INSTRUKCJA OBSŁUGI

Protokólarki WR 50-2

Wersja 3.1

Prosimy o staranne zapoznanie się z instrukcja obsługi przed uruchomieniem  protokólarki. 
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1.
Opis urządzenia

Protokólarka WR 50-2 służy do przechowywania i protokołowania danych zgrzewania zgodnie z wytycznymi DVS i innymi przepisami, obowiązującymi w RFN.

Urządzenie można podłączać lub zabudowywać do wszystkich zgrzewarek do rur z tworzyw sztucznych. WR 50-2 rejestruje i analizuje wszystkie faktyczne parametry, istotne dla zachowania reżymów w programach zapewnienia jakości i niezbędne do oceny jakości spawów.

Protokoły technologiczne mogą być drukowane na miejscu a następnie kasowane lub przenoszone przy pomocy programu współpracy z PC do bazy komputerowej.

Podstawowe części składowe urządzenia to:

Protokólarka z drukarką w obudowie z przeźroczystą pokrywą, przewód pomiarowy do elementu grzejnego, przewód pomiarowy do agregatu hydraulicznego, kabel transmisyjny do PC, dyskietka z oprogramowaniem do współpracy z komputerem i sporządzania tabel.

1.1 Dane techniczne

Przyłącze elektryczna:

230 V AC

Temperatura otoczenia:

0 – 50 C

Pamięć:



50 operacji zgrzewania

Port:



RS 232

Ciężar:



5 kg

2. Uruchomienie urządzenia 

1. Przyłączyć przewody pomiarowe do protokolarki i agregatu hydraulicznego oraz elementu grzejnego.

2. Włączyć wtyczkę do sieci zasilającej (230 V, 50 Hz).

Wcisnąć przyciski z boku uchwytu transportowego i przychylić go na bok. Otworzyć pokrywę protokólarki i włączyć urządzenie.

Po włączeniu urządzenia na wyświetlaczu pokaże się nast. menu:

	Rothenberger

ROWELD WR50-2

Version 3.1.X


Ryc. Komunikat bezpośrednio po włączeniu

Po okresie wyczekiwania ok. 2 sek. podane zostaje menu główne:

	S = Schweissen [zgrzewanie]

P = Protokoll  [Protokół]

E = Einstellen [Regulacja]

T = Test


Ryc. Menu główne

3.  Instrukcja obsługi

Uruchomienie przycisku S

Pod tą pozycja menu kryje się właściwy proces protokólowania czynności zgrzewania. Na wstępie użytkownik winien wprowadzić kilka danych. Jako pierwsza pokazuje się na wyświetlaczu nast. maska:

	16.01.97       15:30:21

Name  [Nazwisko]:

Schweissernr. [Nr świadectwa spawalniczego]:


Ryc. 1-sza Maska do wprowadzenia danych

W górnym wierszy podawana jest aktualna data i godzina. Po punkcie „Nazwisko” użytkownik może wpisać swoje nazwisko lub nazwę firmy. W ostatnim wierszu wprowadzany jest numer dopuszczenia spawacza, który może także obejmować litery. Kursor zatrzymuje się zawsze w pierwszym wierszu i przeskakuje do następnego po przyciśnięciu klawisza ENTER. Korekty wprowadza się klawiszem DEL. Uruchomienie klawisza ESC powoduje powrót do menu głównego.  Klawisz ENTER przenosi użytkownika do następnej maski. Powyższe opcje dotyczą także wszystkich następnych masek.  Ewentualne odstępstwa od tej zasady są każdorazowo skomentowane odrębnie. Ponadto należy wskazać na to, iż urządzenie zapamiętuje dane, wprowadzone jako ostatnie.

	Projektnr. [nr projektu]:

Nahtnr. [nr zgrzewu]:

Maschinentyp [typ zgrzewarki]:


Ryc. 2. Maska do wprowadzenia danych

Przy pomocy drugiej maski następuje zdefiniowanie punktu zgrzewania oraz doboru zgrzewarki. Jako numer projektu należy wprowadzić trzycyfrową pełną liczbę w zakresie 1 do 999. Nie jest możliwe wprowadzenie więcej niż trzech cyfr.  Numer zgrzewu to czterocyfrowa całkowita liczba w zakresie 1 do 9999. Obie te dane stanowią bazę, do której nawiązuje nazwa protokółu, pod którą wyszukiwany on jest po przeniesieniu do systemu komputerowego (np. 008_0761).  Zera na początku liczb nie musza być wprowadzane z klawiatury.

Typ zgrzewarki wprowadza się przy pomocy tzw. pola selekcyjnego. Oznacza to, że nie ma tu swobody wprowadzania tekstu, a można  jedynie dokonywać wyboru przy pomocy klawisza „Ausw.” Pozwala on na dokonanie wyboru pomiędzy typami 160B, 250B, 350B, 500B i 630B. Klawiszem ESC powraca się do menu głównego, zaś klawisz ENTER wprowadza nas do trzeciej maski.

	Material [materiał]: PE-HD

Aussendm(mm) [średnica zewn. mm]: 160

Wandstärke(mm) [grubość ścianki mm]: 3.9

SDR: 41.0


Ryc. 3. Maska do wprowadzenia danych

Poprzez trzecią maskę protokólarka uzyskuje dane dot. danych konkretnych rur. Także wprowadzenie materiału odbywa się - podobnie jak wprowadzanie typu zgrzewarki - poprzez pola selekcyjne. Średnica zewnętrzna podawana jest w postaci pełnej liczby w milimetrach. Grubość ścianek wprowadzana jest także w milimetrach, jednak możliwe jest wprowadzanie wartości dziesiętnych. Do najniższego wiersza nie ma dostępu. Pokazywany w niej jest numer SDR, stanowiący iloraz średnicy zewnętrznej i grubości ścianki, z dokładnością do jednego miejsca po przecinku.

Klawiszem ENTER, uruchomionym w przedostatnim wierszu, przechodzi się do 

a) maski parametrów w przypadku zgrzewarek budowlanych (B) lub

b) czwartej maski do wprowadzania danych w przypadku zgrzewarek warsztatowych (W).

	Winkel(Grad) [kąt(stopni)]: - -




Ryc. 4. Maska do wprowadzenia danych tylko dla zgrzewarek warsztatowych

Klawiszem „Ausw.” można dobrać nast. kąty:

0.0, 15.0, 22.5,  30.0, 45.0 i 90.0

Kąt 90.0 przewidziany jest dla kształtek T.

Kąt dotyczy całego zgrzewanego kolana, co oznacza, że każde z podstawowych narzędzi mocujących jest wychylane o połowę tego kąta; np. przy kącie 15.0 narzędzia przechylane są o 7,5o . 

Przyciśnięcie klawisza ENTER w 3-ciej lub w 4-tej masce uruchamia właściwy proces pomiaru i może wywołać trzy różne informacje o błędach. 
Komunikaty o błędach:

1. „Außentemperatur zu niedrig” [zbyt niska temperatura otoczenia]

2. „SDR-Nummer in Tabelle nicht vorhanden“ [brak nr SDR w tabeli]

3. Ostrzeżenie „Protokoll bereits vorhanden! Überschreiben (J/N)?” [protokół już istnieje; czy zastąpić (J/N)] 

Informacja pierwsza oznacza, że temperatura zewnętrzna jest niższa niż 0 stopni, co uniemożliwia prawidłowe zgrzewanie. Klawiszem ESC następuje powrót do menu głównego, zaś klawisz ENTER kontynuuje protokołowanie. Jednak w zapisie protokółu w każdym razie podana jest ocena błędnej technologii.

Informacja druga oznacza, że nie udało się znaleźć w zapamiętanych tabelach podanej kombinacji materiału/średnicy zewnętrznej/grubości ścianki. Klawiszem ESC  następuje powrót do menu głównego, zaś klawisz ENTER kontynuuje protokołowanie. Jednak wszystkie dane zadane sprowadzane są tu do 0, zaś zgrzewanie ocenione zostaje jako wadliwe.

Ostrzeżenie podaje, że kombinacja numeru projektu i numeru zgrzewu  jest już zajęta. Uruchamiając klawisz N wracamy do pierwszej maski, zaś klawiszem J kontynuujemy protokołowanie. Tym samym następuje zastąpienie starego protokołu nowym zapisem.

Maska informacyjna podaje użytkownikowi wartości, wyliczone z danych rury, dotyczące docisku na złączu, czasu wstępnego podgrzewania i temperatury płyty grzejnej.

	Fügedruck(bar) [ciśnienie docisku(bar)]:

Anwärmzeit(sek) [Czas wstępnego podgrzewania(sek)]:

TH(Grad) [temperatura płyty grzejnej(stopnie)]: 


Ryc. Maska informacyjna z parametrami zgrzewania

Klawiszem ENTER zamyka się maskę. Właściwy pomiar uruchamiany jest poprzez zarejestrowanie ciśnienia ruchu.

	Messung [pomiar]:

Bewegungsdruck [ciśnienie ruchu]:

4.2 bar


Ryc. Pomiar ciśnienia ruchu

Zaprogramowanie ciśnienia ruchu w agregacie hydraulicznym użytkownik potwierdza klawiszem ENTER.

System protokołowania sprawdza następnie temperaturę płyty grzejnej. Jeśli jest ona zbyt niska lub za wysoka, tj. nie mieści się w granicach tolerancji + 5oC wartości zadanej,  na wyświetlaczu pojawia się nast. komunikat:

	Heizplatte [płyta grzejna}

??

Bitte warten [proszę czekać]

TH = 186.3 oC


Ryc. Komunikat błędu przy zbyt niskiej temperaturze płyty grzejnej

Po osiągnięciu wartości zadanej następuje automatyczne przejście do fazy wyrównawczej.

	*** ANGLEICHPHASE*** [faza wyrównawcza]

Druck soll [ciśnienie zadane]: 8.1 bar

Druck ist [ciśnienie faktyczne]: 7.9 bar

Wulsthoehe [wysokość spęcznienia]:  0,5 mm


Ryc. Faza wyrównawcza

Protokólarka kontroluje ciśnienie, o ile zostanie ono nastawione z dokładnością do + 5%. Przekroczenie granicy 5% tolerancji w górę lub w dół powoduje uruchomienie sygnału dźwiękowego; wówczas należy dostroić ustawienie ciśnienia.

Po powrocie ciśnienia do zakresu, mieszczącego się w granicach tolerancji, sygnał alarmowy milknie.

Po osiągnięciu wymaganej wysokości spęcznienia i spadku ciśnienia urządzenie wydaje krótki dźwięk alarmowy i automatycznie przechodzi do menu „faza podgrzewania”. 

	***ANWAERMPHASE*** [faza podgrzewania]

                                                    Soll [zadana] Ist [faktyczna]

Druck(bar) [ciśnienie(bar)]:          0.8               0.9

Zeit(sek) [czas(sek)]:                   39                18


Ryc. Faza podgrzewania

W czasie ostatnich 5 sekund zaprogramowanego czasu w odstępach jednosekundowych słychać sygnał alarmowy. Po upływie zadanego czasu obrabiane elementy są rozsuwane, element grzejny zostaje usunięty, zaś końcówki obrabianych rur ponownie zsunięte z sobą.

	*** UMSTELLPHASE***  [faza przejściowa]

Zeit max.(sek) [czas maks. (sek)]:  4

Zeit ist(sek) [czas faktyczny(sek)]:  2


Ryc. Faza przejściowa

Jeśli w ciągu zaprogramowanego czasu stwierdzony zostanie ponowny wzrost ciśnienia, następuje automatyczne przejście do fazy łączenia.

W razie przekroczenia czasu przejściowego podany zostaje nast. komunikat błędu:

	Schweissparameter nicht in Ordnung ! [niewłaściwe parametry zgrzewania] 

Zeit max.(sek) [czas maks. (sek)]:  4

Zeit ist(sek) [czas faktyczny(sek)]:  7


Ryc. Komunikat błędu w razie przekroczenia czasu przejściowego

W fazie łączenia kontrolowane są ciśnienie i czas.

	*** FUEGEPHASE***         [faza łączenia]

                                                         Soll [zadano]   Ist [jest]

Druck(bar) [ciśnienie(bar)]:                   8.1               8.2

Zeit(min) [czas (min)]:                       05:00            03:12


Ryc. Faza łączenia

Ciśnienie kontrolowane jest w granicach tolerancji 5% oraz 10%. Przekroczenie granicy 5% sygnalizowane jest dźwiękowo i winno być korygowane w agregacie hydraulicznym. Przekroczenie granicy 10% powoduje wydanie komunikatu błędu. Zgrzewanie można kontynuować po komunikacie błędu poprzez uruchomienie klawisza ENTER. Zgrzewanie będzie jednak ocenione jako wadliwe.

Zakończenie czasu schładzania sygnalizowane jest akustycznie. 5% sekund przed jego upływem uruchamiany jest sygnał dźwiękowy; zakończenie należy potwierdzić klawiszem ENTER.

Po potwierdzeniu tego etapu klawiszem ENTER na wyświetlaczu pokazuje się informacja dla użytkownika, czy proces zgrzewania był prawidłowy, czy też wadliwy.

	Schweissvorgang fehlerfrei ! [zgrzewanie prawidłowe]

D =           Drucken [wydruk]

ENTER =  Hauptmenü [menu główne]


Ryc. Ocena procesu zgrzewania

Proces zgrzewania oceniany jest jako prawidłowy jedynie wówczas, gdy wszystkie fazy zostały wykonane bezusterkowo, zaś temperatura otoczenia i płyty grzejnej zgodna była z wymaganymi wartościami.

Powyższe pole informacyjne pozwala użytkownikowi na wydrukowanie aktualnego protokółu poprzez uruchomienie klawisza D lub przejścia do menu głównego klawiszem ENTER. Zarówno komenda wydruku jak i przyciśnięcie klawisza ENTER powoduje wprowadzenie aktualnego protokółu do  pamięci protokólarki. Uruchomienie klawisza ESC powoduje skasowanie protokółu.

UWAGA:

Proces zgrzewania (pomiaru) może zostać przerwany w każdej chwili poprzez użycie klawisza ESC. W takim przypadku nie dochodzi do zaprotokołowania nawet wykonanych już faz.

4. Anulacja i wydruk protokółów 

W przypadku uruchomienia klawisza P w menu głównym protokólarka sprawdza istnienie protokółów. Jeśli pamięć jest pusta, wyświetlony zostaje nast. komunikat:

	Keine Protokolle vorhanden!

[brak protokołów]


Ryc. Komunikat

W innych przypadkach następuje wezwanie do podania hasła, uprawniającego użytkownika do przetwarzania protokołów (hasło wprowadzone u producenta: ROWELD)

	Passwort [hasło]: ROWELD


Ryc. Wezwanie do podania hasła

Nieprawidłowe hasło wywołuje komunikat:

	Falsches

Passwort! [błędne hasło]


Ryc. Komunikat błędu przy wprowadzaniu hasła 

W przypadku podania właściwego hasła następuje edycja menu protokołów.  Górny jego wiersz podaje, ile protokołów z maksymalnej możliwej ilości jest już wprowadzonych do pamięci.

	Speicher 2/50    [pamięć 2/50]

L  = Loeschen einzeln  [kasowanie pojedyncze]

G  = Loeschen gesamt [kasowanie łącznie]

P  = Protokolldruck [wydruk protokołu]


Ryc.  1-sze menu pomocnicze protokołów 

Klawiszem L użytkownik wywołuje tzw. nagłówek pierwszego dostępnego protokołu.

	***LOESCHEN***   [anulowanie]

Projektnr. [nr projektu]: 7

Nahtnr. [nr zgrzewu]: 12

Datum [data]: 29.06.94


Ryc. Kasowanie pojedynczych protokołów

Klawiszem „Ausw.” można przeglądać wyłącznie nagłówki poszczególnych protokołów. Po znalezieniu szukanego protokołu usuwa się go z pamięci klawiszem ENTER. Klawisz ESC uruchamia powrót do poprzedniego menu protokołów. 

Klawiszem G dokonuje się skasowania wszystkich protokołów w pamięci  i dlatego winno się go używać „ostrożnie”.  Przed usunięciem wszystkich protokołów emitowane jest jeszcze pytanie kontrolne:

	Sind Sie sicher (J/N)?

[czy na pewno?]


Ryc. Pytanie kontrolne

Dopiero po potwierdzeniu klawiszem J protokoły zostają ostatecznie skasowane. Klawisz N wywołuje powrót do poprzedniego menu.

Jeśli w menu pomocniczym protokołów uruchomi się klawisz P, to analogicznie do anulacji poszczególnych wpisów wyświetlony zostanie nagłówek pierwszego protokołu.

	*** DRUCKEN ***   [wydruk]

Projektnr. [nr projektu]: 7

Nahtnr. [nr zgrzewu]: 12

Datum [data]: 29.06.94


Ryc. Anulacja pojedynczych protokołów

Klawiszem „Ausw.” można wybrać konkretny protokół. ENTER uruchamia wydruk, zaś ESP oznacza powrót do 1-go menu pomocniczego protokołów.

5. Regulacja

Do menu pomocniczego „Einstellen” [„Regulacja”] wchodzi się z menu głównego klawiszem E. Można tu zaktualizować język, datę, czas i pamięć tabel.

	Sprache: deutsch  [język niemiecki]

Datum [data]: 17.01.97

Uhrzeit [czas]: 13:58:00

ROM


Ryc. Menu pomocnicze „Regulacja”

Klawiszem ENTER lub strzałkami można poruszać się w górę i w dół.

Język wybierany jest poprzez pole selekcyjne klawiszem „Ausw.” Obecnie wprowadzono wersje oprogramowania w czterech bądź pięciu językach:

- niemiecki / angielski / francuski / hiszpański

- niemiecki / angielski / czeski / polski / węgierski.

Datę i czas wprowadza się w podanym formacie.

Klawiszem „Ausw.” można poruszać się między pamięcią tabel ROM i RAM.

Po opuszczeniu menu klawiszem ESC wprowadzone dane zapisywane są w protokólarce.

6. Test i kalibracja czujników pomiarowych

W celu umożliwienia szybkiej kontroli sprawności wszystkich kanałów pomiarowych można przy pomocy klawisza T z menu głównego wejść do menu „test”. Wywoływane tu są i wyświetlane cztery parametry: ciśnienie, stan włącznika rolkowego, temperatura temperatury płyty grzejnej i temperatura otoczenia.

	P1(bar):   11.5

Endschalter [wyłącznik krańcowy]: aus [wyłączony]

TH(oC):  223.4

TA(oC): 23.2


Ryc. Menu „test”

Dodatkowo w powyższym menu można dokonać kalibracji czujnika ciśnienia. W tym celu należy jednocześnie wcisnąć klawisze SHIFT i X. W odpowiedzi WR 50-2 poda następujący komunikat:

	Bitte Druck vollstandig ablassen [proszę spuścić ciśnienie]

Weiter mit ENTER [dalej komendą ENTER]


Ryc. Kalibrowanie czujnika ciśnienia

Następnie należy całkowicie usunąć ciśnienie z agregatu hydraulicznego. Po uruchomieniu klawisza ENTER następuje pomiar aktualnego ciśnienia i zapisanie go jako wartości odniesienia w protokólarce.

UWAGA! W celu uzyskania możliwie dokładnego pomiaru należy włączyć urządzenie na 10 minut przed zerowaniem.

Dodatkowo istnieje możliwość dostrojenia temperatury płyty grzejnej. W tym celu należy jednocześnie przycisnąć klawisze SHIFT i H. Na wyświetlaczu pojawia się pytanie o hasło:

	Passwort [hasło]:


Ryc. Pytanie o hasło dla dostrojenia temperatury

Po wprowadzeniu kombinacji cyfr 939416 i uruchomieniu klawisza ENTER wchodzi się do menu aktualizacji.

	Abgleich [dostrojenie]

Offset Heizplatte bei 210 oC  [offset płyta grzejna przy 210 oC]:

akt. Temp.: 223.4


Ryc. Dostrojenie temperatury płyty grzejnej

Dostrajanie temperatury przeprowadzane jest przy 210 oC. Temperaturę płyty grzejnej należy ustawić dokładnie na 210 oC. 

UWAGA: W celu możliwie dokładnego pomiaru należy po każdej regulacji odczekać ok. 10 minut w celu wyrównania rozkładu temperatury.

Po naciśnięciu klawiszów SHIFT i H aktualnie mierzona temperatura zostaje ustawiona na 210 oC, po czym następuje powrót do menu „test”.                     

	P1(bar):   11.5

Endschalter [wyłącznik krańcowy]: aus [wyłączony]

TH(oC):  210.0

TA(oC): 23.2


Ryc. Menu „test”

Z menu  wychodzi się klawiszem ESC.

7. Wyłączanie urządzenia

1. Wyłączyć protokólarkę, zamknąć pokrywę, uchwyt transportowy przechylić do góry.

2. Wyjąć wtyczkę z gniazdka i odłączyć przewody pomiarowe.

8. Współpraca z komputerem PC

Protokólarkę należy połączyć z komputerem kablem do transmisji danych i wejść do menu głównego. Jeśli komputer wyśle określoną komendę, protokólarka przełącza się na modus odbioru.

	* PC-Kommunikation* [współpraca z komputerem]

Warte auf Kommando [czekaj na komendę]


Ryc. Współpraca z komputerem

W tym modusie może dojść do wymiany danych z komputerem PC. Program WR50_COM.EXE umożliwia następujące opcje:

· odczyt protokółu ,

· odczyt tabeli,

· odczyt hasła,

· zapis tabeli,

· zapis daty,

· zapis czasu.

Protokólarka stanowi tu element pasywny, co oznacza, że wszystkie komendy wysyłane są z komputera. Stan współpracy z komputerem można przerwać klawiszem ESC lub poprzez odpowiednią funkcję komputera.

Więcej informacji znajduje się w rozdziale 9: „oprogramowanie współpracy z komputerem”. 

9. Oprogramowanie do współpracy z komputerem PC

Po przełączeniu protokólarki do modusu odbioru można dokonywać przy pomocy programu WR50_com.exe transferu danych  pomiędzy obydwoma urządzeniami. Po wywołaniu programu użytkownik ma do wyboru nast. opcje:

· uruchomienie współpracy [Kommunikation starten],

· odczyt protokołów [Protokolle lesen],

· odczyt tabeli [Tabelle lesen],

· odczyt hasła [Passwort lesen],

· zapis tabeli [Tabelle schreiben],

· zapis hasła [Passwort schreiben],

· zapis daty [Datum schreiben],

· zapis czasu [Uhrzeit schreiben],

· resetowanie WR50-2 [WR50-2 zurücksetzen],

· edycja pliku [Datei editieren],

· zakończenie współpracy [Kommunikation beenden].

Powyższe punkty omówione zostaną szczegółowo w dalszym ciągu instrukcji.

9.1 Uruchomienie współpracy

Podczas wyświetlania funkcji głównego menu WR50-2 może zostać przestawiony na modus odbioru poprzez komendę „Kommunikation starten” (uruchomienie współpracy). WR50-2 potwierdza komendę podaniem na wyświetlaczu nast. informacji:

	*PC-Kommunikation * [uruchomienie współpracy]

Warte auf Kommando [czekam na komendę]


Ryc. Współpraca z komputerem

9.2 Odczyt protokołów

Po aktywizacji tego punktu menu w komputerze odbywa się odczyt wszystkich protokołów, zapisanych w WR50-2 oraz ich transfer do komputera. Nazwa pliku w komputerze składa się z trzycyfrowego numeru projektu i czterocyfrowego numeru zgrzewu. Ponadto do nazwy pliku dołączany jest  dodatek PTK.  Tak więc przykładowo zgrzewanie o numerze projektu 4 i zgrzewu 28 zapisywane jest w komputerze pod nazwą „004_0028.PTK”. 

UWAGA: W przypadku, gdy w komputerze zapisane są już w tym samym katalogu pliki o tej samej nazwie, zostaną one zastąpione nowym plikiem, powinny więc dla pewności zostać przeniesione do innego katalogu.

Podczas odczytu przenoszone wiersze wyświetlane są na monitorze.

9.3 Odczyt tabeli

Poprzez aktywizację tego punktu menu dochodzi do odczytu aktualnie zapisanej w protokólarce tabeli parametrów i jej zapisania w komputerze pod nazwą WR50.TMP.

9.4 Odczyt hasła

Dostęp do protokołów w WR50-2 możliwy jest jedynie po wprowadzeniu prawidłowego hasła. Fabrycznie wprowadzone jest hasło ROWELD. Po wybraniu w komputerze punktu menu „Passwort lesen” [odczyt hasła] następuje odczyt aktualnego hasła w protokólarce i wyświetlenie go na monitorze. ESC powoduje powrót do menu głównego.

9.5 Zapis tabeli

Ta komenda jest niedostępna. Zapis tabel odbywa się poprzez komputerowy program wykonywania tabel WR50_TAB.

9.6 Zapis hasła

Ten punkt menu służy do wprowadzania nowego hasła. Po wybraniu funkcji RETURN następuje wezwanie do wprowadzenia nowego słowa. Jeśli wprowadzony tekst zostanie potwierdzony komendą RETURN, to nowe hasło za pośrednictwem szeregowego portu przekazane będzie do protokólarki. 

9.7 Zapis daty

Po wybraniu tego punktu menu użytkownik zostanie wezwany do wprowadzenia daty w formacie: „dzień.miesiąc.rok”.  Po uruchomieniu klawisza RETURN  data zostanie wprowadzona do WR50-2.

9.8 Zapis czasu

Czas zostaje wprowadzony analogicznie do daty w formacie: „godzina.minuta. sekunda"”.  Uruchomienie klawisza RETURN powoduje przestawienie zegara na nowy czas. 

9.9 Resetowanie WR50-2

Ten punkt menu stwarza możliwość powrotu urządzenia do stanu wyjściowego. 

Powyższe odnosi się do nast. elementów:

· hasło powraca do formy ROWELD

· tabela podstawowa zostaje przejęta z EPROM

· obowiązuje niemiecka wersja językowa

· wszystkie protokóły zostają skasowane

· konieczne jest ponowne ustawienie daty i czasu

· konieczna jest ponowna kalibracja czujnika ciśnienia

· konieczne jest ponowne zgranie temperatury płyty grzejnej.

Po przekazaniu powyższej komendy WR50-2 podaje nast. informację:

	Bitte WR50 aus und wieder einschalten!

[Wyłączyć i ponownie włączyć WR50-2!]


Ryc. Resetowanie WR50-2

9.10 Edycja pliku

Ta komenda jest niedostępna. Należy zastosować komputerowy program wykonywania tabel WR50-TAB.

9.11 Zakończenie współpracy

Ten punkt menu kończy współpracę. WR50-2 na zakończenie pokazuje menu główne.

10.
Oprogramowanie do sporządzania tabel zgrzewania

Przy pomocy programu WR50_TAB.EXE można na nowo sporządzać tabele dla protokolarek typu WR50-2 UNI a także transmitować je do pamięci RAM protokolarek.  

Użytkownik WR50-2 może przechodzić z zaprogramowanych na stałe tabel w pamięci ROM do zaadaptowanych do specyfiki danego użytkownika tabel w pamięci RAM.

Wymagania wobec sprzętu komputerowego

Program dostosowany jest do komputerów osobistych PC kompatybilnych z AT z procesorami minimum 386 poczynając od systemu operacyjnego MS.DOS 5.0. Koprocesor nie jest niezbędny. Dla celów transmisji danych z i do protokólarki WR50-2 konieczne jest wyposażenie komputera w szeregowy port (RS232).

Instalowanie i praca programu

Pliki programu WR50_TAB.EXE i WR50_TAB.CFG mogą należeć do dowolnego katalogu. Tabele przetworzone mają końcówkę oznaczenia .TAB  i  mogą być zapisywane także w tym samym katalogu, o ile nie dokonano innego ustawienia komendy „Speichern als...” [„zapamiętaj jako...” ].

Wykonywanie tabel

1. Uruchomić program przy pomocy WR.50TAB.EXE

2. Punkt menu „Tabelle-Neue Tabelle” [tabele – nowa tabela]

- następuje otwarcie maski sporządzania tabel zgrzewania, do której można wprowadzać zaplanowane parametry rur,

- po potwierdzeniu klawiszem TAB lub strzałką program przechodzi do następnego 

pola,

- po wypełnieniu wszystkich pól dane zapamiętuje się poleceniem „Einfügen”, po czym otwiera się nowa pusta maska, przygotowana na przyjęcie dalszych danych;

- po wprowadzeniu zestawu danych można go zapisać w punkcie menu „Tabellen speichern” [zapamiętaj tabele] pod dowolną nazwą pliku. W celu identyfikacji należy tu dodać nazwę użytkownika.

WSKAZÓWKA: 

- Wprowadzając pierwszy zestaw danych należy ustalić właściwy typ zgrzewarki (warsztatowy lub budowlany). Po wprowadzeniu tego zestawu danych nie można już „przeskakiwać” pomiędzy zgrzewarkami warsztatowymi a budowlanymi.

Transmisja tabel do pamięci RAM

1. Połączyć komputer z WR50-2 załączonym do urządzenia kablem, włączyć WR50-2 i wejść do menu głównego.

Uwaga: Podczas transmisji tabel zgrzewania WR50-2 winna być zawsze przestawiona na pamięć ROM.

2. Uruchomić program przy pomocy WR50_TAB.EXE

3.  Dostroić stosowany port COM poprzez punkt menu „Übertragen-COM-Param.”

4. Przenieść tabele poprzez punkt menu „Übertragen-Tabelle-Senden.”

- otworzy się okno wyboru pliku

- wybrać odpowiedni plik i wysłać go poleceniem OK.

5. Aktywizacja tabeli następuje poprzez przełączenie protokólarki na pamięć RAM punktem menu pomocniczego „Einstellen auf RAM”.

Aktualizacja tabel

1. Uruchomić program przy pomocy WR50_TAB.EXE

2. Wczytać plik poprzez punkt menu „Tabelle lesen” [odczyt tabeli]

3. Po wprowadzeniu wybranego pliku następuje otwarcie maski z zapisanymi zestawami danych.

4. Wybrać poszukiwany wpis klawiszami kierunkowymi lub  funkcją „Suche” [szukaj].

5. Zmieniony zestaw danych zapamiętać poleceniem „Aendern” [Zmień]. Stare dane zostaną zastąpione nowymi. 

Skorygowany zestaw danych zapisać poleceniem „Einfugen” [Wstaw]. Pierwotny zestaw danych zostaje w pamięci.

WSKAZÓWKA:

Funkcja wyszukiwania może być wykonywana wg nast. kryteriów:

1. Kąt

2. Materiał

3. Wartość PN

4. Średnica rur.

Korekta pliku konfiguracyjnego

W celu ew. wprowadzenia odmiennych typów zgrzewarek lub materiału rur można dokonać indywidualnej adaptacji pliku konfiguracyjnego WR50_TAB.CFG przy pomocy edytora, np. EDIT. W przypadku WR50_2 w wersji 3.03 w zakresie średnicy rur i typu zgrzewarki możliwe są tylko pozycje trzycyfrowe zaś w wersji 3.14 czterocyfrowe. Maksymalna ilość typów zgrzewarek bądź materiału nie może przekroczyć 8.

Dalsze informacje można uzyskać bezpośrednio z pliku.

WIDOK PROGRAMU

Funkcje klawiszy w menu głównym

	F10
	
	Aktywizacja listwy menu.

(Dalszy wybór punktu menu poprzez litery z „shift”

	Alt  T
	
	Wybór menu „Tabellen’ [Tabele]

	Alt B
	
	Wybór menu „Bearbeiten’ [Edycja]

	Alt I
	
	Wybór menu „Info’ 

	Alt N
	
	Wybór menu „Übertragen’ [Przenieś] (Współpraca z WR50)

	Alt X
	
	Zakończenie programu


Funkcje klawiszy w menu „Tabellen” [Tabele]

	N
	
	Założenie nowej pustej tabeli

	L
	
	Edycja pliku tabeli

	E
	
	Usuwanie pliku tabeli

	B
	
	Zakończenie programu


Funkcje klawiszy w menu „Bearbeiten” [Edycja]

	N
	
	Założenie nowej pustej tabeli

	L
	
	Edycja pliku tabeli

	E
	
	Usuwanie pliku tabeli

	B
	
	Zakończenie programu


Funkcje klawiszy w menu „Ubertragen“ [Przenieś]

	S
	
	Przeniesienie tabeli do WR50

	C
	
	Wybór portu COM


Funkcje klawiszy w menu „Info”

	C
	
	Copyright-Info


Funkcje klawiszy w pracy z maską

	S, F9
	
	Zapisz plik

	A, F6
	
	Zapisz plik jako (pod nową nazwą)

	V, F7
	
	Wyjdź z maski

	Page Up, >
	
	1 zestaw danych w przód

	Page Down, <
	
	1 zestaw danych wstecz

	+
	
	10 zestawów danych w przód

	-
	
	10 zestawów danych wstecz

	Alt 1
	
	do 1-go zestawu danych

	Alt Z
	
	do ostatniego zestawu danych

	Alt E, (
	
	wstaw aktualny zestaw danych

	Alt A
	
	zmień aktualny zestaw danych

	Alt L
	
	usuń aktualny zestaw danych

	Alt S
	
	szukaj wg treści pól aktywnych

	Alt Y
	
	aktywizacja pola „typ”

	Alt M.
	
	aktywizacja pola „materiał”

	Alt G
	
	aktywizacja pola „wielkość” [Größe]

	Alt W
	
	aktywizacja pola „kąt” [ Winkel]

	Alt T
	
	otwórz menu „Tabellen”

	Alt I
	
	otwórz menu ‘Info”

	Alt N
	
	otwórz menu „Ubertragen” [Przenieś]

	Alt B
	
	otwórz menu „Bearbeiten” [Edycja]

	Tab
	
	przejdź do następnego pola

	Shift Tab
	
	przejdź do poprzedniego pola

	Shift (
	
	lista dotychczas wprowadzonych danych (wg nr pól)

	((
	
	przesuwanie kursora w polach

	Alt X
	
	Wyjście z maski (po pytaniach kontrolnych w przypadku korekty danych)


11.
Schemat połączeń elektrycznych

12.
Instrukcja obsługi  zmiany papieru i barwnej taśmy w zabudowanej drukarce DPN-240

Instrukcja zmiany taśmy barwnej w drukarce

RYCINA

1. Zwolnić śruby radełkowane o numerach 5 i 8 poprzez obrót przeciwko ruchowi wskazówek zegara.

2. Wysunąć wsad z kasety 1.

3. Dolną część panelu frontowego 3 wyciągnąć do dołu.

4. Poprzez lekki nacisk w miejscu oznaczonym „push” wysunąć kasetę z taśmą z modułu drukującego.

5. Zaprowadzić nową taśmę i wsunąć ją do modułu drukującego pokonując lekki opór.

6. Kółkiem do przesuwu 9 napiąć taśmę tak, aby w module drukującym była ułożona równo ponad papierem.

7. Wsad 2 wsunąć do kasety 1 i dociągnąć aż do oporu śruby radełkowane 5 i 8, obracając je zgodnie z ruchem wskazówek zegara.

8. Klawiszem 8 uruchomić podajnik papieru i pozwolić na przesunięcie kilku wierszy aż do chwili idealnego wysuwania się wstęgi z drukarki.

9. Papier przesunąć przez szczelinę podajnika papieru i dolną część panelu 3 wsunąć od dołu w element 2. 

Instrukcja zaprowadzania papieru w drukarce

RYCINA 

[opis na rysunku:, od lewego górnego rogu:

Czujnik podajnika papieru         Sprężyna dociskowa papieru     

Moduł drukujący                                                                       Wspornik rolki papieru

Głowica drukarki                                                                       Wtyczka podłączeniowa

Szczelina                   

Krawędź zrywu papieru  Język

Papier                             Gumowy wałek przesuwający]

1. Jeśli w drukarce został jeszcze papier, należy pozwolić na jego usunięcie przy pomocy klawisza przesuwu 8.

2. Po zwolnieniu śrub radełkowanych poprzez ich obrót przeciwko kierunkowi ruchu wskazówek zegara wsad 2 wysunąć z kasety 1 w kierunku do przodu.

3. Dolną część panelu frontowego wysunąć w kierunku do dołu.

4. Kasetę z barwną taśmą 4 wyjąć poprzez lekki nacisk z lewej strony (Push).

5. Oś rolki papieru wyjąć z uchwytu rolki poprzez podniesienie osi 6. 

6. Oś uchwytu rolki przetknąć przez nową rolkę papieru i wsunąć od góry w zatrzaski uchwytu rolki. Należy przy tym bezwzględnie zważać na to, by papier rozwijany był od góry w kierunku do przodu (patrz rysunek szczegółowy „Zaprowadzanie papieru”). 

7. Równo obcięty koniec papieru zaprowadzić od dołu do modułu drukującego, obracając ostrożnie kciukiem wałek 7 do chwili wsunięcia się papieru w moduł drukujący.

8. Ponownie włożyć kasetę z taśmą 4 poprze lekkie wciśnięcie jej do modułu drukującego.

9. Pokrętłem 9 na kasecie z taśmą napiąć taśmę tak, by ułożyła się ona równo w module drukującym. 

10. Wsad 2 wsunąć do obudowy 1.

11. Zaryglować wsad w obudowie poprzez obrót śrub radełkowanych w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara.

12. Przyciskiem Line Feed 8 przepuścić przez szczelinę  kilka linijek papieru, aż do chwili jego równego ułożenia się w wylocie z drukarki.

13. Przesunąć papier przez szczelinę wylotową i wsunąć od dołu dolną część panelu frontowego w element 1.

13. Placówki serwisowe ROTHENBERGER

ROWO GmbH

Lilienthalstrasse 71-87

37235 Hessisch-Lichtenau

Tel. 05602/9394-0; faks 05602/9394-36

