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1 Opis produktu 

1.1 Uwagi ogólne 

WR 100 mo� e by�  u� ywany jako rejestrator danych zgrzewu na sterowanych 
hydraulicznie maszynach do zgrzewania doczo
owego, produkowanych przez 
firm�  Georg Fischer Omicron (z wy
� czeniem typoszeregu KL, wersja ECO). 

Zapis zgrzewania tworzony jest automatycznie po wykonaniu zgrzewania. 
U� ytkownik posiada mo� liwo��  zapisania i dokonania wydruku pojedynczego 
lub zbiorowego protoko
u zgrzewania.  

Ca
a sekwencja zgrzewania jest rejestrowana i mo� e by�  pó� niej ponownie 
prze� ledzona. Poprzez wszystkie kroki przygotowania i wykonywania 
zgrzewania, u� ytkownik jest prowadzony przy pomocy okna dialogowego na 
wy� wietlaczu.  

Wysoce dok
adny przyrz� d rejestruj� cy WR100 steruje procesem zgrzewania 
zgodnie z obowi� zuj� cymi wytycznymi krajowymi (n.p. DVS, WIS lub UNI) 

Pami��  wewn� trzna ma pojemno��  100 zapisów zgrzewania. 

1.2 Budowa przyrz � du 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Przyrz� d rejestruj� cy WR 100 sk
ada si�  z: 

·  Interfejs operatora 

·  Wykres cyklu zgrzewania 

·  P
yta dla pod
 � czania wtyczek   

·  Kable 
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1.2.1 Interfejs operatora 

Umieszczone tam wy� wietlacz, oraz elementy sterownicze s�  os
oni� te 
pokryw�  z twardego plastyku.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

OPISY: 

1 Drukarka 

– Szeregowa, zintegrowana na p
ycie g
ównej drukarka dla drukowania 
pojedynczych protokó
ów 

2 Nalepka identyfikacyjna  

– Identyfikacyjna nalepka z danymi i numerem fabrycznym maszyny 

3 Port szeregowy 

– Port szeregowy RS232 do pod
� czenia zewn� trznej drukarki (dla 
drukowania pojedynczych i zbiorczych raportów) lub dla komunikowania si�  
z komputerem osobistym (PC) poprzez terminal Hyper.  

4 Dioda � wiec � ca (LED)  

– Czerwona dioda � wiec� ca � WIECI SI�  wtedy, gdy pod
� czony jest kabel 
zasilania energi� .  

5 Wy� wietlacz   

– Dla kierowania czynno� ciami i informowania u� ytkownika (wy� wietlacz 
graficzny 10 x 20 cyfr) 

1 2 8 7 6 5 3 4 
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6 Blok klawiszy  

– Steruj� cy blok klawiszy u� ywany dla konfiguracji (Nazwy u� ytkownika, 
Numeru zadania, Okresów serwisowania, Wyboru j� zyka) oraz dla wyboru 
parametrów zgrzewania  

Przyciski “1”… “0” : przyciski alfanumeryczne dla wprowadzania danych  

Przycisk “ESC”: W przypadku wyst� pienia nieprawid
owo� ci, zapisywanie 
w pami� ci mo� e zosta�  wcze� niej przerwane poprzez naci� ni� cie przycisku  
„ESC”. Przycisk ten mo� na równie�  nacisn��  aby cofn��  si�  o jedn�  
stron� .  

Przyciski “ ��� � ” “ ��� � ” : Dla przesuwania strony do przodu lub do ty
u w 
trakcie przygotowania do zgrzewania.  

Przycisk “ ���� ” : Przycisk wprowadzania, dla potwierdzenia wprowadzenia 
wszystkich danych. W
� cza o� wietlenie t
a wy� wietlacza wtedy, gdy jest 
wy
� czony. 

7 Przyciski “Start” i “Stop”  

– Poprzez naci� ni� cie tych dwóch przycisków w
� czamy lub wy
� czamy 
przyrz� d.  

8 Przyciski “Do góry” i “Do do
u”  

– Te dwa przyciski s�  u� ywane do wybierania parametrów zgrzewania w 
czasie przygotowywania do zgrzewania. 
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1.2.2 Wykres cyklu zgrzewania 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Cykl zgrzewania jest pokazany w postaci schematycznej na wykresie 
umieszczonym, na wewn� trznej cz�� ci pokrywy os
aniaj� cej (9).  

Przyrz� d jest równie�  wyposa� ony w ogólne powiadomienie ostrzegawcze. 
Tak, jak pokazano to powy� szym zdj� ciu (10), ostrze� enia s�  wypisane poni� ej 
wykresu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9 10 
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1.2.3 P
yta dla pod
 � czania wtyczek 

Dolna prawa cz���  obudowy mie� ci w sobie nast� puj� ce gniazdka: 

– Gniazdko do po
� czenia z agregatem hydraulicznym (pomiar ci� nienia) (11) 

– Gniazdko do po
� czenia z regulatorem temperatury (pomiar temp.) (12) 

– Gniazdko dla zasilania energi�  (13) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2.4 Kable 

Wraz z przyrz� dem dostarczane s�  trzy standardowe kable: 

– Przewód przy
� czeniowy dla zasilania energi�  (2,70 m) (14) 

– Kabel dla przesy
ania danych (ci� nienie) (1,30 m) (15) 

– Kabel dla przesy
ania danych (ci� nienie) (1,30 m) (16) 

 

 
 

 

 

 

 

  
 

 

Widok z prawej 
strony 

11 12 13 

14 15 16 
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Inne dwa kable mog�  by�  dostarczone na � yczenia jako akcesoria: 

– Szeregowy/równoleg
y kabel drukarki (1,50 m) (17) 

– Szeregowy kabel dla interfejsu komputera osobistego (PC) dla transmisji 
danych (1,80 m) (18) 

 

17 18 
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2 Instalowanie i po
 � czenia 
Przed rozruchem i korzystaniem z urz� dzenia rejestruj� cego, wszystkie 
nast� puj� ce po
� czenia musz�  zosta�  wykonane prawid
owo i z najwy� sz�  
staranno� ci� .   

2.1 Pod
 � czenie zasilania energi �  elektryczn �   

·  Pod
� czy�  przewód przy
� czeniowy zasilania energi�  do stosownego 
gniazdka WR100 (3). 

·  W
� czy�  wtyczk�  sieciow�  do gniazdka elektrycznego. 
·  Nale� y przestrzega�  wszystkich przepisów dotycz� cych napi� cia 

zasilania energi� . 
·  Nale� y upewni�  si� , � e po
� czenia zasilania energi�  elektryczn�  nie s�  

nara� one na rozbryzgi wody (nawet w trakcie normalnego u� ytkowania). 
·  Nale� y upewni�  si� , � e po
� czenia uziemienia jest wykonane prawid
owo 

i funkcjonuje.   
·  W przypadku zasilania energi�  elektryczn�  zapewnian�  przez niezale� ne  

� ród
o energii elektrycznej, nale� y upewni�  si� , � e napi� cie i 
cz� stotliwo��  wytwarzane przez to urz� dzenie mieszcz�  si�  w granicach 
zakresu tolerancji ustanowionych dla przyrz� du WR 100 (patrz: Dane 
techniczne). 

·  Tak, jak w przypadku wszystkich urz� dze	  elektronicznych, na 
prawid
owe dzia
anie WR 100 mog�  negatywnie wp
yn��  gwa
towne 
zmiany napi� cia zasilania które, oprócz nara� enia na szwank wyniku 
zgrzewania, mog�  równie�  powa� nie uszkodzi�  przyrz� d rejestruj� cy.  

·  W przypadku spadków napi� cia, przyrz� d WR100 mo� e w dalszym ci� gu 
funkcjonowa� , chocia�  nie da si�  wtedy zagwarantowa�  prawid
owych 
wyników zgrzewania.  

 
 

2.2 Po
� czenie przewodów do transmisji danych  

·  Po
� czy�  kabel transmisji danych pomi� dzy stosowanym gniazdkiem 
WR100 (1) i gniazdkiem umieszczonym na urz� dzeniu hydraulicznym.   

·  Po
� czy�  kabel pomi� dzy stosownym gniazdkiem WR100 (2) i 
gniazdkiem umieszczonym na kompaktowym urz� dzeniu hydraulicznym 
(wersja GF). W przypadku u� ywania wersji KL, gniazdko jest 
umieszczone w skrzynce elektrycznej (control box) lub w regulatorze 
temperatury.   

·  Przyrz� d WR 100 jest w stanie wykry�  obecno��  elementu grzejnego i 
przetwornika ci� nienia (kabel transmisji danych). W przypadku 
wadliwego, lub braku po
� czenia, funkcjonowanie przyrz� du 
rejestruj� cego funkcje “Zgrzewanie” b� dzie powstrzymywane i system 
diagnostyki wewn� trznej wy� wietli operatorowi komunikat o b
� dzie.  

·  W sytuacji, gdy dwa kable nie zosta
y przy
� czone do przyrz� du, 
wówczas jednak� e przyrz� d WR100 pozwoli na dost� p do menu 
"programowania" i “drukowania”.  
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2.3 Pod
 � czenie zewn � trznej drukarki (na 
� yczenie) 

·  Przyrz� d WR 100 jest wyposa� ony w port szeregowy typu RS 232, 
pozwalaj� cy na bezpo� rednie przy
� czenie zewn� trznej drukarki poprzez 
szeregowy/równoleg
y kabel komunikacji z drukark�  (17). Port jest 
umieszczony na interfejsie operatora i jest os
oni� ty pokryw�  z plastyku.   

 
 

 

2.4 Kompatybilna drukarka zewn � trzna 

·  Przyrz� d jest zdolny automatycznie wykry�  prawid
owe pod
� czenie do 
drukarki. W przypadku wadliwego lub brakuj� cego pod
� czenia drukarki, 
przyrz� d zawiadomi o tym operatora przy pomocy sygna
u akustycznego.  
Usterk�  t�  mo� na usun��  poprzez naci� ni� cie przycisku “ENTER”. 

·  Ogólnie mówi� c, wszystkie drukarki HP (Hewlett Packard) wyposa� one w  
port równoleg
y (typ Centronics) s�  kompatybilne. Innymi kompatybilnymi 
drukarkami s� : 
-EPSON EPL6200 
-EPSON EQLASER2600 lub o wy� szym numerze w oznaczeniu 
W przypadku wszystkich innych drukarek po
� czenie nie dzia
a. 

 
 

2.5 Przy
 � czenie komputera osobistego (PC)      
(na � yczenie) 

·  Przyrz� d WR 100 jest wyposa� ony w port szeregowy typu RS 232, 
pozwalaj� cy na bezpo� rednie po
� czenie z powszechnie u� ywanym 
komputerem osobistym (PC) poprzez kabel komunikacji z interfejsem PC 
(komputera osobistego) (18). Port ten jest umieszczony na interfejsie  
operatora i jest os
oni� ty pokryw�  z plastyku.   
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3 Dzia
anie  

3.1 Przegl � d czynno � ci  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 Start 

Przy
� czy�  WR 100 do zasilania energi� . 

Rejestrator WR 100 jest wyposa� ony w akumulator elektryczny, dzi� ki czemu, 
w przypadku przerwy w dostawie energii elektrycznej, mo� e kontynuowa�  
zapisywanie przez co najmniej dziesi��  godzin.  Dalszy czas zapisywania w 
pami� ci zale� y od tego w jakim stopniu akumulator jest na
adowany. W czasie, 
gdy przyrz� d WR 100 jest pod
� czony do sieci, akumulator jest 
adowany 
automatycznie, nawet wtedy, gdy WR 100 pozostaje wy
� czony. 

 
START   

Menu g
ówne  
  

 Zgrzewanie    Programowanie 
   

Wydruki    

Przygotowanie 
do zgrzewania  

  

Zgrzewanie    

Opcje na wy � wietlaczu  

  

  

“  �  ” Przechodzenie do

   nast. operacji  

  

 Wybór    
parametów     
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3.3 Menu g
ówne 

Aby w
� czy�  przyrz� d, nale� y wcisn��  przycisk “I”. 

Jako sygna
 kontroli funkcjonowania, za� wieci si�  czerwona dioda � wiec� ca (4) 
umieszczona na przednim panelu (tylko wtedy, gdy zasilanie energi�  jest 
pod
� czone). O� wietlenie t
a wy� wietlacza jest w
� czone, i przez 2 sekundy na 
wy� wietlaczu pojawia si�  nast� puj� cy komunikat: 

 

 

WR 100          v . o . 03  

Nr fabryczny:     1234 

Data ostatniej  
kalibracji : 09 / 09 / 2005 

 

Na wy� wietlaczu mo� na odczyta� : wersj�  oprogramowania, numer fabryczny 
oraz dat�  ostatniej aktualizacji (n.p. Wersja oprogramowania: v.0.03, Nr 
fabryczny: 1234 oraz data aktualizacji: 09/09/2005) 

 

Po oko
o 2 sekundach pojawi si�  automatycznie nast� puj� ce menu g
ówne: 

 

 

11 : 30       06 / 09 / 2005 

          MASZYNA, MODEL: KL 2 5 0   
          Nr fabryczny : 1234567890 
 

 1 = ZGRZEWANIE  
 2 = PROGRAMOWANIE 

            3 = WYDRUKI 
 

 

Trzy ró� ne rodzaje  (sub)menu mo� na wybra�  poprzez naci� ni� cie 
odpowiedniego przycisku “1”, “2” lub “3”. 

1= ZGRZEWANIE: prowadzenie i rejestracja procesu zgrzewania  

2= PROGRAMOWANIE: wybór odpowiedniej maszyny i parametrów zgrzewania 

3= DRUKOWANIE: wybór rodzaju wydruków parametrów zgrzewu 

Rys.1 

Rys.2 
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3.4 Menu programowania 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Aby wej��  do sekcji programowania, nale� y w g
ównym menu wcisn��  przycisk 
“2”.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Teraz, przez naciskanie odpowiednich przycisków “1”, “2”, “3”, “4”, “5”, lub “6” 
dost� pne jest sze��  ró� nych rodzajów (sub)menu. 

Po naci� ni� ciu przycisku “ESC”, system przeskakuje z powrotem do g
ównego 
menu (Rys. 2) 

 

3.4.1 Dane dla zadania 

Aby wej��  do sekcji danych dla zadania, nale� y w menu programowania  nacisn��  
przycisk  “1”, (Rys. 3). 

Funkcja ta jest u� ywana do wprowadzania przy u� yciu klawiatury alfanumerycznej: 
kodu identyfikacyjnego (lub nazwiska) operatora, numeru identyfikacyjnego (lub 
lokalizacji) miejsca wykonywania zadania, oraz numeru kontraktu na wykonanie 
robót (zamówienia) (Rys. 3)

MENU PROGRAMOWANIA 
 

1= 
2= 
3= 
4= 
5= 
6= 

DANE ZADANIA 
KONFIGURACJA 
J� ZYK 
KALIBRACJA TEMP.(OFFSET) 
DATA / GODZINA /MINUTY 
AKTUALIZACJA KALIBRACJI 
MASZYNY 

                                                     ESC 

Rys.3 

 Programowanie 
   

Kalibracja    Nast. 
kalibracja  

  Data/Czas    J� zyk    Aktualne 
zadanie  

  Konfiguracja    

*    *    

*    

ESC   

Opcje na wy � wietlaczu    

Wej� cie zabezpieczone has
em    

Powrót do Mneu programowania    
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DANE ZADANIA 

OPERATOR : ABCDEFGHIL 
MIEJSCE ZADANIA : ABCDEFGHIL 
ZAMÓWIENIE : ABCDEFGHIL 
                               
                              ESC 

 

Wprowadzanie danych jest takie same jak  w przypadku telefonów komórkowych. 
Naciskanie wybranego przycisku jeden raz lub wi� cej razy powoduje zmian�  znaku 
alfanumerycznego. Przewijanie poziome jest uzyskiwane poprzez u� ycie 
przycisków strza
kowych “� ” lub “� ”. Aby usun��  pojedynczy znak, nale� y 
naciska�  “0” a�  do spacji. Wprowadzone dane potwierdzamy przez u� ycie przycisku 
“¿¿¿¿”. Aby wyj��  z okna i przeskoczy�  z powrotem do menu programowania (Rys. 3) 
nale� y u� y�  przycisku “ESC”. 

Dla wprowadzania danych dost � pne jest 10 znaków alfanumerycznych.  

Po tym, jak ju�  zostan�  nastawione "Dane dla zadania", b� d�  one obowi� zywa
y tak 
d
ugo, a�  nie zostan�  zmienione lub usuni� te. Dane te b� d�  komunikowane w 
ka� dym protokóle ze zgrzewania.   

 

3.4.2 Konfiguracja 

Aby wej��  do sekcji konfiguracji, nale� y w menu programowania (Rys. 3) nacisn��  
przycisk “2”,  dost� p do tej funkcji  jest dozwolony bez � adnego has
a.  

Funkcja ta jest u� ywana do konfigurowania przyrz� du WR 100 do przy
� czonej 
maszyny dla zgrzewania doczo
owego.  

Przyrz� d WR 100 jest fabrycznie, wst� pnie skonfigurowany, zgodnie z przy
� czon�  
maszyn�  do zgrzewania doczo
owego.  

 

 

 

 

 

 

 

 

KONFIGURACJA 
 

MASZYNA, MODEL : KL 250  
Numer fabryczny : 1234567890  
HAS	O : 2005  
 

ESC 

Rys.4 

Rys.5 
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Aby wybra�  maszyn�  do zgrzewania doczo
owego, nale� y u� y�  przycisku  “� ” 
lub “� ”. Poprzez naci� ni� cie przycisku “¿¿¿¿” potwierdzi�  wybran�  maszyn� .   

Nast� pnie kursor przechodzi do numeru fabrycznego. 

W celu wstawienia odpowiedniego i prawid
owego numeru fabrycznego nale� y 
raz, lub wi� cej razy nacisn��  stosowny przycisk alfanumeryczny.  

Dla wprowadzania numeru fabrycznego maszyny dost � pne jest 10 znaków 
alfanumerycznych. Poprzez naci� ni� cie przycisku “¿¿¿¿” potwierdzi�  wybrany 
numer fabryczny. 

Menu konfiguracji mo� e by�  chronione przez has
o. Wtedy, gdy has
o nie jest 
po�� dane (wolny dost� p do menu konfiguracji) nale� y wprowadzi�  nast� puj� ce 
symbole: “- - - -“ (standard ustalony prze producenta!) 

 

Natomiast dla wprowadzenia has
a s �  dost � pne 4 znaki alfanumeryczne.  

 

Aby wstawi�  indywidualne has
o, nale� y u� y�  przycisków klawiatury 
alfanumerycznej, zgodnie z wyja� nieniami w rozdziale 7.4.1. Potwierdzi�  
wprowadzone has
o poprzez naci� ni� cie przycisku “¿¿¿¿”, obecnie dost� p do menu 
konfiguracji jest chroniony przez indywidualne has
o ! 

U� y�  przycisku “ESC” aby wyj��  z okna i przeskoczy�  z powrotem do menu 
programowania (Rys. 3) 

 

3.4.3 J� zyk 

Funkcja ta jest u� ywana dla wybierania j� zyka interfejsu u� ytkownika. 

Przyrz� d WR 100 jest fabrycznie, wst� pnie skonfigurowany z zestawem j� zyków,  
ogólnie mówi� c przyrz� d posiada pojemno��  4 ró� nych j� zyków. 

Aby wej��  do sekcji j� zyków, w menu programowania (rys. 3), nale� y nacisn��  przycisk 
“3”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

W celu wybrania stosownego j� zyka nale� y nacisn��  przycisk “� ” lub “� ”. Aby 
potwierdzi�  wybrany j� zyk (i wyj��  z tej funkcji) nale� y u� y�  przycisku “ESC”.  

Inne zestawy, z których ka � dy zawiera 4 j � zyki, mog �  zosta �  
zainstalowane na � yczenie.  

 

J � ZYK :   GB 
:    PL  

��� �  
 

��� �  
 

 
ESC 

Rys.6 
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3.4.4 Kalibrowanie 

Funkcja ta jest u� ywana do zmiany przesuni� cia temperatury elementu grzejnego.  

Przesuni� cie temperatury elementu grzejnego jest fabrycznie, wst� pnie nastawione 
dla okre� lonej maszyny. W przypadku, gdy przyrz� d ma by�  modernizowany dla 
ponownego monta� u w maszynie dla zgrzewania doczo
owego w centrum 
serwisowym, kalibracja elementu grzejnego jest obowi� zkowa!   

Aby wej��  do sekcji kalibracji nale� y w menu programowania (Rys. 3), nacisn��  
przycisk “4”. 

 

 

KALIBRACJA 

OFFSET (TOLERANCJA) ( °°°° C) 
T (  °°°° C )  RZECZYWISTA 
T (  °°°° C ) NASTAWIONA 
 

: 2 
: 212         
: 210 
 
 

ESC 
 

W celu uzyskania prawid
owego przesuni� cia temperatury elementu grzejnego, 
nale� y dokona�  uprzedniej kalibracji mi� dzy p
yt�  grzejn�  i regulatorem 
temperatury w maszynie do zgrzewania doczo
owego. Kalibracj�  nale� y 
przeprowadzi�  przy ustawieniu regulatora temperatury na 210 °C. Prosimy 
post� powa�  zgodnie z poradami podanymi w instrukcji obs
ugi maszyny dla 
zgrzewania doczo
owego.  

Przesuni� cie temperatury mo� na nastawia�  przy u� yciu dwóch przycisków “� ” 
lub “� ”. Operacja ta jest konieczna, gdy pomierzona temperatura (nale� y u� y�  
kalibrowanego termometru) na p
ycie grzejnej ró� ni si�  od “RZECZYWISTEJ” 
temperatury pokazywanej na wy� wietlaczu przyrz� du WR 100. W takim 
przypadku, u� ywaj� c przycisku “� ” lub “� ” nale� y zmieni�  warto��  
temperatury T(°C) NASTAWIONEJ na warto ��  pomierzon�  na p
ycie grzejnej.  

W podanym przyk
adzie p
yta grzejna ma pomierzon�  temperatur�  wynosz� c�  
210 °C, temperatura T(°C) RZECZYWISTA wynosi 212 °C , w tym przypadku 
Przesuni� cie musi by�  ustawione na +2 °C (Rys. 7). Temperatura pomierzon a i 
temperatura nastawiona musz�  by�  identyczne. 

 

Kalibrowanie jest niezb� dne wtedy, kiedy: 

- Przyrz� d WR 100 jest po raz pierwszy dodany do maszyny dla zgrzewania 
        doczo
owego; 

- Za ka� dym razem, gdy u� ytkownik zmienia przy
� czon�  maszyn�  dla 
zgrzewania doczo
owego; 

- Ogólnie bior� c, po ka� dych 200 operacjach 
� czenia ; 

 

 

Rys.7 
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3.4.5 Data/godzina/minuty  

Funkcja ta jest u� ywana dla regulacji ustawienia daty/godziny/minut.   

Aby wej��  do sekcji daty/godziny/minut nale� y w menu programowania (Rys. 3) 
nacisn��  przycisk  “5”.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
System poka� e w kolejno� ci "minuty", “godziny”, “dzie	 ”, “miesi� c” i “rok” (Rys. 
8). Ka� dy z tych parametrów mo� na nastawi�  przy pomocy klawiatury 
alfanumerycznej, i potwierdzi�  przyciskiem “¿¿¿¿”. Dane zostan�  zapisane w 
pami� ci po naci� ni� ciu przycisku "ESC". 
 

Nastawienie dok
adne mo� na przeprowadzi�  u� ywaj� c dwóch przycisków “� ” 
lub “� ”. 

 

3.4.6 Aktualizacja 

Dost� p do tej funkcji jest zastrze� ony dla autoryzowanych centrów obs
ugi firmy 
Georg Fischer. 

 

 

 

DATA / GODZINA / MINUTY 

MINUTY 
GODZINA 
DZIE �  
MIESI � C 
ROK 
 

: 50 
: 15 
: 06 
: 09 
: 2005 
 

ESC 

Rys.8 
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3.5 Procedura zgrzewania 

Sekwencja zgrzewania jest podzielona na trzy ró� ne etapy:  

- Wybór parametrów; 

- Przygotowanie zgrzewania; 

- Zgrzewanie. 

 

3.5.1 Wybór parametrów 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Aby wej� cie do, i rozpocz��  wybór parametrów, nale� y w menu g
ównym  
(Rys. 3), nacisn��  przycisk “1”. 

 

 
Wybór 

 

  
parametrów   

Wybór materia
u    

Wybór � rednicy    

Wybór SDR   

Czy wybrane dane  

s�  prawid
owe?  
  

Przygotowanie 
do zgrzewania   

ESC   

“  ��� �  ”   lub   “ ������ ��      ”   

   Powrót do g
ównego menu    
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Pierwszym parametrem do wybrania jest “MATERIA	”. M ateria
 jest 
kombinacj�  maj� cej tu zastosowanie normy i materia
u rury  

 

Wybrany jako ostatni materia
 jest pokazany na wy� wietlaczu. Wszystkie 
parametry, takie jak warto��  ci� nienia, � rednica i materia
 pozostaj�  takie same 
jak nastawione poprzednio.  

Wybór parametrów materia
ów jest dokonywany przy pomocy przycisków   
“�  � ”. 

Aby przej��  do nast� pnego okna nale� y u� y�  przycisku “� ”. Aby wyj��  z okna i 
przej��  z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), nale� y u� y�  przycisku “ESC”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Drugim parametrem do wybrania jest “� REDNICA RURY”. Wykaz dost� pnych 
� rednic zale� y od skonfigurowania maszyny. Wybór dokonywany jest przy 
pomocy przycisków “�  � ”. 

Aby przej��  do nast� pnego okna nale� y u� y�  przycisku “� ”. Aby wróci�  z 
powrotem do poprzedniego okna nale� y nacisn��  przycisk “� ”. Do wyj� cia z 
okna i przej� cia z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), s
u� y przycisk “ESC”. 

 

 

 

 

MATERIA	 
Wybór materia
u 

 
�  

 
�  

 
DVSV 2 2 0 7_ 1   P E 1 0 0 

 
 

�  

 
 

ESC 

� REDNICA RURY 
 
WYBÓR � REDNICY 
 

 
�  

 
�  

              mm    160  

       �       �   
 

ESC 

Rys.9 

Rys.10 
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WYBÓR (SDR) 
 

 
�  

 
�  

 
SDR       17,6 

 
 
 

            �       �  

 
 

ESC 
 

Ostatnim do wybrania parametrem jest  SDR. Innymi s
owy stosunek � rednicy 
rury do grubo� ci jej � cianki. Wybór jest dokonywany przy pomocy przycisków 
“�  � ”. 

Aby przej��  do nast� pnego okna nale� y u� y�  przycisku “� ”.  W celu powrotu 
do poprzedniego okna nale� y nacisn��  przycisk “� ”. Aby wyj��  z okna i wróci�  
z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), u� ywamy przycisku “ESC”. 

 

 

PODSUMOWANIE   

MASZYNA, MODEL    : K L 2 5 0  
OPERATOR      : A B C E D E F G H I L 
MATERIA	 : DVSV 22071   P E 1 0 0 
� REDNICA RURY :  1 6 0   mm 
SDR :      1 7,6 
GRUBO��   :          9,0   mm 

 
1 = DRUKUJ         ��� �   ��� �              ESC  

 

Po dokonaniu wyboru, aby umo� liwi�  zweryfikowania wszystkich wybranych 
parametrów, pojawi si�  zreasumowanie. Na tej stronie mo� liwe jest równie�  
sprawdzenie skonfigurowanej maszyny. Na tej stronie pokazana jest tak� e 
grubo��  � cianki, jako pomoc w przypadku, gdy wielko��  nacisku na rur�  nie 
jest mo� liwa do zidentyfikowania.  

Z tej strony mo� liwe jest drukowanie nominalnych danych zgrzewania, po 
naci� ni� ciu przycisku “1”. 

Aby kontynuowa�  przygotowanie zgrzewania, nale� y nacisn��  przycisk “� ”.  
Dla przej� cia z powrotem do poprzedniego okna nale� y u� y�  przycisku “� ”.  
Naci� ni� cie przycisku “ESC” powoduje wyj� cie z okna i przej� cia z powrotem do 
g
ównego menu (Rys. 2). 

 

 

Rys.11 

Rys.12 
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Przygotowanie zgrzewania 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Aby przej��  do przygotowania zgrzewania, w oknie zreasumowanego wyboru 
(Rys. 12), nale� y nacisn��  przycisk “� ”.  

 

Ustawienie temp.  
p
yty  

  
  

Przygotowanie 
do zgrzewania  

 

Pomiar si
y 
wleczenia  

  
  

Struganie    
   

Powierzchnie  
obrobione OK ? 

  
   

  

ESC   

“  ��� � ” lub  “  ��� � ”   

   Powrót do  
g
ównego menu

  

NIE  =    “  ��� � ”  

TAK  =    “  ��� � ”    

 -  Ustawienie  
c i � nienia  zgrzewania  

  
    

Zgrzewanie    
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CI � NIENIE : 000,0     bar  
TEMP. OTOCZENIA : 015  °°°° C   
TEMP. P	YTY : 210  °°°° C 
TEMP. USTAWIONA : 210 °°°° C  
 
NUMER ZAPISU W PAMI� CI 
	 YWOTNO��  AKUMULATORA 
 

�          �  

 
:  005  
:  90 % 
 

ESC 
 

Nastawianie temperatury elementu grzejnego nale� y wykona�  przed 
kontynuowaniem sekwencji zgrzewania. Warto� ci�  plastycznego punktu 
deformacji jest temperatur�  odniesienia, jak�  nale� y nastawi�  na regulatorze 
temperatury znajduj� cym si�  na maszynie do zgrzewania doczo
owego.  

W przypadku, gdy temperatura elementu grzejnego ró� ni si�  od plastycznego 
punktu deformacji, w trakcie sekwencji zgrzewania na wy� wietlaczu pojawi si�  
alarm. 

Numer zapisu pokazany w oknie przedstawia kolejny numer po
� cze	  
zapisanych w pami� ci przyrz� du. B� dzie si�  on zwi� ksza�  wraz z ka� dym 
kolejnym po
� czeniem.. 

Pokazana � ywotno��  akumulatora stanowi wielko��  procentow�  na
adowania 
tego akumulatora. W przypadku zewn� trznego zasilania energi�  pokazywana 
warto��  zawsze b� dzie wynosi�  100%.  

Aby przyst� pi�  do pomiaru si
y ci� gnienia nale� y u� y�  przycisku “� ”. Dla 
przej� cia z powrotem do poprzedniego okna nale� y nacisn��  przycisk “� ”. Aby 
wyj��  z okna i wróci�  z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), nale� y u� y�  
przycisku “ESC”.  
 

 

 

POMIAR SI	Y CI � GNIENIA 

CI � NIENIE              :   005,6    bar          

Aby potwierdzi 
  naci � nij ENTER 

CI � NIENIE CI � GNIENIA   :   005,6   bar 

                            ��� �      ��� �                            
ESC 

 

Pomiar si
y ci � gnienia nale � y wykona �  przed ka � dym nowym 
po
 � czeniem .  

Rys.13 

Rys.14 
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Kolejno ��  dokonywania pomiarów si
y ci � gnienia: 

1. Otworzy�  sanie maszyny, a�  do po
o� enia ko	 cowego. 

2. Przy pomocy zaworu dla dok
adnego nastawiania ci� nienia, zmniejszy�  
ci� nienie na urz� dzeniu hydraulicznym (pokr� caj� c w kierunku przeciwnym 
do ruchu wskazówek zegara). 

3. Przesun��  joystick do po
o� enia zamkni� tego, zwi� kszaj� c równocze� nie 
ci� nienie przy pomocy zaworu dla dok
adnego nastawiania ci� nienia 
(pokr� caj� c w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara). 

4. Jak tylko sanie maszyny zaczn�  przesuwa�  si�  równomiernie, w celu 
potwierdzenia ci� nienia ci� gnienia nale� y nacisn��  przycisk  “¿¿¿¿”. Ci� nienie 
ci� gnienia jest pokazywane na wy� wietlaczu. (Rys. 14). 

5. W razie potrzeby, ta sekwencja mo� e zosta�  powtórzona wtedy gdy jest to 
konieczne bez wychodzenia z tego menu (Rys. 14). 

 

 

O T W O R Z Y �     S A N I E 

 I   W S T A W I C    S T R U G A R K �  

��� �  

                                              ESC  

 

6. Otworzy�  sanie. Okno zmieni si�  automatycznie ze strony pokazanej 
powy� ej (Rys. 15) na stron�  jak ni� ej (Rys. 16). Dla powtórzenia wyliczenia 
si
y ci� gnienia nale� y nacisn��  przycisk “��� � ”. Aby wyj��  z okna i wróci�  z 
powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), nale� y u� y�  przycisku “ESC”. 

 

 

 

 O B R Ó B KA   P O W I E R Z C H N I    

C Z O 	 O W E J 

��� �                              

ESC 

 

 

 

Rys.15 

Rys.16 
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Kolejno ��  obróbki powierzchni czo
owej: 

1. Wstawi�  strug do sa	  maszyny. 

2. W
� czy�  silnik strugarki. 

3. Przesun��  joystick do po
o� enia zamkni� tego, zwi� kszaj� c równocze� nie 
ci� nienie przy pomocy zaworu dla dok
adnego nastawiania ci� nienia 
(pokr� caj� c w kierunku zgodnym z ruchem wskazówek zegara). Minimalne 
ci� nienie strugania musi by�  > od ci� nienia ci� gnienia. 

D
ugotrwa
e, nadmierne ci � nienie strugania mo � e uszkodzi �  nap� d 
strugarki lub jej silnik. Nale � y stosowa �  ci � nienie wskazane w instrukcji 
obs
ugi maszyny do zgrzewania doczo
owego.  

4. Nale� y struga�  rury/kszta
tki tak d
ugo, a�  pojawi�  si�  wióry o d
ugo� ci 
równej co najmniej dwukrotnemu obwodowi rury i sta
ej szeroko� ci, 
zgodnej z grubo� ci�  � cianki.      

5. Jak tylko struganie spe
ni wymagania, nale� y zwolni�  nacisk i otworzy�  
sanie do po
o� enia ko	 cowego. Okno zmieni si�  automatycznie (Rys. 17) 

6. Wy
� czy�  strug. 
 

 

 

P O W I E R Z C H N I A   C Z O 	 O W A   

    J E S T   P R A W I D 	 O W A   ? 

T A K  =  ��� �  

N I E  =  ��� �    

��� �                              

   ESC  
 
 

7. Dla potwierdzenia wykonania planowania powierzchni czo
owych i 
kontynuowania wst� pnego nastawienia nacisku zgrzewania nale� y u� y�  
przycisku “��� � ”.  U� y�  przycisku “��� � ” z Rys. 15, dla powtórzenia wykonania 
planowania powierzchni czo
owych  Aby wyj��  z okna i wróci�  z powrotem 
do g
ównego menu (Rys. 2), u� y�  przycisku “ESC”.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.17 
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Kolejno ��  nastawiania ci � nienia zgrzewania: 

1. Zamkn��  sanie.  

2. Przy pomocy zaworu dla dok
adnego nastawiania ci� nienia, nastawi�  
ci� nienie zgrzewania (pokr� caj� c w kierunku zgodnym z ruchem 
wskazówek zegara). 

3. W momencie, gdy rzeczywista warto��  ci� nienia osi� gnie warto��   
nastawionego ci� nienia odniesienia (i pozostanie na poziomie ci� nienia 
nastawionego przez oko
o 5 sekund) warto��  ta zostanie automatycznie 
zapisana w pami� ci. Pojawi si�  wtedy nast� pne okno (Rys. 19). 

 

 

CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 018,1  
: 018,1  

bar 
bar 

WYSOKO��  WYP	YWKI 
ELEMENT GRZEJNY 
TEMP. USTAWIONA 
 

: 01,5  
: 210 
: 210  

mm 
° C 
° C 

Otworzy 
  sanie 
 

 �  ESC 
 

 

 

 

 

 

 

 

CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 000,0  
: 018,1  

bar 
bar 

WYSOKO��  WYPLYWKI 
TEMP. P	YTY 
TEMP. USTAWIONA 

: 01,5  
: 210  
: 210  

mm 
° C 
° C 

Podwy� szy 
  ci � nienie do warto � ci 
ci � nienia nastawionego 
 

 �  ESC 

Rys.18 

Rys.19 
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4. Otworzy�  sanie do po
o� enia ko	 cowego. 

5. Nowe, nast� pne okno pojawi si�  automatycznie (Rys. 20). Aby powtórzy�  
nastawienie ci� nienia zgrzewania, nale� y u� y�  przycisku “� ” z Rys. 18.   
Aby wyj��  z okna i wróci�  z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), u� y�  
przycisku “ESC”. 

 

Ci� nienie zgrzewania jest sum �  “warto � ci z tabeli + ci � nienia ci � gnienia” 
i jest wyliczane przez sam przyrz � d WR 100! 
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3.5.2 Zgrzewanie 

 

 

 

 

 

 

 

 
 Zgrzewanie    

     W
ó�  p
yt �  
grzewcz �  

  
  

   Formowanie  
wyp
ywki  

Wygrzewanie     
   

 Wydruk 
 raportu?  

 

  
    

NIE  = “  ��� �    

TAK = “  ��� �    

 Wyj � cie  p
yty       
   

 Zgrzewanie(usta- 
 wienie ci � nienia)  

  
   

 Ch
odzenie    
  

      
(  

Dalszy proces ch
odzenia  
(je � li to wymagane)  

Numer zgrzewu    
    

 
Zgrzewanie tego  
samego materia
u? 

  
   
    

NIE  = “  ��� � ”    

 Zapisa 
  
raport?  

  
    

NIE  = “  ��� � ”    

TAK= “  ��� � ”    

TAK = “  ��� � ”    

ESC   

“  ��� � ” or “ ��� �  ”  

Powrót do g
. menu   

“  ��� � ”    Powrót do  
“Przygotowanie zgrz.” 

   

Enter    

“  ��� � ”    Powrót do g
. menu 
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Kolejno ��  zgrzewania: 

Korekcja: 

1. Zgodnie ze wskazaniem podanym w poni� szym oknie (Rys. 20), wstawi�  
element grzejny do maszyny podstawowej. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. Zamkn��  sanie, i przy zastosowaniu ci� nienia zgrzewania, docisn��  ko	 ce 
rur do p
yty grzejnej. Wymagana minimalna wielko��  wyp
ywki jest 
pokazana na wy� wietlaczu (Rys. 20). Nast� pne, nowe okno (Rys. 21) 
pojawi si�  automatycznie.   

 

 

WYRÓWNYWANIE   F1 
 
CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 018,1  
: 018,1  

bar 
bar 

WYSOKO��  WYP	YWKI 
 

:   1,5 
 

mm 
 

WYP	YWKA T1 : 0008 sek.  
 
Uformowa 
  wyp
ywk �  i zwolni 
  
ci � nienie  

 
 

ESC 
 

3. Uruchamia si�  zegar, który liczy czas formowania wyp
ywki.. 

4. Po uformowaniu si�  jednorodnej, podwójnej wyp
ywki wokó
 ca
ego obwodu 
rury, nale� y zwolni�  ci� nienie do poziomu zbli� onego do 0 bar. Nast� pne, 
nowe okno pojawi si�  automatycznie (Rys. 22).  

CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 018,1  
: 018,1  

bar 
bar  

WYSOKO��  WYP	YWKI 
TEMP. P	YTY 
TEMP. USTAWIONA 
 

:   1,5 
: 210  
: 210  

mm 
° C 
° C 

Wstawi 
  element grzejny i zamkn �
  sanie 
 

 �  ESC 

Rys.20 

Rys.21 
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Wygrzewanie (po
 � czonych rur): 

 

 

WYGRZEWANIE   F2 
 
CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 000,3 
: 001,6  

bar 
bar 

   
WYGRZEWANIE    T2 : 0090  sek.  
 
Po okresie wygrzewania otworzy 
  
sanie. 

 
 

ESC 
 

5. Nale� y odczeka�  do up
ywu czasu wygrzewania.  

Nie rozsuwa �  sa� ! 
Rury musz �  pozosta �  w styku z elementem grzejnym. Ci � nienie musi 
znajdowa �  si �  w przedziale mi � dzy 0 bar i wy � wietlanym "ci � nieniem 
nastawionym"! 

6. Przed ko	 cem czasu wygrzewania uruchamia si�  sygna
 d� wi� kowy.  
Kiedy up
ynie czas wygrzewania, nale� y jak najszybciej otworzy�  sanie, i z 
maszyny podstawowej wyj��  element grzejny. Nast� pne, nowe okno 
pojawi si�  automatycznie (Rys. 23) 

 

Zmiana i budowanie ci � nienia: 

 

 

ZMIANA   F3 
 
CI � NIENIE : 000,3 bar 

 
   
ZMIANA   T3 : 0008  sek.  
 
Wyj � c element grzejny i zamkn �
  
sanie  

 
 

ESC 
 

7. W czasie wskazanym na wy� wietlaczu (Rys 23), nale� y ponownie zamkn��  
sanie. Nast� pne, nowe okno pojawi si�  automatycznie (Rys. 24) 

Czas zmiany musi by �  jak najkrótszy. 

 

 

Rys.22 

Rys.23 
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8. Po
� czy�  
rury, 
stosuj� c 
nastawione 
wst� pnie 

ci� nienie 
� czenia. Po osi� gni� ciu ci� nienia zgrzewania, nale� y pozwoli�  na 
prac�  pompy przez oko
o 10 sekund. Nast� pne, nowe okno (Rys. 25) 
pojawi si�  automatycznie. 

 

Wokó
 ca
ego obwodu rury zostanie uformowana jednor odnie podwójna 
wyp
ywka.  

 

Ch
odzenie  (zgrzanego po
 � czenia): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9. Nale� y odczeka� , a�  up
ynie czas ch
odzenia. W trackie czasu ch
odzenia 
nale� y sprawdzi�  ci� nienie na manometrze, w razie konieczno� ci, dla 
ponownego uzyskania nastawionego ci� nienia nale� y uruchomi�  pomp� .  

 

W przypadku, gdy wed
ug wybranej normy zgrzewania, wymagany jest 
podwójne ci � nienie, po 10 sekundach od uruchomienia fazy ch
odz enia 1, 
pojawi si �  dodatkowe okno (ch
odzenie 2).  

CI � NIENIE SPI � TRZANIA     F4 
 
CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 007,3  
: 018,1  

bar 
bar 

WYSOKO��  WYP	YWKI 
 

: 01,5 
 

mm 
 

DOCISK WYGRZEWANIA    
T1 

 
:  0008 

 
sek.  

 
Zwi � kszy 
  ci � nienie do wielko � ci 
ci � nienia nastawionego  

 
 
 

ESC 

CH	ODZENIE     F5 
 
CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 018,0  
: 018,1  

bar 
bar 

 
 
CH	ODZENIE     T5 

 
 
: 508  

 
 
sek.  

 
Utrzymywa 
  ci � nienie przez ca
y 
czas trwania T5  

 
 
 

ESC 

Rys.24 

Rys.25 
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10. Po up
ywie czasu ch
odzenia, brz� czyk zasygnalizuje zako	 czenie 
czynno� ci.  

 

 

CH	ODZENIE     F5 
 
CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 018,0  
: 018,1  

bar 
bar 

 
CH	ODZENIE     T5 

 
: 000  

 
sek.  

 
Zwolni 
  ci � nienie  

 
 
 

ESC 
 

11. Na koniec czasu ch
odzenia,  zgodnie ze wskazaniem zwolni�  ci� nienie do 
“zero” bar. Nast� pne, nowe okno (Rys. 27), pojawi si�  automatycznie.  

 

Zapisywanie w pami � ci 

 

 

 

NUMER PO	 � CZENIA 

0001 ---------- 

ENTER 

 
 

12. Oznakowa�  na rurze numer po
� czenia i przy pomocy bloku klawiszy 
wpisa�  ten sam numer, a nast� pnie potwierdzi�  przyciskiem “ENTER”. 
Nast� pne, nowe okno (Rys. 28), pojawi si�  automatycznie. 

Poziome przewijanie obrazu w oknie jest realizowane  przy pomocy 
przycisków ze strza
kami “ ��� � ” lub “ ��� � ”. Aby usun ��  pojedynczy znak, nale � y 
kolejno przyciska �  przycisk  “0” a �  do pustej spacji. 

Dla wstawienia numeru po
 � czenia mamy do dyspozycji 10 znaków 
alfanumerycznych. 
 

 

 

CZY DRUKOWA�  RAPORT? 

TAK = ��� �  

NIE = ��� �

Rys.26 

Rys.27 

Rys.28 
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Dla potwierdzenia drukowania przez zintegrowan�  na 
p
ycie g
ównej drukark� , oraz przej� cia do nast� pnego 
okna (Rys. 29), nale� y u� y�  przycisku “��� � ”. Aby przej��  
do nast� pnego okna (Rys. 29) bez drukowania, nale� y 
nacisn��  przycisk “��� � ”.  

 

 

 

    CZY ZAPISA �  RAPORT W PAMI� CI? 

TAK = ��� �  

NIE = ��� �  

  

 

 

13. Aby potwierdzi�  zapisanie w pami� ci raportu i przej��  do nast� pnego okna 
(Rys. 30) nale� y u� y�  przycisku “��� � ” Aby przej��  do nast� pnego okna (Rys. 
30) nale� y u� y�  przycisku “��� � ”  

 

 

 

KONIEC ZAPISU 

ABY ZAKO� CZY�  NACISN ��  ENTER 

 

 

14. Aby zako	 czy�  i przej��  do nast� pnego okna (Rys. 31), nale� y u� y�  
przycisku “ENTER”.  

 

 

 

CZY CHCESZ 	 � CZY�  TEN  

SAM MATERIA	 CO POPRZEDNIO? 

TAK = ��� �  

NIE = ��� �  

  

 

Rys.29 

Rys.30 

Rys.31 
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15. Aby po
� czy�  ten sam materia
, jaki wybrano uprzednio i przej��  
bezpo� rednio do pomiaru ci� nienia ci� gnienia (Rys. 14), nale� y u� y�  
przycisku “��� � ”. Aby przej��  do g
ównego menu (Rys. 2) nale� y nacisn��  
przycisk “��� � ”. 

 

Zarz� dzanie pami � ci �  
Przyrz� d WR 100 posiada pojemno��  pami� ci, wystarczaj� c�  do zapisania w 
niej 100 kompletnych protokó
ów zgrzewania. Po zako	 czeniu 91-ej sekwencji 
zgrzewania, i przed zapisaniem w pami� ci odno� nego protoko
u, system 
poinformuje operatora, � e wkrótce zostanie przekroczona pojemno��  pami� ci, 
pokazuj� c w poni� szym oknie (Rys. 32) odpowiedni komunikat.   

 

 

91% PAMI � CI ZAPE	NIONE 

ENTER 

 

Wyj� cie operatora z okna przy u� yciu przycisku "ENTER", z automatycznym 
powrotem do okna pokazanego na Rys. 29, przy kontynuowaniu procedury 
zapisywania w pami� ci.  

Za ka� dym razem, po zako	 czeniu sekwencji zgrzewania, system 
automatycznie wy� wietli takie same okno z ostrze� eniem, jak  pokazane 
poprzednio (Rys. 32), z wielko� ci�  procentow�  pozosta
ej pami� ci  (n.p. 92 
protoko
y zapisane w pami� ci = "92% PAMI� CI ZAPE	NIONE"). 

Zawsze wtedy, kiedy zostaje przekroczona dost� pna pami��  (zdarza si�  to po 
zapisanym 100-nym protokóle) system wy� wietli okno pokazuj� ce “100% 
PAMI� CI ZAPE	NIONE” i nie pozwoli na zapisanie odno � nego protoko
u. 
Procedura ta jest powtarzana automatycznie dla ka� dego nast� pnego 
zgrzewania, a�  do momentu, gdy pami��  zostanie zresetowana (wyzerowana). 

Zaleca si � , aby regularnie sprawdza �  pojemno ��  pami � ci systemu, a w 
szczególno � ci wtedy, gdy planowane zadanie zawiera liczne oper acje 
zgrzewania. Z tego samego powodu, dobrym zwyczajem jest 
wykonywanie wydruków protokó
ów na koniec ka � dego dnia roboczego, 
a to w celu uwolnienia pami � ci systemu. Zawsze szczególnie zalecane 
jest usuwanie w pierwszym rz � dzie najstarszych protokó
ów.  Umo � liwia 
to operatorowi na utrzymanie prawid
owej kolejno � ci wszystkich operacji 
zgrzewania wykonanych w ka � dym dniu roboczym.   

 

Rys.32 
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3.6 Menu drukowania 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Aby wej��  do sekcji drukowania, w g
ównym menu (Rys. 2) nale� y nacisn��  
przycisk “3”. 

 

 

MENU DRUKOWANIA 
     1 = DRUKUJ DANE / PARAMETRY 

  2 = DRUKUJ POJEDYNCZY RAPORT 
  3 = DRUKUJ RAPORT ZBIORCZY 
  4 = USU �  WSZYSTKIE RAPORTY 

 

 

W tej sekcji, po naci� ni� ciu odpowiedniego przycisku “1”, “2”, “3” lub “4”, 
dost� pne staj�  si�  cztery ró� ne rodzaje (sub)menu.   

Po naci� ni� ciu przycisku “ESC”, system prze
� cza si�  z powrotem do 
g
ównego menu (Rys. 2) 

 

 

3.6.1 Wydruk ostatnio wybranych parametrów 

Funkcja ta jest u� ywana dla drukowania przez zintegrowan�  na p
ycie g
ównej 
drukark� , ostatnio wybranych nominalnych danych zgrzewania (patrz równie� , 
rozdzia
 4.3) 

 

 

 

 

Rys.33 

 
 Wydruki    

Raport 
zbiorowy  

  
       

    Kasuj wszystkie  
raporty  

  
   

Raport 
pojedynczy  

  
   

Ustawione  
parametry  

  
    

ESC   

Dost � pne opcje  

Powrót do g
. menu  
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3.6.2 Drukowanie pojedynczego raportu 

Funkcja ta jest u� ywana do drukowania pojedynczego raportu zapisanego w 
pami� ci przyrz� du WR 100 (patrz równie� , rozdzia
 4.4). Po naci� ni� ciu przycisku 
“2” w “menu drukowania” (Rys. 33) , wy� wietlony zostaje krótki podgl� d drukowania 
(Rys. 34). 

 

 

 NUMER ZAPISU:    0 0 5  
 � REDNICA RURY (mm):   1 6 0        ��� �  
 SDR : 1 7 , 6 
 DATA :  0 6 / 0 9 / 2 0 0 5        ��� �  
 GODZINA :   13 : 2 0  
 OPERATOR : ABCDEFGHIL 
 MIEJSCE ZADANIA : ABCDEFGHIL 
 NR PO	 � CZENIA : ABCDEFGHIL 
 
 1 = DRUKUJ                                           

ESC 

 
 

Przy pomocy przycisków „do góry” i „do do
u” mo� na wybra�  potrzebny do 
drukowania zapisu w pami� ci.  Dla drukowania bezpo� rednio przez 
zintegrowan�  na p
ycie g
ównej drukark�  nale� y nacisn��  przycisk “1”. W 
przypadku, gdy przy
� czona jest drukarka zewn� trzna (kabel szeregowy / 
równoleg
y), system automatycznie rozpozna po
� czenie, i drukowanie odb� dzie si�  
na tej drukarce. W trakcie drukowania, wy� wietlane jest tymczasowo okno 
informacyjne z komunikatem "DRUKOWANIE W TOKU". Po zako � czeniu tego 
procesu, system prze
� cza si�  automatycznie z powrotem do okna 
pokazanego na Rys. 34.  

Po naci� ni� ciu “ESC” system prze
� cza si�  do g
ównego menu (Rys. 2) 

Przyrz� d WR 100 posiada dostateczn�  pojemno��  pami� ci dla zapisania w 
niej 100 kompletnych protokó
ów zgrzewania, zawieraj� ce wszystkie parametry 
odnosz� ce si�  do wykonanej sekwencji zgrzewania.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.34 
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Rys. 35 przedstawia przyk
adowy wydruk pomy� lnie wykonanego zgrzewania.  

 

 

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

                                              + GF + 

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

                                               WR 100     V.0.04 

                                     RAPORT ZE  ZGRZEWANIA 

NR. FABRYCZNY REJESTRATORA             : 0005 

DATA AKTUALIZACJI                                   : 08/03/06 

MASZYNA, MODEL                                        : KL315 

NR. FABRYCZNY MASZYNY                        : ---------- 

NORMA MATERIA	U                                     : UNI10520 PE80 

NUMER ZAPISU                                               :       2 

DATA URUCHOMIENIA                                 : 08/03/06 

GODZINA URUCHOMIENIA                          : 18:32 

OPERATOR                                                        : PRÓBA 

MIEJSCE ZADANIA                                          : OMICRON 

ZAMÓWIENIE                                                    : ------------- 

NUMER PO	 � CZENIA                                     : 02 --------- 

CI� NIENIE CI� GNIENIA (bar)                         : 8,5 

POWIERZCHNIA T	OKA (cm2)                       : 5,25 

� REDNICA RURY   (mm)                                  : 140 

SDR                                                                      : 13,6  

GRUBO��  (� CIANKI) RURY   (mm)               : 10,2  

K� T                                                                     : 00  

TEMPERATURA OTOCZENIA (° C)               : 21 

TEMPERATURA P	YTY ( ° C)                          : 214 (215) 

WYSOKO��  WYP	YWKI [mm]                        : 1,5 

CZAS TWORZENIA WYP	YWKI (sek.)           :  6 

CI� NIENIE WYRÓWNYWANIA (bar)              : 20,8 (20,5) 

CZAS WYGRZEWANIA (sek.)                          : 123 (122) 

CI� NIENIE WYGRZEWANIA (bar)                  : 0,0   (1,6) 

CZAS ZMIANY  (sek.)                                        :     2   (7) 

CZAS BUDOWANIA CI� NIENIA (sek.)        :     1  (8)  

CZAS CH	ODZENIA (sek.)         :  795 (792) 

CI� NIENIE ZGRZEWANIA (bar)        :  19,7  (20,5) 

 

SPAWANIE OK. ! 

 

PODPIS: __________________ 

 

W przypadku, gdy wykonane zgrzewanie zawiera b
� dy, komunikat 
ostrzegawczy „sprawd�  zgrzewanie” powiadomi operatora, � e jeden lub wi� cej 
b
� dów wyst� pi
o w trakcie sekwencji zgrzewania. Ma
a gwiazdka poka� e w 
jakiej fazie zosta
 wykryty b
� d (Rys. 36). 

W przypadku, gdy w trakcie sekwencji zgrzewania, na wy� wietlaczu pojawi si�  
alarm, operator ma mo� liwo��  ponownego nastawienia n.p. ci� nienia lub 
temperatury, która jest poza granicami tolerancji.  
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Alarm zostanie zakomunikowany na ko	 cu protokO
u. Wymienione s�  tam 
maksymalne i minimalne warto� ci i okres znajdowania si�  poza tolerancj� , a 
tak� e wymieniona jest faza (n.p. FAZA 5). 

 

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

                                              + GF + 

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

                                               WR 100     V.0.04 

                                     RAPORT ZE ZGRZEWANIA 

NR FABRYCZNY REJESTRATORA             : 0005 

DATA AKTUALIZACJI                                  : 08/03/06 

MASZYNA, MODEL                                       : KL315 

NR FABRYCZNY MASZYNY                       : ---------- 

NORMA MATERIA	U                                    : UNI10520 PE80 

NUMER ZAPISU                                              :       1 

DATA URUCHOMIENIA                                : 08/03/06 

GODZINA URUCHOMIENIA                         : 17:09 

OPERATOR                                                       : PRÓBA 

MIEJSCE ZADANIA                                         : OMICRON 

ZAMÓWIENIE                                                   : ------------- 

NUMER PO	 � CZENIA                                    : 01 --------- 

CI� NIENIE CI� GNIENIA (bar)                        : 8,5 

POWIERZCHNIA T	OKA (cm2)                      : 5,25 

� REDNICA RURY   (mm)                                 : 140 

SDR                                                                     : 13,6  

GRUBO��  (� CIANKI) RURY   (mm)              : 10,2  

K� T                                                                    : 00  

TEMPERATURA OTOCZENIA (° C)              : 21 

TEMPERATURA P	YTY ( ° C)                         : 214 (215) 

WYSOKO��  WYP	YWKI [mm]                      : 1,5 

CZAS TWORZENIA WYP	YWKI (sek.)          :  6 

CI� NIENIE WYRÓWNYWANIA (bar)            : 20,9 (20,5) 

CZAS WYGRZEWANIA (sek.)                         : 123 (122) 

CI� NIENIE WYGRZEWANIA (bar)                 : 0,0   (1,6) 

CZAS ZMIANY  (sek.)                               :    1   (7) 

CZAS BUDOWANIA CI� NIENIA (sek.)       :   1   (8)   

CZAS CH	ODZENIA (sek.)                               :  93 (792)     

CI� NIENIE ZGRZEWANIA (bar)                      :  18,7  (20,5) * 

 

ZAPISANY W PAMI� CI B	 � D     : 

FAZA CH	ODZENIA 

CZAS ALARMU   [sek.]                   : 12 

MAKSIMUM  [bar]                           : 21,1 

MINIMUM   [bar]                              : 12,9 

 

OSTRZE� ENIE! 

SPRAWDZI�  ZGRZEWANIE 

 

PODPIS: __________________                      

 

 

Rys.36 
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3.6.3 Wydruk raportu  zbiorczego 

Funkcja ta jest u� ywana do wykonywania wydruków wszystkich zapisanych w 
pami� ci rekordów. Wydruk raportu zbiorczego mo� na wykonywa�  wy
� cznie na 
drukarce zewn� trznej.. Aby wydrukowa�  raport zbiorczy nale� y nacisn��  przycisk 
“3” w “menu drukowania” (Rys. 33). 
 

 

 

Wydruk raportu z dnia : 13/02/06    17:43 

Nr. Fabryczny urz� dzenia       : 0002           Maszyna GF 160    Nr Fabryczny  : 105 0602001     Nr strony   : 1 

WYRÓWNY 

WANIE 

WYGRZE 

WANIE 

ZGRZEWANIE WYNIK Nr  

Zgrzewu 

 

DA 

TA 

GO 

DZI 

NA 

NOR 

MA 

MIEJSCE 

ZADA 

NIA 

OPE 

RA 

TOR 

ZAMÓ 

WIE 

NIE 

� RED 

NICA 

[mm] 

TEMP. 

OTOCZ. 

s. bar s. bar ° 

C 

ZMIANA 

 

BUDO 

WANIE 

 

s. 

s. bar s. bar  

                    OK. 

OK. 

B	 � D 

OK. 

OK 

 

 

3.6.4 Usuwanie wszystkich raportów 

Funkcja ta jest u� ywana do usuwania wszystkich raportów zapisanych w pami� ci 
przyrz� du.  Aby je wszystkie usun��  nale� y nacisn��  przycisk “4” w “menu 
drukowania” (Rys. 33). 

 

 

CZY USUN��  WSZYSTKIE RAPORTY ? 

   TAK = ��� �  

   NIE = ��� �  

   ESC  

 

 

 

 

 

Aby przej��  do nast� pnych okien nale� y nacisn��  przycisk “��� � ”. Aby prze
� czy�  
si�  z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), nale� y nacisn��  przycisk “��� � ” lub  
“ESC”. 

Rys.37 

Rys.38 
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Dla podwójnego sprawdzenia, pytanie zostaje powtórzone.  

 

 

CZY USUN��  WSZYSTKIE RAPORTY ? 
Czy jeste �  pewien ? 

 
TAK = ENTER 
NIE = ��� �  

ESC 
 

 

 

Aby usun��  WSZYSTKIE zapisane w pami� ci raporty nale� y nacisn��  przycisk 
“ENTER”. Aby prze
� czy�  si�  z powrotem do g
ównego menu (Rys. 2), nale� y 
nacisn��  “��� � ” lub “ESC”. 

 

Po skasowaniu wszystkich zapisów, numer nast � pnego zapisu  zacznie 
si �  od “001” (Rys. 13) 

Rys.39 
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4 Alarmy i komunikaty dla operatora  
Przyrz� d WR 100 jest wyposa� ony w wewn� trzne oprogramowanie  
diagnostyczne, które automatycznie wykonuje nast� puj� ce kontrole: 

- Temperatury otoczenia. 

- Pod
� czenia kabla przesy
ania danych (ci� nienie). 

- Pod
� czenia kabla przesy
ania danych (temp.) 

- Prawid
owego dzia
ania w trakcie sekwencji zgrzewania 

- Temperatury elementu grzejnego 

 

4.1 Temperatura otoczenia poza zakresem 

 

   TEMPERATURA OTOCZENIA 

ZBYT WYSOKA ! 

ESC 

  

  TEMPERATURA OTOCZENIA 

ZBYT NISKA ! 

ESC 

 

 

Powy� szy komunikat wskazuje na automatyczne zablokowanie systemu, w 
przypadku, gdy temperatura otoczenia nie mie� ci si�  w granicach -10 °C i +50 
°C (zakresu temperatury roboczej przyrz � du). 

Jest to system automatycznego zabezpieczenia, uniemo� liwiaj� cy ewentualne 
wadliwe dzia
anie, które mo� e zosta�  spowodowane nienormalnymi warunkami 
otoczenia. Blokada zabezpieczaj� ca zostanie automatycznie dezaktywowana 
natychmiast po tym jak temperatura otoczenia powróci do zakresu roboczego.  

Komunikat pojawia si�  natychmiast po wci� ni� ciu przycisku “1” w g
ównym 
menu. 

Czujnik temperatury otoczenia znajduje si �  wewn � trz urz � dzenia 
hydraulicznego, gdzie w czasie normalnej pracy, wsz ystkie urz � dzenia 
wewn � trzne (pompa, silnik oraz cz �� ci elektryczne) mog �  wytwarza �  
ciep
o, które jest rozpraszane przez � cianki korpusu, oraz kr �� enie oleju. 
To ciep
o, przyczynia si �  naturalnie do podwy � szenia temperatury 
wewn � trznej urz � dzenia. Dlatego te � , w celu zapobie � enia jakimkolwiek 
blokadom zabezpieczaj � cym w czasie pracy, zaleca si �  aby jednostka 
steruj � ca by
a chroniona przed bezpo � rednim � wiat
em s
onecznym i/lub 
bezpo � rednimi � ród
ami ciep
a.   
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4.2 Prawid
owe pod
 � czenie kabla do przesy
ania 
           Danych (ci � nienie) 

 

TEMPERATURA OTOCZENIA 

ZBYT WYSOKA ! 

ESC 

 

 

Komunikat wskazuje na nieprawid
owe lub brakuj� ce pod
� czenie kabla 
przesy
ania danych.   

Powodami pojawienia si�  takiego komunikatu mog�  by� : 

·  uszkodzone przewody drutowe w kablu przesy
ania danych; 

·  wadliwy prze
� cznik magnetyczny wewn� trz urz� dzenia hydraulicznego 

·  wadliwy przetwornik ci� nienia w urz� dzeniu hydraulicznym 

·  wadliwa sonda temperatury otoczenia 

Komunikat pojawia si�  natychmiast po wci� ni� ciu przycisku “1” w g
ównym 
menu.  

 

4.3 Prawid
owe pod
 � czenie kabla do przesy
ania 
danych (termp.) 

 

SPRAWD�  KABEL SONDY ! 

 

ESC 

 

Komunikat wskazuje na nieprawid
owe lub brakuj� ce pod
� czenie kabla termp. 
Mo� e zdarzy�  si� , � e komunikat pojawi si�  wtedy, gdy dwa przewody drutowe 
(wewn� trz kabla) s�  uszkodzone lub przerwane.  

Powodami pojawienia si�  takiego komunikatu mog�  by� :  

·  uszkodzone przewody drutowe w kablu termp.; 

·  uszkodzony kabel elementu grzejnego; 

·  wadliwa sonda termp. (typ “J”) wewn� trz elementu grzejnego 

 

Komunikat pojawia si�  natychmiast po wci� ni� ciu przycisku “1” w g
ównym 
menu.  
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4.4 Prawid
owe dzia
anie w trakcie sekwencji 
zgrzewania 

W trakcie sekwencji zgrzewania, na wy� wietlaczu mog�  pojawi�  si�  dwa ró� ne  
alarmy: 

·  Aktualne ci� nienie jest poza granicami tolerancji 

·  Aktualna temperatura elementu grzejnego jest poza granicami tolerancji  

W obydwu przypadkach operator mo� e ponownie nastawi�  warto� ci tak, aby 
odpowiada
y warto� ciom, które s�  prawid
owe w trakcie sekwencji zgrzewania. 
Alarm zostanie zapisany w pojedynczym protokole. 

 

Przyk
ad alarmu z uwagi na ci� nienie (w tym przypadku w trakcie okresu 
ch
odzenia): 

 

 

 

 

 

CH	ODZENIE     F5 
 
CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 013,6 
: 018,1  

bar 
bar 

 
OSTRZE	 ENIE – NIEW	A � CIWE CI � NIENIE ! 

 
CH	ODZENIE     T5 

 
: 000  

 
sek.  

 
Zwolni 
  ci � nienie  

 
 

ESC 
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4.5 Prawid
owa temperatura elementu grzejnego  

Dodatkowe ostrze� enie dotycz� ce temperatury elementu grzejnego mo� e 
pojawi�  si�  przed wstawieniem elementu grzejnego do maszyny podstawowej 
(patrz poni� szy Rys., oraz Rys. 20) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pojawienie si�  powy� szego komunikatu oznacza, � e temperatura elementu 
grzejnego nie osi� gn� 
a jeszcze nastawionego punktu.  Operator musi 
poczeka�  do momentu, gdy temperatura elementu grzejnego zostanie ustalona 
na nastawionym punkcie!  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CI � NIENIE 
CI � NIENIE NASTAWIONE 

: 018,1 
: 018,1  

bar 
bar  

WYWINI� CIE OBRZE	 A 
ELEMENT GRZEJNY 
PLASTYCZNY PUNKT 
DEFORMACJI 
 

: 01,5 
: 210 
 
: 210  

mm 
° C 
 
° C 

 
NALE	 Y CZEKA�  NA OSI� GNI� CIE W	A � CIWEJ  

TEMPERATURY ! 
Wstawi 
  element grzejny i zamkn �
  
karetk �  
 

 �  ESC 
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5 Konserwacja 

5.1 Regularne prace konserwacyjne 

Je� li urz� dzenie u� ywane jest prawid
owo, zgodnie z jego przeznaczeniem 
rejestrator WR100 nie wymaga � adnych specyficznych prac konserwacyjnych. 
Generalnie prace konserwacyjne ograniczaj�  si�  do utrzymania urz� dzenia 
czysto� ci tzn przemycia nas� czon�  wod�  szmatk� . Nie nale� y czy� ci�  
urz� dzenia wod�  pod ci� nieniem. Zabronione jest równie�  u� ywanie do 
czyszczenia � rodków chemicznych. Podczas czyszczenia nale� y zwróci�  
szczególn�  uwag�  aby nie uszkodzi�  wy� wietlacza i panelu obs
ugi. 

5.2 Dodatkowe prace konserwacyjne  

Rejestrator musi by�  regularnie przekazywany do autoryzowanego serwisu 
+GF+ celem kontroli i kalibracji. 

Po ka� dych dwóch latach eksploatacji (lub po 3500 godzinach pracy) 
wszystkie komponenty elektroniczne powinny zosta�  sprawdzone. 

Obowi� zkowa kalibracja po ka� dych 2 latach po� wiadczona dokumentem z 
autoryzowanego serwisu +GF+. 

Wszystkie dodatkowe prace konserwacyjne musz�  zosta�  wykonane przez 
producenta lub autoryzowane centrum serwisowe +GF+. 

 

Wymagana regularna kontrola dzia
ania. Najlepiej do starczy �  do 
autoryzowanego serwisu +GF+ rejestrator wraz z masz yn� , z któr �  
wspó
pracuje, celem dok
adnej kontroli i regulacji poszczególnych 
komponentów rejestratora i maszyny.  

5.3 Serwis 

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

Informacje wymagane w przypadku zg
oszenia naprawy : 

·  Nazwa firmy/ klienta 

·  Opis produktu 

·  Numer maszyny. (patrz tablikcza znamionowa) 

·  Nr cz�� ci zamiennej. (lista cz�� ci zamiennych dost� pna na �� danie). 
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5.4 Dzia
ania zapobiegwcze 

Chro	  urz� dzenie przed nieuprwnionymi i nieprzeszkolonymi osobami oraz 
przed dzie� mi.  

Chro	  urz� dzenie przed wod�  / opadami deszczu. 

Chro	  przewód zasilaj� cy przed kontaktem z przedmiotami o ostrych 
kraw� dziach. 

Uszkodzone przewody nale� y natychmiast wymieni�  na nowe.  

Chro	  urz� dzenie przed uszkodzeniami mechanicznymi. Uszkodzona 
obudowa lub inne uszkodzone cz�� ci rejestratora musz�  natychmiast zosta�  
wymienione na nowe przez autoryzowane centrum serwisowe +GF+. 

Urz� dzenie, które nie jest u� ywane nale� y chroni�  przed u� ywaniem 
niezgodnym z przeznaczeniem. Przechowywa�  w suchym, zamkni� tym 
pomieszczeniu. 

Czy� ci�  szmatk�  nasi� kni� t�  wod� .  

Przy pracy na zewn� trz u� ywa�  r� kawic i obuwia gumowego. Szczególnie 
podczas pracy na wodnistym terenie. 

Przed u� yciem sprawd� , czy urz� dzenie funkcjonuje poprawnie, czy wszystkie 
przewody s�  zamontowane poprawnie. 

Uszkodzone cz�� ci musza by�  naprawione lub wymienione przez 
autoryzowane centrum serwisowe +GF+.  

Naprawy urz� dzenia mo� e dokona�  tylko autoryzowane centrum serwisowe 
+GF+.  

Je� li urz� dzenie dzia
a niepoprawnie, nale� y je od
� czy�  od zasilania i 
przekaza�  do autoryzowanego centrum serwisowego +GF+.  
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6. Schemat elektryczny  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 WR100 
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7. Dane techniczne 
 

Napi � cie zasilania : 230V AC (-15%, +10%) 
Cz� stotliwo ��  : 50Hz 
Zapotrzebowanie mocy 50W  
  
� ywotno ��  baterii 10 h 
Klasa ochrony IP65  
Zakres pracy -10 to 50°C 
Wymiary D
ugo��  350mm 

G
� boko��  300mm 

Wysoko��  150mm 
Waga 5 kg  
Przewód zasilajacy 3x1 mm2; 

Z
� cze  RS-232 

Pami ��  protoko
ów  100  
Wy� wietlacz graficzny 20x10   
Czujniki Ci� nienia : 4..20 mA  

Temperatury: Pt100 / Fe-CuNi 

Do stosowania z : KL 160, KL 250, KL 315 (wersje TOP1 
i TOP2) 
GF 160, GF 250, GF 315 

  

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

I 35030 Caselle di Selvazzano 
Padova (Italy) 

Telephone +39 049 8971411 
Fax +39 049 633324 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


