INSTRUKCJA

OBSŁUGI

Urządzenie protokołujące 

proces zgrzewania
WR50 - 2

Instrukcja obsługi

2.1.
Uruchamianie

1.
Połączyć urządzenie podstawowe i agregat hydrauliczny z obydwoma wężami hydraulicznymi.

2.
Podłączyć wtyczkę urządzenia frezującego i złącze wtykowe agregatu    hydraulicznego i elementu grzejnego do urządzenia do protokołowania.


Podłączyć urządzenie do protokołowania do  sieci ( 230 V 50 Hz ), otworzyć klapę i włączyć.


Po włączeniu urządzenia na ekranie ukaże się następujące menu.


ROTHENBERGER

Roweld WR 50

Wersja 1. X




Rysunek : Wskazanie bezpośrednio po włączeniu




Po upływie około 2 sekund jest wyświetlane menu główne.


          S = Zgrzewanie

          P = Protokół

          E = Ustawienie

          T = Test


Rysunek : Menu główne




Temperatura jest ustawiana i regulowana automatycznie przez urządzenie do protokołowania. Podgrzewanie elementu grzejnego jest sygnalizowane przez żółtą kontrolkę.

2.2.
Przygotowanie zgrzewania

1.
Przy rurach o średnicach mniejszych niż maksymalna dopuszczalna zamontować wkładki redukcyjne mocujące ( w skład zestawu wchodzi 7 wkładek z szerszą i jedna z węższą powierzchnią zaciskową ) o średnicy odpowiadającej wymiarowi rury. Wkładki mocujemy za pomocą znajdujących się w wyposażeniu śrub z łbem okrągłym o sześciokątnym gnieździe.


Należy zauważyć, że szczękę o wąskiej powierzchni zaciskowej zakłada się na dół do zewnętrznego głównego elementu zaciskowego. Tylko przy łączeniu rur z kolanem rurowym zakłada się ją na górze w lewym głównym elemencie zaciskowym ( patrząc na maszynę od strony przyłączy hydraulicznych ).

2.
Rury z tworzyw sztucznych lub kształtki przeznaczone do zgrzania włożyć do urządzenia mocującego ( przy długich rurach trzeba użyć wsporników rolkowych ) i zakręcić mosiężne nakrętki na górnych uchwytach do mocowania. Odchylenie przekroju od kształtu kolistego rury można wyrównać poprzez dokręcenie lub zluzowanie mosiężnych nakrętek. Przy połączeniach rura \ rura wzębia się elementy dystansowe w dwa lewe zaciski. Przy połączeniach rura \ kształtka rurowa należy je wzębić w dwa środkowe zaciski, tak aby rura była umocowana trzy razy a kształtka jeden raz. Przy tym trzeci główny element mocujący powinien być tak przesunięty na wale, jak wymagają tego stosunki przy mocowaniu i zgrzewaniu.


Sprawdzić poprzez zetknięcie końców  elementów obrabianych, czy są pewnie zamocowane w zacisku.

3.
Sprawdzić także, czy element grzejny osiągnął swoją temperaturę roboczą. Czas nagrzewania elementu grzejnego kończy się, gdy tylko gaśnie żółta kontrolka na elemencie grzejnym. Poprzez elektroniczną regulację odbywa się automatyczne dogrzewanie elementu grzejnego, co jest wskazywane poprzez krótkie przerwy między mignięciami żółtej kontrolki.

NALEŻY PRZESTRZEGAĆ

równomiernego rozłożenia temperatury na całym elemencie grzejnym. Z tego względu jest konieczne odczekanie około 10 minut. Zaleca się sprawdzenie temperatury za pomocą urządzenia pomiarowego.

4.
Urządzenie frezujące włożyć między przeznaczone do zgrzewania rury i unieruchomić na prowadnicy. Zawór przełączający ustawiania ciśnienia ustawić w pozycji "frezowanie". Przy pomocy dźwigni sterującej przesuwać z wyczuciem końce rur w kierunku wirujących noży frezu. Aby uniknąć uszkodzenia frezu należy frezować przy możliwie małym docisku. Przy zaworze ustawionym na "frezowanie" docisk daje się ustawić bezstopniowo.

5.
Gdy wióry zaczynają pojawiać się w sposób ciągły i mają grubość  0,2 mm, należy zakończyć proces frezowania w następujący sposób :

 -
Zmniejszyć powoli nacisk., maszyny nie powinno się otwierać szarpnięciem, bo wówczas powstaje zniekształcenie czoła rury,

-
Wyłączyć urządzenie frezujące i powrócić nim do pozycji wyjściowej wkładając do przewidzianej skrzynki.

-
Sprawdzić płasko-równoległość i współosiowość powierzchni zgrzanych przez zetknięcie końców obrabianych elementów, jeżeli nie są one poprawne należy powtórzyć frezowanie, osiowe przesunięcie między końcami obrabianych elementów nie może być większe niż 10 % grubości ścianki, a maksymalna szczelina między powierzchniami frezowanymi nie może być większa niż 0,5 mm.

2.3 Proces zgrzewania

Wcisnąć przycisk "S" na urządzeniu do protokołowania.

Pod tym punktem menu ukrywa się właściwe protokołowanie procesu zgrzewania. Najpierw wymagane jest podanie przez użytkownika kilku danych. Jako pierwszy ukazuje się następujący ekran:


06.07.94

15:30:21

Nazwa:

Numer zgrzewającego:




Rysunek : Wprowadzanie informacji - Ekran 1.



W górnym wierszu są wyświetlane aktualna data i aktualny czas. Przy punkcie "Nazwa" użytkownik może podać zarówno własne nazwisko jak i nazwę firmy. Ostatni wiersz służy do podawania numeru zgrzewającego, który może zawierać także i litery. W obrębie tego ekranu można się poruszać naciskając jednocześnie przycisk Shift oraz przycisk kursora ( strzałki w górę lub strzałki  w dół ). Korektę danych przeprowadza się przy pomocy przycisku DEL. Naciśnięcie przycisku ESC powoduje bezpośredni powrót do menu głównego. Naciśnięcie przycisku ENTER powoduje przejście do następnego ekranu z danymi. Podane zasady obsługi obowiązują przy wszystkich kolejnych ekranach. Ewentualne odstępstwa od powyższych reguł obsługi będą zawsze oddzielnie sygnalizowane. Należy zaznaczyć, że zawsze ostatnio wprowadzone dane zostają zapamiętane.


Numer projektu
:

Numer zgrzewu
:

Typ maszyny

:




Rysunek : Wprowadzanie informacji - Ekran 2.



Na drugim ekranie występuje wyszczególnienie danych zgrzewu oraz wyboru typu maszyny. Jako numer projektu podaje się trzycyfrową liczbę całkowitą z przedziału od 0 do 999. Wprowadzenie więcej niż trzech cyfr jest niemożliwe. Numer zgrzewu jest czterocyfrową liczbą całkowitą z przedziału od 0 do 9999. Na podstawie tych dwóch liczb określana jest nazwa protokołu, pod którą można będzie odnaleźć go ponownie po przesłaniu danych do komputera PC ( np. 008_0761 ). Wprowadzanie zer wiodących nie jest wymagane.

Wprowadzenie typu maszyny następuje przy pomocy tzw. pola wyboru. Nie można więc wprowadzić dowolnego tekstu lecz wybór następuje poprzez jednoczesne naciskanie przycisków Shift i strzałka w prawo lub Shift i strzałka w lewo. W ten sposób można wybrać jeden z fabrycznie wprowadzonych typów : 160B, 250B lub 315B. Poprzez naciśniecie przycisku ESC następuje powrót do menu głównego, a przycisku ENTER wejście do trzeciego ekranu z danymi.


Materiał: PE-HD

Średnica zewn. (mm)
: 160

Grubość ścianki (mm)
: 3.9

SDR



: 41.0


Rysunek : Wprowadzanie informacji - Ekran 3.



W trzecim ekranie podaje się urządzeniu protokołującemu wartości charakterystyczne rur. Wprowadzenie typu materiału następuje ponownie przez pole wyboru jak już to było przy typie maszyny. Średnicę zewnętrzną podaje się jako liczbę całkowitą w mm. Grubość ściany podaje się także w mm z dopuszczalną dokładnością do jednego miejsca po przecinku. Dolny wiersz jest nieosiągalny dla wprowadzającego dane. Jest tu wyświetlany współczynnik SDR będący ilorazem średnicy zewnętrznej rury i grubości ścianki.

Naciśnięcie przycisku ENTER może prowadzić  do trzech różnych rezultatów:

1.Początek właściwego pomiaru.

2.Meldunek o błędzie "Temperatura zewnętrzna za niska!"

3.Błędny wynik "Współczynnik SDR nie istnieje w tabeli".

4.Ostrzeżenie "Protokół już istnieje. Zastąpić (T/N)?"

Komunikat o błędzie nr 2 pokazuje użytkownikowi, że temperatura zewnętrzna jest niższa od 0oC i nie jest możliwe prawidłowe zgrzewanie. Przy pomocy przycisku ESC można cofnąć się do menu głównego. Naciśnięcie przycisku ENTER umożliwia kontynuowanie protokołowania. W protokole jednakże proces zgrzewania będzie oceniany jako wadliwy.

Komunikat o błędzie nr 3 informuje, że kombinacja  Materiał - Średnica zewnętrzna - Grubość ścianki  nie została odnaleziona w istniejącej tabeli. Przy pomocy przycisku ESC można cofnąć się do menu głównego. Naciśnięcie przycisku ENTER umożliwia kontynuowanie protokołowania. W protokole jednakże wszystkie wprowadzone wartości żądane będą równe zeru, a proces zgrzewania będzie oceniany jako wadliwy.

Ostrzeżenie wskazuje, że kombinacja  Numer projektu - Numer zgrzewu  już istnieje. Naciśnięcie przycisku "N" spowoduje przejście do pierwszego ekranu. Naciśnięcie przycisku "J" spowoduje kontynuację protokołowania. Poprzednio zapamiętany protokół zostanie tym samym zmieniony.

W czwartym ekranie podaje się użytkownikowi wartości ciśnienia podawczego, czasu podgrzewania i temperatury elementu grzejnego obliczone na podstawie wprowadzonych uprzednio danych dotyczących rur. Wartości docisku zgrzewania ( równego 1/10 ciśnienia podawczego ) i docisku wyrównawczego ( równego ciśnieniu podawczemu ) nie są wyświetlane.


Ciśnienie podawcze (bar)
:

Czas podgrzewania (sek)
:

Temp. elem. grzejnego (oC):


Rysunek : Wprowadzanie informacji - Ekran 4.



Naciśniecie przycisku ENTER zamyka ten ekran. Właściwy pomiar zaczyna się od ustalenia ciśnienia ruchu.


Pomiar

Ciśnienie ruchu

11.2 bar




Rysunek : Pomiar ciśnienia ruchu



Przełącznik agregatu hydraulicznego ustawić na pozycję "Zgrzewanie".


W czasie ponownego zetknięcia końców elementów obrabianych należy odczytać na wyświetlaczu wartość ciśnienia ruchu elementu obrabianego ( ciśnienie ciągnięcia ). Ciśnieniem ruchu obrabianego elementu nazywa się minimalne ciśnienie konieczne, aby obrabiany element - w zależności od długości i wagi - poruszać osiowo. 

W przypadku gdy użytkownik ustawi wartość ciśnienia ruchu może potwierdzić to przy pomocy przycisku ENTER.

Włożyć element grzejny do urządzenia głównego między oba obrabiane elementy. System protokołujący sprawdza temperaturę elementu grzejnego podczas przylegania. W przypadku gdy jest ona za mała, tzn. jest poza obszarem tolerancji równym \SYMBOL 177 \f "Arial CE" 5 oC w stosunku do wartości żądanej ukazuje się następująca informacja:


Element grzejny za zimny !

Proszę czekać

TH= 186.3 oC


Rysunek : Komunikat o błędzie przy niskiej temp. elem. grzejnego



Po osiągnięciu żądanej wartości temperatury następuje automatyczne przejście do fazy wyrównawczej.


FAZA WYRÓWNAWCZA

Ciśnienie żądane

: 8.1 bar

Ciśnienie aktualne

: 7.9 bar

Wysokość zgrubienia
: 0.5 mm


Rysunek : Faza wyrównawcza



Zsunąć końce elementów zgrzewanych poprzez naciśnięcie dźwigni sterującej i ustawić ciśnienie pokręcając zaworem  nastawczym ciśnienia.

Gdy ciśnienie osiągnie wartość znajdującą się w przedziale \SYMBOL 177 \f "Arial CE" 5 % od wartości żądanej, urządzenie protokołujące rozpocznie nadzorowanie jego zmian. Przekroczenie 5-procentowego przedziału tolerancji spowoduje zasygnalizowanie tego faktu sygnałem alarmowym. Wyjście poza przedział 10-procentowy spowoduje natomiast wygenerowanie następującego meldunku o błędzie :


Nieprawidłowe

parametry zgrzewania

Ciśnienie żądane
: 8.1 
bar

Ciśnienie aktualne
: 10.5 
bar


Rysunek : Komunikat o błędzie w fazie wyrównawczej



Przy pomocy przycisku ESC można w tym momencie przerwać proces zgrzewania. Naciśnięcie przycisku ENTER umożliwia kontynuowanie procesu. Kontynuowanie procesu prowadzi jednakże w każdym wypadku do tego, że zgrzewanie jest oceniane jako wadliwe. 

Gdy na złączu powstanie zgrubienie o żądanej wysokości, należy nacisnąć klawisz ENTER i przejść przez to do fazy podgrzewania. 


FAZA PODGRZEWANIA



      Żądane  Aktualne

Ciśnienie (bar) :
0.8
0.9

Czas (sek)
  :
39
18


Rysunek : Faza podgrzewania



Poprzez powolne otwieranie zaworu odciążającego należy tak zmniejszyć wartość docisku, aby zapewnić prawie bezdociskowe przyleganie końców elementów zgrzewanych do elementu grzejnego ( podgrzewanie ). Następnie zawór odciążający ponownie zamknąć. Należy przy tym zwrócić uwagę, aby końce zgrzewanych elementów nie straciły kontaktu z elementem grzejnym. 

Przez ostatnie 5 sekund przed  upływem wymaganego czasu włącza się w jednosekundowych odstępach sygnał alarmowy. Po upływie tego czasu końce zgrzewanych elementów odsunąć od siebie i wyjąć element grzejny. Należy teraz docisnąć zgrzewane końce, przy czym trzeba stale zwiększać wartość ciśnienia podawczego aż do osiągnięcia żądanej wartości. 


FAZA DOSTOSOWAWCZA

Czas maksym. (sek) : 4

Czas aktualny  (sek) : 2


Rysunek : Faza dostosowawcza



Jeśli w przeciągu wymaganego czasu zarejestrowany zostanie wzrost ciśnienia, następuje automatyczne przejście do fazy podawczej. W przypadku przekroczenia maksymalnego czasu fazy dostosowawczej pojawi się następujący komunikat o błędzie : 


Nieprawidłowe

parametry zgrzewania

Czas maksym. (sek) 
: 4

Czas aktualny  (sek) 
: 7


Rysunek : Komunikat o błędzie przy przekroczeniu czasu fazy dostosowawczej



Podczas fazy podawczej kontrolowane są ciśnienie i czas.


FAZA PODAWCZA

                           Żądane  Aktualne

Ciśnienie (bar)  :    0.8          0.9

Czas (min)         :  05:00     03:12


Rysunek : Faza podawcza



Przyrząd kontroluje, czy ciśnienie mieści się w 5 i 10 % tolerancji. Przekroczenie granicy 5 % jest sygnalizowane akustycznie. Ciśnienie należy wtedy odpowiednio wyregulować na agregacie hydraulicznym. Przekroczenie granicy 10 % prowadzi do komunikatu o błędzie. Proces zgrzewania można kontynuować po pojawieniu się komunikatu o błędzie naciskając przycisk ENTER. Zgrzewanie będzie jednak ocenione jako wadliwe. 

Upłynięcie czasu ochładzania jest sygnalizowane akustycznie. Na 5 sekund przed upływem tego czasu włącza się sygnał ostrzegawczy. 

Naciśnięcie klawisza ENTER po upływie tego czasu spowoduje podanie informacji czy proces zgrzewania przebiegał się prawidłowo czy wadliwie. 


PROCES ZGRZEWANIA 

Bezbłędnie ! 

D = drukowanie 

ENTER = menu główne


Rysunek : Ocena procesu zgrzewania. 



Proces zgrzewania jest oceniany jako bezbłędny jeśli wszystkie fazy zostały przeprowadzone poprawnie i dodatkowo temperatura zewnętrzna i temperatura elementu grzejnego odpowiadały wymaganym wartościom. 

Ponadto użytkownik naciskając klawisz "D" ma możliwość wydrukowania aktualnego protokołu. Zarówno naciśnięcie klawisza "D" jak i ENTER prowadzi do zapisania aktualnego protokołu do pamięci urządzenia protokołującego. Naciśnięcie klawisza ESC prowadzi do usunięcia protokołu. 

UWAGA : 

Proces zgrzewania może być przerwany w każdej fazie poprzez naciśnięcie klawisza ESC. Przeprowadzone etapy zgrzewania nie zostaną wtedy zaprotokołowane. 

Zredukować ciśnienie poprzez otwarcie zaworu odciążającego, a zgrzane elementy zwolnić z zacisków i rozsunąć elementy maszyny. 

3. Ogólne wymagania

Warunki atmosferyczne i warunki otoczenia, które mają decydujący wpływ na proces zgrzewania trzeba koniecznie utrzymywać na poziomie wartości podanych w wytycznych DVS 2207, część 1, 2, 11 i 15. Poza obszarem Niemiec obowiązują odpowiednie zalecenia krajowe.

Zgrzewanie należy stale i starannie nadzorować !

4. Ważne wskazówki dotyczące parametrów zgrzewania
Wszystkie wymagane parametry zgrzewania jak : temperatura, docisk, czas należy brać z wytycznych DVS 2207, część 1, 2, 11 i 15. Poza obszarem Niemiec obowiązują odpowiednie zalecenia krajowe. 

W pojedynczych przypadkach należy koniecznie przestrzegać specyficznych materiałowo parametrów producenta rur.

Wartości parametrów zgrzewania podane w załączonych tabelach są wartościami orientacyjnymi, za które firma ROTHENBERGER nie bierze żadnej odpowiedzialności. Podane w tabeli docisków wartości dla docisku wyrównawczego i ciśnienia podawczego obliczone są na podstawie następującej zależności:



Powierzchnia zgrzewu (cm2)  x  współczynnik zgrzewania (N/mm2)

Docisk (bar)
=
————————————————————————————————————



Powierzchnia cylindrów (cm2)

Całkowita powierzchnia cylindrów ROWELD 160 B wynosi 3,53 cm 2.

Całkowita powierzchnia cylindrów ROWELD 250 B wynosi 6,26 cm 2.
Całkowita powierzchnia cylindrów ROWELD 315 B wynosi 6,26 cm 2.
5. WYDRUK I KASOWANIE PROTOKOŁÓW. 

Naciskając klawisz "P" w menu głównym urządzenie protokołujące sprawdza najpierw czy istnieją już jakiekolwiek protokoły. 

Jeśli nie ma żadnego to ukazuje się następujący komunikat : 


Brak protokołów !!! 




Rysunek : Komunikat 



W innym przypadku pojawia się pytanie o hasło, które uprawnia użytkownika do opracowywania protokołów ( ustawienie fabryczne : ROWELD ). 


Hasło : ROWELD 




Rysunek : Pytanie o hasło. 



Nieprawidłowe podanie hasła prowadzi do komunikatu : 


Nieprawidłowe hasło ! 




Rysunek : Komunikat o błędzie przy wprowadzaniu hasła. 



W przypadku podania prawidłowego hasła następuje przejście do menu protokołów. W górnym wierszu podawana jest liczba istniejących w pamięci protokołów w stosunku do maksymalnej liczby możliwej do zapamiętania. 


Pamięć  2/50 

  L 
= Usuwanie pojedyncze 

  G 
= Usuwanie wszystkiego 

  P 
= Drukowanie protokołu 


Rysunek : Podmenu 1 - Protokoły 



Po naciśnięciu "L" ukazuje się tzw. nagłówek pierwszego dostępnego protokołu. 


USUWANIE 

Nr projektu 
: 7 

Nr zgrzewu 
: 12 

Data       
: 29.06.94 


Rysunek : Usuwanie pojedynczego protokołu. 



Przy pomocy przycisków kursora "Strzałka w górę" i "strzałka w dół" ( razem z przyciskiem "Shift" ) można przejrzeć nagłówki pojedynczych protokołów. Po znalezieniu poszukiwanego protokołu można go usunąć z pamięci przez naciśnięcie przycisku ENTER. Naciskając przycisk ESC powraca się do poprzedniego menu protokołów. 

Przycisk "G" służy do usunięcia z pamięci wszystkich protokołów i dlatego powinien być używany ostrożnie. Przed kasowaniem wszystkich protokołów pojawi się prośba o potwierdzenie polecenia : 


Czy na pewno ? 

( J/N ) ? 




Rysunek : Prośba o potwierdzenie wyboru. 



Dopiero naciśnięcie przycisku "J" spowoduje ostateczne usunięcie protokołów, naciśnięcie klawisza "N" powoduje powrót do poprzedniego menu. 

Po naciśnięciu klawisza "P" pojawia się nagłówek pierwszego protokołu. 


DRUKOWANIE

Nr projektu 
: 7 

Nr zgrzewu 
: 12 

Data       
: 29.06.94 


Rysunek : Drukowanie pojedynczego protokołu. 



Do wyboru protokołu służą przyciski kursora. Naciśnięcie ENTER powoduje rozpoczęcie drukowania, natomiast naciśnięcie ESC powoduje powrót do poprzedniego menu. 

6. USTAWIANIE.

Podmenu "USTAWIANIE" jest wywoływane z menu głównego przez naciśnięcie przycisku "E". W menu tym można modyfikować aktualny język, datę jak i czas zegarowy. 


JĘZYK 

: Niemiecki 

DATA                
: 29.06.94 

Czas zegarowy 
: 13:58:00 




Rysunek : Podmenu Ustawianie



Język wybiera się ponownie poprzez pole wyboru, tzn. przy pomocy klawiszy "strzałka w lewo" i "strzałka w prawo" przy jednoczesnym naciskaniu klawisza Shift. Obecnie są do wyboru trzy języki : 

- niemiecki, 

- angielski, 

- francuski. 

Naciskając przyciski "strzałka w górę" i "strzałka w dół" oraz Shift można się poruszać w górę i w dół w obrębie tego menu. 

Data i czas zegarowy są podawane w formacie przedstawionym powyżej i po opuszczeniu tego menu wewnętrzny zegar urządzenia protokołującego zostaje ustawiony zgodnie z podanymi danymi. Przy wywołaniu tego menu przedstawiane są aktualne wartości. 

7. TESTOWANIE URZĄDZENIA I KALIBROWANIE CZUJNIKA CIŚNIENIA. 

Aby uzyskać szybki przegląd poprawności pracy wszystkich kanałów pomiarowych można przejść z menu głównego do menu testującego naciskając klawisz "T". Zostaną wtedy przetestowane cztery parametry pomiarowe : ciśnienie, stan wyłącznika, temperatura elementu grzejnego i temperatura zewnętrzna. Wynik zostanie przedstawiony na wyświetlaczu.


P1 (bar)
: 11.5

Wyłącznik
: wyłączony

TH (oC)
: 210.4

TA (oC)
: 23.2


Rysunek : Wynik testu wewnętrznego



Ponadto możliwe jest przeprowadzenie testu czujnika ciśnienia. W tym celu należy jednocześnie nacisnąć przyciski "SHIFT" oraz "X". Reakcją będzie pojawienie się na wyświetlaczu następującego komunikatu :


Proszę całkowicie 

zredukować ciśnienie

a następnie

nacisnąć ENTER


Rysunek : Kalibrowanie czujnika ciśnienia



Przy włączonym urządzeniu całkowicie zredukować ciśnienie robocze. Po naciśnięciu klawisza "ENTER" nastąpi pomiar aktualnego ciśnienia. Wartość ta zostanie zapamiętana przez urządzenie protokołujące jako początkowe przesunięcie zera ( Offset ).

UWAGA : Kalibrowanie jest najdokładniejsze jeśli urządzenie zostało włączone już na 10 minut przed dokonaniem zerowania.

8. KOMUNIKACJA Z KOMPUTEREM PC
Jeśli z głównego menu programu komunikacyjnego zostanie wybrana pewna komenda, urządzenie protokołujące przełączy się w tryb odbiorczy.


Komunikacja z PC

Oczekiwanie na 

polecenie


Rysunek : Komunikacja z PC



W tym trybie możliwa jest wymiana danych między protokolarką a komputerem PC. Program WR50_COM.EXE stawia do dyspozycji wykorzystanie następujących funkcji:

- Odczyt protokołu,

- Odczyt hasła,

- Zapis hasła,

- Zapis daty,

- Zapis aktualnego czasu.

Urządzenie protokołujące pozostaje przy tym w stanie biernym, tzn. wszystkie komendy zostają wysyłane przez komputer PC. Komunikacja może zostać przerwana przez naciśnięcie przycisku "ESC" lub przez zakończenie programowe z komputera PC.

9. KOMPUTEROWY PROGRAM KOMUNIKACYJNY.
Program WR50_COM.EXE umożliwia wymianę danych między komputerem a urządzeniem protokołującym po uprzednim  przełączeniu protokolarki w tryb odbiorczy. Po wywołaniu programu dostępne dla użytkownika są następujące możliwości:

- Rozpoczęcie komunikacji,

- Odczyt protokołów,

- Odczyt hasła,

- Zapis hasła,

- Zapis daty,

- Zapis aktualnego czasu,

- Zakończenie komunikacji.

Poszczególne funkcje zostaną poniżej szczegółowo przedstawione.

9.1. Rozpoczęcie komunikacji.

Jeśli urządzenie protokołujące ukazuje na wyświetlaczu swoje menu główne, to wybranie punktu "Rozpoczęcie komunikacji" przełącza protokolarkę w tryb odbiorczy. WR50-2 potwierdza przyjęcie polecenia z komputera wyświetlając następujący komunikat :


Komunikacja z komputerem PC

Czekaj na

komendę




Rysunek : Komunikacja z komputerem PC



9.2. Odczyt protokołów
Uaktywnienie punktu "Odczyt protokołów" na PC spowoduje wczytanie do komputera wszystkich zapamiętanych przez WR50-2 protokołów. Nazwa pliku komputerowego jest generowana na podstawie trzycyfrowego numeru projektu i czterocyfrowego numeru zgrzewu. Ponadto plik taki otrzymuje rozszerzenie nazwy " . PTK ". Przykładowo protokół dotyczący projektu nr 4 i zgrzewu nr 28 zostanie przeniesiony na PC do pliku o nazwie "004_0028.PTK".

UWAGA: Ewentualne pliki o tej samej nazwie istniejące w danym katalogu komputera zostaną pokryte nowymi danymi. Aby uniknąć tej sytuacji, przed przeniesieniem danych na PC trzeba pliki z wcześniejszymi protokołami przekopiować do innego katalogu.

W trakcie odczytu protokołów na wyświetlaczu będą pojawiać się kolejno przenoszone linie.

9.3. Odczyt hasła
Protokoły urządzenia WR50-2 są dostępne tylko po podaniu prawidłowego hasła. Fabrycznie hasło ustawione jest na "ROWELD". Po uaktywnieniu na PC funkcji "Odczyt hasła" następuje wczytanie z WR50-2 obecnego hasła i wyświetlenie go na ekranie PC. Powrót do menu głównego następuje po naciśnięciu klawisza "ESC".

9.4. Zapis hasła
Funkcja ta służy do ustalania nowego hasła. Po wybraniu jej przez naciśnięcie klawisza "ENTER" należy wprowadzić nowy ciąg znaków. Po potwierdzeniu go klawiszem "ENTER"  nowe hasło zostanie załadowane do protokolarki poprzez złącze szeregowe.

9.5. Zapis daty
Po wybraniu tej funkcji przez naciśnięcie klawisza "ENTER" należy wprowadzić datę w formacie  "Dzień.Miesiąc.Rok". Po potwierdzeniu klawiszem "ENTER" data zostanie przeniesiona do protokolarki WR50-2.

9.6. Zapis aktualnego czasu

Analogicznie do daty wprowadza się aktualny czas w formacie "Godzina:Minuta:

Sekunda". Po potwierdzeniu klawiszem "ENTER" zegar protokolarki zostanie ustawiony zgodnie z podanymi danymi.

9.7. Zakończenie komunikacji
Wybór tego punktu spowoduje zakończenie komunikacji z protokolarką. Wyświetlacz urządzenia WR50-2 powraca do ukazywania menu głównego.

10. PRZEPISY DOTYCZĄCE KONSERWACJI.

Aby maszyna dobrze pracowała należy przestrzegać następujących zaleceń:

1.
Prowadnice maszyny muszą być utrzymywane w czystości. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy wymienić prowadnice, gdyż uszkodzenia te mogą ewentualnie prowadzić do strat ciśnienia.

2.
Elektryczny napęd urządzenia frezującego, element grzejny i agregat hydrauliczny powinny pracować wyłącznie przy napięciu podanym na tabliczkach znamionowych.

3.
Aby uzyskać pozytywne wyniki zgrzewania należy utrzymywać w czystości element grzejny. Przy uszkodzeniach powierzchni zewnętrznej należy element grzejny albo pokryć od nowa albo wymienić. Pozostałości materiałowe na elemencie grzejnym zmniejszają właściwości antyadhezyjne. Jeśli pozostałości te nie dają się usunąć mechanicznie, należy także pokryć element grzejny nową warstwą.

4.
Poziom oleju hydraulicznego trzeba sprawdzać regularnie przy pomocy wskaźnika poziomu oleju ( poziom oleju powinien pozostawać między znakami Min i Max na wskaźniku ). W razie potrzeby należy uzupełnić zbiornik olejem hydraulicznym ( HLP - 46 ).

5.
Olej hydrauliczny trzeba wymieniać co 6 miesięcy. 


Aby zapewnić prawidłowe funkcjonowanie należy regularnie sprawdzać szczelność agregatu, dokręcenie śrub mocujących oraz stan kabla zasilającego.

6.
Hydrauliczne sprzęgło maszyny głównej, agregatu hydraulicznego i wiązki węży należy chronić przed zabrudzeniem. Jeśli są zanieczyszczone należy je oczyścić przed włączeniem.

7.
Urządzenie frezujące jest wyposażone w noże o dwustronnych ostrzach. Przy zmniejszonej lub upośledzonej zdolności skrawania noże można przekręcić lub wymienić na nowe.

Ciągle należy zwracać uwagę na to, aby obrabiane rury albo obrabiane końce elementów były wolne od zanieczyszczeń, w przeciwnym razie zmniejsza się żywotność noży.

11. BEZPIECZEŃSTWO PRACY. 

Przy posługiwaniu się zgrzewarkami do rur z tworzyw sztucznych, narzędziami i piłami warunkiem zmniejszenia niebezpieczeństwa wypadku są ostrożne i rozważne obchodzenie się z nimi, przestrzeganie instrukcji obsługi i przepisów dotyczących zapobieganiu wypadkom.

Lekceważenie lub całkowite pominięcie wszystkich zasad ostrożności może prowadzić do wypadków przy pracy !

1. Miejsce pracy należy utrzymywać w czystości.

Nieuporządkowane miejsca pracy i stoły robocze są często przyczynami wypadków.

2. Należy unikać niebezpiecznego otoczenia.

Narzędzia elektryczne należy chronić przed deszczem, nie używać w pomieszczeniach wilgotnych lub przy dużej wilgotności powietrza. Miejsce pracy należy dobrze oświetlić. Kable i przewody tak poprowadzić, aby omijały zagrożone miejsca. 

3. Nie dopuszczać osób postronnych.

Wszystkie osoby postronne trzymać w bezpiecznej odległości od miejsca pracy. Maszyna może być obsługiwana tylko przez doświadczone osoby o odpowiednich kwalifikacjach.

4. Przechowywanie nieużywanych narzędzi elektrycznych.

Nieużywane narzędzia powinny być przechowywane w suchym, niedostępnym dla osób postronnych miejscu lub pod zamknięciem.

5. Należy nosić odpowiednią odzież roboczą.

Nie wolno nosić żadnej obszernej odzieży i biżuterii ! Mogą one zostać pochwycone przez ruchome części maszyny i w ten sposób doprowadzić do wypadku.

6. Należy chronić przewód zasilający przed uszkodzeniem.

Nie wolno nigdy przenosić narzędzi trzymając za przewód. Nie wolno nigdy wyciągać wtyczki z gniazda sieciowego pociągając za kabel. Należy chronić przewód zasilający przed olejem, źródłami ciepła i ostrymi krawędziami. Uszkodzone lub zużyte kable i cięgna muszą być niezwłocznie wymienione przez osoby wykwalifikowane.

7. Elementy obrabiane należy pewnie zamocować.

8. Niebezpieczeństwo zapalenia.

Element grzejny może osiągnąć temperaturę ok. 300 oC i bezpośrednio po użyciu musi być wprowadzony z powrotem do przewidzianej do tego celu nastawnej skrzynki.

9.Niebezpieczeństwo zranienia.

Podczas uruchamiania urządzenia frezującego nie wolno chwytać za pracujące noże. Frez można obsługiwać tylko w pozycji roboczej po zamocowaniu i chować go wyłącznie do przewidzianej do tego celu nastawnej skrzynki.

Zdolność do prawidłowego funkcjonowania wyłączników bezpieczeństwa w urządzeniu frezującym musi być każdorazowo zapewniona. Ma to na celu uniknięcie jego niezamierzonego uruchomienia poza obrębem maszyny.

10. Niebezpieczeństwo zgniecenia.

Przy zbliżaniu rur zamocowanych w uchwytach do mocowania rur zachować bezpieczną odległość od maszyny.

11.Pielęgnacja narzędzi i maszyn.

Przestrzegać przepisów konserwacji !

Ostre i czyste narzędzia zapewniają lepsze rezultaty i są pewniejsze.

Tępe, złamane i zgubione części niezwłocznie wymienić. Sprawdzić czy osprzęt jest pewnie połączony z maszyną.

Przy pracach konserwacyjnych używać tylko oryginalnych części zamiennych. Naprawy powinny być wykonywane wyłącznie przez wykwalifikowany personel.

W czasie nieużywania, prac konserwacyjnych oraz napraw urządzenie należy odłączyć z sieci zasilającej.

Przed ponownym włączeniem maszyny do sieci należy upewnić się, czy urządzenie oraz wyposażenie dodatkowe są wyłączone.

W przypadku wykorzystywania kabli przedłużających należy je uprzednio sprawdzić. Mogą być wykorzystywane wyłącznie przedłużacze przeznaczone do pracy na zewnątrz.

Nie korzystać z narzędzi i maszyn, gdy obudowa lub narzędzia zwłaszcza te z tworzyw sztucznych są zarysowane lub pęknięte. 

Brud i wilgoć w takich rysach przewodzą prąd elektryczny. To może prowadzić do porażenia elektrycznego, w razie gdyby w narzędziu lub maszynie została uszkodzona izolacja.

Uwaga 

Ponadto odsyłamy do przepisów dotyczących zapobiegania wypadkom.

Instrukcja wymiany papieru i taśmy barwiącej we wbudowanej drukarce DPN-240

Czynności podczas wymiany taśmy barwiącej w drukarce wbudowanej.

1. Poluzować śruby  (  i  na rysunku ) z łbami rowkowanymi obracając je w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara.

2. Wysunąć wkład kasety  z kasety .

3. Część dolną płyty czołowej  wyjąć ruchem w dół.

4. Poprzez lekki nacisk na kasetę z taśmą barwiącą w miejscu oznaczonym znakiem "PUSH" unieść i wyjąć kasetę z urządzenia drukującego.

5. Nawlec nową taśmę barwiącą i lekko naciskając unieruchomić w urządzeniu drukującym. Jeżeli zajdzie potrzeba, napiąć taśmę barwiącą pokręcając kółkiem z występami.

6. Przy pomocy kółka  do posuwu taśmy barwiącej tak naciągnąć taśmę, aby znalazła się w urządzeniu drukującym dokładnie nad papierem.

7. Zawartość wsuwanego wkładu kasety  wsunąć do kasety  i dokręcić śruby z łbami rowkowanymi  i  zgodnie z ruchem wskazówek zegara aż do oporu.

8. Uruchomić przyciskiem  posuw papieru i odczekać chwilę aż do momentu, gdy papier będzie prawidłowo wysuwany z drukarki.

9. Przewlec papier przez otwór wyjściowy, a następnie część dolną płyty czołowej  wsunąć od spodu do elementu .

Instrukcja załadowania papieru do drukarki wbudowanej.

1. Gdy papier znajduje się jeszcze w urządzeniu drukującym, należy go całkowicie wysunąć naciskając przycisk wysuwu papieru .

2. Poprzez obrót śrub  i  z łbem rowkowanym w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara poluzować wsuwany wkład kasety  i następnie wysunąć go do siebie z kasety .

3. Część dolną płyty czołowej  wyjąć ruchem w dół.

4. Kasetę z taśmą barwiącą  wyjąć poprzez lekki nacisk na jej lewą stronę ( PUSH ).

5. Usunąć rdzeń rolki papieru wyjmując oś  z trzymacza rolki.

6. Włożyć oś trzymacza rolki do nowej rolki papieru a następnie wsuwając rolkę do drukarki od góry  zatrzasnąć ją w trzymaczu. Należy zwrócić uwagę, aby papier odwijał się z góry do przodu. ( Patrz rysunek szczegółowy - "Doprowadzenie papieru" )

7. Prosto odcięty papier wprowadzić do spodu do urządzenia drukującego pokręcając ostrożnie wałek  kciukiem, tak aby papier przewinął się w urządzeniu drukującym.

8. Kasetę  z taśmą barwiącą ponownie wstawić do drukarki lekko ją naciskając.

9. Przy pomocy rowkowanego pokrętła  znajdującego się na kasecie z taśmą barwiącą naciągnąć taśmę barwiącą, tak aby ułożyła się właściwie w urządzeniu drukującym.

10. Wsuwany wkład kasetowy  wsunąć do kasety .

11. Przykręcając śruby rowkowane  i  zgodnie z ruchem wskazówek zegara zablokować wkład w obudowie.

12. Przy pomocy przycisku  "Line Feed" spowodować wysunięcie kilku linii papieru z otworu wyjściowego, tak aby papier wysuwał się z drukarki prostopadle.

13. Przełożyć papier przez otwór w płycie czołowej i wsunąć od spodu do drukarki część dolną płyty czołowej .

Opis przekroju urządzenia drukującego.

Przycisk wysuwu papieru.

Mechanizm drukarki 

Głowica drukarki

Okienko

Krawędź odcinająca

Papier



Sprężyna dociskowa papieru



Języczek



Napędowy wałek gumowy

Trzymacz rolki papieru

Gniazdo przyłącza sieciowego

