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	Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa


1. Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa 
1.1 Użytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Protokolarka ROWELD® DATALINE wraz z należącymi do niej akcesoriami (w załączonej walizie) może być używana wyłącznie przez personel fachowy posiadający wiedzę nt. techniki zgrzewania tworzyw sztucznych, łączenia tworzyw sztucznych oraz zgrzewania rur jak i elementów przewodów rurowych przy pomocy elementu grzejnego.

1.2 Zastosowane symbole bezpieczeństwa i ich znaczenie 
	[image: image1.jpg]ROTHENBERGER





	Ten symbol odnosi się do ważnych wskazówek dotyczących właściwego posługiwania się urządzeniem.
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	Ten symbol oznacza potencjalne zagrożenie dla ludzkiego życia i zdrowia !

Nieprzestrzeganie odnośnych wskazówek może mieć bardzo poważne konsekwencje dla zdrowia, włącznie z zagrażającymi życiu obrażeniami ciała.




	

	Ten symbol oznacza potencjalnie niebezpieczną sytuację !

Konsekwencją nieprzestrzegania odnośnych wskazówek mogą być lekkie obrażenia cielesne względnie szkody rzeczowe !




1.3 Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa personelu i urządzenia 

Nigdy nie należy wykonywać jakichkolwiek prac wewnątrz urządzenia względnie jego akcesoriów.  Prace tego rodzaju zastrzeżone są wyłącznie dla przeszkolonego personelu służb serwisowych). 

Należy przestrzegać wskazówek bezpieczeństwa głównej maszyny jak również wskazówek producenta przewodów rurowych jak i osprzętu przewodów rurowych.

	
	Dane techniczne


2. Dane techniczne

	Urządzenie podstawowe

	Napięcie zasilania
	:
	7,5V – 12V DC

	Pobór prądu
	:
	1000mA w przypadku ładowania i pracy

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP65, w przypadku gniazd zamkniętych przy pomocy wtyczek względnie korków

	Klasa zabezpieczenia
	:
	Klasa zabezpieczenia 3

	Temperatura pracy
	:
	-10(C - +70(C

	Akumulatory
	:
	4 x Ni-MH wielkość AA Mignon 1,2 V 1400 mAh, czas pracy min.2 h

	Wejścia
	:
	Czujnik ciśnienia 4-20mA (4-10mA), rozdzielczość 2,5(A, dokładność +/- 1 pozycja

Czujnik ciśnienia 0-10V (0-5V), rozdzielczość 1,25mV, dokładność +/- 1 pozycja

PT-100, rozdzielczość 0,15K pomiędzy 0 – 300(C, dokładność +/- 1 pozycja

Temperatura otoczenia rozdzielczość 0,1K pomiędzy –50 – +50(C, dokładność +/- 2 pozycje

Napięcie akumulatora, rozdzielczość 2mV, pomiędzy 0V – 8V, dokładność 1% +/- 1 pozycja

Cyfrowe "Digital-IN", TTL Ri=10kOhm

	Wyjścia
	:
	2 x Cyfrowe "Digital-OUT" TTL

+ 12V (50mA) dla czujników lub podobnych urządzeń 

+ 5V (100mA)

	RS232
	:
	RXD, TXD, RTS, CTS

	Pamięć
	:
	350 protokołów włącznie z danymi do przedstawienia graficznego

	Łączniki wtykowe
	:
	przeciętnie 500 cykli łączenia wtykowego 


	Zasilacz urządzenia podstawowego /akcesoria urządzenia ładującego

	Napięcie zasilania
	:
	100V – 240V AC (93V – 265V AC) 47Hz – 63Hz

	Pobór prądu
	:
	300mA – 150mA

	Wyjście
	:
	9V DC 1150mA

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP 52

	Klasa zabezpieczenia
	:
	Klasa zabezpieczenia 2

	 

	Drukarka protokolarki

	Napięcie zasilania
	:
	6,5V DC

	Pobór prądu
	:
	2000mA przy ładowaniu i w czasie pracy

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP 20

	Klasa zabezpieczenia
	:
	Klasa zabezpieczenia 3

	Tryb drukowania
	:
	Drukowanie termiczne szeregowe punkt 40/80 kolumn, max. 50 zn/s 

	Temperatura pracy
	:
	0 - +40(C, przy wilgotności względnej 30-80%

	Zestaw akumulatorowy
	:
	Ni-MH, 4,8V, 1100mAh

	 

	Zasilacz drukarki protokolarki

	Napięcie zasilania
	:
	230V AC 50Hz

	Napięcie wyjściowe
	:
	6,5V DC 2000mA

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP 20

	Klasa zabezpieczenia
	:
	Klasa zabezpieczenia 2

	 

	Czytnik piórkowy kodu kreskowego

	Napięcie zasilania
	:
	5V DC poprzez urządzenie podstawowe

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP 64

	Rozdzielczość
	:
	0,15mm przy prędkości czytania 5 – 100cm/s

	 

	Skaner kodu kreskowego

	Napięcie zasilania
	:
	poprzez zewnętrzny zasilacz sieciowy

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP 20

	Rozdzielczość
	:
	0,1mm, 35 operacji skanowania / s

	 

	Pozycjonowanie "GPS"

	Napięcie zasilania
	:
	12V DC, poprzez zewnętrzny zasilacz sieciowy

	Rodzaj zabezpieczenia IP
	:
	IP 64

	Rozdzielczość
	:
	przeciętnie 20m włącznie z czasem i datą


	
	Funkcje protokolarki


3. Funkcje protokolarki ROWELD® DATALINE 

Gniazdo wielofunkcyjne

dla napięcia zasilania i wejść pomiarowych, 

wyjście brzęczyka
                                                                                             Gniazdo wielofunkcyjne dla drukarki, kodu

                                                                                             kreskowego, GPS, PC i przyłączenia "CNC"


                        Wyświetlacz

                         z podświetlaniem

                         8 x 21 znaków

Pole klawiszy

Przeznaczonych

do wprowadza-

nia tekstu

 Klawisz

uruchamiający,

 oświetlenie

Pole klawiszy

przeznaczonych do wprowadzania cyfr wraz klawiszami

funkcyjnymi

         Klawisz

 przełączania

na znaki specjalne

Główny klawisz

wyboru "w górę"

Główny klawisz

wyboru "w dół"

Klawisz

przerwania

                                           Klawisz usuwania                                        Wprowadzanie, potwierdzenie

	
	Konfiguracja urządzenia 


3.1 Pierwsze uruchomienie / konfiguracja 
Protokolarkę wraz z uchwytem wyjąć z walizy przeznaczonej do transportu.  Uchwyt należy zamontować na agregacie hydraulicznym (na głowicy kulowej) a następnie unieruchomić w pożądanej pozycji wykorzystując do tego celu dźwignię zaciskową.  Utworzyć połączenie kablowe do agregatu hydraulicznego przy pomocy załączonego kabla łączącego (12-biegunowy).  Przewód pomiarowy (2/4-biegunowy) należy połączyć z elementem grzejnym i hydrauliką. 

	

	Kabel przyłączeniowy należy zabezpieczyć przy pomocy załączonej opaski kablowej w taki sposób, żeby nie miał żadnego kontaktu z gorącą płytą grzejną.


Agregat  hydrauliczny przyłączyć do sieci elektrycznej.  Urządzenie jest teraz gotowe do pracy.

3.1.1 Włączanie 

Przycisnąć klawisz START przez okres 0,5 s.

Operacja uruchamiania trwa ok. 3 s. W tym czasie zostają wyświetlone 2 informacje systemowe.  Następnie ukazuje się główne menu.

	ROTHENBERGER DATALINE

---------- P 160B ----------

>> Zgrzewanie <<

Konfigurowanie

Protokół 

Test

12:34



01.01.2001


	

	Gdy nie została jeszcze wprowadzona nazwa firmy, to program automatycznie wprowadza użytkownika w submenu Konfigurowanie (p. 3.1.2).


3.1.2 Konfigurowanie (poziom nr 1)

Poprzez wybór odpowiedniego punktu menu przy pomocy głównego klawiszy wyboru względnie przez naciśnięcie początkowej litery ("E") następuje wejście w menu "Konfigurowanie".

	Konfigurowanie

Firma

_

Typ maszyny : P 160B

Język

 : NIEMIECKI

Data

 : 01.01.2001

Czas zegarowy : 12:34:56

 


Nazwa firmy: 

W tym miejscu (wiersz nr 3) można wprowadzić nazwę firmy.  W tym celu można użyć klawiszy literowych względnie numerycznych. 

	

	Każde wprowadzenie informacji względnie wybór musi być zakończone przez naciśnięcie klawisza ENTER


Typ maszyny:  

W wierszu nr 4 można wybrać typ maszyny.  W tym celu można użyć głównych klawiszy wyboru ("w górę" / "w dół"). Gdy wybór ten zostaje zmieniony, to program automatycznie wprowadza użytkownika w okno podporządkowane – Zmiana typu maszyny (3.1.2.1).  Gdy dla wybranego typu maszyny nie został jeszcze wprowadzony numer maszyny, to program i w tym wypadku wprowadza użytkownika w to okno podporządkowane.

	
	Konfiguracja urządzenia


Język: 

W wierszu nr 5 można przy pomocy głównych klawiszy wyboru ustawić język prowadzący użytkownika w systemie menu.  Gdy wybór zostaje zmieniony a następnie potwierdzony przez naciśnięcie klawisza ENTER, to następuje natychmiastowe załadowanie i wyświetlenie wybranego języka.  Kursor przemieści się wówczas do najwyżej położonej pozycji.

Data: 

W wierszu nr 6 można wprowadzić aktualną datę wykorzystując do tego celu klawisze numeryczne. W tym celu należy użyć następującego formatu: DD.MM.RRRR.  Istniejący wpis może zostać usunięty cyfra po cyfrze przy pomocy klawisza usuwania ("DEL").  Stara data może być jednak również bezpośrednio przepisana, przy wprowadzaniu pierwszej cyfry informacja na wierszu zostaje automatycznie usunięta.

Czas zegarowy: 

W wierszu nr 7 można ustawić aktualny czas zegarowy.  W tym celu należy zastosować następujący format: HH:MM:SS.  Czas zegarowy zostaje przejęty przez system w momencie naciśnięcia klawisza ENTER. 

Gdy menu "Konfigurowanie" zostało wywołane automatycznie, to ukaże się z kolei główne menu.  W innym przypadku program pyta o hasło umożliwiające wejście w kolejne submenu menu "Konfigurowanie" (3.1.3).  W przypadku wprowadzenie nieprawidłowego hasła nastąpi skok do głównego menu – ewentualnie trzeba całą operację powtórzyć, przy czym wszystkie wiersze muszą być potwierdzone przez naciśnięcie klawisza ENTER.

3.1.2.1
Zmiana typu maszyny 



W tym oknie może nastąpić konfiguracja wybranej maszyny.

	Zmiana typu maszyny

------------------------------------

Nowa nazwa


 : P 160B

Pow. cylindra (cm2)
 :     3.53

Zakres dociskania (min):      40

Zakres dociskania (max):    160

Kąt (max)


   :
     0

Numer



   :




Nowa nazwa: 



W wierszu nr 3 można wprowadzić nowe oznaczenie maszyny (nie powinno być zmieniane).



Powierzchnia cylindra: 



W wierszu nr 4 wprowadza się całkowitą powierzchnię cylindra dla kierunku zbliżania [cm2].

	

	W tym miejscu musi zostać wprowadzona poprawna wartość, ponieważ służy ona za podstawę wszystkich dalszych obliczeń sił i ciśnień.


Zakres dociskania (min): 

W wierszu nr 5 może być wprowadzony najmniejszy możliwy zakres dociskania maszyny. Wartość ta jest po prostu przechowywana w pamięci w celu wyboru z listy w późniejszym czasie.

Zakres dociskania (max): 

W wierszu nr 6 może być wprowadzony największy możliwy zakres dociskania maszyny. Wartość ta jest po prostu przechowywana w pamięci w celu wyboru z listy w późniejszym czasie.

Kąt (max): 

W wierszu nr 7 wprowadza się największy możliwy kąt segmentu.  Gdy wartość ta nie jest równa 0, to otwiera się kolejny wybór danych związanych z materiałem (p. pozycja 4.2).

	
	Konfiguracja urządzenia


Numer: 

W wierszu nr 8 musi być wprowadzony numer seryjny maszyny.    Jest to wpis obligatoryjny.  W przypadku braku wpisu następuje ponowne automatyczne wywołanie tego punktu menu.

3.1.3 Konfigurowanie (poziom nr 2),  konfigurowanie elementów pomiarowych 

Po wykonaniu wszystkich kroków na poziomie nr 1 (Konfigurowanie) następuje zapytanie o hasło.  Gdy użytkownik wprowadzi poprawne hasło (ROWELD) i potwierdzi je przez naciśnięcie klawisza ENTER, następuje wejście na poziom nr 2 "Konfigurowanie". W odnośnych okienkach można wybrać i dostosować zastosowane elementy pomiarowe.

3.1.3.1 Czujnik ciśnienia (Konfigurowanie 2): 

	Konfigurowanie 2

-----------------------------------

Czujnik ciśnienia

:    0 – 5V

P-Min



:          0.0

P-Max



:
   160

Wyrównanie


:     
   -0,2

-----------------------------------




Czujnik ciśnienia:   

W wierszu nr 3 można skonfigurować przy pomocy głównych klawiszy wyboru przyłączenie zastosowanego czujnika ciśnienia (0-5V; 4-10mA).

P-Min/P-Max: 

W wierszach nr 4 i 5 można skonfigurować zakres ciśnienia (od / do).  Jednostką miary jest w tym wypadku [bar]. (-999.0 - +999.9 [bar] )

Wyrównanie:  

W wierszu nr 6  można wprowadzić zerowanie, np. przy odciążonej jednostce hydraulicznej.  W tym wypadku dozwolone są zarówno wartości ujemne jak i dodatnie.  Wartość ta zostanie następnie dodana do rezultatu. (-999.0 - +999.9 [bar] )

3.1.3.2 Czujnik temperatury (element grzejny) (Konfigurowanie 3): 
	Konfigurowanie 3

----------------------------------

Czujnik temperatury 
:   PT-100

Współczynnik 

:
  1.00

Wyrównanie


:
    0.0

----------------------------------




Czujnik temperatury:  (element grzejny) 

W wierszu nr 3 można skonfigurować przy pomocy głównych klawiszy wyboru typ zastosowanego czujnika temperatury. (PT100; IR)

Współczynnik: 

Ustawiony wcześniej zakres pomiarowy można w wierszu nr 4 rozciągnąć względnie zawęzić o współczynnik X. (-99.99 - +99.99)

Wyrównanie: 

W wierszu nr 5 można wprowadzić wartość korygującą temperaturę.  Wartość ta zostanie następnie dodana do rezultatu.  (-999.9 - +999.9 [(C]; [K] )

	
	Konfiguracja urządzenia


3.1.3.3 Czujnik temperatury otoczenia / przełącznik (Konfigurowanie 4):

	Konfigurowanie 4

----------------------------------

Czujnik temperatury zewnętrznej

Współczynnik 

:
   1.00

Wyrównanie


:
     0.0

------------------------------------

Przełącznik aktywny
:
   high

 


Współczynnik: 

Ustawiony wcześniej zakres pomiarowy można w wierszu nr 4 rozciągnąć względnie zawęzić o współczynnik X. (-99.99 - +99.99)

Wyrównanie: 

W wierszu nr 5 można wprowadzić wartość korygującą temperaturę.  Wartość ta zostanie następnie dodana do rezultatu.  (-999.9 - +999.9 [(C]; [K] )

Przełącznik: 

W wierszu nr 7 można wybrać funkcję przełączania wykorzystując do tego celu główne klawisze wyboru.  Ten przełącznik służy do rozpoznawania położenia dźwigni w związku z doprowadzaniem maszyny podstawowej do pozycji otwartej.  (high, low)

3.1.3.4 Automatyczny pomiar ciśnienia przemieszczania (Konfigurowanie 5):

	Konfigurowanie 5

Ciśnienie przemieszczania

Automatyka


:
 TAK

Gradient 1


:
    5.0

Gradient 2


:       -13.0

Gradient 3


:
    5.0

Gradient 4


:
  18.0

Czas oczekiwania
:
    5.0


Automatyczne ustalanie ciśnienia przemieszczania 

Automatyka: 

W wierszu nr 3 włączyć względnie wyłączyć automatykę wykorzystując do tego celu główne klawisze wyboru.  ( TAK / NIE )

Gradient 1-4: (przykład) 

W wierszach nr 4-7 można wprowadzić różne wartości gradientów, które opisują charakterystyczny przebieg ciśnienia przemieszczania w czasie. (-999.9 – 999.9 [bar/s] )

Gradient 1: 

W przypadku wzrostu ciśnienia wynoszącego 5.0 bar/s następuje aktywacja automatycznego pomiaru ciśnienia przemieszczania (hydraulika zostaje włączana; impuls ciśnienia).

Gradient 2: 

Po stracie ciśnienia wynoszącej 13.0 bar/s następuje zarejestrowanie wszystkich wartości pomiarowych (maszyna podstawowa zaczyna się poruszać).

Gradient 3: 

Następuje rejestracja wszystkich wartości pomiarowych, których odchylenie od poprzedniej wartości nie jest większe niż 5.0 bar/s.

Gradient 4: 

W przypadku rozpoznania wzrostu ciśnienia wynoszącego 18.0 bar/s pomiar zostaje zakończony (końcówki rur schodzą się ze sobą).

	
	Konfiguracja urządzenia
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Typowy przebieg ciśnienia w czasie dla pomiaru ciśnienia przemieszczania 

Czas oczekiwania 

W wierszu nr 8 można wprowadzić czas oczekiwania. W tym wypadku chodzi o to, w ciągu jakiego czasu podczas zbliżania się protokolarka uruchomi raz jeszcze pomiar ciśnienia przemieszczania.  Oznacza to, że po teście automatycznym następuje okres czekania, który trwa przynajmniej XX sekund, do momentu, kiedy maszyna znowu zacznie zbliżać się (czas na sprawdzanie równoległości i wzajemnego przestawienia (niewspółosiowości)).  Gdy w ciągu tego czasu nastąpi zbliżenia maszyny, to pomiar ciśnienia przemieszczania zacznie się na nowo. (0-9999.9 [s] )  

3.1.4 Konfigurowanie (poziom nr 3), materiały rurowe 
Po wyczerpaniu wszystkich możliwości konfigurowania (tak, jak to opisano powyżej) ma miejsce ponowne zapytanie o hasło. Po wprowadzeniu poprawnego hasła (ROWELD) istnieje możliwość zmiany specyficznych parametrów rur.  Na pierwszym ekranie można wybrać materiał wykorzystując do tego celu główne klawisze wyboru.

	Konfigurowanie 6

-----------------------------------

Materiał 


:
PE100

>> Opracowanie <<

Usuwanie




Po potwierdzeniu przy pomocy klawisza ENTER można dokonać wyboru, czy materiał ma być opracowywany czy też usunięty.  Gdy materiał zostaje usunięty, to protokolarka wyłącza się automatycznie a następnie musi zostać na nowo włączona.  Po wybraniu punktu menu "Opracowanie" otwierają się kolejne ekrany, w których można zmienić parametry niezależne od grubości ścianek.

	Konfigurowanie 6

------------------------------------

Materiał 


:
PE100

Ciśnienie zrównywania:
    0.15

Ciśnienie nagrzewania:
    0.02

Ciśnienie łączenia
:
    0.15

Ciśnienie łączenia 2
:
    0.00

Otoczenie 


:
    5.00




Materiał:  Oznaczenie zastosowanego materiału [6 znaków]

Ciśnienie zrównywania:  specyficzne ciśnienie zrównywania w [N/mm2].

Ciśnienie nagrzewania:  specyficzne ciśnienie nagrzewania w  [N/mm2].

Ciśnienie łączenia:  specyficzne ciśnienie łączenia w  [N/mm2].

Ciśnienie łączenia 2: specyficzne ciśnienie łączenia w  [N/mm2].  Ma zastosowanie tylko w przypadku specjalnych norm.

Otoczenie:  minimalna dopuszczalna temperatura otoczenia do zgrzewania w  [N/mm2].

	
	Konfiguracja urządzenia


	Konfigurowanie 6 PE100

(Ciśnienie zrównywania
:  0.15

(Ciśnienie nagrzewania:
   0.02

(Ciśnienie łączenia
:
   0.15

(Ciśnienie łączenia 2
:
   0.00

(Temperatura 

:
   5.00

Wartości wg:

DVS 2207 T1 08/85


(Ciśnienie nastawiania:  maksymalne dopuszczalne odchylenie w przypadku zrównywania w [%]

(Ciśnienie nagrzewania:
maksymalne dopuszczalne przekroczenie przy nagrzewaniu w [%]

(Ciśnienie łączenia:  maksymalne dopuszczalne odchylenie w przypadku łączenia w [%]

(Ciśnienie łączenia 2: maksymalne dopuszczalne odchylenie w przypadku łączenia 2 w [%].  Ma zastosowanie tylko w przypadku specjalnych norm.

(Temperatura:  maksymalne dopuszczalne odchylenie od temperatury elementu grzejnego w [K]

Wartości wg:  Informacja odnosząca się do zastosowanej normy względnie instrukcji zgrzewania [20 znaków].

Każdy z parametrów musi być potwierdzony niezależnie od innych.  Nie ma możliwości wcześniejszego zakończenia wprowadzania danych. Następnie trzeba wprowadzić dane odnoszące się do grubości ścianek tak, jak to przedstawiono poniżej.

	Konfigurowanie 6  PE100

Grubość ścianki 1

:    4.5

Zawinięcie obrz.    1 : 0.5  2 : 1.0

Czas nagrzewania

:     45

Czas przest.:  5 czas narast.:      5

Czas schłodzenia 1

:
 6

Czas schłodzenia 2

:
 0

Temperatura 


:   220


Wprowadzane dane odnoszą się przy tym do następującej tabeli (wyciąg):

	Grubość ścianki [mm]
	Wysokość zawinięcia [mm]
	Czas nagrzewania [s]
	Czas przestawiania [s]
	Czas narastania ciśnienia [s]
	Czas schładzania [min]
	Temperatura [(C]

	
	
	
	
	
	
	

	0-4,5
	0,5
	45
	5
	5
	6
	220

	4,5-7,0
	1,0
	45-70
	5-6
	5-6
	6-10
	220

	7,0-12,0
	1,5
	70-120
	6-8
	6-8
	10-16
	220


Grubość ścianki: znamionowa grubość ścianki

Zawinięcie obrzeża 1:  wymagana wysokość zawinięcia w [mm] aż do podanej znamionowej grubości ścianki

Zawinięcie obrzeża 2:  wymagana wysokość zawinięcia w [mm] od podanej znamionowej grubości ścianki

Czas nagrzewania:  wymagany czas nagrzewania w [s] aż do podanej znamionowej grubości ścianki

Czas przest.:  maksymalny czas przestawienia w [s] aż do podanej znamionowej grubości ścianki

Czas schłodzenia 1:  minimalny czas schłodzenia w [min] aż do podanej znamionowej grubości ścianki poniżej ciśnienia łączenia 1

Czas schłodzenia 2:  minimalny czas schłodzenia w [min] aż do podanej znamionowej grubości ścianki poniżej ciśnienia łączenia 2 (ma zastosowanie tylko w przypadku specjalnych norm)

Temperatura:  wymagana temperatura w [(C] aż do podanej znamionowej grubości ścianki
Gdy wprowadzanie danych w jednym wierszu tabeli jest zakończone, otwiera się nowy ekran służący do wprowadzania kolejnych danych. Gdy żaden kolejny wiersz nie musi być wprowadzany, to trzeba wprowadzić wartość 99.9 jako grubość ścianki.  Wtedy następuje zapisanie tabeli w pamięci urządzenia.

	
	Konfiguracja urządzenia


3.2 Auto-test  urządzenia 

W przypadku uruchomienia urządzenia względnie w regularnych odstępach czasu należy kontrolować i zabezpieczyć bezpieczeństwo funkcjonalne urządzenia, co odbywa się poprzez wykonanie auto-testu. 

3.3 Auto-test systemu hydraulicznego 
Wszystkie komponenty hydrauliczne muszą być przy tym przyłączone i połączone. Dopiero wtedy można włączyć protokolarkę DATALINE i w menu głównym wywołać punkt menu TEST.  Teraz można ustawić różne ciśnienia w systemie hydraulicznym.  Należy przy tym porównywać różne wskazania ciśnienia.  W razie potrzeby należy przyłączyć do systemu hydraulicznego odpowiednie pomiarowe urządzenie wzorcowe. Ciśnienia są wówczas utrzymywane poprzez określony czas. Ciśnienie nie może wówczas opadać względnie podnosić się w stopniu, który nie jest dopuszczalny.

	

	Wyrównanie temperatury: Należy zwracać na to uwagę, żeby wszystkie pomiary odbywały się przy stałej temperaturze otoczenia.  W razie potrzeby należy odczekać przez okres czasu potrzebny do wyrównania temperatury tak, aby wszystkie komponenty wykazywały tę samą stałą temperaturę.


3.4 Auto-test temperatur 

Protokolarkę DATALINE należy przyłączyć do hydrauliki i elementu grzejnego. Dopiero wtedy można włączyć protokolarkę DATALINE i w menu głównym wywołać punkt menu TEST.  Teraz można odczytać wszystkie temperatury. Wtedy należy ustawić element grzejny na pożądaną temperaturę i włączyć.  Po zakończeniu okresu nagrzewania należy ustalić temperaturę powierzchni przy pomocy odpowiedniego przyrządu pomiarowego i porównać ją z temperaturę wskazywaną.  Niedopuszczalne odchylenia nie mogą być stwierdzone.

	

	Wyrównanie temperatury: Należy zwracać na to uwagę, żeby wszystkie pomiary odbywały się przy stałej temperaturze otoczenia.  W razie potrzeby należy odczekać przez okres czasu potrzebny do wyrównania temperatury tak, aby wszystkie komponenty wykazywały tę samą i stałą temperaturę.


3.5 Wewnętrzna funkcja przechowywania wprowadzonych danych 
W przypadku wielu pól wprowadzania danych użytkownik ma do dyspozycji wewnętrzną funkcję przechowywania wprowadzonych 10 bloków danych.  Przy pomocy głównych klawiszy wyboru ("w górę" / "w dół") można wybrać poszukiwane miejsce w pamięci.  W przypadku bloków wprowadzania danych zmienia się każdorazowo również drugi wiersz.  Gdy pożądany wpis zostanie znaleziony, to można go potwierdzić przez naciśnięcie klawisza ENTER.  Gdy poszukiwanego wpisu nie ma w pamięci, to trzeba wybrać wolne względnie nie używane miejsce w pamięci.  Gdy będzie miał miejsce nowy wpis, to miejsce to zostanie automatycznie przepisane. Wszystkie wcześniej zapisane informacje tego miejsca w pamięci zostają przy tym utracone. Ta wewnętrzna funkcja przechowywania wprowadzonych danych pozostaje rezydentna w pamięci protokolarki również po wyłączeniu urządzenia.

	

	Zaleca się wykorzystywanie tej funkcji, ponieważ w istotny sposób ułatwia ona późniejsze funkcje protokołowania poprzez jednoznaczne nazwy i oznaczenia projektów, itp.


3.6 Standardowe hasło, które ustawione jest w systemie, brzmi "ROWELD". Gdy hasło to ma być zmienione, to przy dowolnym zapytaniu o hasło należy wprowadzić "NEWPASSWORT".  Wtedy ukazuje się kolejny ekran, w którym można wprowadzić nowe hasło.

	
	Protokołowane zgrzewanie


4. Obsługa i realizacja protokołowanej operacji zgrzewania 

Jeżeli przyłączenie protokolarki i elementu grzejnego do hydrauliki nie miało jeszcze miejsca, to trzeba to teraz uczynić.  Protokolarkę włączamy przez naciśnięcie klawisza START (0,5 s).

	ROTHENBERGER DATALINE

---------- P 160B ----------

>> Zgrzewanie <<

Konfigurowanie

Protokół 

Test

12:34



01.01.2001


Naciśnięcie klawisza ENTER (kursor znajduje się już w górnej pozycji) w głównym menu względnie naciśnięcie pierwszej litery pożądanego punktu menu (w tym wypadku "S") spowoduje przełączenie na program "Zgrzewanie".

4.1 Dane dotyczące personelu i projektu 

Na początku zostają wyświetlone informacje dotyczące personelu i projektu.

	Spawacz / kod

SPAWACZ 1

S 1

Nr protokołu


:

1

Nr ściegu


:

1

Projekt / zlecenie

PROJEKT 1

P 1


Gdy nie ma potrzeby wprowadzania zmian, to należy nacisnąć klawisz ENTER.

Zmiana spawacza / kodu: 

Gdy trzeba jednak zmienić dane dotyczące personelu względnie projektu, to należy nacisnąć klawisz ESC.  Kursor przeskakuje wówczas do wiersza nr 2, gdzie można wprowadzić nowe nazwisko spawacza względnie jego kod. Po naciśnięciu klawisza ENTER kursor przeskakuje za każdym razem na kolejny wiersz. 

	

	Jeszcze przed bezpośrednim wprowadzeniem danych można przy pomocy głównych klawiszy wyboru wykorzystać wewnętrzną funkcję przechowywania wprowadzonych danych (p. punkt 3.5 "Wewnętrzna funkcja przechowywania wprowadzonych danych").


Należy wcześniej uzgodnić, w jakiej formie mają być wprowadzane dowolne wpisy tekstowe; ułatwia to późniejsze funkcje protokołowania.

	
	Protokołowane zgrzewanie


Zmiana numeru ściegu:  

W tym miejscu można wprowadzić numer ściegu jako dowolny wpis względnie przy wykorzystaniu głównych klawiszy wyboru.  Numer ściegu powinien być wprowadzony w odniesieniu do danego projektu / kodu.  Po udanej, zaprotokołowanej operacji zgrzewania następuje automatyczne podwyższenie numeru ściegu.

Numer protokołu: 

Ten numer służy do jednoznacznego oznaczenia protokołu.  Numer protokołu nie może być zmieniony; zarówno w przypadku błędnych jak i bezbłędnych operacji zgrzewania numer ten ulega podwyższeniu.  Numer protokołu oznacza ponadto nazwę pliku w przypadku danych przesyłanych do komputera personalnego PC. 

Zmiana  projektu / zlecenia: 

W tym miejscu można wprowadzić projekt / kod jako dowolny wpis względnie przy wykorzystaniu głównych klawiszy wyboru (p. punkt 3.5 "Wewnętrzna funkcja przechowywania wprowadzonych danych").

4.2 Dane dotyczące materiału 
W następnej kolejności zostają wyświetlone dane dotyczące materiału.

	Materiał 


:    PE-100

Średnica zewnętrzna
:          160

Grubość ścianki

:
     9.1

SDR



:
   17.6

Połączenie 


:
    R/R

Długość 


:
      12

Kąt




:

 0

CH. Nr. 1234/0101


Gdy nie potrzeba wprowadzać żadnych zmian, to należy nacisnąć klawisz ENTER.

Zmiana materiału: 

Zmiany mogą być przeprowadzane po naciśnięciu klawisza ESC. Kursor przeskakuje wówczas do pierwszego wiersza. Materiał może być wybrany przy wykorzystaniu głównych klawiszy wyboru ("w dół" / "w górę").

	

	Można wybrać tylko taki materiał, który przechowywany jest aktualnie w pamięci urządzenia.  Gdyby jednak okazało się, że pożądanego materiału nie ma w pamięci urządzenia, to należy odnieść się do punktu 3.1.4 "Konfigurowanie (3. poziom) Materiały rurowe" .


	
	Protokołowane zgrzewanie


Zmiana średnicy zewnętrznej: 

W przypadku potwierdzenia wpisu przy pomocy klawisza ENTER następuje przeskok kursora do następnego wiersza. Przy pomocy głównych klawiszy wyboru można wybrać pożądaną średnicę zewnętrzną względnie też można zarejestrować ją jako dowolny wpis.  W zależności od wybranego SDR zmienia się przy tym również grubość ścianki. 

Zmiana grubości ścianki: 

W przypadku potwierdzenia wpisu przy pomocy klawisza ENTER następuje przeskok kursora do następnego wiersza. I w tym wypadku można przy pomocy głównych klawiszy wyboru wybrać pożądaną grubość ścianki względnie zarejestrować tę wielkość jako dowolny wpis. Gdy wybór zostaje przeprowadzony przy użyciu głównych klawiszy wyboru, to zmienia się również SDR. Gdy natomiast zostaje wprowadzony dowolny wpis, do którego nie pasuje żaden SDR, to zostaje wyświetlony wiersz SDR -.–  Bezpośredni wpis SDR nie jest możliwy.

Zmiana połączenia: 

Przy pomocy głównych klawiszy wyboru można wybrać zrealizowany rodzaj połączenia dla danego zgrzewania. W tym wypadku dowolne wpisy nie są możliwe. Wskazówka:  Połączenie "R/R" oznacza zgrzewanie RURY z RURĄ.  (Ma to znaczenie informacyjne, np. jako pomoc przy trasowaniu). 

Zmiana długości: 

W tym wypadku można zarejestrować przyspawaną długość rury jako wpis dowolny. Jednostka miary jest przy tym dowolna (m, cm, ...), wcześniej jednak należy uzgodnić system wpisów.  (Ma to znaczenie informacyjne, np. jako pomoc przy trasowaniu).

Zmiana kąta: 

Gdy wybrana jest maszyna do zgrzewania, która oferuje możliwość wyprodukowania kąta segmentu, to można w tym miejscu wprowadzić całkowity kąt części segmentowej.

	

	Ten wpis ma decydujący wpływ na wyliczone parametry zgrzewania.  Gdy segment jest wyprodukowany, to parametr ten powinien być natychmiast ustawiony z powrotem na starą wartość.


Zmiana parametrów zgrzewania: 

Gdy w przypadku trzech pierwszych możliwości wpisów względnie przy wprowadzaniu informacji odnośnie kąta zostały przeprowadzone zmiany, to z kolei następuje obliczenie wszystkich istotnych parametrów zgrzewania i wyświetlenie ich na oddzielnym ekranie.  W tym wypadku każdy poszczególny parametr zgrzewania musi być potwierdzony przy pomocy klawisza ENTER. Gdy parametry nie odpowiadały tym, które podaje producent rur, to mogą być one przy wprowadzaniu zmienione.  Jednak w przypadku zmiany przynajmniej jednego parametru w protokole pojawi się wskazówka:  Parametr nie zgodny z NORMĄ nr / data.  Odpowiednie uzupełnienia mogą być wprowadzone w wierszu uwag. 

	

	W przypadku parametrów zgrzewania zostaje wyświetlona temperatura elementu grzejnego. Jeżeli odnośna wartość dotycząca elementu grzejnego ma być zmieniona, to należy to uczynić właśnie teraz, aby uniknąć późniejszych czasów oczekiwania


Zmiana partii: 

Można tu wprowadzić informację odnośnie partii rur, numeru producenta, numerów części itp.  Informacje te mogą być wykorzystane np. do późniejszego prześledzenia procesu zgrzewania.
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4.3 Warunki otoczenia 
W następnej kolejności ukazuje się ekran z warunkami otoczenia:

	Pogoda:

słonecznie

Środki zapobiegawcze:

żadne

Uwagi:

UWAGA 1




Gdy nie zachodzi potrzeba przeprowadzania zmian, to należy nacisnąć klawisz ENTER.

Zmiana warunków pogodowych: 

Po naciśnięciu klawisza ESC kursor ukazuje się w wierszu nr 2.  Przy pomocy głównych klawiszy wyboru można wybrać aktualną pogodę (odpowiednio do klucza pogodowego DVS). 

Zmiana środków zapobiegawczych: 

Przy pomocy głównych klawiszy wyboru w tym miejscu można wybrać zastosowane środki zapobiegawcze (odpowiednio do klucza środków zapobiegawczych DVS). 

Zmiana uwagi: 

W tym miejscu można wpisać dowolną uwagę jako dodatek do protokołu przechowywanego w pamięci urządzenia (np. jako wskazówki odnośnie manualnie zmienionych parametrów, itd.). Ten dodatek również po zakończeniu zgrzewania może być zmieniony, usunięty względnie wprowadzony na nowo.

	

	W przypadku seryjnych operacji zgrzewania, które odbywają się każdorazowo w tych samych warunkach wpisy te muszą być przeprowadzone tylko jeden raz.  Następnie można przechodzić od ekranu do ekranu wykorzystując do tego celu klawisz ENTER.


4.4 Pomiar ciśnienia przemieszczania 
Części, które mają być zgrzewane powinny być już zamocowane, zestrugane na płasko a ponadto właściwie ustawione (należy odnieść się w związku z tym do instrukcji zgrzewarki).  Maszyna podstawowa powinna znajdować się w całkowicie otwartej pozycji.

	Ciśnienie przemieszczania

Zbliżanie maszyny

>> 12.5 bar <<




Następnie trzeba całkowicie otworzyć zawór redukcyjny względnie podobne urządzenie.  Dźwignia sterująca może być teraz ustawiona w pozycji na zbliżanie.  Ciśnienie na zaworze redukcyjnym będzie teraz rosło w sposób ciągły, aż nastąpi przesunięcie maszyny podstawowej.  W przypadku gdy automatyka nie jest aktywna, musi być naciśnięty klawisz ENTER, i to w tym czasie, kiedy maszyna podstawowa jeszcze się przemieszcza.  W przypadku aktywowanej automatyki nie są potrzebne żadne wpisy na protokolarce DATALINE.  Gdy ciśnienie przemieszczania jest pomierzone i zapisane w pamięci urządzenia, to na wyświetlaczu ukazuje się następująca informacja.
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	Ciśnienie przemieszczania

Zbliżanie maszyny

>> 12.5 bar <<

Skontrolować rury i

otworzyć maszynę

Ciśnienie zrównywania

Ma być


:

18.3

Jest



:

  0.0


4.5 Wstępne konfigurowanie ciśnienia 
Po przeprowadzonym pomiarze ciśnienia przemieszczania oraz kontroli równoległości i wzajemnego przesunięcia istnieje możliwość wstępnego skonfigurowania wymaganego ciśnienia zrównywania jeszcze przed zastosowaniem elementu grzejnego.

	

	Należy przy tym zwrócić uwagę na to, że w tym wypadku jak i przy wszystkich kolejnych wskazaniach ciśnienia, obowiązuje jedynie cyfrowe wskazanie w protokolarce, ponieważ ciśnienie przemieszczania uwzględnione jest każdorazowo w obliczeniach.


To, czy w tym wypadku wartość jest wyższa względnie niższa od wymaganej, nie ma w tym miejscu jeszcze żadnego wpływu na protokół.

4.6 Operacja układania ściegów 

Maszynę podstawową należy doprowadzić do pozycji otwartej.  Na wyświetlaczu ukaże się automatycznie następująca informacja:

	----------------------------------

Zastosuj ogrzewanie

do układania ściegów

----------------------------------




Teraz ma miejsce zastosowanie elementu grzejnego.  Jeżeli wymagana temperatura elementu grzejnego nie leży w zakresie tolerancji, to na wyświetlaczu pojawi się najpierw następująca informacja:

	Operacja układania ściegów

Proszę czekać

Temperatura 

Ma być



:
   220

Jest




:
   198




Informacja ta będzie wyświetlana tak długo, aż temperatura znajdzie się w zakresie tolerancji.  W razie potrzeby należy ponownie ustawić temperaturę elementu grzejnego. Na ekranie wyświetlacza ukaże się następnie wcześniejsza informacja. 

Teraz może nastąpić zamknięcie maszyny ze wstępnie ustawioną wartością.  Gdy końcówki rur zetkną się z elementem grzejnym a ciśnienie wzrośnie do 20% wartości zadanej, to na ekranie wyświetlacza ukaże się następująca informacja:

	
	Protokołowane zgrzewanie


	Operacja układania ściegów

Wartość zadana ciśnienia
:  18.3

Wartość fakt. ciśnienia 
:    3.7

Wysokość zawinięcia

:    1.5

----------------------------------------

 


Wymagane ciśnienie należy ustawić w razie potrzeby.  Protokołowanie zostaje aktywowane, gdy ciśnienie faktyczne osiągnie po raz pierwszy ciśnienie zadane (przy uwzględnieniu tolerancji). Od tego momentu wszystkie zdarzenia będą protokołowane i zapisywane w pamięci urządzenia.  Na ekranie wyświetlacza ukaże się następująca informacja:

	Operacja układania ściegów

Wartość zadana ciśnienia
:  18.3

Wartość fakt. ciśnienia 
:    3.7

Wysokość zawinięcia

:    1.5

----------------------------------------

Gdy ścieg jest w porządku, to trzeba zejść z ciśnieniem na max. 

Ciśnienie nagrzewania
:    2.4


Po utworzeniu się zawinięcia należy spuścić ciśnienie tak, aby osiągnęło wartość maksymalnego wymaganego ciśnienia nagrzewania. Gdy protokolarka DATALINE rozpozna taki stan rzeczy, to na ekranie wyświetlacza ukaże się następująca informacja.

	

	Tak, jak i wcześniej, nie jest potrzebny żaden bezpośredni wpis na protokolarce DATALINE.


4.7 Operacja nagrzewania 
	Nagrzewanie

Ciśnienie nagrz. (max) 
:    2.4

Ciśnienie nagrz. (fakt.) 
:    0.8

Czas nagrz. (zadany)

:     91

Czas nagrz. (faktyczny)
:     45

 


Po upływie czasu nagrzewania maszyna musi być doprowadzona do pozycji otwartej a element grzejny musi zostać usunięty. Doprowadzenie do pozycji otwartej zostanie automatycznie rozpoznane.

4.8 
Przestawianie 

	Przestawianie

-------------------------------------

Usuwanie elementu grzejnego

Czas przestawiania (max)
:
7

Czas przestawiania (fakt.)
:
3

 


Gdy przy zbieganiu się końcówek rur ciśnienie wzrasta do wartości 20% zadanego ciśnienia łączenia, następuje przełączenie na  tryb narastania ciśnienia.

	
	Protokołowane zgrzewanie


4.9 
Narastanie ciśnienia 
	Narastanie ciśnienia

------------------------------------

Konfigurowanie ciśnienia łączenia

Ciśnienie łącz. (zadane)
:  18.3

Ciśnienie łącz. (faktyczne)
:  10.2

Czas narastania (max)

:
 7

Czas narastania (fakt.)
:
 3

 


W tym miejscu należy wprowadzić ciśnienie łączenia w przeciągu zadanego czasu.  Gdy faktyczne ciśnienie łączenia osiągnie po raz pierwszy zadane ciśnienie łączenia (przy uwzględnieniu tolerancji), to następuje automatyczne przełączenie do fazy łączenia / schładzania.

4.10 Łączenie / schładzanie 
	Łączenie

-------------------------------------

Ciśnienie łącz. (zadane)
:  18.3

Ciśnienie łącz. (faktyczne)
:  18.2

Czas łączenia (zadany)
:13:00

Czas łączenia (fakt.)

:  6:23

 


Ciśnienie łączenia musi być w przypadku łączenia utrzymywane przez cały czas łączenia na poziomie zgodnym z dopuszczalnymi tolerancjami.  Po upływie czasu łączenia fakt ten należy potwierdzić poprzez naciśnięcie klawisza ENTER.  Gdy po upływie fazy łączenia maszyna zostanie odciążona po stronie ciśnienia, to fakt ten zostanie również zinterpretowany jako zakończenie operacji zgrzewania.

Po zakończeniu zgrzewania na wyświetlaczu ukazuje się informacja nt., czy operacja zgrzewania była udana.

	Operacja zgrzewania 

bezbłędna

Aby kontynuować naciśnij klawisz


Jeśli jednak zostaną rozpoznane odchylenia w stosunku do wymaganych parametrów zgrzewania, to na ekranie wyświetlacza ukazuje się lista błędów.

	Operacja zgrzewania 

z błędami

Błąd 1 ...........

Błąd 2 ...........

Aby kontynuować naciśnij klawisz


Lista błędów może zajmować większą ilość stron ekranu, które wówczas ukazują się jedna po drugiej. 

Po zakończeniu operacji zgrzewania może okazać się konieczne wstawienie uwagi (p. punkt 4.3) względnie przeprowadzenie zmiany.  Przez naciśnięcie klawisza ESC można dokonać zmian na wierszu z uwagami. 

	

	W każdej chwili możliwe jest przeprowadzenie zmiany na wierszu z uwagami (p. punkt 5)


	
	Protokół


Naciśnięcie dowolnego klawisza powoduje przełączenie do głównego menu.

	

	Akustyczny sygnał ostrzegawczy:  Sygnał ostrzegawczy może być emitowany w trakcie wszystkich faz operacji zgrzewania, w których ciśnienie musi być ustawione i utrzymane.  Sygnał zabrzmi, gdy ciśnienie przekroczy 50% w zakresie pasma tolerancji.  Sygnał zabrzmi również na krótko przed upływem wymaganych czasów.


5. Protokół 
W menu "Protokół" można wykonać wszystkie funkcje związane z obsługą protokołu.

	Protokół 

---------------------------------------

>> Drukowanie <<

Usuwanie

Przesyłanie

Opracowywanie

--------------------------------------

 W pamięci:
125


Poszczególne funkcje wybierane są przy pomocy głównych klawiszy wyboru ale mogą być też wywołane bezpośrednio przez naciśnięcie odpowiedniej pierwszej litery danej funkcji.  W najniżej położonym wierszu widnieje informacja nt., ile protokołów znajduje się już w pamięci urządzenia.

	

	Gdy pojemność pamięci jest już wyczerpana, to ukazuje się wezwanie do usunięcia starych protokołów.


5.1 Drukowanie 
W tym punkcie istnieje możliwość wydrukowania znajdujących się w pamięci urządzenia protokołów bezpośrednio na przyłączonej drukarce (może to być np. drukarka "Rothenberger Protokolldrucker Art. Nr 05.3555).  Można przy tym dokonać wyboru, czy drukowany ma być tylko aktualny protokół – odnoszący się do ostatnio przeprowadzonej operacji zgrzewania – czy też ma być drukowany blok protokołów. W przypadku drukowania blokami istnieje możliwość wydrukowania wszystkich protokołów z określonego przeciągu czasu, wszystkich protokołów, które należą do danego projektu względnie zlecenia, lub też protokołów wg numeru protokołu.

	Drukowanie 

---------------------------------------

>> Aktualny <<

Okres

Projekt / zlecenie

Nr protokołu 

--------------------------------------

 W pamięci:
125


Pożądana funkcja może być wybrana przy pomocy głównych klawiszy wyboru względnie przez naciśnięcie odpowiedniej początkowej litery danej funkcji.

Aktualny:  W tym wypadku będzie bez pytania drukowany protokół ostatnio zapisany w pamięci urządzenia.

Okres:  W tym wypadku można wprowadzić pożądany okres czasu.  Proponowanymi wartościami domyślnymi są tutaj 01.01.2001 oraz aktualna data.  Po potwierdzeniu wpisów przy pomocy klawisza ENTER następuje wyszukanie wszystkich odnośnych protokołów. Ta operacja może potrwać kilka sekund. Z kolei zostaje wyświetlona ilość znalezionych protokołów a następnie program zadaje pytanie zabezpieczające.

	
	Protokół


Projekt / zlecenie:   W tym punkcie mogą być wyszukane i drukowane protokoły wg projektu / zlecenia.  Program proponuje przy tym automatycznie ostatnio wprowadzony projekt / zlecenie. Wpisy muszą być przy tym identyczne z tymi, które znajdują się w odnośnych danych dotyczących projektów / zleceń w pamięci urządzenia.  Po potwierdzeniu wpisów przez naciśnięcie klawisza ENTER następuje wyszukiwanie wszystkich odnośnych protokołów.  Ta operacja może potrwać kilka sekund.  Następnie zostaje wyświetlona ilość znalezionych protokołów a potem program zadaje pytanie zabezpieczające.

Numer protokołu:  W tym punkcie można wyszukiwać i drukować protokoły wg ich bieżących numerów. Po potwierdzeniu wpisów przez naciśnięcie klawisza ENTER następuje wyszukiwanie wszystkich odnośnych protokołów.  Ta operacja może potrwać kilka sekund.  Następnie zostaje wyświetlona ilość znalezionych protokołów a potem program zadaje pytanie zabezpieczające.

	

	Gdy w przypadku wymienionych powyżej funkcji ilość znalezionych protokołów jest większa niż 3, to będzie mieć jeszcze miejsce zapytanie o hasło (ROWELD). 


	

	W przypadku wszystkich działań, które odnoszą się do drukarki trzeba pamiętać o tym, żeby drukarka była przyłączona i włączona.


Przykład wydruku protokołu

	*********************************************************************************
ROTHENBERGER DATALINE

ROWELD P 160B

	Firma
	:
	Mustermann

	Wydruk
	:
	06.06.2001/1

	*********************************************************************************

	Spawacz / kod
	:
	SPAWACZ 1

	
	:
	S 1
	
	

	Projekt / zlecenie
	:
	PROJEKT  1

	
	:
	P 1
	
	

	Nr szwu
	:
	1
	
	

	Data
	:
	05.06.2001
	12:18:03

	*********************************************************************************

	Materiał 
	:
	PE100
	160 x 6.2

	SDR
: 26
      Długość :
	12 m
	
	

	Partia
	:
	PARTIA 1
	

	Połączenie 
	:
	R/R
	
	

	*********************************************************************************

	Temperatura otoczenia
	:
	24(C
	
	

	Pogoda
	:
	słonecznie
	

	Środki zapobiegawcze
	:
	brak
	
	

	Ciśnienie przemieszczania
	:
	3.5 bar
	
	

	Wysokość zawinięcia
	:
	1.0 mm
	
	

	
	:
	Ma być
	Jest
	

	Temperatura
	:
	220
	218
	(C

	Ciśnienie zrównywania
	:
	12.7
	12.6
	bar

	Ciśnienie nagrzewania
	:
	1.7
	1.5
	bar

	Czas nagrzewania
	:
	62
	62
	s

	Czas przestawiania
	:
	6
	5
	s

	Czas narastania
	:
	6
	4
	s

	Ciśnienie łączenia
	:
	12.7
	12.8
	bar

	Czas schładzania
	:
	9:00
	9:15
	min

	*********************************************************************************

	Wartości zgodne z
	:
	DVS 2207 T1 08/95

	Uwagi
	:
	UWAGA 1

	*********************************************************************************

	Operacja zgrzewania bezbłędna

	*********************************************************************************


	
	Protokół


5.2 Usuwanie danych 
Ta funkcja umożliwia usunięcie z pamięci urządzenia tych protokołów, które już nie będą potrzebne.  Można przy tym dokonać wyboru, czy ma być usuwany tylko aktualny protokół – odnoszący się do ostatnio przeprowadzonej operacji zgrzewania – czy też protokoły mają być usuwane blokami. W przypadku usuwania protokołów blokami istnieje możliwość usuwania wszystkich protokołów z określonego przeciągu czasu, wszystkich protokołów, które należą do danego projektu względnie zlecenia, lub też protokołów wg numeru protokołu.  Wybór i obsługa tych funkcji jest taka jak w przypadku drukowania (p. punkt 5.2 "Drukowanie") z tą różnicą, że w tym wypadku obligatoryjne jest wpisanie hasła (ROWELD). 

5.3 Przesyłanie

Ta funkcja oferuje możliwość przesyłania przechowywanych w pamięci urządzenia protokołów do komputera w celu ich dalszej obróbki względnie przechowywania. Można przy tym dokonać wyboru, czy ma być przesyłany tylko aktualny protokół – odnoszący się do ostatnio przeprowadzonej operacji zgrzewania – czy też protokoły mają być przesyłane blokami. W przypadku przesyłania protokołów blokami istnieje możliwość przesyłania wszystkich protokołów z określonego przeciągu czasu, wszystkich protokołów, które należą do danego projektu względnie zlecenia, lub też protokołów wg numeru protokołu.  Wybór i obsługa tych funkcji jest taka jak w przypadku drukowania (p. punkt 5.2 "Drukowanie").

	

	W przypadku wszystkich działań, które odnoszą się do przesyłania trzeba pamiętać o tym, żeby komputer był przyłączony i włączony a odpowiednie oprogramowanie "ROTHENBERGER-DATALINE" zainstalowane i uruchomione jeszcze przed próbą przeprowadzenia transferu protokołów.


5.4 Opracowanie 
Ta funkcja oferuje możliwość zmiany wiersza z uwagami w protokołach przechowywanych w pamięci urządzenia.  Wybór protokołu odbywa się poprzez wprowadzenie numeru protokołu.  Po potwierdzeniu wpisu przez naciśnięcie klawisza ENTER nastąpi wyświetlenie uwagi przechowywanej aktualnie w pamięci urządzenia, która może być wówczas przepisana.  Zmieniony wpis musi być następnie potwierdzony przez naciśnięcie klawisza ENTER.  Gdy żadne dalsze uwagi do protokołów nie będą już zmieniane, trzeba nacisnąć klawisz ENTER.

	
	Wyłączenie, Utylizacja, Gwarancja


6. Wyłączenie 
Urządzenie należy wyłączać w głównym menu przy pomocy klawisza ESC.  Na wyświetlaczu nie będzie wówczas widoczna żadna informacja.  Najpierw należy usunąć połączenie kablowe z hydrauliką a następnie połączenie kablowe z protokolarką DATALINE. Gniazda przyłączeniowe na protokolarce należy zamknąć. Urządzenie należy włożyć z powrotem do walizy transportowej, w razie potrzeby należy przyłączyć drukarkę. 

7. Usuwanie 
Części urządzenia i akcesoriów są wartościowymi materiałami i mogą być przeznaczone do ponownego wykorzystania.  Te części, które nie dadzą się zużytkować, muszą zostać usunięte w sposób odpowiedni dla środowiska zgodnie z obowiązującymi przepisami.  Odnosi się to w szczególności do stosowanych akumulatorów względnie baterii.

8. Gwarancja 
Firma ROTHENBERGER Werkzeuge AG udziela na protokolarkę DATALINE i jej akcesoria gwarancji zgodnej z przepisami prawa.

9. Serwis 
Zanim skorzysta się z serwisu firmy Rothenberger, należy mieć pod ręką konfigurację protokolarki.  Związana jest z tym zintegrowana funkcja specjalna.  Aby wywołać tę funkcję specjalną należy przyłączyć drukarkę protokolarki.  Należy wówczas przełączyć się na dowolne zapytanie o hasło (np. jak w punkcie 3.1.2 "Konfigurowanie") a następnie wprowadzić PRTKONFIG. Wtedy zostanie wydrukowana kompletna konfiguracja urządzenia.  

Z oprogramowaniem urządzenia zintegrowana jest ponadto funkcja, która odtwarza stan oryginalnej konfiguracji fabrycznej.  W tym celu należy przełączyć się na dowolne zapytanie o hasło (np. jak w punkcie 3.1.2 "Konfigurowanie") a następnie wprowadzić OLDKONFIG.  Nastąpi wówczas załadowanie oryginalnej konfiguracji urządzenia.

	

	Oryginalna konfiguracja urządzenia nie musi dokładnie odpowiadać wymaganej konfiguracji, w związku z czym musi być bezwzględnie skontrolowana po jej wywołaniu.  Zaleca się kombinację obydwu funkcji specjalnych.


	
	Oświadczenie o zgodności z Wytycznymi "CE"


10. Oświadczenie o zgodności z Wytycznymi "CE" 
	
	Lista części zamiennych


11. Lista części zamiennych 
	Poz.
	Określenie
	Nr artykułu

	1.
	Rola papieru termicznego 112mm, długość 25m
	05.3557

	2.
	Zestaw akumulatorów do drukarki
	05.3556

	3.
	Zasilacz sieciowy / ładowarka do drukarki
	L2. 0398

	4.
	Zestaw akumulatorów DATALINE
	05.3599

	5.
	DATALINE – obudowa z klawiaturą (wstępnie nawiercona)
	L2.0384

	6.
	DATALINE – płyta główna 
	L2.0385

	7.
	DATALINE – podzespół CPU
	L2.0387

	8.
	DATALINE – Wyświetlacz LCD PG12864
	L2.0388

	9.
	DATALINE – płyta dodatkowa
	L2.0389

	10.
	Bateria litowa dla DATALINE
	L2.0390

	11.
	Kabel łączący DATALINE do PC
	05.3597

	12.
	Kabel łączący DATALINE do hydrauliki
	05.3596

	13.
	Kabel łączący hydraulikę z elementem grzejnym
	L8.8057

	14.
	Waliza transportowa z wkładką z tworzywa piankowego
	05.3595


	
	Lista części zamiennych
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DATALINE – Podzespół CPU
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DATALINE – Płyta główna
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DATALINE - Wyświetlacz LCD PG12864
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DATALINE – Płyta dodatkowa
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