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Instrukcja obstugi WR 200

1 O instrukgcji

1 O instrukcji

Ponizej zna

jduje sie lista symboli z opisem uzytych w niniejszej

instrukciji celem zaznaczenia waznych informaciji, ostrezen i rad aby
utatwic¢ bezpieczne i prawidtowe uzycie maszyny.

Wazne jest,
operacja.

aby przeczyta¢ uwaznie ponizsze rady przed jakgkolwiek

1.1 Ostrze zenia

Ostrzezenia

zawarte w ponizszej instrukcji informujg o mozliwych

zagrozeniach. Niestosowanie sie do uwag moze wyrzqgdzic szkody

i Zniszczenia

urzgdzenia oraz obrazenia operatoraiinnych.

Symbol

Ynaczenie

Zagro zenie

Ostrze :zenie
Uwaga

Bezposrednie zagrozenie!
Nieuwaga grozi $mierciq lub ciezkimi obrazeniami.

Mozliwe niebezpieczenstwol
Nieuwaga grozi ciezkimi obrazeniami.

Niebezpieczna sytuacjal

Nieuwaga grozi  obrazeniomi  lub  szkodami
materialnymi.

1.2 Inne

symbole i uwagi

Symbol b

Ynaczenie

Uwaga

Uwaga: wazne ostrzezenie!l

Czynno$¢ bqdz procedura opisana tym symbolem
wymaga specjalnej uwagi operatora. Nieuwaga
moze wywotaé btedy w wykonywanej operacii.

Rada

Uwaga: rada/informacjal

Czynno$¢ bqdz procedura opisana tym symbolem
zawiera sugestie dla operatora aby zapobiec
btedom oraz ulepszy¢ korzystanie z urzgdzenia.
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2 Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa Operating instructions WR 200

2 Uwagi dotycz gce bezpiecze nstwa

Urzgdzenie WR 200 (zwane dalej WR 200) zostato zaprojektowane

zgodnie z najnowszymi standartami technologicznymi. Uzywanie go

w celach innych niz opisane w instrukcji moze spowodowac

zranienia operatora lub innych. Ponadto moze spowodowad
Ostrze zenie uszkodzenie maszyny oraz innego sprzetu.

Kazda osoba w firmie zaangozowana w montaz, demontaz,
ponowny montaz, instalacje, operacje, konserwacje (naprawy,
przeglgdy, inspekcje) urzgdzenia WR 200 musi uprzednio przeczytac
i zrozumie¢ kompletng intrukcje obstugi, zwtaszcza rozdziat 2 ,,Uwagi
bezpieczenhstwa".

Zaleca sie, aby przeczytanie i zrozumienie infrukcji zostato
potwierdzone pisemnie.

Nalezy aby:
» Urzgdzenie utrzymywac w nienagannym stanie.
« Zawsze przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa.

* Kompletng instrukcje przechowywac¢ w poblizu urzgdzenia.

2.1 Wiasciwe u zycie

WR 200 musi by¢ uzywana wytgcznie w kombinacji z hydrauliczng
zgrzewarkqg doczotowqg Georg Fischer do operacii polowych.

Ostrze zenie 2.2 Gléwne zasady bezpiecze nstwa

e Uzywac wytqgcznie wyposazenia i czesci zamiennych Georg
Fischer Omicron.

« Codzennie sprawdza¢ WR 200 pod kgtem widocznych
uszkodzen i defektdw. Wszystkie usterki usuwac natychmiast.

» Jakiekolwiek prace na wyposazeniu elekirycznym mogg byé
wykonane wytqgcznie przez wykwalifikowanego pracownika.

e Upewnic¢ sie ze kabel napieciowy jest zawsze dostepny dla
_ operatora aby umozliwic odtgczenie w  przypadku
Ostrze zenie zagrozenia.

» Przechowywanie zamknietego pudta zapewnia ochrone

urzgdzenia na poziomie [IP65: przed wnikaniem wody
(w przypadku deszczu) przez drukarke bgdz panel kontrolny.
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2.3 Bezpiecze nstwo w pracy

“Panstwo rowniez mogq sie przyczyni¢ do zachowania
bezpieczenstwa w miejscu pracy”

« Wszelkie odchylenia od normalnej pracy urzgdzenia
Ostrze zenie niezwtocznie zgtaszac osobie odpowiedzialne;.

« Przy wszelkich pracach nalezy zachowaé¢ uwage
zapewniajgcq bezpieczenstwo.

+ Dla wtasnego bezpiecznstwa jak i optymalnej eksploatacii
urzgdzenie WR 200 powinno by¢ poprawnie zainstalowane.

» Podtgczanie i roztqgczanie przewoddw moze odbywad sie
jedynie podczas wytgczonego zasilania.

2.4 Utylizacja

Selektywna zbidrka odpaddw elektrycznych | elekironicznych
(zurzgdzenia) musi by¢ zapewniona poprzez zastosowanie
odpowiednich systemow.

Przestrzegaj wszystkich  obostrzen, standarddw i wytycznych
obowiqgzujacych w danym kraju.

Wazne:
Symbol ponizej oznacza zbidrke selektywng elektrycznych

i elekfronicznych odpadéw zgodnie z dyrektywq 2002/96/CE WEEE
(Waste Electrical and Electronic Equipment).
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Ostrze zenie

3 0Ogodlne

3.1 Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja zostata stworzona dla oséb odpowiedzialnych za
operacje i opieke nad WR 200. Zaktada sie, ze takie osoby
przeczytaty, zrozumiaty i bedq przestrzegac zasad w niej zawartych.

Unikniecie usterek | zapewnienie bezawaryjnej eksploataaciji
urzgdzenia WR 200 wymaga znajomosci niniejszej  instrukcii.
Konieczne jest aby osoby odpowiedzialne za urzgdzenie zapoznaty
sie z tre$ciq instrukciji.

Przed pierwszym uruchomieniem zalecamy doktadne przeczytanie
niniejszej instrukcji poniewaz nie bierzemy odpowiedzialnosci za
szkody i ustreki wynikajgce z nieprzestrzegania zalecen zawartych
W instrukciji.

Jesli pomimo przestrzegania zalecen pojawiq sie problemy, prosimy
zwrocic sie do najblizszego przedstawiciela Georg Fischer.

Zastrzegamy sobie mozliwos¢ wprowadzenia zmian, w poréwnaniu
do ilustraciji i danych zamieszczonych w niniejszej instrukcii stuzgcych
udoskonaleniu urzgdzenia WR 200.

3.2 Zakres zastosowania

WR 200 zostata zaprojektowana wytqgcznie do uzytkowania
z hydraulicznymi zgrzewarkami doczotowymi do operacji polowych
do maksymalnych Srednic 1200 mm. Jakiekolwiek inne uzycie jest
nieautoryzowane. W przypadku uzycia do celdw innych niz wyzej
opisane producent nie ponosi odpowiedzialnosci za powstate w ich
wyniku szkody — odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik.

3.3 Prawa autorskie

Prawa autorskie niniejszej instrukcji posiada Georg Fischer Omicron S.r.l..

Niniejsza instrukcja obstugi jest przeznaczona dla pracownikdw
zajmujgcych sie montazem, obstugg i nadzorowaniem pracy
urzgdzenia. Instrukcja zawiera przepisy oraz rysunki o charakterze
technicznym, ktérych bez odpowiedniego upowaznienia nie wolno
rozpowszechnia¢, uzywac¢ do celéw konkurencyjnych, bgdz
udostepnia¢ osobom trzecim.

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

I 35030 Caselle di Selvazzano Telephone +39 049 8971411
Padova (Italy) Fax +39 049 633324
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4  Definicje

4.1 Sekwencja zgrzewania

Okreslenie kolejnosci zgrzewania (bgdz cyklu zgrzewania) odnosi sie
do faz pracy niezbednych do wykonania zgrzewu. Obejmuje to faze
wstepnego przygotowania (np. struganie powierzchni, zmierzenie sity
wleczenia, kontrola utozenia rury, sprawdzenie $lizgu rury) oraz
operacje zgrzewania, schematycznie zobrazowane na diagramie
czas/cisnienie (zobacz rozdziat 5.2.2):

+  Wyréwnowazanie i formowanie wyptywki (P1, T1)

» Faza wygrzewania (P2, T2)

» Faza przestawienia (T3) (demontaz elementu grzewczego)

» Faza wzrastania ciSnienia (P4, T4)

e Faza chtodzenia 1 (P5, T5)

e Faza chtodzenia 2 (Pé, Té) (zalezna od wybranego standardu
Zgrzewania)

4.2 Parametry materiatu

Niniejsze parameftry okreslajg mafteriat termoplastyczny
(ksztattke/rure) ktére bedq zgrzewane:

» $rednica zewnetrzna: d, w mm

 parametr SDR: bezwymiarowy stosunek Srednicy rury do
grubosci Scianki

« materiati stosowane standardy zgrzewania

4.3 Nominalne dane zgrzewania

Niniejszy termin okreSla parametry ustanowione przez standardy
zgrzewania dla okreSlonego materiatu. Te parametry tworzg zbidr
danych uzywany jako baza odniesienia do poprawnego wykonania
cyklu zgrzewania oraz reprezentujg punkt odniesienia dla
pojedynczego protokotu zgrzewania.

4.4 Pojedynczy raport zgrzewu

Termin ten odnosi sie do posumowujgcych danych pojedynczego
zgrzewu. Zawiera parametry materiatu, dane odniesienia zgrzewu
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oraz dotgczone dane zarejestrowane podczas wykonywania cyklu
zgrzewania (patrz rozdziat 7.6.2).

Pojedynczy protokdt moze zostac wydrukowany na zintegrowanej
drukarce i zapisany w pamieci wewnetrzej do pdzniejszego
wykorzystania. Posiada réwniez indywidualny numer identyfikacyjny.
Innymi stowy: kompletne dane tqcznie z zakresem tolerancji
w odniesieniu do parametrow odniesienia.

4.5 Zbiorczy raport zgrzewania

Zbiorczy raport zgrzewania zawiera wszystkie zapisane rekordy w
pamieci urzgdzenia z wynikami zgrzewania (patrz rozdziat 7.6.3).
Moze zosta¢ zapisany na zewnetfrznej pamieci USB w formacie
tekstowym.

4.6 Wydruk nominalnych danych zgrzewania

Protokét  nominalnych  danych  zgrzewania moze  zostac
wydrukowany na zintegrowanej drukarce. Wydruk zawiera dane
ustawione jako baza danych odniesienia w poprawnym cyklu
zgrzewania (patrz rozdziat 7.6.1).

+GF+
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5 Opis produktu

5.1 Uwagi ogolne

WR 200 moze by¢ uzywany jako rejestrator danych zgrzewu na
sterowanych hydraulicznie maszynach do zgrzewania doczotowego
produkowanych przez firme Georg Fischer Omicron (z wytgczeniem
typoszeregu TM, wersja ECO).

Lapis zgrzewania tworzony jest automatycznie po wykonaniu
zgrzewania. Uzytkownik posiada mozliwosc zapisania oraz wydruki
pojedynczego lub zbiorowego protokotu zgrzewania. Ponadto cata
sekwencja zgrzewania jest zapisywana i moze by¢ pdzniej ponownie
prze$ledzona. Do tego celu urzadzenie posiada pamie¢ wewnetrzng
mieszczgcq 250 rekorddw zgrzewania.

Przez wszystkie kroki zgrzewania uzytkownik jest prowadzony przy
pomocy okna dialogowego na wyswietlaczu.

Wysoce doktadny przyrzad rejestrujgcy WR 200 steruuje procesem

zgrzewania zgodnie z obowigzujgcymi wytycznymi krajowymi
(np. DVS, WIS lub UNI) oraz miedzynarodowymi (ISO) standardami.

5.2 Budowa przyrz adu

Przyrzgd rejestrujgcy WR 200 skodo sie z.
» Interfejs operatora
*  Wykres cyklu zgrzewania
+ Ptyta do podtgczania wtyczek

* Przewody/kable

+GF+ 7



5 Opis produktu Operating instructions WR 200

5.2.1 Interfejs operatora

Zabezpieczone twardqg plastikowq pokrywq elementy (wyswietlacz,
klawiatura, porty) tworzqg interfejs operatora.

a9 48

NACHINE MOD.:GF258
8/N:123456789

OPIS:

1. Drukarka

Szeregowa, zintegrowana na ptycie gtéwne] drukarka do
drukowania pojedynczych protokotdw.

2. Port USB

Port USB typu A do Sciggania protokotow zgrzewu oraz aktualizacii
oprogramowania.

3. Wyswietlacz
Wyswietlacz graficzny LCD 10 x 20 znakdw

4. Blok klawiszy

Sterujgcy blok klawiszy uzywany do konfiguraciji (Nazwy uzytkownika,
numeru zadania, okresdw serwisowania, wyboru jezyka) oraz do
wyboru parametréw zgrzewania.

Przyciski “1"... "0": przyciski alfanumeryczne do wprowadzania
danych

Przycisk “ESC": W przypadku wystgpienia nieprawidtowosci,
zapisywanie w pamieci moze zostac wczesniej przerwane poprzez
nacisniecie przycisku ,ESC". Przycisk ten mozna réwniez nacisngé
aby cofngc sie o jedng strone.

8 +GF+
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Przyciski "« " »": Uzywane do przesuwania strony do przodu lub do
tytu w frakcie przygotowania zgrzewania.

Przycisk  “<*':  Przycisk = wprowadzania, do potwierdzenia
wprowadzenia wszystkich  danych Wtgcza podswietlenie tta
wyswietlacza wtedy gdy jest wytgczony.

5. StartiStop
Wcisniecie ON (| ) wtqcza urzgdzenie, a OFF (O) wytgcza.

6. Do goryiw dot
Przyciski “A"™ | "w": Niniejsze dwa przyciski stuzg do wybierania
parametréw zgrzewania w czasie przygotowania do zgrzewania.

7. LED

Czerwona lampka LED: wtgczona gdy urzgdzenie zasilanie jest
zkabla zasilajgcego; mruga jezeli urzqdzenie zasilane  jest
z wewnetrzej baterii.

5.2.2  Wykres cyklu zgrzewania

Lo

e S Y L

ET

W

Cykl zgrzewania jest przedstawiony w postaci schematycznej na
wykresie umieszczonym na wewnetrznej czesci pokrywy ostaniajgce;j (9).

Urzgdzenie jest réowniez wyposazone w ogdlne powiadomienia
ostrzegawcze. Tak, jak pokazano na powyzszym zdjeciu (10) ostrzezenia
sQ wypisane ponizej wykresu.
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5.2.3 Plyta do podt gczania wtyczek

Prawa dolna cze$¢ obudowy miesci w sobie nastepujgce gniazda:

Gniozdo do  potgczenia z  agregatem hydraulicznym
(pomiar cisnienia) (11)

Gniazdo do potgczenia z regulatorem temperatury
(pomiar temp.) (12)

Gniazdo do zasilania energiqg (13)

5.2.4 Kable

Wraz z urzqgdzeniem dostarczane sq trzy standardowe kable:

Przewdd zasilajgcy (2,70 m) (14)

Przewdd do przesytania danych (cisnienie) (1,30 m) (15)

Przewdd do przesytania danych (temperatura) (1,30 m) (16)

Pudto z kablami

+GF+
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6 Instalacjai pot gczenia

Przed rozruchem i korzystaniem z urzgdzenia rejestrujgcego
wszystkie nastepujgce potqgczenia muszg zosta¢ wykonane
prawidtowo i z najwyzszg starannosciq.

Ostrze zenie 6.1 Podtaczenie zasilania energi g elektryczn g

+ Podtgczy¢ przewdd przytgczeniowy zasilania energig do
stosownego gniazdka WR 200 (3).

+  Wtgczy¢ wtyczke sieciowq do gniazdka elekirycznego.

+ Nalezy przestrzegac wszystkich przepiséw dotyczgcych
napiecia zasilania energiq elektrycznag.

+ Nalezy upewni¢ sie, ze potgczenia zasilania energig
elekiryczng nie sq narazone na rozbryzgi wody (nawet
w frakcie normalnego uzytkowania).

« Nalezy upewni¢ sie, ze potgczenia uziemienia sg
wykonane prawidtowo i funkcjonujg poprawnie.

« W przypadku zasilania energiq elekiryczng zapewniang
przez niezalezne zroédto energii  elekirycznej nalezy
upewnic sie, ze napiecie i czestotliwosé wytwarzane przez
to urzgdzenie mieszczq sie w granicach zakresu tolerancji
dla urzgdzenia WR 200 (patrz rozdziat: “Dane techniczne”)

+ Tak jak w przypadku wszystkich urzgdzen elektronicznych,
na prawidtowe dziatanie urzgdzenia WR 200 mogg
negatywnie wptyngé gwattowne zmiany napiecia
zasilania, ktére oprécz narazenia na usterki w wyniku
zgrzewania mogg réwniez powaznie uszkodzi¢ urzgdzenie
rejestrujgce.

« W przypadku spadkdédw napiecia WR 200 moze w dalszym
ciggu poprawnie dziata¢, jednakze nie mozna wtedy
zagwarantowac porawidtowych wynikéw zgrzewania.

6.2 Potaczenie przewodow do transmisji danych

+ Potgczy¢ kabel fransmisji danych (1) z gniazdem
znajdujgcym sie na urzgdzeniu hydraulicznym.

+ Podtgczy¢ kabel do transmisji danych (2) i gniazdkiem
umieszczonym na kompaktowym urzgdzeniu
hydraulicznym (wersja GF). W przypadku wersji KL gnhiazdko
jest umieszczone w skrzynce elekirycznej (control box) lub
w regulatorze temperatury.

+GF+ 11
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WR 200 umoZliwia wykrywanie obecnosci elementu
grzewczego i przetwornika cisnienia (kabel fransmisji
danych). W przypadku wadliwego lub braku potgczenia
dziatanie urzgdzenia zostanie przerwane i system
diagnostyki wewnetrzne] wyswietli operatorowi komunikat
o btedzie.

W sytuacji, gdy dwa kable nie zostaty przytgczone do
urzqgdzenia, WR 200 pozwoli na dostep do menu
“Programowania” i “Drukowania”.

Przyktad potgczenia z maszynq zgrzewaqjqca:

+GF+
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7 Dziatanie

7.1 Przeglad czynno sci

START

Menu gtéwne

\ 4 \ 4 \ 4

Zgrzewanie Menu Menu wydruku
programowania

v

Wyboér
parametrow

l ----------- » Odpowiadaj acy przycisk

Przygotowanie » “» Przycisk ,w prawo”

+GF+

Zgrzewanie

7.2 Start

Podtgczy¢ WR 200 do zasilania energig jak w rozdziale 6.

WR 200 jest wyposazony w akumulator dzieki czemu w przypadku
przerwy w dostawie energii elekirycznej moze kontynuowac
zapisywanie przez co najmniej 10 godzin. Dtugos¢ czasu zapisywania
w pamieci zalezy od stopnia natadowania w chwili przerwania
w dostawie energii. W czasie, gdy urzadzenie WR 200 jest podtgczone
do sieci akumulator jest tadowany automatycznie, nawet gdy WR 200
pozostaje wytgczony.

13
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7.3 Menu gtéwne
Wtgcz urzgdzenie przez nacisniecie przycisku “1".

Podswietlenie wyswietlacza zostaje wtgczone i na wyswietlaczu zostaje
wyswietla sie ponizszy komunikat na kilka sekund:

Rys.1

REV . DATE : ¢ 9 /709 /2005

Na wyswietlaczu mozna odczytad: wersie oprogramowania, numer
fabryczny oraz date ostatnie] aktualizacji (np. Wersja oprogramowania:
v.2.03, numer fabryczne: 1234 oraz data aktualizaciji: 09/09/2005).
Nastepnie pojawi sie menu gtéwne:

Rys.2

11:30 06 /09 /72005

MOD MACCHINA:KLZ2SQO0
s I/ N:12 34567890

= SALDATURA
= PROGRAMMAZI ONE
= GESTIONE DATTI

(I

Menu gtéwne pokazuje wybrang zgrzewarke, jej numer seryjny, poziom
natadowania akumulatora oraz trzy rézne podmenu, ktére mogg zostac
wybrane przez odpowiadajce im przyciski: “1", “2" or “3".

L O
|

1= ZIGRZEWANIE: wprowadzanie i rejestracja procesu zgrzewania
(zobacz rozdziat 7.5).

2=PROGRAMOWANIE: wejscie do sekcji programowania (zobacz
rozdziat 7.4)

3= DRUKOWANIE: wejscie do sekcji wydruku (zobacz rozdziat 7.6)
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7.4 Menu programowania

Menu programowania umozliwia operatorowi doktadng konfiguracje
funkcji takich jak:

* informacje o danych zadania

» typ maszyny sprzezonej z WR 200
« Jezyk

+ kalibracja elementu grzewczego
+ dataiczas

e samosprawdzenie sie urzgdzenia

4 rézne tryby tworzgce zasady podczas sprawdzania procesu
zgrzewania

* wsparcie GPS

Menu
programowania

¥ ¥ - - ¥ ¥ -
Dane Konfigura Jezyk Kalibracja Data/ Custom Revision Wsp6hz.
zadania j /Czas recipe GPS

PROGRAMMING MENTU

1 = J OB DATA

2= CONFIGURATION

3= LANGTUAGE

4 = CALIBRATTION

5 = DATE /T IME

6 = CUSTOM RECIPFPE

T = REVY I SION

g = GPS COORDINATES

ESC

Nastepnie osiem réznych podmenu jest dostepnych dla uzytkownika
pod odpowiadajgcymi im przyciskami *1", “2", “3", “4", “5", or “6".
Naci$niecie przycisku “ESC" przenosi do gtéwnego menu (rys. 2)

7.4.1 Dane zadania

Aby wejs¢ do sekcji danych dla zadania nalezy w  menu
programowania nacisng¢ przycisk ,1”. Funkcja ta uzywana jest do
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Uwaga

wprowadzania przy uzyciu klawiatury  alfanumerycznej:  kodu
identyfikacyjnego (lub nazwiska) operatora, numeru identyfikacyjnego
(lub lokalizacji) miejsca wykonywania zadania oraz numeru konfraktu na
wykonanie robdt (zamdwienia) (Rys. 4).

Rys.4 JOB DATA

OPERATOR
J OB SITE
ORDER

: ABCDEFGHIL
:ABCDE FGHIL
t: ABCDE FGHIL

ESC

Wprowadzanie danych jest takie same jok w przypadku telefonéw
komorkowych. Naciskanie wybranego przycisku jeden raz lub wiecej
powoduje zmiane znaku alfanumerycznego. Przewijanie poziome jest
uzyskiwane poprzez uzycie przyciskdw strzatek “«” i “»". Aby usungc
pojedynczy znak nalezy naciskac¢ ,,0" az do spacji. Wprowadzone dane
potwierdza sie przez uzycie przycisku “O". Aby wyjsc z okna i przeskoczy<
z powrotem do menu programowania (Rys. 3) nalezy uzy¢ przycisku
“ESC".

Do wprowadzania znakéw
alfanumerycznych.

danych jest dost epne 10

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 protokole zgrzewania.

7.4.2  Konfiguracja

Aby wejs¢ do sekcji konfiguracji nalezy w menu programowania (Rys. 3)

nacisngc¢ przycisk “2". Dostep do tej funkcji jest dozwolony bez zadnego
hasta.

Funkcja ta jest uzywana do konfigurowania przyrzgdu WR 200 do
przytgczonej maszyny zgrzewania doczotowego. Urzgdzenie WR 200 jest
fabrycznie wstepnie skonfigurowane zgodnie z przytgczong maszyng do

Zgrzewania dnczatnwann
CONFIGURATTION
Rys.5

MACHTINE MOD . : KL 250
s /N : 123456782910
PASSWORD 2005
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Aby zmieni¢ wybrang maszyne do zgrzewania doczotowego nalezy
uzy< przyciskdw “w" or “A", a nastepnie potwierdzi¢ wybdr przyciskiem
“0". Kursor przejdzie do numeru fabrycznego.

W celu ustawienia odpowiedniego i prawidtowego numeru
fabrycznego nalezy raz lub wiecej razy nacisngé stosowny przycisk
alfanumeryczny. Do wprowadzenia numeru fabrycznego dost epne jest
9 znakéw alfanumerycznych.  Nalezy potwierdzic wprowadzane dane
przyciskiem “0O0".

Uwaga Menu konfiguracji moze by¢ chronione hastem. Jezeli hasto nie jest
pozqgdane (wolny dostep do menu konfiguraciji) nalezy pworwadzic¢
symbole: “- - - - (domysine ustawienie).

Rada Aby wprowadzi¢ hasto nalezy uzy¢ alfanumerycznej klawiatury, zgodnie
Z wyjasnieniami z rozdziatu 7.4.1. Potwierdzenie wprowadzonego hasta
nastepuje przez wcisniecie przycisku “0O". Obecnie dostep do menu
konfiguraciji jest chroniony przez indywidualne hasto!

Aby wyjs¢ z okna i przeskoczy¢ z powrotem do menu programowania
nalezy uzy¢ przycisku “"ESC” (Rys. 3).

7.4.3 Jezyk

Funkcja ta jest uzywana dla wybierania jezyka interfejsu uzytkownika
sposrod wspieranych (do 15) przez WR 200.

Aby wejs¢ do sekcji jezykdw, w menu programowania (Rys. 3) nalezy
nacisngé  przycisk “3". Aby wybra¢ stosowny jezyk nalezy uzy&
przyciskdw: “v" or “A" Aby potwierdzi¢ i opusci¢ menu jezyka nalezy
uzy¢ przycisku ,,ESC”.

Rys.6
LANGUAGE : UK A

7.4.4  Kalibracja

Funkcja ta jest uzywana do zmiany przesuniecia temperatury elementu
grzewczego.

Uwaga Przesuniecie temperatury elementu grzewczego jest fabrycznie

wstepnie ustawione dla okre$lonej maszyny. W przypadku gdy WR 200
ma by¢é modernizowany do ponownego montazu w  maszynie

+GF+ 17
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obowigzkowa jest kalibracja elementu grzewczego w centrum
serwisowym!

Aby wejs¢ do sekcji kalibracji nalezy w menu programowania (Rys. 3)
nacisngc¢ przycisk “4".

CALIBRATION
Rys.7 OFTFTSET (°C) : 2

T(°C)REAL
T(°C)ADJUSTED

[SEI N
-
=l

ESC
W celu uzyskania prawidtowego przesuniecia temperatury elementu
grzewczego nalezy dokona¢ uprzedniej kalibracji miedzy ptytg
grzewczqg i regulatorem temperatury w maszynie do zgrzewania
doczotowego. Kalibracje nalezy przeprwoadzaé przy ustawieniu
regulatora temperatury na 210°C. Prosimy postepowaé zgodnie
z poradami podanymi w insfrukcji obstugi maszyny dla zgrzewania
doczotowego.

Przesuniecie temperatury mozna nastawiac przy uzyciu przyciskéw ‘v
i A" Operacja ta jest konieczna gdy zmierzona temperatura (nalezy
uzy¢ skalibrowanego termometru) na ptycie grzewczej rdzni sie or
“RZECZYWISTEJ" temperatury pokazywanej na wyswietlaczu urzgdzenia
WR 200. W takim przypadku nalezy uzy¢ przyciskdw “vw'" i “A" aby
zmieni¢ wartos¢ temperatury T(°C) “NASTAWIONEJ" na wartos¢
Zmierzong na ptycie grzewczej.

W podanym przyktadzie zmierzona temperatura ptyty grzewczej wynosi
210°C, T(°C) ,,RZECZYWISTA" wynosi 212°C, zatem PRZESUNIECIE (OFFSET)

musi  by¢ ustawiony na +2°C (Rys.7). Temperatura zmierzona
i nastawiona muszg by¢ identyczne.

Kalibracja jest niezbedna gdy:

» urzgdzenie WR 200 jest po raz pierwszy potqgczone do maszyny
zgrzewania doczotowego

* za kazdym razem gdy uzytkownik zmienia przytgczong maszyne
do zgrzewania doczotowego

* w ogdinym przypadku po kazdych 200 cyklach tgczenia
7.45 Data/Czas

Funkcja ta jest uzywana do regulacii ustawienia daty/godziny/minuty.

Aby wejsc do sekcji Data/Czas nalezy w menu programowania (Rys. 3)
nacisng¢ przycisk “5"
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Rys.8 DATE/TIME
MINUTES : 59
HOUR S 15
DAY 06
MONTH 09
YEAR 2005
ESC

Kursor przemiesci sie w kolejnosci przez “minuty”, “godziny”, “dzieA”,
“miesigc” i “rok” (Rys. 8). Kazdy z tych parametréw mozna ustawic
uzywajgc alfanumerycznej klawiatury i potwierdzajgc przyciskiem “0O".
Dane zostang zapisane w pamieci po nacisnieciu przycisku "ESC" .

Zmiany matych warto$ci mozna dokonac przy uzyciu przyciskdw
HvHiHAH‘

7.4.6  Aktualizacja

Dostep do tej funkcji jest zastrzezony dla autoryzowanych centréow
obstugi firmy Georg Fischer.

7.4.7  Custom recipes

Niezaleznie od wpierania standarddw DVS, 1SO, WIS, UNI, urzgdzenie
WR 200 zezwala na wprowadzenie 4 dodatkowych rodzajéw zapisu
protokotdw zdefiniowanych przez uzytkownika.

Przepisy te zostajg zachowane w  przypadku  aktualizacii
oprogramowania i mogg by¢ indywidualnie modyfikowane i/lub
usuwane w dowolnym czasie.

Proces konfiguracji jest dokonywany poprzez nacisniecie przycisku “8"
przez operatora. (Rys. 3).
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CUSTOM RECTIZPE

INSERT T HE NAME:

NOSTD _001

ENTER/ESC

Nastepnie uzytkownik wprowadza nazwe identyfikujgcg dany przepis
i potwierdza przyciskiem “0O".

Jezeli przepis jest nowy i w pamieci urzgdzenia jest wystarczajgco
pamieci urzgdzenie WR 200 poprosi uzytkownika o wprowadzenie w
odpowiedniej kolejnosci  wartosci  temperatury, ciSnien, przerw
czasowych (zobacz rysunek ponizejjuzywanych jako odniesienie
poprzez procesu zgrzewania.

RECIPE NOSTD _00 1

TEMPE RATURE

ENV . TEMP . : 30,0 °C
HEAT. TEMP.: 210 °C
TOLERANCE (x):10 °C

l]ENTER/ESC
v

RECIPE NOSTD _00 1

F1 EQUALIZATION

PRE S SURE :0 09,0 bar
T1 BEAD 15 s
TOL.PRESS.: 05 %
BEAD 2,0 Mm
ENTER/ESC
RECIPE NOSTD _00 1

F 2 SOAK

PRE SSURE :0 00,5 bar
T 2 SOAK : 215 s
TOL .PRESS.: 05 %

ENTER/ESC

N

+GF+



Instrukcja obstugi WR 200

7 Dziatanie

+GF+

RECIPE NOSTD _00 1

F3 CHANGEOVER

PRE S SURE :0 00,0 b ar
T3 CH. OVER: 5 S
TOL . PRESS . : 05 %

l ENTER/ESC
v

RECTI PE NOSTD _00 1

F 4 RAMP PRES SURE

PRES SURE 009 ,0 bar
T 4 DWE L L : 215 S
TOL . PRESS . : 05 %

ENTER/ESC

|

RECTIPE NOSTD _00 1

]
n
o

OOLING 1

PRESSURE 009 ,0 b ar
TS5 COOLING: 200 s
TOL.PRESS . : 05 %
ENTER/ESC
RECIPE NOSTD _00 1

Fo COOLING 2

PRES SURE : 001, 0 b ar
TG6 COOL?2 : 6 00 s
TOL . PRESS . : 05 %

ENTER/ESC

W  przypadku istniejacego przepisu uzytkownik zostanie zapytany
0 usuniecie bgdz modyfikacje danego przepisu.

W  przypadku braku odpowiedniej ilosci pamieci w urzgdzeniu

uzytkownik zostanie zapytany o moZliwo$¢ usuniecia starego przepisu
i zastgpienia go nowym.
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Dtugo$¢ nazwy przepisu moze wynosi¢ do 12 znakdw aby zawrzed na
kohcu producenta rur oraz materiat.

Podczas programowania przepisow uzytkownik moze omingé Fé
ustawiajgc czas jako zero.

Gdy wszystkie tabele zostang wypetnione WR 200 zapyta uzytkownika o
potwierdzenie zapisu przepisu. W przypadku potwierdzenia przepis

zostanie zapisany w pamieci urzgdzenia i pokazany na liscie
standarddw/materiatéw. W przypadku odmowy -  zostanie
zignorowany.

7.4.8 Poto zenie GPS

Uzytkownik moze zadecydowac czy chce i jaok zapisywac potozenie
GPS w podmenu znajdujgcym sie pod numerem “7".

WR 200 umozliwia automatyczne (w przypadku wbudowanego
odbiornika GPS), reczne lub wytgczone §ledzenie dtugosci/szerogosci
geograficznej na stronie zgrzewania.

W przypadku wyboru NONE, potozenie GPS zostanie zignorowane. Jezeli
uzytkownik zadecyduje wprowadzac¢ potozenie RECINIE, na konhcu
procedury zgrzewania wyswietli sie  stosowny formularz  do
wprowadzenia potozenia odczytanego z zewnetrznego urzgdzenia.
Jezeli wybrane zostanie AUTOMATYCINIE, w przypadku wbudowanego
odbiornika GPS aktualna pozycja zostanie odczytana na poczgtku
procesu zgrzewania i zapisana w protokole zgrzewania.

GPS COORDINATES
FORMAT A
SELECTTION

NONE

ENTER/ESC

7.5 Procedura zgrzewania

Sekwencja zgrzewania jest podzielona na trzy rézne etapy:
*  Wybdr parametréw
» Przygotowanie zgrzewania

e Proces zgrzewania
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7.5.1  Wybor parametrow

Wyboér
parametréw

Wybér materiatu

—

Wybo6r wymiaréw

¢

Wybor SDR

Data OK? >----—---

<4——>» “<«’or”“ P button
S » ESC Backto Main menu

Przygotowanie

Nalezy wcisngc przycisk “1” w menu gtéwnym (Rys. 3) aby wprowadzi¢ i
rozpoczqc¢ z wyborem parametrow.

Rys.9 MATERTI AL
PARARAMETER A
SELECTION

v
DVS2207_1 PELOO
> ESC
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Pierwszy parametr do wyboru to “MATERIAL” Materiat jest kombinacijq
majgcej tu zastosowanie normy i materiatu rury (zobacz rozdziat 10 —
materiaty i standardy zaimplementowane w systemie).

Na wyswietlaczu pokazywany jest materiat wybrany jako ostatni.
Wszystkie parametry takie jak wartos¢ cisnienia, Srednica i materiat
pozstajg takie same jak nastawione poprzednio.

Wybdr parametréow materiatu jest dokonywany przy pomocy przyciskéw
ik v A !!.

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

Ryslo PIPE DI AMETER
SELECTTION A
v
m m 1 60
4 > ES C

Drugim parametrem do wyboru jest “SREDNICA RURY”. Wykaz
dostepnych $rednic zalezy od skonfigurowania maszyny. Wybor jest
dokonywany przy uzyciu przyciskow “v A",

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

Rys.11 SDR SELECTION
A
v
SDR 17 .6
4 > ES C

Ostatnim parametrem do wyboru jest SDR (,Standard Dimension
Ratio”). Innymi stowy stosunek $rednicy rury do grubosci Scianki. Wybdr
dokonywany jest przy pomocy przyciskow “v A",
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Aby przejs¢ do nastepnego okna nalezy uzy< przycisku “»". W celu
powrotu do poprzedniego okna nalezy nacisngé przycisk ‘<", Aby
wyjs¢ z okna i wréci¢ do gtéwnego menu (Rys. 2) nalezy uzy<¢ przycisku
HESCH.

STMMARIZED SELECTION
Rys.12

MACHINE MOD . : KL 25040

OPERATOR :ABCDEFGHIL

MAT . :DVS22067 _ 1 PE1OO

PIPE DI AM. : 1 6 ¢ mm

SDR : 17 . 6

THICKNES S : 9 . 0 mm

1=PRINT 4 > ESC

Po dokonaniu wyboru aby umoziwi¢ zweryfikowanie wszystkich
wybranych parametréw pojawi sie podsumowanie. Na tej stronie
mozliwe jest réwniez sprawdzenie skonfigurowanej maszyny, oraz
pokazana grubos¢ Scianki jako pomoc w przypadku gdy wielkos$¢
nacisku na rure nie jest mozliwa do zidentyfikowania.

Niniejsza strona umozliwia réwniez drukowanie nominalnych danych
zgrzewania po nacisnieciu przycisku “1".

Aby kontynuowac¢ przygotowanie zgrzewania nalezy uzy& przycisku
“»". Do przejscia z powrotem do poprzedniego okna nalezy uzyc
przycisku “«". Naci$niecie przycisku ,,ESC” powoduje wyijscie z okna
i przejscie z powrotem do gtdwnego menu (Rys. 2).

25
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7.5.2  Przygotowanie zgrzewania

Przygotowanie

Zwiekszanie
temperatury

!

Pomiar sity
ciggnienia

!

]

]

]

]

:

Struganie powierz. :
czotowych :
i

]

]

]

]

]

]

|
|
\ 4

jm————————

Powierzchnie
poprawne?

I Yes - [ »1"
A 4

Budowanie
cisnienia zgrzew. <4+——» “<«"or“ »"button

S » ESC Backto Main menu

Zgrzewanie

Aby przej§¢ do przygotowania zgrzewania w oknie podsumowania
(Rys. 12) nalezy nacisnqc¢ przycisk “»".

Rys.13 PRES SURE 000 ,0 bar
AMB . TEMP . 615 °C
HEATER 210 ©°C
SET POINT 210 °C
RECORD NUMBER :00S5
BATTERY LITFE : 9 0%

4 > ESC
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Nastawianie temperatury elementu grzewczego nalezy wykonaé przed
kontynuowaniem sekwencii zgrzewania. Wartosciqg plastycznego punktu
deformaciji jest temperatura odniesienia, jakg nalezy nastawi¢ na
regulatorze temperatury znajdujgcym sie na maszynie do zgrzewania
doczotowego.

Uwaga W przypadku, gdy temperatura elementu grzewczego rdini sie od
plastycznego punktu deformacji w frakcie sekwencji zgrzewania na
wyswietlaczu pojawi sie alarm (zobacz rozdziat 8.4).

Numer zapisu pokazany w oknie przestawia kolejny numer potqgczen
zapisanych w pamieci urzgdzenia. Z kazdym dokonanym zgrzewem
bedzie sie zwiekszat.

ZLywotno$¢ akumulatora stanowi wielko$¢ procentowa natadowania. W
przypadku podtgczonego zewnetrznego zasilania warto$c pokazywana
bedzie wynosi¢ zawsze 100%.

Aby przejsc do pomiaru sity ciggnienia nalezy uzy< przycisku “»". Aby
wréci¢ z powrotem do poprzedniego okna nalezy nacisngc przycisk
“4". Aby powréci¢ do menu gtdwnego (Rys. 2) nalezy uzy< przycisku
~ESC".

Fig.14 DRAGGING FORCE
MEASUREMENT

PRESSUhal-
Pres s E n te 1

t o ¢ on|f i rm

DRAG I’RES.:bar
»

4 ESC

Aktualna warto$¢ cisnienia Zmierzona wartos¢ cisnienia

Rada  Pomiaru sity ci agnienia nale zy dokona ¢ przed ka  zdym nowym
pot aczeniem.

Kolejno §¢ dokonywania pomiaréw sity ci  ggnienia:
1. Otworzy¢ sanie maszyny az do potozenia kohcowego.

2. Iredukowad cisnienie na urzgdzeniu hydraulicznym zaworem
doktadnego nastawiania cisnienia (krecqc przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara).

3. Przesunqgc §lizg do potozenia zamknietego zwiekszajgc cisnienie
przy pomocy zaworu doktadnego nastawiania cisnienia (krecqc
zgodnie z kierunkem ruchu wskazdwek zegara).
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4. Jak tylko sanie maszyny zaczng sie poruszac¢ rownomiernie w celu
potwierdzenia ciSnienia ciggnienia nalezy nacisng¢ przycisk “0O".
Cisnienie ciggnienia zostanie wyswietlone na wyswietlaczu (Rys.
14).
5. W razie potrzeby ta sekwencja moze zosta¢ potwdrzona gdy jest
to konieczne bez wychodzenia z tego menu (Rys. 14).
Rys.15 OPEN THE CARRIAGE
AND INSERT PLANER
4 E S C
6. Otworzy¢ sanie. Okno zmieni sie automatycznie ze strony
pokazanej powyzej (Rys. 15) na strone jak nizej (Rys. 16). Dla
powtdrzenia wyliczenia sity ciggnienia nalezy nacisng¢ przycisk
“4". Aby wyjs¢ z okna i wréci¢ z powrotem do gtdwnego menu
(Rys. 2) nalezy uzy¢ przycisku ,,ESC”.
Rys_16 FACING EXECUTTION
4 ESC
Kolejno $¢€ obrobki powierzchni czotoweyj:
1. Wstawi¢ strug do san maszyny.
2. Wtgczy¢ silnik strugarki.
Przesunqc $lizg do potozenia zamknietego zwiekszajgc cisnienie
przy pomocy zaworu doktadnego nastawiania cisnienia (krecqc
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara). Minimalne
cisnienie strugania musi by¢ wieksze od cisnienia ciggnienia.
Diugotrwate nadmierne ci $nienie strugania mo ze uszkodzi ¢
naped struga i/lub jej silnik. Nale zy stosowa ¢ ci $nienie
wskazane w instrukcji obstugi  maszyny zgrzewania
doczotowego.
Zagro zenie 4. Nalezy strugac rury/ksztattki tak dtugo, az pojawiq sie widry

28

o dtugoéci co najmniej dwukrotnemu obwodowi rury i statej
szerokosci, zgodnej z grubosciqg Scianki.
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. Jak tylko proces strugania spetni okreSlone wymagania nalezy

zwolni¢ nacisk i otworzy¢ sanie do potozenia kohcowego. Okno
zmieni sie automatycznie (Rys. 17).

Wytgczy¢ strug.
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Rys_l7 FACING CORRECT ?
YES = >
NO-= |
ESC

7. Aby potwierdzi¢ wykonanie planowania powierzchni czotowych i
kontynuowania wstepnego nastawienia nacisku zgrzewania
nalezy uzy& przycisku “»". Aby powtdrzy¢ proces planowania
powierzchni czotowych nalezy uzy¢ przycisku “«4". Aby wyjs¢ z
okna z powrotem do gtéwnego menu (Rys. 2) nalezy uzyc
przycisku ,,ESC”.

Rys.18 PRES S URTE Q@ 0 0, bar
SET PRIES S . : 15, bar
BEATD : ¢ pL ., 5 m m
HEATER P10 °C
SET PO|INT P1e¢ °C
I ncree|s e Pres ur e
up t o S et Pre s mur e

4 E S C
Aktualna wartos$é cisnienia Ustawione cisnienie odniesienia do aktualnie

ustawionego na zaworze
Kolejno $¢€ nastawiania ci $nienia zgrzewania:

1. Zamkngc sanie.

2. Przy pomocy zaworu doktadnego nastawiania cisnienia nastawic
ciSnienie zgrzewania (krecqgc w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara).

3. W momencie, gdy rzeczywista wartos¢ cisnienia osiggnie warto$c
nastawionego cisnienia odniesienia (i pozostanie na poziomie
ciSnienia nastawionego przez okoto 5 sekund) warto$¢ ta
zostanie automatycznie zapisana w pamieci. Pojawi sie wtedy
nastepne okno (Rys. 19).
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Rys_lg PRESSURE 018 ,1 b ar
SET PRESS . : 018 1 b ar
B E A 01 5 m m
HE AT R 210 e C
SET OINT 210 e C
Open t h e carriages
4 E SC

4. Otworzy¢ sanie do potozenia krahcowego.

5. Nastepne okno pojawi sie automatycznie (Rys. 20). Aby
powtdrzy¢ nastawianie ciSnienia  zgrzewania nalezy uzyé
przycisku “ <" z rysunku 18. Aby wyjs¢ z okna i wréci¢ z powrotem
do gtdbwnego menu (Rys. 2) nalezy uzy¢ przycisku ,ESC”.

Rada Ci snienie zgrzewania jest sum a “warto sci z tabeli” i
“cisnienia Ci agnienia” i jest obliczane automatycznie
przez urz  adzenie WR 200!
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™

7.5.3 Zgrzewanie

Zgrzewanie

Wstaw strug

Wyréwnanie (wyptywka)

Wygrzewanie

Wymiana

Budowanie ci $nienia

Chtodzenie 1

Chtodzenie 2

I
Wsp. GPS (opcja)

]
I
s A

Rejestracja zgrzewu

Yes = “B”

Drukowa €
raport?

. Zapisa é Y55_=_ 1t
raport? :

|

|

|

|

|

|

- n 1
__I_e_s__—_____" Ten sam —_———l

materiat?

-

—* Enter

“o” gr “»* hutton

» ESC Backto Main meni
[ » “»"  Backto Preparation

——» “4” Back to Main meni
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Kolejno $¢ zgrzewania:
Wyréwnanie:

1. Zgodnie z instrukcjqg jak na rysunku ponizej (Rys. 20) wstawic ptyte
grzewczg do maszyny bazowe.

Rys.20 PRESSURE : 0 18,1 bar
SET PRESS . :018.1 bar
BEAD ¢ 1 . 5 m m
HEATER 2o = C
SET POINT 210 = C
I ns ert Heat er and
c 1l o s e carriagel|s
| ESC
Wielkos¢ wyptywki do uformowania
2. Zamkng¢ sanie i przy zastosowaniu ciSnienia zgrzewania

docisng¢ konce rur do ptyty grzewcze|. Wymagana minimalna
wielkos¢ wyptywki jest pokazana na wyswietlaczu (Rys. 20).
Nastepne, nowe okno (Rys. 21) pojawi sie automatycznie.

Rys.21 F 1 EQUALIZATION
PRESSURE : 018 ,0 b ar
SET PRESS . : 018 .1 b ar
BEAD : 01,5 m m
T1 BEAD .- sec
Form t h e Bead and
releas e t h e Pl essure
ESC
Czas formowania wyptywki

3. Uruchamia sie zegar liczgcy czas formowania sie wyptywki.

4. Po uformowaniu sie jednorodnej, podwdjnej wyptywki wokdt
catego obwodu rury nalezy zwolnic ciSnienie do poziomu
zblizonego 0 bar. Nastepne, nowe okno (Rys. 22) pojawi sie
automatycznie.
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Wygrzewanie (1 gczonych rur):

Rys.22 F2 SOAK

PRESSURE 000, 3 b ar
S ET PRESS . : ¢ 01 .6 bar

T2 SOAK .:sec

Op en t h e Carriages s

af t er S o ak T ime

Odliczanie czasu wygrzewania

5. Nalezy odczekaé do uptywu czasu wygrzewania.

Rada Nierozsuwa ¢ sa 1!

Rury musz g pozosta ¢ w kontakcie z elementem grzewczym.
Ci snienie musi znajdowa ¢ si e w przedziale mi edzy O bar
awy swietlanym ,cisnieniem nastawionym”!

6. Przed koncem czasu wygrzewania uruchamia sie sygnat
dzwiekowy. Kiedy uptynie czas wygrzewania nalezy jak
najszybciej otworzy¢ sanie i z maszyny bazowej wyjgé element
grzewczy. Nastepne, nowe okno (Rys. 23) pojawi sie
automatycznie.

Zmiana i budowanie ci $nienia (demonta z piyty grzewczej).

RyS.23 F 3 CHANGEOVER

PRES STURE 000 3 b ar

T3 CH.OVER :

5 e ¢
Remo v e t h e He tjler and
C1los e Carriage|s

ESC

Odliczanie czasu zmiany

7. W czasie wskazanym na wyswietlaczu (Rys. 23) nalezy ponownie
zamkng¢ sanie. Nastepnie nowe okno (Rys. 24) pojawi sie
automatycznie.

Advise Czas zmiany musi by ¢ jak najkrotszy.
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Rys.24 F 4 RAMP PRE S SURE
PRES SURE 007,03 a1
SET PRESS . : 018 ,1 bar
T 4 DWELL : 0008 s e ¢
necreese Pressuare
up t o S et Pressuare
ESC

8. Potaczy¢ rury stosujgc nastawione wstepnie ciSnienie tgczenia.
Po osiggnieciu cisnienia zgrzewania nalezy pozwoli¢ na prace
pompy przez okoto 10 sekund. Nastepne nowe okno (Rys. 25)
pojawi sie automatycznie.

Rada  Wokét catego obwodu rury zostanie uformowana jednor odna
podwadjna wyptywka.

Chlodzenie (zgrzanego pot aczenia):

Rys.25 F5 COOLING
PRES SURE : 018 .0 bar
SET PRESS.:018 .1 bar

TS COOLING : ser

Keep t h e Pressuqgre

ESC

Odliczanie czasu chtodzenia

9. Nalezy odczeka¢ az uptynie czas chtodzenia. W trakcie czasu
chtodzenia nalezy sprawdzi¢ cisnienie na manometrze, a w razie
koniecznosci dla ponownego uzyskania nastawionego cisnienia
nalezy uruchomi¢ pompe.

Rada W przypadku normy zgrzewania, w ktdrej wymagane jes t
podwdjne ci  snienie, po 10 sekundach od uruchomienia fazy
chtodzenia 1 pojawi si e dodatkowe okno (chtodzenie 2).
10. Po uptywie czasu chtodzenia brzeczyk zasygnalizuje zakohczenie
Cczynnosci.
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Rys.26 F 5 COOL ING
PRESSURE : 018 0 ar
SET PRESS . : 0138 1 al
T § COOL ING: 000 s e ¢
Rel eas e t h e Pressuare
E SC

11.Na koniec czasu chtodzenia zwolni¢ ciSnienie do zera jak
pokazano na rys 26. Nastepne nowe okno pojawi sie
automatycznie (Rys. 27).

Zapisywanie w pami eci (podpis, wydruk i zapis zgrzewu):

Rys.27

JOINT NUMBER

ENTER

12. Oznakowaé na rurze numer potqczenia i przy pomocy bloku
klawiszy wpisa¢ ten sam numer. Nastepnie potwierdzi¢
przyciskiem ,,ENTER”. Nastepne nowe okno (Rys. 28) pojawi sie
automatycznie.

Poziome przewijanie w oknie jest realizowane przyci skami
strzatek: “ <’ or* »" Aby usun ag¢ pojedynczy znak nale zy
naciska ¢ przycisk “0” a z do uzyskania pustej spaciji.

Do opisu numeru pot aczenia u zytkownik ma do dyspozycji 10

alfanumerycznych znakow.

GPS COORDINATES
(MANUAL )

LATITUDE:
4 ©24 .46 2
LONGITUDE:
011°49.01292

7]

ENTER/ESC
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13. Jezeli jest to wymagane, Uzytkownik zostanie poproszony o
podanie wspdtrzednych GPS i potwierdzenie przyciskiem “ENTER".

Rys.28

14. Aby potwierdzic dokonanie wydruku przez zintegrowang na
ptycie gtownej drukarke i przej§¢ do nastepnego okna (Rys. 29)
nalezy uzy¢ przycisku “»". Aby przejs¢ do nastepnego okna bez
dokonywania wydruku nalezy uzy¢ przycisku: “ <€,

Rys.29
S AV E REPORT ?
YES= P
NO-= |

15. Aby potwierdzi¢ zapis raportu w pamieci i przyjs¢ do nastepnego
okna (Rys. 30) nalezy uzy¢ przycisku “»". Aby przej§¢ do
nastepnego okna nalezy uzy¢ przycisku “ <™,

Rys.30
END OF RECORD

ENTER TO FINISH

16. Aby zakonczy¢ i przejs¢ do nastepnego okna (Rys. 31) nalezy
uzy<¢ przycisku ,,ENTER”.
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Rada

Rys.31
DO YOU WANT TO JOINT

THE S AME MATERTIAL?

17. Aby potgczy¢ ten sam materiat, ktéry wybrano uprzednio i
przejs¢ bezposSrednio do pomiaru cisnienia ciggnienia (Rys. 14)
nalezy uzy¢ przycisku “»". Aby przejs¢ do menu gtéwnego (Rys.
2) nalezy nacisng¢ przycisk ‘<",

7.5.4  Zarzadzanie pami ecig

Urzgdzenie WR 200 posiada pamieé umozliwiajgcg do zapisania 250
kompletnych protokotéw zgrzewania. Po wykonaniu 200 cykli
zgrzewania i przed zapisaniem w pamieci kolejnych protokotéw system
poinformuje operatora, ze wkrétce zostanie przekroczona pojemnose
pamieci pokazujgc wiadomos¢ jak na rysunku ponizej (Rys. 32).

Rys.32

9 1% MEMORY FULL

ENTER

Operator moze wyjs¢ z niniejszego okna przy uzyciu przycisku ,ENTER”,
co spowoduje automatyczny powrdt do okna pokazanego na rysunku
29 i umozliwi kontynuowanie procedury zapisu.

Za kazdym razem, po zakonczeniu cyklu zgrzewania system
automatycznie wyswietli takie samo okno z ostrzezeniem jak pokazane
uprzednio (Rys. 32) z informacjg o procentowym zapetnieniu pamieci.

Lawsze wtedy, gdy zostaje przekroczona pamiec (dzieje sie fo po
setnym zapisanym protokole) system wyswietli okno pokazujgce ,,100%
PAMIECI ZAPEELNIONE" i nie zezwoli na zapisanie kolejnego protokotu.
Procedura ta jest powtarzana automatycznie dla kazdego nastepnego
cyklu zgrzewania az do momentu gdy pamiec zostanie zresetowana
(wyzerowana).

Zaleca si e, aby regularnie sprawdza ¢ stan zapetnienia
pamieci systemu, a w szczegolno sci wtedy, gdy planowane
zadanie zawiera liczne operacje zgrzewania. Z tego samego
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powodu dobrym zwyczajem jest wykonywanie  wydrukow
protokotbw na koniec ka zdego dnia roboczego celem
zwolnienia pami eci systemu. Zawsze szczegOlnie zalecane

jest usuwanie w pierwszej kolejno sci najstarszych
protokotbw. Umo zliwia to operatorowi na utrzymanie
prawidtowej kolejno sci wszystkich operacji zgrzewania
wykonanych w ka  zdym dniu roboczym.

7.6 Menu drukowania

Urzgdzenie WR 200 zapisuje protokoty zgrzewania dla kazdego cyklu
zgrzewania w pamieci wewnetrznej. Dane frzymane sg dopdki operator
ich nie usunie, bgdz pamieé nie zapetni sie.

Menu
i i drukowania i i
| | ) | |
| | : | |
¥ b b J A L
Druk. Druk. jeden Druk. Usun Kopiuj
Data/Param. raport kompl. rap. wszystkie raporty

Wszystkie czynnosci zarzgdzajgce wydrukami sg zgrupowane w menu
DRUKOWANIA dostepnym pod przyciskiem “3” z menu gtéwnego
(Rys. 2).

PRINT MENU

PRINT DATA/PARAM.
PRINT SINGLE REP.
PRINT COLLECT.REP.
DELETE ALL REPORTS
COPY ALL REPORTS

i = W
]

ESC

Jest 5 réznych podmenu dostepnych w tej sekcji, ktére uzytkownik moze
wybrac¢ uzywajgc odpowiadajgcych im przyciskdw: “1", “2", “3", “4",
“5" do:

» Drukowania parametréw zgrzewania na zintegrowanej drukarce,
» Drukowania protokotéw zgrzewania na zintegrowanej drukarce,
» Eksportowania protokotdéw do pamieci USB

« Usuwania zapisanych protokotéw

Naci$niecie przycisku “ESC"” powraca do menu gtdwnego (Rys. 2).
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7.6.1  Drukuj dane/parametry

Funkcja ta wuvzywana jest do drukowania ostatnio wybranych
nominalnych danych zgrzewania na zintegrowanej drukarce (patrz
réwniez rozdziat 4.3)

7.6.2  Drukuj pojedynczy raport

Funkcja ta uzywana jest do drukowania pojedynczego raportu
zapisanego w pamieci urzgdzenia WR 200 (patrz réwniez rozdziat 4.4).
Naci$niecie przycisku “2" z menu drukowania (Rys. 33) wyswietla
podglad wydruku (Rys. 34).

Rys34 |[RECORD NUMBER : 00 %
PIPE DIAM. (mm) : 160 A
SDR: 17 .6
DATE 06 /09 /2005 v
TIME : 13 :20
OPERATOR :ABCDEFGHIL
JOB SITE :ABCDEFGHIL
JOINT No . :ABCDEFGHIL
1=PRINT ES C

Przy pomocy przyciskéw “do goéry” i “do dotu” mozna wybrac¢ potrzebny
do wydrukowania protokdt zapisany w pamieci. Aby dokona¢ wydruku
na drukarce zintegrowanej nalezy nacisng¢ przycisk ,1". Podczas
drukowania  wyswietlane jest tymczasowe okno informacyjne
z komunikatem ,,DRUKOWANIE W TOKU". Po zakonhczeniu tego procesu
system przetqcza sie automatycznie z powrotem do okna pokazanego
na rysunku 34.

Aby powréci¢é do menu gtdwnego
nalezy uzy¢ przycisku ,ESC”.

R R A A e R iR

+GF+
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W 100 w. 0. 04
WELDING REPORT Rys.35
UNIT 5/N 10005
REVISION DATE 105,/03,/06 ) ] o
:ﬁ:i:g Mﬂﬁ 1KL315 Urzgdzenie WR 200 posiada pamie¢ wewnetrzng
5 e ,
STANDARD MATERTAL tunIioszo PEs0 do zapisu 100 kompletnych  protokotow
RECCRD NR. Tz . .. .
STERT DATE 108,/02/06 zgrzewania z wszystkimi parametrami
START HOLR. 115132 . .
OPERATLR. TTEST odnoszgcymi  sie  do  wykonanego  cyklu
éggém ;TEFET_ zgrzewania. Rys. 35 pokazuje przyktadowy wydruk
JOINT MR. 10z--—————- ;
DRAG PRESSIRE (bar) e poprawnie wykonanego zgrzewu.
PISTON AREA (amiz) 5,25
PIPE DIAMETR () T 140
SR 1136
PIPE THICKNESS (mm) 10,2
ANGLE T 00
AMEIENT TEMPER. (Gr.C.) : 21
HEATER TEMPERATURECQ.C.): 214 [ 215)
BEAD [mm] T 1,5
BEAD TIME (sec)
EQUALTZATION FRESS. [bar') 0,8 [ 20,5)
SOAK TIME (sec) 123 [ 122
SOAK PRESSIRE (bar) Do E 1,8)
CHANSEOWER. TIME ([5ec) : 2 71
RAMF FRESSLIRE TIME (5ec): 10 &)
COOLIMG TIME (Sec) 1 73g E 7927
WELDIMG FRESSIRE [bar) : 18,7 [ 20,8)

O Lgrzew wykonany bezbtednie
WELDING 0K !
+GF+
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Rys.36
Rl b il o Rl ok R e R ko e Rl R ok
+GF +
Rl b il o Rl ok R e R ko e Rl R ok
WRo100  w.0.04
WELDIMG REFORT
UNIT s5/N s000s
REWISION DATE 108/03/08
MAZHINE MOD. tEL31S
MACHINE 5/ e
STANDARD MATERIAL sUNI10E520 PESO0
RECORD NR. : 1
START DATE 1080306
START HOLR k]
OPERATOR. sTEST
JOB STTE JOMICRON
ORDER. ———————
JOINT M. 10l--—-—— -
DFA&G PRESSURE (bar) H- 1
FISTON AREA (aOmz) ;5,25
PIFPE DISMETR (fm) 1 140
SOR. 12.6
FIFE THICKNESS (mm) 110,2
AMGLE Hai]

AMBIENT TEMPER. ([Gr.C.] & 21

HEATER. TEMPERATIRE(Q.C.]: 214 [ 215)
EEAD [nm] : 1,5

BEAD TIME (5ec)

EQUAL TZATION FRESS. [bar']
SOAK TIME (5ec)

S04K PRESSIRE [bar)
CHANGEQWER TIME (5EC)
FAMP PRESSURE TIME (5ec):
COOLING TIME (5ec) HE-
WELDIMG PRESSURE [har)

ALARM RECORDED
FPHASES PRESSIRE

[s.]:

ALARM TIME 12
1

MIN:I:MLM bar

W przypadku, gdy wykonany zgrzew zawiera
btedy zostanie wyswietlony komunikat “sprawdz
btedy”. Oznacza to, ze wystgpito 1 lub wiecej
bteddéw podczas cyklu zgrzewania. Mata
gwiazdka pokaze w ktérej fazie wystgpit btgd
(Rys. 36).

Jezeli podczas sekwencji  zgrzewania  na
wyswietlaczu pojawi sie alarm  operator ma
mozliwo$¢ ponownego nastawienia np. cisnienia

lub temperatury, ktéra jest poza granicami
tolerancii.
Alarm  zostanie zakomunikowany na  kohcu

protokotu. Wymienione zostang tam maksymalne i
minimalne warto$ci, okres znajdowania sie poza
tolerancjq, a takze wymieniona jest faza (np. FAZA
5).

Znaleziony btgd

CHECK WELDING

SIGNATURE:

Zgrzew z btedami

Zapisany alarm

7.6.3

Funkcja ta

Drukowanie raportu zbiorczego

jest uzywana do wykonywania wydrukdw wszystkich

zapisanych w pamieci rekordéw do formatu tekstowego (zobacz

rozdziat 4.5).

Po wtozeniu pamieci USB do odpowiedniego gniazda

nalezy nacisngc¢ przycisk ,3" w menu drukowania (Rys. 33) aby dokonac

wydruku.
Rys.37

Frint report of: 13,:‘02,:‘06 17:43

unit s/MN 10002 Machine: GF160 5,/M:1050802001 Page number: 1
|weld| DATE |HOLR | STANDARD |JDB SITE|DPERATER\ CR.LER, |DIﬂM|TEMP| BQUALJZ | SOAK | C. |RAwP| WELDING |RESULT|
| M | | | | | | | [t [ME. | 5. | bar | 5. | bar | *C |OWER| 5. | 5. |bar | 5. |bar | |
| 1|10,fozf06\12 02|DVS220? 1 FESO |--—---——|32AG 199\001——-----| ?5| 20| 15| G,SI 47| 0,1 212] 2| 1] 35 7,3| | | oK |
| 2|11,f02fos\14 07|0VS2207_1 PEBO |-------—-|32A4G 199|015-06--——| 75| 22| 15| &,3| 47| 0,00 210 2| 1| 835\ 7,1 | | ok |
| |11/02/06 15:11|0vs2207_1 PESO |--—-—————|3245G 199 015—06————| 75 21 15 6,9| 47 0,1 211 2| | }',2| | |ERRDR |
4|1z,/02,/06|08:23|0VS2207_1 FELO0O |OMICROM |MARCO D |lie/08--—-| G0 23 3l 4,5 4&| 0,0] 215 2 1| 525| 4,6 0K
| 5|12,02/06|11:40|0WS2207_1 PEL00|OMICRON |[MARCD D |126/06--—-| 50| 23| 9| 4,8 48| 0,0] 216] 3| 1| 525| 4,6] | | ok |
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Rada

Rada

Podstawowe  programy umo zliwiaj ace  otwarcie  plikéw
w formacie .txt to ,word pad” Ilub ,notatnik”. Aby

najlepiej zobrazowa ¢ protokét nale zy U zy¢& poni zszych
ustawie n:
Czcionka: Lucida console Styl: Normal Rozmiar: 8

7.6.4  Usuwanie wszystkich raportéw

Funkcja ta jest uzywana do usuwania wszystkich raportéw zapisanych
w pamieci. Aby fego dokonac¢ nalezy w menu drukowania (Rys. 33)
nacisngc¢ przycisk ,,4".

Ry5_38 DELETE ALL REPORTS ?

YES= P
N O-= <4

ESC

Aby przejs¢ do nastepnych okien nalezy uzy¢& przycisku “»". Aby
przytqczyc¢ sie z powrotem do gtdbwnego menu (Rys. 2) nalezy nacisng¢
przycisk" 4" lub “ESC".

Aby zapobiec przypadkowemu usunieciu urzqgdzenie  poprosi
o potwierdzenie usuniecia.

Rys.39 DELETE ALL REPORTS ?
Are ¥ ou s ur e ?
Y ES = ENTER
N O= |
ESC

Aby usung¢ wszystkie raporty nalezy nacisngé przycisk ,,ENTER”. Aby
przetgczyé z powrotem do gtdwnego menu (Rys. 2) nalezy nacisngé
przycisk" <" lub “ESC".

Po skasowaniu wszystkich zapisébw numerowanie rozpoc Znie
si e od “001” (Rys. 13).

7.6.5 Kopiowanie wszystkich raportow

Uzycie zewnetrznej pamieci USB umozliwia operatorowi eksportowanie
wszystkich zapisanych protokotéw zgrzewania.
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Nalezy wtozy¢ pamie¢ USB do ztgcza USB dostepnego na przednim

panelu urzgdzenia, a nastepnie wybra¢ opcje “KOPIUJ WSZYSTKIE
RAPORTY".

Dostepne sg formaty WinWeld REC0002 oraz CSV. Pliki z rozszerzeniem
WinWeld mogg zosta¢ otwarte w programie SUVI WinWeld, a pliki CSV
mogq zosta¢ zaimportowane do programu Microsoft® Excel (lub
jakiegokolwiek innego elekironicznego arkusza kalkulacyjnego) do
dalszych analiz.

Rys.40
FILES: WR200.CSYV

RECO0002.CSV
RECO0003.CSV
ALREADY EXIST.
OVERWRITE?
YES= )p
NO= 4

Moze zosta¢ wyswietlone pytanie o nadpisanie plikdw (Rys. 40) jezeli na
pamieci zewnetrznej USB wystepuje plik o tej samej nazwie i rozszerzeniu.

Poprzez nacisniecie przycisku “»" uzytkownik potwierdza nadpisanie
danych, Przycisniecie “"ESC" lub "« anuluje operacje.

COPY PROTOCOLS
Rys.41 IN A FILE

PROTOCOLS COPY
ON GOI NG . . .

Podczas kopiowania nalezy zaczeka¢ az  zniknie  komunikaf
+KOPIOWANIE PROTOKOLOW W TOKU". Nastepnie mozna wyjgc
pamiec USB i potgczy¢ do PC celem wgrania danych.
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7.6.6  Wizualizacja pliku CSV

Podczas otwierania pliku CSV w programie Microsoft® Excel, jezeli dane
sg przedstawione w jednej kolumnie moze by¢ konieczne wykonanie
procedury ustawienia aby uzyskac prawidtowq wizualizacje pliku.

B Microsoft Excel - WR200.CSV
iE] Ble Edit Vew Insert Format Took [ Dats | Window  Help

i
v
|

; e o A F ; T
FEWRN == NEPE IS NEU a0 e s | Z| | w0% o ﬁ_;_Hnan
.J ) 93 ) l_‘” B |§1 -7:| @_ Filter 13

R1C1 - F Machine (WR20 F B9
! 2 | 3 | 4 Subtotals... [ 9 [ 10 |
| 1 |Machine i‘u‘REDU -V1.03. Machine KL25( Validation. .,
2 |Weld Nr.. [ATE HOUR. STANDARD OPE - mh EQUALIZ s EQUALIZI
= 17!09:"10 11:30 DVQ22CIT 1 PE100 B Table... g I T R g
L4 2 22/09/40 12 51 IS0_Sing_Pres L. BN | Text to Columns. .. | 6.2 4 0.0.219, 3, 0,
% Consolidate...
[l Group and Outline 3
% ]| PivotTable and PivotChart Repart...
E Import External Data 3
11 List 3
_,E AML 3
| 13 |
| 14 ]

» Zaznacz pierwszg kolumne, a nastepnie z menu wybierz: “Dane -
> Tekst na Kolumny™

Convert Text to Columns Wizard - Step 1 of 3

The Text Wizard has determined that your data is Fixed Width.
If this is correct, choose Next, or choose the data type that best describes vour data,
Criginal dats type
Choose the file type that best describes vour data:
(#) Delimited - Characters such as commas or tabs separate each field,
() Fixed width. - Fields are aligned in columns with spaces between sach field,

Preview of selected data:

1 Machine zWRZ00-V1:03; Mechine:HLZ50 , B5/N:-12345878%

2 feld Nr._, DLTE HOUR, S‘InIJ'\EQ'\ DEERATCR, DQ""'—‘\ JOINT Wr.,DIRM, TEMP
3 1, 17,0830,11 30 DVSZZE7 1 1 R WIBST=——— 098"6343.»_1
4 2, 22/08/10 12:51 1580 Sing Pres I, BN""‘"?!.P—— AMTEST == F8l ==

i

A
w

aE I pext > ]l_ Finish ]

e« Zaznacz “Separowane” i postepuj dalej uzywajgc przycisku
“Dalej>".
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Convert Text to Columns Wizard - Step 2 of 3

This screen lete you set the delimiters your data contains, You can see
how your text iz affected in the preview below.
Delimiters ) i,
[] Treat consecutive defimiters as one
[1ab [ semicolon Comma
[space [ other: | Text qualifier: |
Data preview
fachine :WRZOO-V1.03 Machine:EKLZ50 S/M:12345878%
ifeld Nr. HOTR EIRNDRRD
1 L1-30 pvSzzo7 1 T
z Lz:51 [[S0_Sing Dr
& ! =
’ Cancel ] [ = Back ] [ Mext > J [ Firish ]

 Zaznacz “Przecinek”
przycisk “Dalej >".

« Potwierdz naciskajgc przycisk

Zakonhcz”.

Ed Microsoft Excel - WR200.CSY
(3] Fle Edt View Inset Format Tools Data  Window Help
g_lﬁﬂﬁ,_d\jgl‘?ﬂ\a&-.,:ﬁi AL PR N
ER I B WP Wt S || [, By g |
RIC4 - o

2 3 e 5 | e || v | w® | & [ %0
| 1 |Machine -\ Machine:KL| S/MN:123456769
| 2 |Weld N |DATE HOUR | STANDAR OPERATCORDER JOINT Nr [DIAM  TEMP Am EQUALIZ 5
B 1 17/09/2010 1130 D¥S2207_BNOMRA- WTEST— | 9 88E+08, 110 10 11
[ 4] 2 22/09/2010]  12.51/1SO_Sing | BNOMRAIWTEST— [1313— 75 2 g
5
|6 |
| 7 | | |
| 8 | i
3 —
1 10 | | |
{11
112 |
|13 ]
|14 |
115 |
| 16 |
{17 |
| 18 |
19
PP »l\wRZBI}/

jako separator i postepuj dalej przyciskajgc

Dane sqg wyswietlane poprawnie, gdzie kaze pole wyswietlane jest

w osobnej kolumnie.
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8 Alarmy i komunikaty dla operatora

Urzgdzenie WR 200 jest wyposazone w wewnetrzne oprogramowanie
diagnostyczne, ktére automatycznie wykonuje nastepujgce kontrole:

» Temperatury otoczeniq,

» Podtgczenia kabla przesytania danych (cisnienie),

« Podtgczenia kabla przesytania danych (temperatura),
» Prawidtowego dziatania w trakcie cyklu zgrzewania,

« Temperatury elementu grzewczego.

8.1  Temperatura zewn etrzna poza zakresem

AMBIENT TEMPERATURE AMBIENT TEMPERATTURE
TOO HIGH'! TOO LOW!

ESC ESC

Powyzszy komunikat wskazuje na automatyczne zablokowanie systemu
w przypadku, gdy temperatura otoczenia nie miesci sie w zakresie -10°C
do +50 °C (zakres temperatury pracy urzgdzenia).

Jest to system automatycznego zabezpieczenia uniemozliwiajgcy
ewentualne wadliwe dziatanie, ktére moze zostac¢ spowodowane
nienormalnymi  warunkami  ofoczenia. Blokada zabezpieczajgca
zostanie automatycznie dezaktywowana gdy temperatura otoczenia
powrdci do zakresu roboczego.

Komunikat pojawia sie natychmiast po wcisnieciu przycisku ,, 1" w menu
gtéwnym.

Czujnik temperatury otoczenia znajduje sie wewngtrz urzadzenia
hydraulicznego, gdzie w czasie normalnej pracy wszystkie urzgadzenia
wewnetrzne (pompa, silnik oraz czesci elekiryczne) moga wytwarzaé cieplo,
ktore jest rozpraszane przez scianki korpusu oraz krgzenie oleju. To ciepto
przyczynia sie naturalnie do podwyzszenia temperatury wewnetrznej
urzagdzenia. Dlatego tez w celu zapobiezenia jakimkolwiek blokadom
zabezpieczajgcym w czasie pracy zaleca sie aby jednostka sterujgca byla
chroniona przed bezposrednim sSwiattem stonecznym iflub bezposrednimi
zrodtami ciepta.
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8.2 Prawidtowe podt aczenie kabla do przesytania danych
(cisnienie)

AMBIENT TEMPETRATURE
TOO HIGH!

ESC

Komunikat wskazuje na nieprawidtowe lub brakujgce potqgczenie kabla
przesytania danych.

Powodami pojawienia sie takiego komunikatu mogqg by¢:
« uszkodzone przewody w kablu przesytania danych;

 wadliwy przetqgcznik magnetyczny wewngtfrz  urzgdzenia
hydraulicznego;

« wadliwy przetwornik cisnienia w urzgdzeniu hydraulicznym;
« wadliwa sonda temperatury otoczenia.
Komunikat pojawia sie natychmiast po nacisnieciu przycisku ,, 1" w menu
gtéwnym.
8.3 Prawidtowe podt gczenie kabla do przesytania
danych (temperatura)

CHECK
THE P ROBE CABLE!!

ESC

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

Powodami pojawienia sie takiego komunikatu mogqg byc¢:
e uszkodzone przewody drutowe w kablu;
« uszkodzony kabel elementu grzewczego;
« wadliwa sonda temp. (typ “J") wewnaqtrz elementu grzewczego.

Komunikat pojawia sie natychmiast po wcisnieciu przycisku ,, 1" w menu
gtownym.
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8.4 Prawidiowe dziatanie w trakcie sekwenciji
zgrzewania

W trakcie sekwenciji zgrzewania na wyswietlaczu mogqg pojawiac sie
dwa rézne alarmy:
» Aktualne cisnienie jest poza granicami tolerancji;

« Akfualna temperatura elementu grzewczego jest poza granicami
tolerancii.

W obu przypadkach operator moze ponownie nastawi¢ wartosci tak,
aby odpowiadaty prawidtowym wartosciom. Alarm zostanie zapisany w
protokole (patrz rozdziat 7.6.2).

Przyktad alarmu z uwagi na ciSnienie (w tym przypadku w trakcie czasu
chtodzenia):

F 5 COOLING

PRES SURE : 13,6
SET PRES S . : 018 .1 b a

-

-

PRESSURE WARNING!

TS COOLING: o 00 s e c
Releas e t he Pres sunre
ESC
Przed komunikatem o ostrze zeniu operator powiadamiany jest
sygnatem d zwiekowym o0 ryzyku wyj écia poza zakres
tolerancji. W tym przypadku operator ma mo zliwo s¢
ponownego nastawienia warto sci aby unikn a¢ alarmu

zapisanego w raporcie.
8.5 Prawidlowa temperatura elementu grzewczego
Dodatkowe ostrzezenie dotyczgce temperatury elementu grzewczego

moze pojawi¢ sie przed wstawieniem ptyty grzewczej do maszyny
podstawowej (patrz ponizszy Rys. oraz Rys. 20).

PRES SURE 018 .1 b ar
SET PRESS . : 018 .1 b ar
BEAD : 01 S m m
HEATER 2 0 °C
SET POINT 2 0 °C

1

1
WAIT TEMPERATURE!

Ins er t He at er a

e s

cl o s carriages

| ESC

Pojawienie sie powyzszego komunikatu oznacza, ze temperatura
elementu grzewczego nie osiggneta nastawionej warto$ci. Operator
musi poczeka¢ do momentu gdy temperatura zostanie ustalona na
nastawionej wartoscil

+GF+



Instrukcja obstugi WR 200 9 Dane techniczne

9 Dane techniczne

Napiecie zasilania 230V~

Czestotliwosé zasilania 50/60Hz

Pobér mocy 19W

Praca na baterii 10 godzin, bateria tadowana (NiMh).

Zakres temperatury tadowania: 0° do 40°C

Typ zabezpieczenia IP65, pozycja zamknieta
Klasa |
Temperatura pracy -10 to 50°C
Wilgotnosé 80%
Wymiary Dtugos¢ 350mm
Gtebokos¢ 300mm
Wysoko$¢ 150mm
Waga Skg
Sie¢ i gniazdko 230V~ +£10% . Wtyczka Schuko
Pamie¢ na protokoty Pojemnos$¢ 100 protokotdw
Wyswietlacz graficzny 20x10 znakdw;
Czujniki Cisniene : 4..20 mA
Temperatura: Pt100 / Fe-CuNi
Wspoétpracuje z T™M 160, TM 250, TM 315 (TOP)

KL500, KL630 (wersje TOP1 i TOP2)

GF 160, GF 250, GF 315, GF 400, GF 500, GF
630, GF 800, GF1000, GF 1200

Producent Georg Fischer Omicron S.r.l
Via E. Fermi, 12

| 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (Italy)

Telefone +39 049 8971411
Fax +39 049 633324

Warunki srodowiskowe Do uzytku wewngtrz i na zewnagtrz
Do wysokosci 2000m n.p.m.
Stopien skazenia 2
Kategoria przepiec¢ przejsciowych |l
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9.1 Materiaty | wspierane standardy

Standard/Materiat
UNI10520 PESO

UNI10520 PE100

DV$2207_1 PE-80
DV$2207_1 PE 100
DV$2207_11 PP
WIS_1 PE 80
WIS_2 PE 80

WIS_1 PE 100
WIS_2 PE 100

ISO_Sing_Pres_L
ISO_Sing_Pres_L
ISO_Dual _Pres

Uwagi
Pojedyncze ci$nienie

Podwdjne cisnienie tylko z grubosciami
scianki powyzej 20 mm

Pojedyncze cisnienie

Podwdjne cisnienie tylko z grubosciami
scianki powyzej 20 mm

Pojedyncze cisnienie

Pojedyncze cisnienie

Pojedyncze ci$nienie

Pojedyncze ci$nienie

Podwdjne cisnienie

(grubos¢ scianki powyzej 20 mm)
Pojedyncze cisnienie

Podwdjne cisnienie

(grubos¢ Scianki powyzej 20 mm)

ISO 21307 Niskie pojedyncze ciSnienie
ISO 21307 Wysokie pojedyncze ci$nienie
ISO 21307 Podwdijne cisnienie

Pojedyncze cisnienie = tylko 1 stopien cisnienia podczas chtodzenia

Podwadjne ciSnienie = dwa rézne cisnienia podczas chtodzenia

(patrz tez rozdziat 5.2.2 oraz wykresy czas/cisnienie na urzgdzeniu

WR 200)

50
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10 Konserwacja

10.1 Operacja czyszczenia

Jedli urzgdzenie uzywane jest prawidtowo i zgodnie z przeznaczeniem,
rejestrator  WR 200 nie wymaga zadnych specyficznych prac
konserwacyjnych. Generalne prace konserwacyjne ograniczajq sie do
utrzymania urzgdzenia w czystosci, tzn. przemycia nasgczong wodg
szmatkg. Nie nalezy czysci¢ urzqgdzenia wodg pod cisnieniem.
Zabronione jest réwniez uzywanie Srodkdw chemicznych. Podczas
czyszczenia nalezy zwrdci¢ szczegding uwage aby nie uszkodzic
wyswietlacza i panelu obstugi.

Ostrze zenie

10.2 Regularne prace konserwacyjne

Systematyczne prace konserwacyjne, oprécz czyszczenia obejmujg
zintegrowang drukarke. Uzytkownik moze potrzebowac wymienic
papier lub wktad tuszu. Aby to zrobi¢ nalezy:

1. Otworzy¢ pokrywe (patrz  pierwszy O
obrazek) ;

2. Demontaz wtasciwej czesci:

« Demontaz tuszu nastepuje poprzez
nacisniecie lewego rogu (zobacz |
drugi obrazek), rolki papieru poprzez
podniesienie i wyciggniecie
Z mocowania.

3. Wymieniane czes$ci nalezy zastgpic
nowymi.

4. Zamkngc¢ pokrywe.

10.3 Dodatkowe prace konserwacyjne

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

Po kazdych 2 latach eksploatacji bgdz 3500 godzinach pracy wszystkie
komponenty elekironiczne powinny zosta¢ sprawdzone.

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

Rada Wymagana jest regularna kontrola dziatania. Najlepi ej
dostarczy ¢ do autoryzowanego serwisu +GF+ rejestrator wraz
Z maszyn a z ktér a wspotpracuje celem doktadnej kontroli
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i regulacji  poszczegdlnych  komponentéw  rejestratora
i maszyny (np. temperatura, ci $nienie, tarcie itp.)

10.4 Serwis

Istnieje oddzielna lista czesci zamiennych do zamawiania.

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

W zgtoszeniu naprawy nalezy zamiescic informacje:
* Nazwa firmy/klientq,
*  Opis produktu,
* Numer maszyny (patrz tabliczka znamionowa),

« Numer czesci zamiennej (lista czesci dostepna na zgdanie).
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10.5 Dzialania zapobiegawcze

Chronh urzgdzenie przed nieuprawnionymi i nieprzeszkolonymi osobami
oraz przed dzie¢mi.

Chron urzgdzenie przed deszczem i opadami deszczu.

Chron przewdd zasilajgecy przed kontaktem z przedmiotami o ostrych
krawedziach.

Ostrze zenie

Uszkodzone przewody nalezy natychmiast wymienic.

Chroh urzgdzenie przed uszkodzeniami mechanicznymi. Uszkodzona
obudowa lub inne uszkodzone czesci rejestratora muszg natychmiast
zostaé wymienione na nowe przez autoryzowane centrum serwisowe
+GF+.

Urzgdzenie, ktére nie jest uzywane nalezy chroni¢ przed uzywaniem
niezgodnym z przeznaczeniem. Przechowywac w suchym, zamknietym
pomieszczeniu.

Czysci¢ szmatkq nasigknietqg wodg.

Podczas pracy na zewngfrz uzywac rekawic i obuwia gumowego.
Szczegdlnie podczas pracy na wodnistym terenie.

Zawsze sprawdzqj czy urzqdzenie pracuje poprawnie przed uzyciem.
Wszystkie czes$ci muszg by<¢ wtasciwie zamontowane aby urzgdzenie
dziatato poprawnie.

Urzgdzenie moze zostaé otwarte wytqcznie przez autoryzowany
personel serwisowy +GF+.

Jezeli urzgdzenie dziata niepoprawnie, nalezy je odtgczyé od zasilania i
przekazac¢ do autoryzowanego centrum serwisowego +GF+.
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Solution for Water & Gas Utilities

Pipes, fittings, valves, machines and tools for safe and
reliable connections.

Wheter in water or gas distribution, for main lines, service
lines or hydrants. A safe connection - especially with
differing materials - i1s always a primary concern.

GF Piping Systems has the right solution even for your
most difficult connections.

U

- Local distributor

=] o
WR200_rev00_polski2 GEORG FISCHER
Code no.: 790119437-0 +GF+ PIPING SYSTEMS

Georg Fischer Omicron Sir.l.
Via Enrico Fermi, 12
| 35030 Caselle di Selvazzano (Padova) - Italy



