
Ogolnie méwiagc, wszystkie drukarki HP (Hewlett Packard) wyposazone w
port réwnolegty (typ Centronics) sa kompatybilne. Innymi kompatybilnymi
drukarkami sa:

-EPSON EPL6200

-EPSON EQLASER2600 lub 0 wyzszym numerze w oznaczeniu

W przypadku wszystkich innych drukarek potgczenie nie dziata.

Przytaczenie komputera osobistego (PC)
(na zyczenie)

Przyrzad WR 100 jest wyposazony w port szeregowy typu RS 232,
pozwalajgcy na bezposrednie potgczenie z powszechnie uzywanym
komputerem osobistym (PC) poprzez kabel komunikacji z interfejsem PC
(komputera osobistego) (18). Port ten jest umieszczony na interfejsie
operatora i jest ostoniety pokrywg z plastyku.
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3 Dziatanie

3.1 Przeglad czynnosci

START

Menu glowne

v v v
Zgrzewanie Programowanie Wydruki
v
Wybor
parametow
l """"""" » Opcje na wyswietlaczu

Przygotowanie » «»” Przechodzenie do

do zgrzewania .
nast. operacji

grzewanie

3.2 Start

Przytgczy¢ WR 100 do zasilania energig.

Rejestrator WR 100 jest wyposazony w akumulator elektryczny, dzieki czemu,
w przypadku przerwy w dostawie energii elektrycznej, moze kontynuowac
zapisywanie przez co najmniej dziesie¢ godzin. Dalszy czas zapisywania w
pamieci zalezy od tego w jakim stopniu akumulator jest natadowany. W czasie,
gdy przyrzad WR 100 jest poditgczony do sieci, akumulator jest tadowany
automatycznie, nawet wtedy, gdy WR 100 pozostaje wytgczony.
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3.3 Menu gtéwne

Aby witgczy¢ przyrzad, nalezy wcisngc przycisk “I”.

Jako sygnat kontroli funkcjonowania, zaswieci sie czerwona dioda swiecaca (4)
umieszczona na przednim panelu (tylko wtedy, gdy zasilanie energig jest

podtaczone). Oswietlenie tta wyswietlacza jest wigczone, i przez 2 sekundy na
wyswietlaczu pojawia sie nastepujgcy komunikat:

Rys.1

WR 100 v . o . 03
Nr fabryczny: 1234

Data ostatniej
kalibracji : 09 / 09 / 2005

Na wyswietlaczu mozna odczytac: wersje oprogramowania, numer fabryczny
oraz date ostatniej aktualizacji (n.p. Wersja oprogramowania: v.0.03, Nr
fabryczny: 1234 oraz data aktualizacji: 09/09/2005)

Po okotfo 2 sekundach pojawi sie automatycznie nastepujgce menu gtéwne:

Rys.2

11 : 30 06 / 09 / 2005

MASZYNA, MODEL: KL 2 5 0
Nr fabryczny : 1234567890

1 = ZGRZEWANIE
2 = PROGRAMOWANIE
3 = WYDRUKI

Trzy r6zne rodzaje (sub)menu mozna wybrac poprzez nacisniecie
odpowiedniego przycisku “17, “2” lub “3”.

1= ZGRZEWANIE: prowadzenie i rejestracja procesu zgrzewania
2= PROGRAMOWANIE: wybdr odpowiedniej maszyny i parametréw zgrzewania
3= DRUKOWANIE: wybér rodzaju wydrukdéw parametrow zgrzewu

13



3.4 Menu programowania

Programowanie

v v v v v

Aktualne Konfiguracja Jezyk Kalibracj Data/Czas ||Nast.
zadanie kalibracja

Wejscie zabezpieczone hastem
ESC Powrét do Mneu programowania

---------- > Opcije na wyswietlaczu

Aby wejs¢ do sekcji programowania, nalezy w gtéwnym menu wcisngc¢ przycisk
“2".

Rys.3
MENU PROGRAMOWANIA
1= DANE ZADANIA
2= KONFIGURACJA
3= JEZYK
4= KALIBRACJA TEMP. (OFFSET)
5= DATA / GODZINA /MINUTY
6= AKTUALIZACJA KALIBRACJI
MASZYNY
ESC

Teraz, przez naciskanie odpowiednich przyciskéw “17, “2”, “3”, “4” “5”, lub “6”
dostepne jest szes¢ réznych rodzajéw (sub)menu.

Po nacisnieciu przycisku “ESC”, system przeskakuje z powrotem do gtéwnego
menu (Rys. 2)

3.4.1 Dane dla zadania

Aby wejs¢ do sekcji danych dla zadania, nalezy w menu programowania nacisngc
przycisk “17, (Rys. 3).

Funkcja ta jest uzywana do wprowadzania przy uzyciu klawiatury alfanumerycznej:
kodu identyfikacyjnego (lub nazwiska) operatora, numeru identyfikacyjnego (lub
lokalizaciji) miejsca wykonywania zadania, oraz numeru kontraktu na wykonanie
robot (zamoéwienia) (Rys. 3)
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Rys.4

DANE ZADANIA
OPERATOR : ABCDEFGHIL
MIEJSCE ZADANIA : ABCDEFGHIL
ZAMOWIENIE : ABCDEFGHIL
ESC

Wprowadzanie danych jest takie same jak w przypadku telefonéw komérkowych.
Naciskanie wybranego przycisku jeden raz lub wiecej razy powoduje zmiane znaku
alfanumerycznego. Przewijanie poziome jest uzyskiwane poprzez uzycie
przyciskow strzatkowych “«” lub “»”. Aby usungé pojedynczy znak, nalezy
naciska¢ “0” az do spacji. Wprowadzone dane potwierdzamy przez uzycie przycisku
“. Aby wyj$¢ z okna i przeskoczy¢ z powrotem do menu programowania (Rys. 3)
nalezy uzy¢ przycisku “ESC”.

Dia wprowadzania danych dostepne jest 10 znakow alfanumerycznych.

Po tym, jak juz zostang nastawione "Dane dla zadania", bedg one obowigzywaty tak
dtugo, az nie zostang zmienione lub usuniete. Dane te bedg komunikowane w
kazdym protokdle ze zgrzewania.

3.4.2 Konfiguracja
Aby wejs¢ do sekcji konfiguracii, nalezy w menu programowania (Rys. 3) nacisngé
przycisk “2”, dostep do tej funkcji jest dozwolony bez zadnego hasta.

Funkcja ta jest uzywana do konfigurowania przyrzadu WR 100 do przytgczonej
maszyny dla zgrzewania doczotowego.

Przyrzad WR 100 jest fabrycznie, wstepnie skonfigurowany, zgodnie z przytaczong
maszyna do zgrzewania doczotowego.

Rys.5
KONFIGURACJA
MASZYNA, MODEL : KL 250
Numer fabryczny : 1234567890
HASZ.0 : 2005
ESC

15
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Aby wybra¢ maszyne do zgrzewania doczotowego, nalezy uzyc¢ przycisku “v”
lub “A”. Poprzez nacisniecie przycisku “[I’ potwierdzi¢ wybrang maszyne.

Nastepnie kursor przechodzi do numeru fabrycznego.

W celu wstawienia odpowiedniego i prawidtowego numeru fabrycznego nalezy
raz, lub wiecej razy nacisnaé¢ stosowny przycisk alfanumeryczny.

Dia wprowadzania numeru fabrycznego maszyny dostepne jest 10 znakow
alfanumerycznych. Poprzez nacisniecie przycisku “00° potwierdzi¢ wybrany
numer fabryczny.

Menu konfiguracji moze by¢ chronione przez hasto. Wtedy, gdy hasto nie jest
pozadane (wolny dostep do menu konfiguraciji) nalezy wprowadzi¢ nastepujace
symbole: “- - - -“ (standard ustalony prze producental)

Natomiast dla wprowadzenia hastfa sq dostepne 4 znaki alfanumeryczne.

Aby wstawi¢ indywidualne hasto, nalezy uzy¢ przyciskow klawiatury
alfanumerycznej, zgodnie z wyjasnieniami w rozdziale 7.4.1. Potwierdzi¢
wprowadzone hasto poprzez nacisniecie przycisku “[I”, obecnie dostep do menu
konfiguraciji jest chroniony przez indywidualne hasto !

Uzy¢ przycisku “ESC” aby wyj$¢ z okna i przeskoczy¢ z powrotem do menu
programowania (Rys. 3)

3.43 Jezyk

Funkcja ta jest uzywana dla wybierania jezyka interfejsu uzytkownika.

Przyrzad WR 100 jest fabrycznie, wstepnie skonfigurowany z zestawem jezykow,
0golnie méwigc przyrzad posiada pojemnosc 4 réznych jezykdw.

Aby wejs¢ do sekcji jezykow, w menu programowania (rys. 3), nalezy nacisngé przycisk
“3”.

Rys.6
JEZYK : GB A
PL
v
ESC

W celu wybrania stosownego jezyka nalezy nacisng¢ przycisk “v” lub “A”. Aby
potwierdzi¢ wybrany jezyk (i wyjs¢ z tej funkcji) nalezy uzy¢ przycisku “ESC”.

Inne zestawy, z ktorych kazdy zawiera 4 jezyki, moga zostac
zainstalowane na zyczenie.
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3.4.4 Kalibrowanie

Funkcja ta jest uzywana do zmiany przesuniecia temperatury elementu grzejnego.

Przesuniecie temperatury elementu grzejnego jest fabrycznie, wstepnie nastawione
dla okreslonej maszyny. W przypadku, gdy przyrzad ma by¢ modernizowany dla
ponownego montazu w maszynie dla zgrzewania doczotowego w centrum
serwisowym, kalibracja elementu grzejnego jest obowigzkowa!

Aby wejs¢ do sekgji kalibracji nalezy w menu programowania (Rys. 3), nacisng¢
przycisk “4”.

Rys.7
KALIBRACJA
OFFSET (TOLERANCJA) ( ° C) : 2
T ( °C ) RZECZYWISTA : 212
T ( ° C ) NASTAWIONA : 210

ESC

W celu uzyskania prawidtowego przesuniecia temperatury elementu grzejnego,
nalezy dokonac¢ uprzedniej kalibracji miedzy ptytg grzejna i regulatorem
temperatury w maszynie do zgrzewania doczotowego. Kalibracje nalezy
przeprowadzi¢ przy ustawieniu regulatora temperatury na 210 °C. Prosimy
postepowac zgodnie z poradami podanymi w instrukcji obstugi maszyny dla
zgrzewania doczotowego.

Przesuniecie temperatury mozna nastawiac¢ przy uzyciu dwoéch przyciskéw “v”
lub “A”. Operacja ta jest konieczna, gdy pomierzona temperatura (nalezy uzy¢
kalibrowanego termometru) na ptycie grzejnej rézni sie od “RZECZYWISTEJ”
temperatury pokazywanej na wyswietlaczu przyrzadu WR 100. W takim
przypadku, uzywajgc przycisku “v” lub “A” nalezy zmieni¢ wartos¢
temperatury T(°C) NASTAWIONEJ na warto$¢ pomierzong na ptycie grzejne;.

W podanym przyktadzie ptyta grzejna ma pomierzong temperature wynoszgca
210 °C, temperatura T(°C) RZECZYWISTA wynosi 212 °C, w tym przypadku
Przesuniecie musi by¢ ustawione na +2 °C (Rys. 7). Temperatura pomierzona i
temperatura nastawiona muszg by¢ identyczne.

Kalibrowanie jest niezbedne wtedy, kiedy:

- Przyrzad WR 100 jest po raz pierwszy dodany do maszyny dla zgrzewania
doczotowego;

- Zakazdym razem, gdy uzytkownik zmienia przytgczong maszyne dla
zgrzewania doczotowego;

- Ogodlnie biorgc, po kazdych 200 operacjach tgczenia ;

17



3.4.5 Data/godzina/minuty

Funkcja ta jest uzywana dla regulacji ustawienia daty/godziny/minut.

Aby wejs¢ do sekgji daty/godziny/minut nalezy w menu programowania (Rys. 3)
nacisng¢ przycisk “5”.

Rys.8
DATA / GODZINA / MINUTY
MINUTY : 50
GODZINA : 15
DZIEN : 06
MIESIAC : 09
ROK : 2005
ESC

System pokaze w kolejnosci "minuty”, “godziny”, “dzien”, “miesiac” i “rok” (Rys.
8). Kazdy z tych parametrow mozna nastawi¢ przy pomocy klawiatury
alfanumerycznej, i potwierdzi¢ przyciskiem “[0". Dane zostang zapisane w
pamieci po nacisnieciu przycisku "ESC".

Nastawienie doktadne mozna przeprowadzi¢ uzywajgc dwéch przyciskéw “v”
lub “A”,

3.4.6 Aktualizacja

Dostep do tej funkciji jest zastrzezony dla autoryzowanych centréw obstugi firmy
Georg Fischer.
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3.5 Procedura zgrzewania

Sekwencja zgrzewania jest podzielona na trzy rozne etapy:
- Wybér parametrow;
- Przygotowanie zgrzewania;

- Zgrzewanie.

3.5.1  Wybor parametréw

Wyboér

parametrow

Wybor materiatu

!

Wybor srednicy | - i

—

WyborSDR | [~ i

‘_’ 554” |Ub 13 > ]

» ESC Powrot do gtownego menu

Przygotowanie
do zgrzewania

Aby wejscie do, i rozpocza¢ wybdr parametréw, nalezy w menu gtéwnym
(Rys. 3), nacisng¢ przycisk “1”.
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Sy

O

Rys.9

MATERIAZ
Wybdr materiatu A
v
DVSv 2 2 0 7_ 1 PE1O0O
> ESC

Pierwszym parametrem do wybrania jest “MATERIAL". Materiat jest
kombinacjg majgcej tu zastosowanie normy i materiatu rury

Wybrany jako ostatni materiat jest pokazany na wyswietlaczu. Wszystkie
parametry, takie jak wartosc¢ cisnienia, srednica i materiat pozostajg takie same
jak nastawione poprzednio.

Wybér parametrow materiatow jest dokonywany przy pomocy przyciskéw
“v A”.

Aby przejs¢ do nastepnego okna nalezy uzy¢ przycisku “»”. Aby wyjs¢ z okna i
przejs¢ z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2), nalezy uzy¢ przycisku “ESC”.

Rys.10
SREDNICA RURY
A
WYBOR SREDNICY
v
mm 160
< >
ESC

Drugim parametrem do wybrania jest “SREDNICA RURY”. Wykaz dostepnych
Srednic zalezy od skonfigurowania maszyny. Wybér dokonywany jest przy
pomocy przyciskow “v A”,

Aby przejs¢ do nastepnego okna nalezy uzy¢ przycisku “»”. Aby wroci¢ z
powrotem do poprzedniego okna nalezy nacisnaé przycisk “<”. Do wyjscia z
okna i przejscia z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2), stuzy przycisk “ESC”.
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Rys.11

WYBOR (SDR)
A
v
SDR 17,6
< > ESC

Ostatnim do wybrania parametrem jest SDR. Innymi stowy stosunek srednicy
rury do grubosci jej scianki. Wybér jest dokonywany przy pomocy przyciskéw
Hv A”.

Aby przejs¢ do nastepnego okna nalezy uzy¢ przycisku “»”. W celu powrotu
do poprzedniego okna nalezy nacisna¢ przycisk “«”. Aby wyj$¢ z okna i wroci¢
z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2), uzywamy przycisku “ESC”.

Rys.12
PODSUMOWANIE
MASZYNA, MODEL : KL250
OPERATOR : ABCEDEFGHTIL
MATERIAZ : DVSV 22071 P E 1 0 0
SREDNICA RURY : 1 6 0 mm
SDR : 17,6
GRUBOSC 9,0 mm
1 = DRUKUJ 4 » ESC

Po dokonaniu wyboru, aby umozliwi¢ zweryfikowania wszystkich wybranych
parametréw, pojawi sie zreasumowanie. Na tej stronie mozliwe jest réwniez
sprawdzenie skonfigurowanej maszyny. Na tej stronie pokazana jest takze
grubos¢ scianki, jako pomoc w przypadku, gdy wielkos¢ nacisku na rure nie
jest mozliwa do zidentyfikowania.

Z tej strony mozliwe jest drukowanie nominalnych danych zgrzewania, po
nacisnieciu przycisku “1”.

Aby kontynuowac przygotowanie zgrzewania, nalezy nacisng¢ przycisk “»”.
Dla przejscia z powrotem do poprzedniego okna nalezy uzyc¢ przycisku “<”.
Nacisniecie przycisku “ESC” powoduje wyjscie z okna i przejscia z powrotem do
gtéwnego menu (Rys. 2).
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Przygotowanie zgrzewania

Przygotowanie
do zgrzewania

Ustawienie temp.

plyty i

Pomiar sity
wleczenia

Struganie

| TAK= “p»”
\ 4
Ustawienie
cisnienia zgrzewani%
D R T 2

e » ESC Powrét do
giéwnego menu

Zgrzewanie

Aby przejs¢ do przygotowania zgrzewania, w oknie zreasumowanego wyboru
(Rys. 12), nalezy nacisng¢ przycisk “»”.

22



Rys.13

CISNIENIE : 000,0 bar
TEMP. OTOCZENIA : 015 ° C
TEMP. PZYTY : 210 ° C
TEMP . USTAWIONA : 210 ° C
NUMER ZAPISU W PAMIECI : 005
ZYWOTNOSC AKUMULATORA : 90 %
< > ESC

Nastawianie temperatury elementu grzejnego nalezy wykonac przed

kontynuowaniem sekwencji zgrzewania. Wartoscig plastycznego punktu

deformaciji jest temperaturg odniesienia, jakg nalezy nastawi¢ na regulatorze
WYY temperatury znajdujacym sie na maszynie do zgrzewania doczotowego.

0 W przypadku, gdy temperatura elementu grzejnego rézni sie od plastycznego
punktu deformacji, w trakcie sekwencji zgrzewania na wyswietlaczu pojawi sie
alarm.

Numer zapisu pokazany w oknie przedstawia kolejny numer potaczen
zapisanych w pamieci przyrzadu. Bedzie sie on zwieksza¢ wraz z kazdym
kolejnym potgczeniem..

Pokazana zywotnos¢ akumulatora stanowi wielko$¢ procentowg natadowania
tego akumulatora. W przypadku zewnetrznego zasilania energig pokazywana
wartos¢ zawsze bedzie wynosi¢ 100%.

Aby przystagpi¢ do pomiaru sity ciagnienia nalezy uzyc¢ przycisku “»”. Dla
przejscia z powrotem do poprzedniego okna nalezy nacisngc przycisk “«”. Aby
wyjs¢ z okna i wréci¢ z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2), nalezy uzyc
przycisku “ESC”.

Rys.14

POMIAR SIZY CIAGNIENIA

CISNIENIE : 005,6 bar
Aby potwierdzié nacis$nij ENTER
CISNIENIE CIAGNIENIA : 005, 6 bar

< >
ESC

Pomiar sity ciggnienia nalezy wykonac¢ przed kazdym nowym
pofaczeniem.
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Kolejnos¢ dokonywania pomiarow sity ciggnienia:

1.
2.

24

Otworzy¢ sanie maszyny, az do potozenia koncowego.

Przy pomocy zaworu dla doktadnego nastawiania cisnienia, zmniejszy¢
cisnienie na urzadzeniu hydraulicznym (pokrecajgc w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazowek zegara).

Przesung¢ joystick do potozenia zamknietego, zwiekszajgc rownoczesnie
cisnienie przy pomocy zaworu dla doktadnego nastawiania cisnienia
(pokrecajac w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara).

. Jak tylko sanie maszyny zaczng przesuwac sie rownomiernie, w celu

potwierdzenia cisnienia ciggnienia nalezy nacisng¢ przycisk “[". Ci$nienie
ciggnienia jest pokazywane na wyswietlaczu. (Rys. 14).

W razie potrzeby, ta sekwencja moze zosta¢ powtoérzona wtedy gdy jest to
konieczne bez wychodzenia z tego menu (Rys. 14).

Rys.15
OTWORZYEC SANIE
I WSTAWIC STRUGARKTE
<4

ESC

Otworzy¢ sanie. Okno zmieni sie automatycznie ze strony pokazanej
powyzej (Rys. 15) na strone jak nizej (Rys. 16). Dla powtérzenia wyliczenia
sity ciggnienia nalezy nacisng¢ przycisk “«”. Aby wyj$¢ z okna i wroci¢ z
powrotem do gtbwnego menu (Rys. 2), nalezy uzy¢ przycisku “ESC”.

Rys.16

OBROBKA POWIERZCHNI
CZOZOWEJ

<
ESC




Kolejnos¢ obrobki powierzchni czotowej:
1. Wstawi¢ strug do san maszyny.
2. Wigczy¢ silnik strugarki.

3. Przesungc joystick do potozenia zamknietego, zwiekszajgc réwnoczesnie
cisnienie przy pomocy zaworu dla doktadnego nastawiania cisnienia
(pokrecajgc w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara). Minimalne
cisnienie strugania musi by¢ > od ci$nienia ciggnienia.

Dtugotrwate, nadmierne cisnienie strugania moze uszkodzi¢ naped
strugarki lub jej silnik. Nalezy stosowac ci$nienie wskazane w instrukcji
obstugi maszyny do zgrzewania doczotowego.

4. Nalezy strugac rury/ksztattki tak dtugo, az pojawig sie wiéry o dtugosci
réwnej co najmniej dwukrotnemu obwodowi rury i statej szerokosci,
zgodnej z gruboscig scianki.

5. Jak tylko struganie spetni wymagania, nalezy zwolni¢ nacisk i otworzy¢
sanie do potozenia koncowego. Okno zmieni sie automatycznie (Rys. 17)

6. Wyltgczy¢ strug.

Rys.17

POWIERZCHNTIA CZOEOWA

JEST PRAWIDEZOWA ?

TAK = )b

NIE = <«

ESC

7. Dla potwierdzenia wykonania planowania powierzchni czotowych i
kontynuowania wstepnego nastawienia nacisku zgrzewania nalezy uzyc¢
przycisku “»”. Uzy¢ przycisku “€4” z Rys. 15, dla powtdérzenia wykonania
planowania powierzchni czotowych Aby wyjs¢ z okna i wrdci¢ z powrotem
do gtéwnego menu (Rys. 2), uzy¢ przycisku “ESC”.
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Rys.18

CISNIENIE : 000,0 Dbar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 Dbar
WYSOKOSC WYPLYWKI : 01,5 mm

TEMP. PZYTY : 210 ° C
TEMP. USTAWIONA : 210 ° C

Podwyzszy¢ cisnienie do wartosci
cisnienia nastawionego

< ESC

Kolejnos¢ nastawiania cisnienia zgrzewania:

1.
2.

26

Zamkng¢ sanie.

Przy pomocy zaworu dla doktadnego nastawiania cisnienia, nastawic
cisnienie zgrzewania (pokrecajgc w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara).

W momencie, gdy rzeczywista warto$¢ cisnienia osiggnie wartosé
nastawionego cisnienia odniesienia (i pozostanie na poziomie cisnienia
nastawionego przez okoto 5 sekund) wartos¢ ta zostanie automatycznie
zapisana w pamieci. Pojawi sie wtedy nastepne okno (Rys. 19).

Rys.19
CISNIENIE : 018,1 Dbar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 bar
WYSOKOSC WYPEYWKI : 01,5 mm

ELEMENT GRZEJNY : 210 °C
TEMP. USTAWIONA : 210 °C

Otworzy¢ sanie

< ESC




4. Otworzy¢ sanie do potozenia koncowego.

5. Nowe, nastepne okno pojawi sie automatycznie (Rys. 20). Aby powtorzyé
nastawienie ci$nienia zgrzewania, nalezy uzyc¢ przycisku “<” z Rys. 18.
Aby wyjs¢ z okna i wréci¢ z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2), uzy¢
przycisku “ESC”.

6 Cisnienie zgrzewania jest suma “wartosci z tabeli + cisnienia ciggnienia”
i jest wyliczane przez sam przyrzad WR 100!
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3.5.2 Zgrzewanie

Zgrzewanie

Wi6z plyte
grzewecza | | 77T '

Formowanie
wyptywki | [

Wygrzewanie

|
Wyjecie plyty

]

]

I

|
Zgrzewanie(usta- i
wienie ci$nienia) | [----- :
|

[}

[}

[}

[}

[}

Chtodzenie

)

I

| |

alszy proces chtodzenia i
(jesli to wymagane)

[
Numer

raportu?

NIE = “ <«

Zapisac rapott? TAK= “ p”

NIE - i“!’

NIE - i“!’
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Enter
“4!! or “”!
ESC Powrét do gt. menu

“»”  Powrot do
“Przygotowanie zgrz.”

“4” Powro6t do gi. menu



Kolejnos¢ zgrzewania:

Korekcja:

1. Zgodnie ze wskazaniem podanym w ponizszym oknie (Rys

element grzejny do maszyny podstawowe;.

Rys.20

CISNIENIE 018,1 bar
CISNIENIE NASTAWIONE 018,1 bar
WYSOKOSC WYPEYWKI 1,5 mm

TEMP. PEYTY 210 ° C
TEMP. USTAWIONA 210 ° C

|

Wstawié element grzejny i zamknaé sanie

ESC

. 20), wstawic

2. Zamkna¢ sanie, i przy zastosowaniu cisnienia zgrzewania, docisng¢ konce

rur do ptyty grzejnej. Wymagana minimalna wielkos$¢ wyptywki jest
pokazana na wyswietlaczu (Rys. 20). Nastepne, nowe okno (Rys. 21)

pojawi sie automatycznie.

Rys.21

WYROWNYWANIE Fl

CISNIENIE

018,1 bar
CIéNIENIE NASTAWIONE 018,1 bar
WYSOKOSC WYPEYWKI 1,5 mm
WYPEYWKA T1 0008 sek.
Uformowaé¢ wypltywke i zwolnié
cidnienie ESC

Uruchamia sie zegar, ktéry liczy czas formowania wyptywki..

Po uformowaniu sie jednorodnej, podwdjnej wyptywki wokét catego obwodu
rury, nalezy zwolnic cisnienie do poziomu zblizonego do 0 bar. Nastepne,
nowe okno pojawi sie automatycznie (Rys. 22).
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Wygrzewanie (potaczonych rur):

Rys.22

WYGRZEWANIE F2

CISNIENIE : 000,3 Dbar
CISNIENIE NASTAWIONE : 001,6 Dbar
WYGRZEWANIE T2 : 0090 sek.

Po okresie wygrzewania otworzydé
sanie. ESC

5. Nalezy odczekac do uptywu czasu wygrzewania.

Nie rozsuwac san!

O Rury muszg pozostac¢ w styku z elementem grzejnym. Cisnienie musi
znajdowac sie w przedziale miedzy 0 bar i wyswietlanym "cisnieniem
nastawionym"'!

6. Przed koncem czasu wygrzewania uruchamia sie sygnat dzwigkowy.
Kiedy uptynie czas wygrzewania, nalezy jak najszybciej otworzy¢ sanie, i z

maszyny podstawowej wyjgc¢ element grzejny. Nastepne, nowe okno
pojawi sie automatycznie (Rys. 23)

Zmiana i budowanie cisnienia:

Rys.23

ZMIANA F3

CISNIENIE : 000,3 Dbar

ZMIANA T3 : 0008 sek.

Wyjac element grzejny i zamknagé
sanie ESC

7. W czasie wskazanym na wyswietlaczu (Rys 23), nalezy ponownie zamkng¢

sanie. Nastepne, nowe okno pojawi sie automatycznie (Rys. 24)
CO Czas zmiany musi byé jak najkrotszy.
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Rys.24

CISNIENIE SPIETRZANIA F4

CISNIENIE : 007,3 bar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 bar
WYSOKOSC WYPEYWKI : 01,5 mm

DOCISK WYGRZEWANIA

Tl : 0008 sek.
8. Potaczyé
Zwiekszy¢é cisnienie do wielkosci rury,
cisnienia nastawionego stosujac
ESC nastawione
wstepnie

cisnienie taczenia. Po osiggnieciu cisnienia zgrzewania, nalezy pozwoli¢ na
prace pompy przez okoto 10 sekund. Nastepne, nowe okno (Rys. 25)
pojawi sie automatycznie.

Wokot catego obwodu rury zostanie uformowana jednorodnie podwdjna
O wyplywka.

Chtodzenie (zgrzanego potaczenia):

Rys.25
CHZ.ODZENIE F5
CISNIENIE : 018,0 Dbar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 bar
CHZ.ODZENIE T5 : 508 sek.
Utrzymywaé cisnienie przez caty
czas trwania T5

ESC

9. Nalezy odczekac, az uptynie czas chtodzenia. W trackie czasu chtodzenia
nalezy sprawdzi¢ ciSnienie na manometrze, w razie koniecznosci, dla
ponownego uzyskania nastawionego cisnienia nalezy uruchomi¢ pompe.

W przypadku, gdy wedtug wybranej normy zgrzewania, wymagany jest
O podwadjne cisnienie, po 10 sekundach od uruchomienia fazy chtodzenia 1,
pojawi sie dodatkowe okno (chtodzenie 2).
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10. Po uptywie czasu chtodzenia, brzeczyk zasygnalizuje zakonczenie

czynnosci.
Rys.26
CHEODZENIE F5
CISNIENIE : 018,0 bar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 Dbar
CHEODZENIE T5 : 000 sek.

Zwolnié cis$nienie

ESC

11. Na koniec czasu chtodzenia, zgodnie ze wskazaniem zwolnic cisnienie do
“zero” bar. Nastepne, nowe okno (Rys. 27), pojawi sie automatycznie.

Zapisywanie w pamieci

Rys.27

NUMER POLACZENIA

12. Oznakowacé na rurze numer potaczenia i przy pomocy bloku klawiszy
wpisac¢ ten sam numer, a nastepnie potwierdzic¢ przyciskiem “ENTER”.
Nastepne, nowe okno (Rys. 28), pojawi sie automatycznie.

Poziome przewijanie obrazu w oknie jest realizowane przy pomocy
przyciskow ze strzatkami “<” lub “»”. Aby usuna¢ pojedynczy znak, nalezy
kolejno przyciskaé przycisk “0” az do pustej spacji.

Dia wstawienia numeru pofaczenia mamy do dyspozycji 10 znakow
alfanumerycznych.

Rys.28

CZY DRUKOWAC RAPORT?

TAK >

NIE <
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Dla potwierdzenia drukowania przez zintegrowang na
ptycie gtébwnej drukarke, oraz przejscia do nastepnego
okna (Rys. 29), nalezy uzy¢ przycisku “»”. Aby przejs¢
do nastepnego okna (Rys. 29) bez drukowania, nalezy
nacisna¢ przycisk “«”.

Rys.29

czY ZAPISAC RAPORT W PAMIECI?
TAK = b

NIE <

13. Aby potwierdzi¢ zapisanie w pamieci raportu i przej$¢ do nastepnego okna
(Rys. 30) nalezy uzy¢ przycisku “»” Aby przejs¢ do nastepnego okna (Rys.
30) nalezy uzy¢ przycisku “«”

Rys.30

KONIEC ZAPISU

ABY ZAKONCZYC NACISNAC ENTER

14. Aby zakonczy¢ i przejs¢ do nastepnego okna (Rys. 31), nalezy uzy¢
przycisku “ENTER”.

Rys.31

CZY CHCESz ACzYC TEN
SAM MATERIA%Z CO POPRZEDNIO?
TAK = b

NIE = <«
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15. Aby potaczy¢ ten sam materiat, jaki wybrano uprzednio i przejs¢
bezposrednio do pomiaru ci$nienia ciggnienia (Rys. 14), nalezy uzy¢
przycisku “»”. Aby przej$¢ do gtbwnego menu (Rys. 2) nalezy nacisng¢
przycisk “«”.

Zarzadzanie pamiecia

Przyrzad WR 100 posiada pojemnos$¢ pamieci, wystarczajgcg do zapisania w
niej 100 kompletnych protokétow zgrzewania. Po zakonczeniu 91-ej sekwencji
zgrzewania, i przed zapisaniem w pamieci odno$nego protokotu, system
poinformuje operatora, ze wkrotce zostanie przekroczona pojemnosé pamieci,
pokazujgc w ponizszym oknie (Rys. 32) odpowiedni komunikat.

Rys.32

91% PAMIECI ZAPEEXNIONE

ENTER

Wyjscie operatora z okna przy uzyciu przycisku "ENTER", z automatycznym
powrotem do okna pokazanego na Rys. 29, przy kontynuowaniu procedury
zapisywania w pamieci.

Za kazdym razem, po zakonczeniu sekwencji zgrzewania, system
automatycznie wyswietli takie same okno z ostrzezeniem, jak pokazane
poprzednio (Rys. 32), z wielko$cig procentowg pozostatej pamieci (n.p. 92
protokoty zapisane w pamieci = "92% PAMIECI ZAPELNIONE").

Zawsze wtedy, kiedy zostaje przekroczona dostepna pamiec (zdarza sie to po
zapisanym 100-nym protokdle) system wyswietli okno pokazujgce “100%
PAMIECI ZAPELNIONE” i nie pozwoli na zapisanie odnosnego protokotu.
Procedura ta jest powtarzana automatycznie dla kazdego nastepnego
zgrzewania, az do momentu, gdy pamie¢ zostanie zresetowana (wyzerowana).

Zaleca sie, aby regularnie sprawdza¢ pojemnos¢ pamieci systemu, a w
szczegolnosci wtedy, gdy planowane zadanie zawiera liczne operacje
zgrzewania. Z tego samego powodu, dobrym zwyczajem jest
wykonywanie wydrukow protokotow na koniec kazdego dnia roboczego,
a to w celu uwolnienia pamieci systemu. Zawsze szczegolnie zalecane
jest usuwanie w pierwszym rzedzie najstarszych protokotow. Umozliwia
to operatorowi na utrzymanie prawidtowej kolejnosci wszystkich operacji
zgrzewania wykonanych w kazdym dniu roboczym.
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3.6 Menu drukowania

S — Wydruki =~ [-----------
v v v v

Ustawione Raport Raport Kasuj wszystkie

parametry pojedynczy || zbiorowy raporty

ESC Powrét do gt. menu
““““““ » Dostepne opcje

Aby wejs¢ do sekcji drukowania, w gtdwnym menu (Rys. 2) nalezy nacisng¢
przycisk “3”.

Rys.33

MENU DRUKOWANIA

DRUKUJ DANE / PARAMETRY
DRUKUJ POJEDYNCZY RAPORT
DRUKUJ RAPORT ZBIORCZY
= USUN WSZYSTKIE RAPORTY

w» W iR
I

W tej sekcji, po nacisnieciu odpowiedniego przycisku “1”, “2”, “3” lub “4”,
dostepne staja sie cztery rézne rodzaje (sub)menu.

Po nacisnieciu przycisku “ESC”, system przetacza sie z powrotem do
gtbwnego menu (Rys. 2)

3.6.1 Wydruk ostatnio wybranych parametrow

Funkcja ta jest uzywana dla drukowania przez zintegrowang na ptycie gtéwnej
drukarke, ostatnio wybranych nominalnych danych zgrzewania (patrz réwniez,
rozdziat 4.3)



3.6.2 Drukowanie pojedynczego raportu

Funkcja ta jest uzywana do drukowania pojedynczego raportu zapisanego w
pamieci przyrzadu WR 100 (patrz réwniez, rozdziat 4.4). Po nacisnieciu przycisku
“2” w “menu drukowania” (Rys. 33) , wyswietlony zostaje krétki podglad drukowania
(Rys. 34).

Rys.34
NUMER ZAPISU: 005
SREDNICA RURY (mm) : 160 A
SDR : 1 7 , 6
DATA : 06 /09 /2005 v
GODZINA : 13 : 2 0

OPERATOR : ABCDEFGHIL
MIEJSCE ZADANIA : ABCDEFGHIL
NR PORACZENIA : ABCDEFGHIL
1 = DRUKUJ

ESC

Przy pomocy przyciskéw ,do géry” i ,do dotu” mozna wybrac¢ potrzebny do
drukowania zapisu w pamieci. Dla drukowania bezposrednio przez
zintegrowang na ptycie gtéwnej drukarke nalezy nacisnagé¢ przycisk “17. W
przypadku, gdy przytaczona jest drukarka zewnetrzna (kabel szeregowy /
rownolegty), system automatycznie rozpozna potgczenie, i drukowanie odbedzie sie
na tej drukarce. W trakcie drukowania, wyswietlane jest tymczasowo okno
informacyjne z komunikatem "DRUKOWANIE W TOKU". Po zakohczeniu tego
procesu, system przetgcza sie automatycznie z powrotem do okna
pokazanego na Rys. 34.

Po nacisnieciu “ESC” system przetgcza sie do gtownego menu (Rys. 2)

Przyrzad WR 100 posiada dostateczng pojemnos$¢ pamieci dla zapisania w
niej 100 kompletnych protokétéw zgrzewania, zawierajgce wszystkie parametry
odnoszgce sie do wykonanej sekwencji zgrzewania.
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Rys. 35 przedstawia przyktadowy wydruk pomysinie wykonanego zgrzewania.
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WR 100 V.0.04
RAPORT ZE ZGRZEWANIA

NR. FABRYCZNY REJESTRATORA
DATA AKTUALIZACJI

MASZYNA, MODEL

NR. FABRYCZNY MASZYNY
NORMA MATERIALU

NUMER ZAPISU

DATA URUCHOMIENIA

GODZINA URUCHOMIENIA
OPERATOR

MIEJSCE ZADANIA

ZAMOWIENIE

NUMER POLACZENIA

CISNIENIE CIAGNIENIA (bar)
POWIERZCHNIA TEOKA (cm?)
SREDNICA RURY  (mm)

SDR

GRUBOSC (SCIANKI) RURY  (mm)
KAT

TEMPERATURA OTOCZENIA (° C)
TEMPERATURA PLYTY (° C)
WYSOKOSC WYPLYWKI [mm]
CZAS TWORZENIA WYPLYWKI (sek.)
CISNIENIE WYROWNYWANIA (bar)
CZAS WYGRZEWANIA (sek.)
CISNIENIE WYGRZEWANIA (bar)
CZAS ZMIANY (sek.)

CZAS BUDOWANIA CISNIENIA (sek.)
CZAS CHLODZENIA (sek.)
CISNIENIE ZGRZEWANIA (bar)

SPAWANIE OK. !

PODPIS:

: 0005

: 08/03/06

:KL315

: UNI10520 PESO
2

: 08/03/06

0 18:32

: PROBA

: OMICRON

1214 (215)
01,5
16
20,8 (20,5)
1123 (122)
10,0 (1,6)
2 (D
18
1 795 (792)
1 19,7 (20,5)

W przypadku, gdy wykonane zgrzewanie zawiera btedy, komunikat
ostrzegawczy ,sprawdz zgrzewanie” powiadomi operatora, ze jeden lub wiecej
bteddéw wystgpito w trakcie sekwencji zgrzewania. Mata gwiazdka pokaze w
jakiej fazie zostat wykryty btad (Rys. 36).

W przypadku, gdy w trakcie sekwencji zgrzewania, na wyswietlaczu pojawi sie
alarm, operator ma mozliwo$¢ ponownego nastawienia n.p. cisnienia lub
temperatury, ktéra jest poza granicami tolerancji.
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Alarm zostanie zakomunikowany na koncu protokOtu. Wymienione sg tam
maksymalne i minimalne wartosci i okres znajdowania sie poza tolerancja, a
takze wymieniona jest faza (n.p. FAZA 5).

st st s sfesfe e ke s st st shesheshe sk sk s sfesheshe sk s sk stestesheshe e s sk st sfesteskeske skt st skeskeske skl sk skosteskokokoskoskokokokokok

+GF +

Rys.36
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WR 100 V.0.04

RAPORT ZE ZGRZEWANIA
NR FABRYCZNY REJESTRATORA : 0005
DATA AKTUALIZACII : 08/03/06
MASZYNA, MODEL 1 KL315
NR FABRYCZNY MASZYNY i eeeeeeeee
NORMA MATERIALU : UNI10520 PESO
NUMER ZAPISU 1
DATA URUCHOMIENIA : 08/03/06
GODZINA URUCHOMIENIA : 17:09
OPERATOR : PROBA
MIEJSCE ZADANIA : OMICRON
ZAMOWIENIE e
NUMER POLACZENIA 0 ) [E—
CISNIENIE CIAGNIENIA (bar) 8,5
POWIERZCHNIA TLOKA (cm?) 525
SREDNICA RURY (mm) : 140
SDR 13,6
GRUBOSC (SCIANKI) RURY (mm) 10,2
KAT : 00
TEMPERATURA OTOCZENIA (° C) 21
TEMPERATURA PLYTY (° C) 1214 (215)
WYSOKOSC WYPLYWKI [mm] 1,5
CZAS TWORZENIA WYPLYWKI (sek.) 16
CISNIENIE WYROWNYWANIA (bar) :20,9 (20,5)
CZAS WYGRZEWANIA (sek.) 1123 (122)
CISNIENIE WYGRZEWANIA (bar) 10,0 (1,6)
CZAS ZMIANY (sek.) 1
CZAS BUDOWANIA CISNIENIA (sek.) 1 (8
CZAS CHLODZENIA (sek.) 1 93 (792)
CISNIENIE ZGRZEWANIA (bar) : 18,7 (20,5) *
ZAPISANY W PAMIECI BLAD
FAZA CHELODZENIA
CZAS ALARMU [sek.] S12
MAKSIMUM [bar] 21,1
MINIMUM [bar] 1129
OSTRZEZENIE!
SPRAWDZIC ZGRZEWANIE
PODPIS:
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3.6.3 Wydruk raportu zbiorczego
Funkcja ta jest uzywana do wykonywania wydrukéw wszystkich zapisanych w
pamieci rekordow. Wydruk raportu zbiorczego mozna wykonywac wytgcznie na

drukarce zewnetrznej.. Aby wydrukowac raport zbiorczy nalezy nacisng¢ przycisk
“3” w “menu drukowania” (Rys. 33).

Rys.37

Wydruk raportu z dnia : 13/02/06 17:43

Nr. Fabryczny urzadzenia : 0002 Maszyna GF 160 Nr Fabryczny : 105 0602001  Nr strony : 1

Nr DA | GO | NOR | MIEJSCE | OPE | ZAMO | SRED TEMP. WYROWNY WYGRZE ZMIANA | BUDO ZGRZEWANIE WYNIK
Zgrzewu | TA | DZI | MA ZADA RA WIE NICA | OTOCZ. WANIE WANIE WANIE

NA NIA TOR NIE [mm] s. bar s. | bar | ° s. | bar | s. | bar

OK.
OK.

BLAD
OK.
OK

3.6.4 Usuwanie wszystkich raportow

Funkcja ta jest uzywana do usuwania wszystkich raportéw zapisanych w pamieci
przyrzadu. Aby je wszystkie usung¢ nalezy nacisngc przycisk “4” w “menu
drukowania” (Rys. 33).

Rys.38

CczY USUNAC WSZYSTKIE RAPORTY ?

TAK >

NIE <

ESC

Aby przejs¢ do nastepnych okien nalezy nacisngc¢ przycisk “»”. Aby przetgczyc
sie z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2), nalezy nacisng¢ przycisk “«” lub
“ESC”.
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Dla podwéjnego sprawdzenia, pytanie zostaje powtdrzone.

Rys.39

CzYy USUNAé WSZYSTKIE RAPORTY ?
Czy Jjestes$ pewien ?

TAK
NIE

ENTER
<

ESC

Aby usung¢ WSZYSTKIE zapisane w pamigci raporty nalezy nacisng¢ przycisk
“‘ENTER”. Aby przetgczy¢ sie z powrotem do gtownego menu (Rys. 2), nalezy
nacisng¢ “«” lub “ESC”.

0 Po skasowaniu wszystkich zapisow, numer nastepnego zapisu zacznie
sie od “001” (Rys. 13)
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4 Alarmy i komunikaty dla operatora

Przyrzad WR 100 jest wyposazony w wewnetrzne oprogramowanie
diagnostyczne, ktére automatycznie wykonuje nastepujace kontrole:
- Temperatury otoczenia.

- Podfgczenia kabla przesytania danych (cisnienie).

- Podfgczenia kabla przesytania danych (temp.)

- Prawidtowego dziatania w trakcie sekwencji zgrzewania

- Temperatury elementu grzejnego

4.1 Temperatura otoczenia poza zakresem

TEMPERATURA OTOCZENIA TEMPERATURA OTOCZENIA

ZBYT WYSOKA ! ZBYT NISKA !

ESC ESC

Powyzszy komunikat wskazuje na automatyczne zablokowanie systemu, w
przypadku, gdy temperatura otoczenia nie miesci sie w granicach -10 °C i +50
°C (zakresu temperatury roboczej przyrzadu).

Jest to system automatycznego zabezpieczenia, uniemozliwiajgcy ewentualne
wadliwe dziatanie, ktére moze zosta¢ spowodowane nienormalnymi warunkami
otoczenia. Blokada zabezpieczajgca zostanie automatycznie dezaktywowana
natychmiast po tym jak temperatura otoczenia powréci do zakresu roboczego.

Komunikat pojawia sie natychmiast po wcisnieciu przycisku “1” w gtownym
menu.

Czujnik temperatury otoczenia znajduje sie wewnatrz urzadzenia
hydraulicznego, gdzie w czasie normalnej pracy, wszystkie urzadzenia
wewnetrzne (pompa, silnik oraz czesci elektryczne) moga wytwarzaé
ciepto, ktore jest rozpraszane przez scianki korpusu, oraz krazenie oleju.
To ciepto, przyczynia sie naturalnie do podwyzszenia temperatury
wewnetrznej urzadzenia. Dlatego tez, w celu zapobiezenia jakimkolwiek
blokadom zabezpieczajacym w czasie pracy, zaleca sie aby jednostka
sterujaca byta chroniona przed bezposrednim swiattem stonecznym i/lub
bezposrednimi zrodtami ciepta.
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4.2 Prawidiowe podtaczenie kabla do przesytania
Danych (cisnienie)

TEMPERATURA OTOCZENIA

ZBYT WYSOKA !

ESC

Komunikat wskazuje na nieprawidtowe lub brakujgce podtaczenie kabla
przesytania danych.

Powodami pojawienia sie takiego komunikatu moga byc¢:

« uszkodzone przewody drutowe w kablu przesytania danych;

- wadliwy przetgcznik magnetyczny wewnatrz urzadzenia hydraulicznego
« wadliwy przetwornik cisnienia w urzgdzeniu hydraulicznym

- wadliwa sonda temperatury otoczenia

Komunikat pojawia sie¢ natychmiast po wcisnigciu przycisku “1” w gtdwnym
menu.

4.3 Prawidtowe podiaczenie kabla do przesytania
danych (termp.)

SPRAWDZ KABEL SONDY !

ESC

Komunikat wskazuje na nieprawidtowe lub brakujgce podtaczenie kabla termp.
Moze zdarzy¢ sie, ze komunikat pojawi sie wtedy, gdy dwa przewody drutowe
(wewnatrz kabla) sg uszkodzone lub przerwane.

Powodami pojawienia sie takiego komunikatu moga byc¢:

« uszkodzone przewody drutowe w kablu termp.;

« uszkodzony kabel elementu grzejnego;

« wadliwa sonda termp. (typ “J”) wewnatrz elementu grzejnego

Komunikat pojawia sie¢ natychmiast po wcisnigciu przycisku “1” w gtdwnym
menu.
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4.4 Prawidtowe dziatanie w trakcie sekwencji
zgrzewania

W trakcie sekwencji zgrzewania, na wyswietlaczu moga pojawi¢ sie dwa rézne
alarmy:

«  Aktualne ci$nienie jest poza granicami tolerancji

«  Aktualna temperatura elementu grzejnego jest poza granicami tolerancji

W obydwu przypadkach operator moze ponownie nastawi¢ wartosci tak, aby
odpowiadaty wartosciom, ktore sg prawidtowe w trakcie sekwencji zgrzewania.
Alarm zostanie zapisany w pojedynczym protokole.

Przyktad alarmu z uwagi na cisnienie (w tym przypadku w trakcie okresu
chtodzenia):

CHEODZENIE F5
CISNIENIE : 013,6 Dbar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 bar

OSTRZEZENIE — NIEWEASCIWE CISNIENIE !
CHEODZENIE T5 : 000 sek.

Zwolnié cisnienie

ESC
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4.5 Prawidiowa temperatura elementu grzejnego

Dodatkowe ostrzezenie dotyczgce temperatury elementu grzejnego moze
pojawi¢ sie przed wstawieniem elementu grzejnego do maszyny podstawowej
(patrz ponizszy Rys., oraz Rys. 20)

CISNIENIE : 018,1 Dbar
CISNIENIE NASTAWIONE : 018,1 Dbar
WYWINIECIE OBRZEZA : 01,5 mm
ELEMENT GRZEJNY : 210 °C
PLASTYCZNY PUNKT

DEFORMACJI : 210 °C

NALEZY CZEKAC NA OSIAGNIECIE WEASCIWEJ

TEMPERATURY !
Wstawié element grzejny i zamknaé
karetke
< ESC

Pojawienie sie powyzszego komunikatu oznacza, ze temperatura elementu
grzejnego nie osiggneta jeszcze nastawionego punktu. Operator musi
poczeka¢ do momentu, gdy temperatura elementu grzejnego zostanie ustalona
na nastawionym punkcie!
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5 Konserwacja

5.1 Regularne prace konserwacyjne

Jesli urzadzenie uzywane jest prawidtowo, zgodnie z jego przeznaczeniem
rejestrator WR100 nie wymaga zadnych specyficznych prac konserwacyjnych.
Generalnie prace konserwacyjne ograniczajg sie do utrzymania urzadzenia
czystosci tzn przemycia nasgczong wodg szmatkg. Nie nalezy czyscic
urzadzenia wodg pod cisnieniem. Zabronione jest rowniez uzywanie do
czyszczenia $rodkéw chemicznych. Podczas czyszczenia nalezy zwrécic
szczegblng uwage aby nie uszkodzi¢ wyswietlacza i panelu obstugi.

5.2 Dodatkowe prace konserwacyjne

Rejestrator musi by¢ regularnie przekazywany do autoryzowanego serwisu
+GF+ celem kontroli i kalibracji.

Po kazdych dwoch latach eksploatacji (lub po 3500 godzinach pracy)
wszystkie komponenty elektroniczne powinny zosta¢ sprawdzone.

Obowigzkowa kalibracja po kazdych 2 latach poswiadczona dokumentem z
autoryzowanego serwisu +GF+.

Wszystkie dodatkowe prace konserwacyjne muszg zosta¢ wykonane przez
producenta lub autoryzowane centrum serwisowe +GF+.

Wymagana regularna kontrola dziatania. Najlepiej dostarczy¢ do
autoryzowanego serwisu +GF+ rejestrator wraz z maszyna, z ktorg
wspofpracuje, celem doktadnej kontroli i regulacji poszczegdlnych
komponentow rejestratora i maszyny.

5.3 Serwis

W przypadku naprawy prosimy o kontakt z autoryzowanym centrum
serwisowym +GF+ lub producentem.

Informacje wymagane w przypadku zgtoszenia naprawy :

* Nazwa firmy/ klienta
» Opis produktu
* Numer maszyny. (patrz tablikcza znamionowa)

* Nr czedci zamiennej. (lista czesci zamiennych dostepna na zgdanie).
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54 Dziatania zapobiegwcze

Chron urzgdzenie przed nieuprwnionymi i nieprzeszkolonymi osobami oraz
przed dzie¢mi.

Chron urzgdzenie przed wodg / opadami deszczu.

Chron przewdd zasilajgcy przed kontaktem z przedmiotami o ostrych
krawedziach.

Uszkodzone przewody nalezy natychmiast wymieni¢ na nowe.

Chron urzgdzenie przed uszkodzeniami mechanicznymi. Uszkodzona
obudowa lub inne uszkodzone czesci rejestratora muszg natychmiast zostac
wymienione na nowe przez autoryzowane centrum serwisowe +GF+.
Urzadzenie, ktdre nie jest uzywane nalezy chroni¢ przed uzywaniem
niezgodnym z przeznaczeniem. Przechowywac w suchym, zamknietym
pomieszczeniu.

Czysci¢ szmatkg nasigknietag wodg.

Przy pracy na zewnatrz uzywacé rekawic i obuwia gumowego. Szczegblnie
podczas pracy na wodnistym terenie.

Przed uzyciem sprawdz, czy urzgdzenie funkcjonuje poprawnie, czy wszystkie
przewody sg zamontowane poprawnie.

Uszkodzone czesci musza by¢ naprawione lub wymienione przez
autoryzowane centrum serwisowe +GF+.

Naprawy urzgdzenia moze dokonaé tylko autoryzowane centrum serwisowe
+GF+.

Jesli urzadzenie dziata niepoprawnie, nalezy je odtaczy¢ od zasilania i
przekazac do autoryzowanego centrum serwisowego +GF+.
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6. Schemat elektryczny

WR100 Eeternal wirng
> 4
. a PiT0
; B ‘ PT-100 Temperature probe ¢ Heating element »
( o]
0 Skl ‘ Ambient temperatire prooe
g f -
N Sensur 4
E G O &
o el @) %*é () Change over sensor NAMUR
g Senstr 0 Ed
] at
Chanmer gver sensir
K B
L 6, 20mal) Pressure sensar
u cable 12 x 05 mnZ with shield
1 Connector 2pal. Canen Trident consist of
1 Standard pin conmector 12pal (ode 192922- 10
1 Connector round withy bayonet catch Code 197922-030
12 ping Cade 157950-2570
G
o
51 f -
z :ﬂ Thermocauple Fe - Cu N
g ! i r . Type “ 1 “ oder " L
o T
g f Ll
E o
E 1 Cornector Amphencl 3 P+E T 310808 with golden pins

Compensafion cable for Fe - Cu M Type " J7or "L °
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7. Dane techniczne

Napiecie zasilania
Czestotliwos¢

Zapotrzebowanie mocy

Zywotnosé baterii
Klasa ochrony
Zakres pracy
Wymiary

Waga

Przewdd zasilajacy
Ztacze

Pamie¢ protokotow
Wyswietlacz
Czujniki

Do stosowania z :

Producent
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: 230V AC (-15%, +10%)
: 50Hz
50W

10 h

IP65

-10 to 50°C

Dtugos¢ 350mm

Gtebokos¢ 300mm

Wysokos¢ 150mm

5 kg

3x1 mm2;

RS-232

100

graficzny 20x10

Cisnienia : 4..20 mA
Temperatury: Pt100 / Fe-CuNi
KL 160, KL 250, KL 315 (wersje TOP1
i TOP2)

GF 160, GF 250, GF 315

Georg Fischer Omicron S.r.I
Via E. Fermi, 12

| 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (ltaly)

Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 633324



