Instrukcja obsługi

Jednostka sterująca CNC

Zgrzewarek doczołowych z elementem grzejnym

Roweld P 160/250/315 B

Sterowanie

Jednostka sterująca zgrzewarki doczołowej z elementem grzejnym typu Roweld P 250 B – CNC posiada miniaturową klawiaturę z pięcioma przyciskami. Komunikacja jednostki sterującej z użytkownikiem następuje poprzez dwuwierszowy wyświetlacz LCD. Opcjonalnie do portu szeregowego jednostki sterującej może zostać podłączony komputer PC (np. laptop lub notebook). Konieczny do tego celu program „WELDTERM” umożliwia łatwą obsługę zgrzewarki oraz transmisję zapisanych w jednostce sterującej protokołów zgrzewania do komputera PC, gdzie można je poddać dalszej obróbce lub przechowywać.

Ponieważ poszczególne zapytania i komunikaty wyświetlane są pełnym tekstem, niniejsza instrukcja obsługi zawiera jedynie ogólny opis przebiegu procesu zgrzewania lub ew. wskazuje możliwości wprowadzania danych. Instrukcja opiera się w głównej mierze na obsłudze za pośrednictwem miniklawiatury. Za pomocą dostępnego optymalnie (chyba raczej opcjonalnie – przyp. tłum.) czytnika kart magnetycznych możliwe jest wczytywanie danych osobowych, a poprzez odpowiednie karty z danymi rur także wczytywanie parametrów zgrzewania.

Ręczne wprowadzanie danych

1.1. Decyzje podejmowane są w drodze odpowiedzi poprzez wciśnięcie przycisku odpowiednio do danych na wyświetlaczu:

1
służy do zmiany znajdującej się na wyświetlaczu danej

0
oznacza „OK.”, czyli zaakceptowanie wartości i kontynuowanie zgrzewania.

1.2. Wprowadzanie danych odbywa się następująco:

<-
przesuwa kursor w lewo

->
przesuwa kursor w prawo

1
przełącza w górę cyfrę lub literę, znajdującą się w miejscu kursora (0,1,2,3,4 itd. A,B,C,D itd.)
0
kończy w prowadzanie danych – odpowiada naciśnięciu przycisku „enter” lub „OK”.

sygnał dźwiękowy
rozbrzmiewa przy wprowadzeniu niedopuszczalnej danej 

BRK
przerywa w dowolnej chwili program zgrzewania. Jeśli dochodzi przy tym do przerwania faktycznego procesu zgrzewania, w protokole zapisywane jest nieprawidłowe zgrzewanie. 

2. Wydruk protokołu – wprowadzanie danych do protokołu

Po włączeniu jednostki sterującej na wyświetlaczu pojawią się kolejno typ maszyny, aktualna data oraz godzina. Jeśli w pamięci jednostki sterującej nie znajdują się żadne protokoły zgrzewania, pojawi się dodatkowo wskazówka: „Keine Schweißprotokolle gespeichert!“ (Brak zapamiętanych protokołów!). Wskazówki te są wyświetlane przez ok. 2 sekundy, po czym znikają.

2.1. Jeśli w jednostce sterującej są zapamiętane protokoły zgrzewania, urządzenie zapyta, czy ma nastąpić wydruk protokołów:

1- Protokolle drucken

0 – Schweißen

1 – wydruk protokołów

0 – zgrzewanie

1
Wydruk protokołu ostatniego zgrzewania na opcjonalnej wbudowanej drukarce lub przez port zewnętrzny.

Podłączona drukarka musi być wyposażona w port RS 232 o następujących parametrach:

4800 bitów na sekundę, 8 bitów danych, brak parzystości, 1 bit stopu, protokół DTR.

0
rozpoczęcie następnego zgrzewania

2.2. Najpierw kontrolowane są dane do protokołu związane z personelem (jeśli stosowany jest opcjonalny czytnik kart magnetycznych, kroki te są opuszczane):

Firma:

Rury

1234

0 – Ok.
Name:


Kowalski
5678

1 – Änd.
Firma:

Rury

1234

0 – Ok.
Nazwisko:

Kowalski
5678

1 – Zmn.
0
potwierdza dane, procedura jest kontynuowana.

1
umożliwia wprowadzenia do protokołu zgrzewania następujących zmian:

2.2.1


Geben Sie bitte Ihren Namen ein


Proszę wprowadzić swoje nazwisko


: KOWALSKI

2.2.2


Geben Sie bitte Ihre Personennummer ein


Proszę wprowadzić swój numer personalny


: 1234

Po potwierdzeniu za pomocą przycisku 0 na wyświetlaczu pojawia się obraz opisany w punkcie 2.2. Po ponownym naciśnięciu przycisku 0 można wprowadzać dane do protokołu związane z budową.

2.2.3


Projektnummer:
33
Bauabschnitt Nr.: 
333


Numer projektu:

Odcinek robót nr:


Nahtnummer:

2
1 – Ändern
> 0 – ok.


Numer zgrzewu:

    Zmiana
>     OK.

Te dane nie mają znaczenia dla procesu zgrzewania i są wykorzystywane jedynie w protokole zgrzewania. Wszystkie dane z protokołów są zachowywane także po wyłączeniu zgrzewarki i nie muszą być wprowadzane ponownie, o ile nie zaszły zmiany w konfiguracji. Po prawidłowym zgrzewaniu numer zgrzewu jest automatycznie zwiększany. 

3. Wprowadzanie danych rury

(jeśli stosowany jest opcjonalny czytnik kart magnetycznych z danymi rury, poniższe kroki są opuszczane):

3.1 Dane rury wprowadzane są poprzez następującą maskę:

Material:

PE-HD

Außendurchm.:
250.0 mm

Materiał:



Średnica zewn.:

Wandstärke:

14.20 mm
1 – Ändern
> 0 – ok.
Grubość ścianki:


    Zmiana
      OK.
0
potwierdza wyświetlane dane, procedura jest kontynuowana.

1
umożliwia wywołanie wyboru danych rur zapamiętanych w jednostce sterującej.

3.1.1
Przy wywoływaniu wyboru danych rur na wyświetlaczu pojawia się następujący obraz:

Material:

PE-HD


Außendurchmesser:
250.0 mm

Materiał:




Średnica zewn.:

Wandstärke:

14.20 mm

1 – Blättern
> 0 – ok.
Grubość ścianki:



    Następne
      OK.
0
potwierdzenie wybranego zestawu danych rury

1
wybór następnego zestawu danych rury

->
możliwość przejścia do następnego zestawu danych rury

<-
możliwość przejścia do poprzedniego zestawu danych rury

3.1.2
Po dokonaniu ostatecznego wyboru danych rury następuje jeszcze jedno potwierdzenie:

Material:

PE-HD

Außendurchmesser:
250.0 mm

Materiał:



Średnica zewn.:

Wandstärke:

14.20 mm
1 – Ändern
> 0 – ok.
Grubość ścianki:


    Zmiana
      OK.
Potwierdzenie przyciskiem 0 kończy wprowadzanie danych rury. Również one są zachowywane po wyłączeniu zgrzewarki i nie muszą być wprowadzane ponownie, o ile nie zaszły zmiany w konfiguracji.

4. Procedura zgrzewania

Na początku zgrzewania należy umieścić rury w maszynie, umocować je jak najkrócej i zamontować frezy.

Na wyświetlaczu pojawi się następująca wiadomość:

Bitte Rohre einlegen + Fräser einsetzen

Proszę włożyć rury + zamontować frezy

<- Zufahren
-> Auffahren
0 = Fräsen
   Zsuwanie     Rozsuwanie
    Frezowanie

-
końcówki rury są rozsuwane

-
końcówki rury są zbliżane do siebie

0
potwierdzenie prawidłowego umocowania rur i zamontowania frezarki oraz uruchomienie dalszego programu.

Wszystkie dalsze kroki wskazywane są odpowiednią wiadomością na wyświetlaczu, jak np.

Fräsen***

Frezowanie

Ponadto będą wyświetlane parametry związane z procesem zgrzewania.

Otwarcie i zamknięcie maszyny sygnalizowane jest długim sygnałem dźwiękowym (0,5 sekundy).

4.1
Frezowanie

Proces frezowania przebiega automatycznie.

Drücken Sie eine Taste zum beenden des Fräsvorganges

W celu zakończenia procesu frezowania proszę nacisnąć dowolny przycisk

Zgodnie z wiadomością na wyświetlaczu proces ten można zakończyć poprzez naciśnięcie dowolnego przycisku. Jeśli proces frezowania został zakończony, a nie powstał znaczny wiór, maszyna wymusza owtórne frezowanie. Jeśli jednostka sterująca zarejestruje poprawny proces frezowania, można wymontować frez:

Entnehmen Sie bitte den Fräser

Proszę wymontować frez

1 - Fräsen wiederholen

0 – ok.

    Powtórne frezowanie

    OK

1
uruchomienie powtórnego procesu frezowania

0
zsunięcie końcówek rur

4.2 Kontrola optyczna
Po potwierdzeniu wymontowania frezu maszyna jest zamykana i należy skontrolować optycznie, czy końcówki rur są równoległe i nie przesunięte.

Bitte Planparallelität + Versatz prüfen

Proszę skontrolować równoległość i przesunięcie

1 – Fräsen wiederholen

0 – ok.

    Powtórzenie frezowania
    OK.

1
uruchomienie powtórnego procesu frezowania

0
rozsunięcie końcówek rur i rozpoczęcie właściwego zgrzewania.

4.2
Zgrzewanie

Na początku procesu zgrzewania użytkownik jest wzywany do zamontowania elementu grzejnego:

Setzen Sie bitte das Heizelement ein

Drücken Sie eine Taste zur Bestätigung

Proszę zamontować element grzejny

Potwierdzenie naciśnięciem przycisku

Dalszy ciąg procesu, na który składają się wyrównanie, podgrzewanie, zgrzewanie oraz stygnięcie przebiega automatycznie.

Wszystkie te kroki ukazują się na wyświetlaczu w raz z odpowiednimi ciśnieniami oraz czasami (odliczanymi do zera).

Jeśli użytkownik przerwie proces za pomocą przycisku BRK, tworzony jest protokół ze zgłoszeniem odpowiedniego błędu.

Jednostka sterująca rozpoznaje m.in. następujące błędy: zbyt duży odstęp czasowy między frezowaniem i rozpoczęciem zgrzewania, niezamontowanie elementu grzejnego, nasunięcie maszyny przy podgrzewaniu międzyetapowym, niewymontowanie bądź niewyrzucenie elementu grzejnego po podgrzewaniu, niedotrzymanie czasu stygnięcia.

4.3.1
Dotyczy wyłącznie wersji z lusterkiem ręcznym!

W wersji maszyny z ręcznie wymontowywanym elementem grzejnym występuje dodatkowo następujący krok:

Po podgrzewaniu maszyna jest otwierana i użytkownik musi wymontować element grzejny.

Entnehmen Sie das Heizelement

Drücken Sie eine Taste zur Bestätigung

Proszę wymontować element grzejny

Potwierdzenie naciśnięciem przycisku

W procesie tym wykorzystywane są następujące sygnały:

5 s przed otwarciem maszyny:
3 sygn. dźw.

Otwarcie maszyny:
sygn. dźw. 1 sekunda

Do wymontowania i

Potwierdzenia przez użytk.:
sygn. dźw. co 1 s

Upływanie czasu stygnięcia można śledzić poprzez odliczanie na wyświetlaczu. PO zakończeniu procesu stygnięcia na wyświetlaczu pojawia się następująca wiadomość

Schweißvorgang beendet

Drücken Sie eine Taste zur Bestätigung

Proces zgrzewania zakończony

Potwierdzenie naciśnięciem przycisku

Można już wypiąć rury, a po potwierdzeniu przez użytkownika procedura rozpoczyna się od nowa pytaniem o wydruk protokołu.

Pojawienie się powyższej wiadomości oznacza zachowanie w pamięci protokołu tego zgrzewania. Później maszyna może zostać wyłączona i nie ma to żadnego wpływu na protokołowanie.

5.
Dodatkowe opcje obsługi dla użytkowników z uprawnieniami „Mistrza”

Opisy zawarte w punktach 2-4 dotyczyły użytkowników ze zwykłymi uprawnieniami.

Przestawienie jednostki sterującej na uprawnienia „Mistrza” może nastąpić w różne sposoby:

a) przez wczytanie karty magnetycznej z uprawnieniami „Mistrza”

(tylko jeśli zainstalowany jest opcjonalny czytnik kart magnetycznych)

b) przez wprowadzenie kodu dostępu w masce „Dane personalne do protokołu”

(tylko jeśli nie ma opcjonalnego czytnika kart magnetycznych i jednostka sterująca nie jest obsługiwana przez łącze komputerowe)

c) stosując program komputerowy „WELDTERM” z uprawnieniem „Mistrza”.

Jeśli maszyna zostanie przestawiona na uprawnienia „Mistrza” zgodnie z opcją b), ustawienie to jest zapamiętywane także po wyłączeniu jednostki sterującej i może zostać cofnięte poprzez wprowadzenie w odpowiednim miejscu tego samego kodu dostępu lub poprzez zastosowanie programu komputerowego „WELDTERM” bez uprawnień „Mistrza”.

Wprowadzanie danych w trybie uprawnień „Mistrza” różni się od opisanych dotychczas opcji w następujących punktach (opisy dotyczą obsługi przez miniklawiaturę, bez podłączonego komputera osobistego):

5.1
Wydruk protokołów – kasowanie protokołów

Pierwsze zapytanie o wydruk protokołów wygląda jak następuje:

1 – Protokolle drucken

0 – Schweißen

<- / -> Protokolle löschen

1 - wydruk protokołów

0 – zgrzewanie

<- / -> Kasowanie protokołów

0 + 1

patrz punkt 2

-> <-

wybór funkcji Kasowanie protokołów.

Ukazuje się następujące zapytanie:

Protokolle löschen

Von Nr. 0020 bis Nr. 0105

Kasowanie protokołów

od nr 0020 do nr 0105

Na początku wybrana jest opcja „Kasowanie wszystkich zapamiętanych protokołów”, tzn. od najstarszego do najnowszego. Protokoły są identyfikowane według bieżącej numeracji protokołów, zawartej również w wydruku. Możliwe jest tylko skasowanie ciągu protokołów, zaczynającego się od najstarszego. W związku z tym na nowo może zostać podany jedynie numer najnowszego protokołu, który chcemy skasować (w naszym przykładzie 0105).

0
potwierdza skasowanie z pamięci jednostki sterującej wymienionych protokołów

BRK
przerywa operację (przed potwierdzeniem!)

Opcja „Wydruk protokołów” rozbudowana jest o możliwość wydruku dowolnych protokołów z pamięci jednostki sterującej. Maska zapytania wygląda następująco:

Protokoll: 0021
Proj.: 0815
Abschn.: 0002

Naht: 0001

22.04.92
1–Blättern > 0–ok.

Protokół: 0021
Proj.: 0815
Odc.: 0002

Zgrzew: 0001
22.04.92
1-następny > 0-OK.

1 -> <-
umożliwiają poruszanie się po pamięci

0

potwierdzenie

5.2
Wprowadzanie danych do protokołu

Możliwe jest ponowne wprowadzenie nazwy i numeru firmy. Dane te zostają zachowane także przy przełączeniu na użytkownika ze zwykłymi uprawnieniami.

5.3
Wprowadzanie danych rury oraz temperatury zgrzewania

Oprócz wyboru zestawu danych rury możliwe jest bezpośrednie wprowadzanie poszczególnych parametrów. Po wybraniu opcji „Zmiana parametrów rury” pojawia się dodatkowe zapytanie

1 – Listenauswahl

0 - Werteeingabe

    wybór z listy

    wprowadzanie danych

1
wybór zestawu danych rury jak w punkcie 3

0
wprowadzanie po kolei materiału rury, średnicy zewnętrznej oraz grubości ścianki, jak np:

Geben Sie bitte das Material ein

Proszę wprowadzić materiał

1-PE-HD   2-PE-LD   3-PP   4-PVDF: 1

Geben Sie bitte den Außendurchmesser ein (mm): 0225.0

Proszę wprowadzić średnicę zewnętrzną

Geben Sie bitte die Wandstärke ein (mm): 20.50

Proszę wprowadzić grubość ścianki

Miejsce oddzielenia części dziesiętnych jest stałe. Po potwierdzeniu danych rury można dodatkowo wprowadzić temperaturę zgrzewania. Zazwyczaj jest ona ustalana przez jednostkę sterującą na podstawie danych rury. Ta wyliczona wartość podawana jest standardowo przez jednostkę sterującą:

Schweißtemperatur:

°C

1 – Ändern

> 0 – ok.

Temperatura zgrzewania:

°C

1 – Zmiana

> 0 – OK.

Jeśli zostanie wprowadzona inna wartość, pozostaje ona w pamięci dopóki nie zostanie wybrany inny typ rury.

Faktyczny proces zgrzewania przebiega niezależnie od szczebla uprawnień.

5.4
Dodawanie danych rury do listy

Możliwe jest wprowadzenie dodatkowych zestawów danych rury (materiał, średnica zewnętrzna, grubość ścianki) do listy znajdującej się w pamięci jednostki sterującej.

W tym celu po wprowadzeniu poszczególnych wartości w masce „Wprowadzanie danych rury” należy wprowadzić kod zmiany uprawnień. Pojawia się następujące zapytanie:

Rohrdaten in das Menü aufnehmen

1 – Abbruch

> 0 – ok.

Dodanie danych rury do menu

1 – Anuluj

> 0 – OK.

Po potwierdzeniu dane są dodawane do listy. System sprawdza, czy zestaw danych jest już w pamięci. Poza tym kiedy pamięć jest zapełniona i do dodania konieczne jest skasowanie innego zestawu, pojawia się ostrzeżenie.

5.5
Ustawianie zegara czasu rzeczywistego

Wprowadzenie kodu dostępu w masce „Dane personalne do protokołu” powoduje pojawienie się następującego zapytania:

0 – Zugriffsberechtigung -- Schweißer

1 – Uhr stellen

0 – Uprawnienia dostępu -- zwykły użytkownik

1 – Ustawianie zegara

0
przestawienie uprawnienia na zwykłego użytkownika

1
po przyciśnięciu tego klawisza można wprowadzić poszczególne pozycje daty i zegara.

6.
Obsługa za pomocą programu komputerowego „WELDTERM”

Komputer osobisty należy podłączyć do portu jednostki sterującej przez jeden ze swoich portów szeregowych (RS 232 – standardowo jest to port COM1).

Program należy uruchomić komendą




weldterm

Jeśli jednostka sterująca podłączona jest do COM2, należy wpisać




weldterm /c2

Za pomocą programu zgrzewarka może być w całości sterowana z komputera. Aby wykorzystać większe możliwości komputera w dziedzinie wprowadzania danych, zarówno w jednostce sterującej, jak i w komputerze następują wewnętrzne przełączenia urządzeń peryferyjnych. Pomimo tego, iż możliwe jest równoległa obsługa jednostki sterującej przez miniklawiaturę i przez komputer, zaleca się korzystanie z jednego lub (!) z drugiego z tych urządzeń do obsługi jednostki sterującej.

Klawiatura alfanumeryczna komputera może być w pełni wykorzystana zwłaszcza przy wprowadzaniu danych tekstowych i liczb.

-,-

służą jako klawisze kursora

ENTER

potwierdzenie wprowadzonych danych

1

pełni tę samą funkcję, co przycisk ??

F10

przerwanie

Alt + X
zakończenie programu

Dane są wyświetlane w oknie programu tak samo, jak na wyświetlaczu LCD, jednak dzięki temu, iż wyświetlana jest większa ilość wierszy, można łatwiej śledzić wprowadzanie danych.

	F5 lub

Alt + Z
	Rozciągnięcie okna na cały ekran lub zwężanie go (200 m).


6.1
„WELDTERM” z uprawnieniem zwykłego użytkownika

W wersji dla zwykłego użytkownika program nie ma żadnych dodatkowych funkcji.

6.2
„WELDTERM” z uprawnieniem „Mistrza”

W trakcie procesu zgrzewania niezależnie od niego można wybrać następujące opcje:

	Alt + M
	Przeglądanie i zmiana zapamiętanej w jednostce sterującej listy danych rur



	Alt + P
	Transfer protokołów do komputera / kasowanie protokołów



	Alt + U
	Ustawianie zegara jednostki sterującej.




Przy wyborze tych funkcji otwierane jest kolejne okno, zawierające odpowiednie dane. Zasadniczo kursor może być przemieszczany pomiędzy poszczególnymi oknami za pomocą klawiszy kursora lub tabulatora. Zmiana zawartości okien następuje poprzez wpisanie nowych danych (np. wprowadzenie średnicy rury jako w formie liczby) lub poprzez wybór gotowych opcji (np. materiału) za pomocą spacji. Klawisz F1 uruchamia opcję pomocy, a Alt+X lub F10 zamykają dodatkowe okno. Zawsze widoczna jest lista dostępnych ponadto opcji, jak zapisywanie czy ładowanie danych itd., które zawsze można wywołać kombinacją klawisza Alt z literą.

Uwaga!

Zawartość okna po jego włączeniu zawsze odzwierciedla stan z ostatniego uruchomienia programu. Wczytywanie danych z jednostki sterującej następuje wyłącznie po podaniu komendy (Alt+R). Odpowiednio dane w jednostce sterującej zmieniane są nie przy ich wprowadzaniu do programu, a dopiero po wydaniu komendy zapisania (Alt+W).

