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Il successo dell’operazione di saldatura dipen-
| de dalla corretta applicazione dei parametri
> di pressione, temperatura e tempi. Il valore di
Attenzione pressione corretto dipende dalla sezione del
cilindro della saldatrice. Prima di effettuare
la saldatura, verificare attentamente che sia
impostata/selezionata la macchina corretta nel

menu di configurazione del registratore.

47 Manuale d'uso SPG 2.0 Versione Gennaio 2021



O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italia

1 Introduzione

Caro cliente,

Grazie mille per aver acquistato il nostro prodotto. Siamo fiduciosi che
soddisfera le tue aspettative.

Lo sviluppo, la produzione e il controllo registratore di saldatura SPG 2.0
sono stati effettuati al fine di garantire una maggiore sicurezza operativa
e facilita d'uso. L'unita é stata fabbricata e controllata secondo tecnologia
all'avanguardia e sicurezza ampiamente riconosciuta da regolamenti ed &
dotato della sicurezza adeguata alle sue caratteristiche.

Per garantire la massima sicurezza operativa, si prega di conformarsi a quan-
to indicato in questo manuale e le norme per la prevenzione di incidenti.

Grazie!

2 Messaggi di sicurezza

Il presente manuale d’uso contiene istruzioni importanti per e il funzio-
namento sicuro del prodotto. Ogni persona che gestisce il prodotto deve
essere conforme alle istruzioni del presente manuale.

2.1 Manuale d'uso

I manuale d'uso & presentato secondo le sezioni che spiegano le diverse
funzioni del prodotto.

Tutti i diritti, in particolare il diritto di copiare o riprodurre (in stampa o
forma elettronica) e distribuire, nonché per tradurre, sono riservati e sog-
getto al previo consenso scritto.

2.2 Spiegazione delle icone

Le seguenti espressioni e icone sono utilizzate nel presente manuale di
istruzioni per fare riferimento a accenni di sicurezza:

| Questa icona indica che la non conformita puo comportare una
situazione rischiosa che puo causare lesioni o danni materiali.
Attenzione
Questa icona indica messaggi importanti relativi al corretto uso
del prodotto. La non conformita puo causare problemi di fun-
Importante zionamento e danni al prodotto.

Questa icona indica suggerimenti e informazioni utili per un uso
piu efficiente ed economico del prodotto.
Info
2.3 Funzionamento sicuro del prodotto

Per la propria sicurezza, attenersi alle seqguenti istruzioni:

e Proteggere il cavo di alimentazione e i cavi dei sensori dai corpi
taglienti. Far sostituire immediatamente da un centro di assistenza
autorizzato i cavi danneggiati.

e |l prodotto pud essere utilizzato e manutenuto esclusivamente da
personale autorizzato e formato.
e |l prodotto puo essere utilizzato solo sotto osservazione.

e Prima di utilizzare il prodotto, verificare sempre la presenza di parti
danneggiate e farle riparare o sostituire da un centro di assistenza
autorizzato, se necessario.
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e |l tappi do protezione della porta di interfaccia deve essere chiuso
durante il trasporto e il non utilizzo per prevenire che contaminazioni
e umidita entrino nell’unita.

* Regole di cablaggio dei fornitori principali di rete, norme DIN/CEN e
legislazioni nazionali applicabili devono essere rispettate.

e Senza previa autorizzazione scritta del produttore, modifiche al pro-
dotto sono inaccettabili.

Parti sotto tensione
Dopo aver aperto l'involucro o aver rimosso il coperchio, sono
. accessibili delle parti che possono essere sotto potere. Puo essere
Attenzione aperto esclusivamente da un distributore di servizi autorizzato.

Manual d'uso

Il manuale d'uso deve essere disponibile in qualsiasi momento
sul luogo dove viene utilizzato il prodotto. Se il manuale d'uso
Info  diventa incompleto o illeggibile, sostituirlo senza indugio. Non
esitare a contattarci per assistenza.

2.4 Obblighi del proprietario e dell'operatore

e |l sistema puo essere utilizzato solo quando sotto osservazione. Gli
operatori devono essere informati correttamente sul funzionamento
del prodotto o devono aver partecipato a una formazione dedicata.
L'azienda proprietaria si impegna a verificare a intervalli ragionevoli
se la macchina e gestita dagli operatori come previsto e conforme alle
linee guida adeguate alla sicurezza sul lavoro.

e |l sistema deve essere messo in funzione solo se perfettamente fun-
zionante e solo per gli usi previsti. Prima della saldatura, I'operatore
deve assicurarsi che lo stato del sistema sia in perfetto ordine.

dati deve coprire la porta durante le operazioni, al fine di evitare

@ Il tappo di protezione per la porta di interfaccia di trasferimento
I'ingresso di umidita e contaminazioni.

Importante
2.5 Uso previsto

Il registratore & destinato esclusivamente al controllo e alla registrazione di
processi di saldatura con elemento riscaldante (termoelemento) eseguiti con
macchine che sono compatibili con esso e possono essere collegati ad esso.

La nozione di uso previsto include anche:
e Conformita con le istruzioni contenute nel manuale d’'uso
e Osservazione di tutti gli intervalli di servizio e manutenzione

Tutti gli usi diversi da quelli sopra menzionati non sono con-
sentiti e annulleranno ogni responsabilita o garanzia da parte
del produttore. L'uso involontario pud causare notevoli danni

Importante 1\ oteriali.

2.6 Garanzia

| reclami in garanzia possono essere sollevati solo se sono presenti le
condizioni di garanzia indicate nelle Condizioni generali di vendita e di
consegna.

2.7 Trasporto e stoccaggio

Il prodotto viene spedito in una cassa di trasporto. Conservarlo asciutto e
protetto dall’'umidita in questa cassa.
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2.8 Identificazione del prodotto

Ogni prodotto ¢ identificato da una targhetta. Mostra il modello (“Type"), | Butt Fusion Data Logger

S . . . Type  SPG 2.0
numero di serie (“Ser. No.”) e il produttore. | primi due cifre del numero sﬁ. No. 202037204 |ININIIIMWIN
di serie rappresentano I'anno di fabbricazione. Input 230V 50/60Hz

ManufacturerO.M.I.S.A. S r |

Via Verga 9/11
3 Descrizione del prodotto C € 20845 Sovico (MB), ltaly
Ph: +39 039 2323028

3.1 Descrizione dell'unita di registrazione

L'unita SPG 2.0 € un registratore per generare protocolli di saldatura delle
macchine testa-testa per materiali termoplastici, che ha fondamentalmente
tre funzioni:

e Guidare I'operatore attraverso il processo di saldatura;

e Monitorare tutti i relativi parametri durante il processo di saldatura;

e Generare un protocollo per documentare il processo di saldatura.

Il prodotto puo essere utilizzato sia con macchine da cantiere sia da labo-
ratorio e puo essere collegato fondamentalmente a qualsiasi saldatrice.
Inserendo il tipo di plastica, il diametro del tubo e lo spessore della parete,
I'unita calcola tutti i parametri critici per il processo di saldatura tenendo
conto la saldatrice selezionata. L'intero processo di saldatura viene salvato
automaticamente in un protocollo e puo essere esportato in modi diversi
per scopi di analisi e di ulteriore elaborazione.

| dati di saldatura e tracciabilita richiesti possono essere inseriti utilizzando
i tasti cursore (vedere la prima Info nella sezione 4.1), una scheda chip RFID
o uno scanner di codici a barre.

Per varie applicazioni, I’SPG 2.0 puo essere configurato in modo specifico
nel menu di configurazione (vedere sezione 4.2).

3.2 Pannello di controllo

Schermo display

Lettore transponder RFID

Tasi MENU e cursore

Schema processo saldatura

Tasti START/SET e
STOP/RESET

Staffa di supporto per
<— montaggio su centralina
idrauica della sadatrice

Versione Gennaio 2021 Manuale d'uso SPG 2.0 it 7
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3.3 Connettori

Interruttore On/Off

Sensore temperatura ambiente

Connettore sensore di pressione

Cicalino

Porta USB per dati

Connettore sensore di temperatura
Connettore scanner
Cavo alimentazione

3.4 Specifiche tecniche

Dimensioni (L x S x H) C. 240 x 120 x 185 mm
Peso 3,0 kg

Potenzia 22 W

Tensione di ingresso 230V, 110V -240V
Frequenza di ingresso 50 Hz / 60 Hz

Grado di protezione IP 54

Memoria protocolli/rapporti 10 000 saldature
Interfaccia USB A

4 Funzionamento

tare che il funzionamento delle macchine saldatrici testa-testa
da cantiere é accettabile solo se I'alimentazione ha il circuito di
Importante massa a terra.

@Assicurarsi che tutti i connettori siano inseriti nelle prese e no-

Dopo aver collegato il cavo di alimentazione alla rete o al generatore,
accendere il registratore con l'interruttore On/Off.

Si deve garantire che la tensione dell’alimentazione alla quale €
! collegata la macchina testa-testa, corrisponde alla tensione no-
. minale della macchina. Inoltre quando si utilizzano prolunghe,
Attenzione deve essere rispettato quanto segue:
sezione cavo 1,5 mm2 = max. 20 m di lunghezza
sezione cavo 2,5 mm2 = max. 75 m di lunghezza
sezione cavo 4,0 mm2 = max. 100 m di lunghezza

4.1 Accensione del registratore e impostazione dei parametri

predefiniti

Dopo che la macchina é stata accesa, viene visualizzato sullo schermo il

. kkkkkkkkkkkxkkkkkk*k*k*x*k
Display 1. +  0.M.I.S.A. «

* SPG 2.0 *

La macchina avviera automaticamente il processo di autotest per controllare Kok ok kKKK KK Kk Kk kK K K Kk K
i sensori e |I'orologio di sistema e per determinare il numero di protocolli i
di saldatura liberi. Questo test pud essere eluso tenendo premuto il tasto Display 1

STOP/RESET quando viene visualizzato il Display 1.

8i1r Manuale d'uso SPG 2.0 Versione Gennaio 2021



O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italia

Se durante I'autotest viene rilevato un errore, appare sul display
| il messaggio “Errore sistema”. Se succede, il generatore di pro-
= tocolli deve essere scollegato dall’alimentazione e la saldatrice

Attenzione deve essere resa al produttore per la riparazione.

Durante il test automatico vengono visualizzate diverse schermate simili
al Display 2. Queste informano |'operatore dei sensori di pressione e di
temperatura attualmente selezionati, dell’attuale temperatura esterna,
della tensione di alimentazione, data e ora, cosi come il tipo di macchina
e normativa selezionata. Premendo il tasto MENU, é possibile accedere al
menu configurazione per modificare tutti i parametri da applicare all'im-
minente saldatura che non sono attualmente selezionati come dovrebbero.

Quindi viene visualizzato Display 3 con i parametri che verranno utilizzati
per la successiva saldatura (il numero della saldatura mostrera solo se
questa funzione é stata attivata nel menu di configurazione). Da questa
schermata & possibile accedere al menu di configurazione dove puo essere
configurato il funzionamento predefinito del registratore. Per accedervi,
premere il tasto MENU e quindi, nella seguente schermata di immissione
del codice, inserire il codice di accesso utilizzando i tasti cursore o tenere la
scheda transponder con il codice di accesso al menu di fronte al lettore RFID.

Per immettere le informazioni utilizzando i tasti cursore, procede-
re come segue: | tasti cursore < e = posizionano il cursore in cor-
rispondenza del carattere desiderato sul display. | tasti cursore &
e & vengono utilizzati per selezionare il valore (lettera, numero)
che deve apparire in quella posizione. In generale, il tasto START/
SET deve essere premuto per confermare l'inserimento.

Premendo i tasti cursore ¢+ e & nel menu visualizzato (Display 4), & possi-
bile selezionare le opzioni sullo schermo e accedere quindi al sottomenu
premendo nuovamente il tasto MENU.

Nel sottomenu “Dati macchina”, il tipo di macchina (la sua designazione e
la sua sezione cilindro) a cui l'unita idraulica, di controllo e di registrazione
e collegata, deve essere definito (cfr. la freccia nel Display 5). Per cambiare
la macchina, selezionare il tipo desiderato premendo i tasti cursore 1t e ¢
e confermare premendo il tasto START/SET. Per una maggior sicurezza, la
sezione del cilindro della macchina selezionata viene nuovamente visua-
lizzata e deve essere nuovamente confermata premendo START/SET.

Per aprire i “Dati macchina” & necessario un codice di accesso. Questo co-
dice sara divulgato solo al personale autorizzato dall’azienda installatrice.

Se in questo menu viene selezionata la macchina sbagliata, tutti
@i calcoli che I'unita esequira, saranno sbagliati! Per cambiare ad
un’altra macchina & necessario consultare il produttore o un
Importante centro autorizzato, in quanto € raccomandata la calibrazione del
sensore, da realizzare solo da personale qualificato e autorizzato.

In aggiunta alle macchine preinstallate, dei modelli definiti dall’'operatore
possono essere impostati in base alle esigenze negli inserimenti inutilizzati
(una designazione per la macchina e la sua sezione cilindro devono essere
inseriti). Immetterle utilizzando i tasti cursore e confermare da START/SET.

Dall'opzione “Parametri sensore” del menu di configurazione, il sensore
della temperatura (PT100, PT1000) e quello di pressione (160 bar, 250 bar,
600 bar) possono essere selezionati/calibrati (vedere Display 6).

Utilizzare i tasti &t e 4 per selezionare I'elemento desiderato e premere il
tasto MENU per confermare la selezione. Sotto “Calibrato sensore pressio-

Versione Gennaio 2021 Manuale d'uso SPG 2.0

** PARAM.MACCHINA **
HST-355
Cilindro 06.60
S. press. 160bar
Display 2

Prossima saldatura

15:44:52 29.05.14
235V 135C/220C
N. prot. 00072/00002

Display 3

CODE : 415311

Impostazioni -M-
>Registraz. dati -M-
Param. sensore -M-
Dati macchina -M-

Display 4

** MACCHINA BASE **
>HST 250 05.10
HST 315 05.89
HST 355 06.60

Display 5

Parametri sensore
>Calibr. termoel.-M-
Calibr. s.pres. -M-

Display 6
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ne”, questo sensore dell’unita puo venir calibrato, cioé riferito al livello zero
della macchina collegata. Per determinare la sua pressione zero, spostare il
carrello al punto piu lontano e premere il tasto START/SET. Il display mostra
poi la pressione di riferimento, ad esempio 80,0 bar se risulta selezionato il
sensore di pressione da 160 bar (vedere Display 7). La pressione di riferimen-
to visualizzata, che non ¢ la stessa per tutti i sensori di pressione disponibili,
deve essere impostata sulla macchina osservando il suo manometro, ed il
valore visualizzato deve essere regolato di conseguenza premendo i tasti &
e U. Premendo START/SET, i dati vengono salvati nel sistema.

Il termoelemento (anche chiamato “elemento riscaldante”) pud essere
calibrato sotto I'opzione “Calibrato termoelemento”. Utilizzare i tasti ft
e U e il tasto START/SET nello stesso modo per regolare e confermare.

Quandosi regola il valore visualizzato al riferimento utilizzando
i tasti 0 e ¥, tenendo premuto il rispettivo tasto fara cambiare
i valori piu velocemente.

Info

4.2 Impostazione della configurazione predefinita del
funzionamento

Nei sottomenu del menu di configurazione, in “Impostazioni”, i parametri
relativi alla saldatrice stessa e al suo funzionamento possono essere impo-
stati. In “Registrazione”, i dati di tracciabilita che devono o non devono
essere registrati e scritti nei protocolli possono essere abilitati o disabilitati.
Il sottomenu desiderato viene selezionato usando i tasti cursore &t e &. Poi
per accedere a quel sottomenu, premere il tasto MENU.

In entrambe le parti del menu di configurazione, utilizzare i tasti curso-
re ©t e & per selezionare I'opzione di impostazione desiderata. Utilizzare
il tasto freccia = per attivare/disattivare tra “on” e “off” quell’opzione.

Se viene visualizzata una “M" accanto a un’opzione di impostazione, cio
indica che un sottomenu ¢ accessibile da qui premendo il tasto MENU.

Su entrambi i livelli di menu (menu di configurazione e relativi
sottomenu), premere il tasto START/SET per salvare le imposta-
zioni in memoria o premere il tasto STOP/RESET per tornare al
Importante recedente livello di menu senza salvare eventuali modifiche.

4.2.1 Spiegazione del sottomenu "Impostazioni"

"Scadenza patentino verificata ON” indica che il codice/patentino identi-
ficativo dell’operatore deve essere attivo e non scaduto (impostazione
predefinita del periodo di validita 2 anni dall’emissione del codice),
altrimenti I'operazione di saldatura non puod essere avviata, “"OFF”,
che la validita del codice non viene verificata del tutto.

“Controllo memoria ON” indica che quando la memoria di sistema &
piena di protocolli, I'unita verra bloccata finché i protocolli verranno
stampati o scaricati, “OFF”, che funziona ma i protocolli piu vecchi
verranno sovrascritti.

“Impostazione manuale ON” indica che I'inserimento manuale dei para-
metri di saldatura (vedi sez. 7) & possibile, “OFF”, che I'inserimento
manuale non é attivo.

“Temperatura ambiente ON” indica che la temperatura esterna viene
misurata prima della saldatura, "off”, che non viene effettuato; se
la temperatura é inferiore a 0°C, la saldatura deve essere eseguita
solo dopo aver preso le misure appropriate (riscaldamento, tenda,
per esempio).

“Menu del codice operatore M " indica che premendo il tasto MENU, si
puod accedere a un sottomenu che consente di determinare quando il
codice operatore, se abilitato alle “Registrazioni”, deve essere inserito:

101 Manuale d'uso SPG 2.0

CAL. VAEURS PRESS.
[SET]
Pres. reale: 80.0bar
Pres. nom. 80.0bar

Display 7

*% CONFIGUR. MENU =*x
Scad. patentino OFF
Contr. memoria ON
>Impost. manuale ON

Display 8
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u,n

sempre “x", ovvero prima di ogni singola saldatura, prima della prima
saldatura dopo I'avvio dell’'unita o solo “ogni giorni”, ovvero prima
della prima saldatura di un nuovo giorno/data.

“Lingua M " indica che premendo il tasto MENU, si pud accedere a un
sottomenu per selezionare la lingua utilizzata al display e nei protocolli
di saldatura (vedi sez. 4.2.2).

“Data/ora M " indica che premendo il tasto MENU, si pud accedere a un
sottomenu per I'impostazione dell’orologio (vedi sez. 4.2.3).

“Volume cicalino M " indica che premendo il tasto MENU, |'operatore puo
accedere a un sottomenu per l'impostazione del volume del cicalino
(vedi sez. 4.2.4).

“Unita di temperatura M " indica che premendo il tasto MENU, si puo
accedere a un sottomenu per la selezione dei gradi centigradi o Fah-
renheit come unita per la temperatura.

“Unita di pressione M " indica che premendo il tasto MENU, si puo ac-
cedere a un sottomenu per la selezione dei bar o psi (libra per pollice
quadrato) come unita per la pressione.

“Unita di lunghezza M " indica che premendo il tasto MENU, si puo
accedere a un sottomenu per la selezione dei unita metriche o U.S./
imperiali come unita per la lunghezza.

“Numero di inventario M " indica che premendo il tasto MENU, si puo
accedere a un sottomenu per inserire il numero con il quale l'unita e
inventariata dalla societa.

“Numero di etichette M " indica che premendo il tasto MENU, si puo
accedere a un sottomenu per selezionare il numero di etichette che
vengono stampate automaticamente dopo la saldatura con la stam-
pante per etichette opzionale, se collegata.

“Norma M " indica che premendo il tasto MENU, si pu0 accedere a un
sottomenu per selezionare la la normativa di saldatura da utilizzare
per la saldatura.

1

4.2.2 Selezione della lingua di visualizzazione

Quando viene selezionato il sottomenu “Lingua”, lo schermo cambia e
riproduce il Display 9.

Utilizzare i tasti cursore 1t e & per selezionare una delle opzioni, “Deutsch”,
"English”, “Francais” ecc. e confermare premendo il tasto START/SET.

4.2.3 Impostazione dell'orologio

Quando viene selezionato il sottomenu “Data/ora”, lo schermo cambia e
appare il Display 10.

L'ora e la data possono essere impostate utilizzando la tastiera. “Ora”,
“Minuto”, “Giorno”, “Mese” e “Anno"” vengono impostati separatamente.
Premere il tasto START/ SET per confermare I'impostazione.

4.2.4 Impostazione del volume del cicalino

Quando viene selezionato il sottomenu “Volume cicalino”, lo schermo
cambia e appare il Display 11. E anche possibile ascoltare il segnale acusti-
co. Alzare o abbassare il volume del cicalino al volume desiderato usando
i tasti freccia < e = (da 0 a 100) e confermare I'impostazione premendo
il tasto START/SET.

4.2.5 Spiegazione del sottomenu "Registrazione dati"

"Codice operatore ON” indica che il codice d'identificazione dell’'ope-
ratore deve essere inserito come impostato con il “Menu del codice
operatore”, “OFF", che questo non & possibile.

"Numero di commessa ON” indica che il numero della commessa (lavoro,
commissione, cantiere) dovra essere inserito o confermato prima di
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ogni nuova saldatura, “OFF”, che non viene richiesto il suo inseri-
mento.

“Numero disaldatura ON” indica che l'unita assegna automaticamente un
numero di saldatura incrementato per ogni saldatura appartenente
a una commessa gia nota, e visualizza questo numero sullo schermo
accanto al numero di protocollo, "OFF"”, che non saranno assegnati
numeri ad alcuna saldatura.

“Dati aggiuntivi ON” indica che i dati aggiuntivi devono essere inseriti
o confermati prima di ogni nuova saldatura, “OFF”, che I'operatore
non é tenuto ad inserirli.

“Codice raccordo ON" indica che il secondo, il cosiddetto codice traccia-
bilita di un raccordo da saldare deve essere inserito prima di ogni
saldatura, “OFF"”, che questo non & possibile.

“Codice tubo ON” indica che i codici di entrambi i tubi/componenti (codici
di saldatura e tracciabilita conformi ISO) devono essere inseriti prima
di ogni saldatura, “OFF", che cid non é possibile.

“Lunghezza tubo ON" indica che la lunghezza di entrambi i tubi deve
essere inserita prima di ogni saldatura, “OFF”, che cid non € possibile.

“Condizioni climatiche ON" indica che le condizioni meteorologiche de-
vono essere selezionate in un elenco prima di ogni saldatura, “OFF”,
che questo non é possibile.

“Nome impresa ON" significa che la societa che esegue il lavoro di instal-
lazione deve essere inserita prima di ogni saldatura, “OFF", che cio
non é possibile.

“Stampare etichette M " indica che premendo il tasto MENU, si puo ac-
cedere ad un sottomenu per iniziare a stampare una o piu etichette
conriferimento a una data operazione di saldatura, con la stampante
per etichette opzionale.

“Angolo M " indica che premendo il tasto MENU, si puo accedere ad un
sottomenu per inserire I'angolo di saldatura dei componenti.

Tutti i dati disponibili nel chip di una scheda transponder possono
essere inseriti posizionando la carta davanti al lettore di carte. Se
sono codificati in un codice a barre, possono essere letti usando
Info  UNa uno scanner.

4.3 Immissione di dati di tracciabilita preformattati e definiti
dall'operatore

Tutti i dati di tracciabilita abilitati nel menu di configurazione in “Registra-
zione” (vedere sezione 4.2.5) devono essere inseriti prima della saldatura. La
saldatrice richiede all’'operatore di inserirli prima del processo di saldatura.
A seconda dei dati immessi, la ripetizione dell’inserimento e obbligatoria
(ad es., il codice identificativo dell’operatore; vedere sezione 4.3.1) o i dati
precedentemente inseriti possono essere modificati e confermati o confer-
mati senza modifiche (ad es. il numero commessa; vedere sezione 4.3.2).

4.3.1 Immissione del codice dell'operatore

Quando la saldatura viene avviata premendo il tasto START/SET mentre
viene visualizzato il Display 3, & richiesto prima di tutto il codice identifi-
cativo dell’'operatore, se & abilitato nel menu di configurazione (vedere
Display 13). Il codice deve essere un codice conforme ISO. Pud essere

. . . . . . * 3 *
inserito usando i tasti cursore (vedere la prima Info alla sezione 4.1), Codice operatore

s X ; T
confermando l'inserimento premendo il tasto START/SET o leggendo una gdititiia

carta transponder RFID o scansionando un codice a barre con lo scanner
a mano opzionale.

Display 13
Quando il codice e stato correttamente scansionato o inserito, viene con-
fermato da un segnale acustico.
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4.3.2 Immissione o modifica del numero commessa

Al Display 3 o dopo aver inserito il codice identificativo dell’operatore, il
sistema richiede l'inserimento del numero di lavoro (humero commessa, * Numero commessa *
numero cantiere), di massimo 32 caratteri, se abilitato nel menu di confi-
gurazione. Se esiste gia un numero di commessa in memoria, questo viene
proposto. E possibile confermarlo premendo START/SET o modificarlo
usando i tasti cursore (vedere la prima Info alla sezione 4.1) o leggerlo Display 14
con lo scanner o da una scheda RFID e quindi confermare il nuovo numero

premendo il tasto START/SET.

s
e SRR

E invece possibile selezionare un numero di commessa salvato in precedenza
a quello mostrato sullo schermo premendo i tasti cursore < e = contem-
poraneamente. Cio provoca una schermata di selezione del numero di
commessa dove e possibile scorrere i numeri di lavoro in memoria usando i
tasti <= e = per selezionare un numero e quindi confermare tramite il tasto
START/SET. Questo numero verra utilizzato per la saldatura successiva. Per
uscire dalla modalita di scorrimento senza selezionare una commissione,
premere il tasto STOP/RESET.

4.3.3 Immissione o modifica del numero di saldatura

Dal Display 3 o dopo I'inserimento del numero di lavoro, la macchina
richiede I'immissione del numero di saldatura, o numero del giunto, se
stato abilitato nel menu di configurazione.

I numero di saldatura si basa sul numero di lavoro/commessa. Cio significa
che aumenta di 1 per ogni operazione di saldatura eseguita nell’ambito
della commessa in corso (identificata precedentemente inserendo il nume-
ro di commessa appropriato). Nell’esempio del Display 3, I'operazione di
saldatura successiva verra salvata nel protocollo di saldatura numero 72,
mentre il giunto stesso & il numero 2 del lavoro attuale.

La prima saldatura di un lavoro per il quale nessun giunto & stato
salvato fino a quel momento nella memoria, riceve sempreil n. 1.
Se la memoria ha gia saldature salvate per una commissione, la
macchina trova il il numero piu grande di saldature esistenti per
quella commissione e utilizza quel numero piu 1. All’'utente viene
mostrato sullo schermo il numero cosi trovato che puo applicare
o modificare. Se I'utente modifica il numero della saldatura, € sua
responsabilita assicurarsi che nessun numero sia stato assegnato
due volte in una commissione. Se un numero di saldatura appare
due volte nello stesso lavoro, questo comunque non influenzera
il processo di saldatura e la registrazione dei suoi dati. Tuttavia,
in quel lavoro ci saranno due saldature non distinte dal loro
numero unico.

Se gli input dell’'utente lasciano inutilizzati alcuni numeri (ad
esempio, per una data commissione n. 1, 2, 3, 5, 6, 9), gli spazi
vuoti non vengono riempiti e per la successiva operazione di
saldatura viene proposto automaticamente il numero piu alto
trovato piu 1 (ovvero 10 in questo esempio).

Info

I numero del giunto puo anche essere inserito dopo aver premuto contem-
poraneamente i tasti cursore < e = quando lo schermo visualizza Display 3.

4.3.4 Immissione o modifica di ulteriori dati sulla tracciabilita dei componenti

Analogamente al codice identificativo del saldatore, al numero di commis-
sione e quello di saldatura, altri dati relativi ai componenti possono essere
inseriti se sono stati abilitati nel menu di configurazione.

Tutti i dati possono essere inseriti usando i tasti cursore e confermandoli
premendo il tasto START / SET o essere scansionati da un codice a barre
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o letti da una scheda RFID, se disponibile, con lo scanner o il lettore di
transponder. Un’eccezione & il tempo (vedere Display 15). Questa opzione
e presentata come un elenco in cui & possibile selezionare le condizioni
applicabili premendo ©t o { e confermato premendo il tasto START/SET.

4.4 Esecuzione della saldatura di testa

Dopo che tutti i dati di tracciabilita abilitati nel menu di configurazione
sono stati inseriti, il Display 3 & mostrato sullo schermo. Da questa scher-
mata si avvia la saldatura premendo il tasto START/SET.

Innanzitutto, devono essere inseriti i parametri dei tubi da saldare. Se sono
disponibili i parametri di una saldatura precedente e nessun errore di codice
erilevato, tutti i parametri di saldatura della saldatura precedente vengono
proposti e possono essere confermati in un‘unica volta (vedere Display 18).

Da questo display & possibile modificare i parametri del tubo premendo il
tasto STOP/RESET. Quindi la prima cosa e selezionare il materiale del tubo
da un elenco; utilizzare i tasti cursore ©+ e ¥ e confermare premendo il
tasto START/SET (vedere Display 16). Quindi i tasti cursore (vedere la pri-
ma Info nella sezione 4.1) consentono I'inserimento del diametro e dello
spessore della parete; entrambi possono essere confermati dal tasto START/
SET (vedere Display 17). Invece dello spessore della parete, si puo inserire
anche il rapporto dimensionale standard (SDR); quindi, per cambiare la riga
Spessore per lariga SDR, premere contemporaneamente i tasti cursore < e
= e immettere il valore SDR. Pour terminer, la machine récapitule I'ensem-
ble des parameétres de soudage. La macchina quindi visualizza I'intero set
di parametri come una panoramica. Nel caso di errori, € possibile inserire
nuovamente tutti i dati premendo il tasto STOP/RESET, oppure per tornare al
passaggio precedente, premere il tasto {+ e correggere i dati uno alla volta.

Se i codici tubo sono stati precedentemente inseriti nei dati di tracciabilita
per il giunto, la macchina presenta automaticamente i parametri di salda-
tura contenuti nei codici tubo da confermare.

4.4.1 Piallatura delle estremita dei tubi

Per assicurarsi che le estremita dei tubi siano livellate, inserire la pialla
elettrica nella macchina e accenderla. Quindi procedere all’avvicinamento,
portando in contatto i tubi con la pialla. Continuare piallare fino a che si
ottiene un truciolo continuo e lungo abbastanza da effettuare due o tre
giri attorno al tubo. A questo punto le estremita dei tubi sono livellate. La
piallatura viene fermata spostando il carrello della macchina.

Ora premere il tasto START / SET per confermare che la piallatura é stata
ultimata correttamente, affinché il registratore passi alla fase di processo
successiva (vedere Display 20). Premendo STOP / RESET si ritorna all’inizio del
processo di saldatura. E possibile cosi, nell’eventualita che le estremita non
siano livellate, ripetere il processo di piallatura. Una volta che la piallatura
e ultimata correttamente, I'allineamento dei tubi deve essere verificato.

4.4.2 Controllo dell'allineamento dei tubi e determinazione della
pressione di trascinamento

Quando i tubi sono correttamente piallati, chiudere completamente il car-
rello mobile per verificare che un possibile disallineamento verticale e oriz-
zontale dei tubi rientri nella tolleranza consentita dalla norma di saldatura.
Viene mostrato il valore massimo accettabile di disallineamento (vedere
Display 20). Se I'allineamento dei tubi & corretto, confermare premendo
il tasto START/SET. Se il disallineamento & fuori tolleranza, sara necessario
piallare nuovamente, eventualmente dopo aver riposizionato i tubi.

Quando l'allineamento & appropriato, spostare il carrello mobile a parte
al fine di determinare la pressione di trascinamento, cioe la pressione mi-
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nima necessaria per “trascinare” il carrello mobile. Quando c’e pressione
zero nel circuito idraulico, aumentare lentamente la pressione e osservare
attentamente per determinare a quale livello di pressione il carrello viene
“trascinato” per iniziare a muoversi.

La pressione di trascinamento deve essere maggiore di 2,0 bar.

Il tasto START/SET deve essere premuto quando il carrello inizia a muoversi
per memorizzare la pressione di trascinamento di questa saldatura.

L'esatta pressione di trascinamento dipende da varie condizioni

(dimensione e materiale dei tubi, posizione della macchina, ecc.)
e deve essere determinata per ogni singola saldatura.
Importante

4.4.3 Possibilita di modificare i parametri di saldatura

Successivamente all'impostazione della pressione di trascinamento, il
Display 23 mostra sullo schermo, a condizione che I'immissione manuale
sia abilitata nel sottomenu “Registrazione” del menu di configurazione.

Le tre schermate per I'inserimento manuale dei parametri di saldatura (Di-
splay 22, 23 e un terzo per la temperatura nominale del termoelemento)
consentono le variazioni di valore usando i tasti cursore &, &, <, = (vedere
la prima Info nella sezione 4.1). Il tasto START/SET serve sia per confermare
I'inserimento che per passare, tutto confermato, alla schermata successiva.

| parametri impostati manualmente vengono mantenuti in memo-
ria quando la macchina e spenta. Solamente i valori di pressione
vengono calcolati singolarmente per ogni saldatura. Se i parame-
tri dei tubi cambiano, tutti i parametri devono essere impostati
nuovamente. La macchina riconosce i parametri cambiati e porta
I'operatore direttamente al menu che consente di modificarli.

4.4.4 Impostazione della pressione massima e fase di accostamento

Dopo la piallatura, il controllo dell’allineamento dei tubi e la conferma
dei parametri di saldatura, il processo di saldatura vero e proprio inizia
dall'impostazione della pressione massima che verra raggiunta durante
il processo, nella fase di formazione del bordino e alla fine della fase di
saldatura. Mentre 'operatore imposta la pressione massima visualizzata
come valore nominale sullo schermo, viene visualizzata anche la pressione
effettiva (vedere Display 24), e il software di controllo procede al passaggio
successivo non appena la pressione effettiva rientra nella tolleranza.

All'inizio della fase di accostamento, posizionare il termoelemento tra le
estremita dei tubi. Il display lo indica (Display 25). Se a questo punto l'ele-
mento non ha ancora raggiunto la temperatura nominale, un messaggio
compare sullo schermo. La temperatura del termoelemento viene continua-
mente monitorata dal registratore. La schermata “Inserire termoelemento”
viene visualizzata solo quando esso ha raggiunto la temperatura richiesta.

Quando il termoelemento € pronto e in posizione, premere il tasto START/
SET e impostare la macchina alla pressione massima, in modo che spinga i
tubi in contatto con il termoelemento. Attendere che il bordino raggiunga
I"altezzal/larghezza richiesta, a seconda della norma di saldatura utilizzata.

Quando l'altezza nominale del bordino, indicata anche sul display, viene
raggiunta, l'operatore deve premere il tasto START/SET per terminare la
fase di accostamento per formazione del bordino.

4.4.5 Fase di riscaldamento

Dopo la fase di formazione del bordino (1° LED nello schema di saldatura),
si deve diminuire la pressione (2° LED nel diagramma). La pressione ridotta
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verra quindi applicata per l'intera durata della di fase di riscaldamento
(3° LED nello schema), in cui i tubi in contatto continuano ad assorbire il
calore dal termoelemento.

richiede un tempo superiore a 10 secondi, il processo di saldatura
si interrompe e genera un errore.

@Se la riduzione della pressione alla pressione di riscaldamento

Importante

La diminuzione della pressione deve essere monitorata sul display. E sotto la
responsabilita dell’'operatore rispondere a possibili fluttuazioni di pressione.

La macchina passa alla fase di riscaldamento anche se I'operatore diminuisce
la pressione a un livello inferiore alla pressione massima durante il riscalda-
mento prima della fine del conto alla rovescia della fase di accostamento,
il che potrebbe succedere se il bordino risulta formato prima del previsto.
Tuttavia, una tale diminuzione di pressione deve essere rapida. In questi casi,
il tempo abbreviato dalla riduzione di pressione anticipata viene salvato
in memoria come tempo di accostamento applicabile a questa saldatura.

Il contatto completo deve essere costantemente mantenuto tra
termoelemento e bordino, anche con pressione piu bassa. Duran-
te il riscaldamento, se il contatto si perde da qualche parte lungo
Importante |5 circonferenza, la saldatura deve essere interrotta e ripetuta.
Se il registratore rileva un errore (come pressione insufficiente non
riaggiustata dall’operatore o eccessivo tempo di riscaldamento),
interrompe la saldatura e visualizza un messaggio di errore.

4.4.6 Fase di scambio

Un segnale acustico indica I'imminente scambio durante gli ultimi
10 secondi del riscaldamento.

Info Alla fine della fase di riscaldamento, spostare il carrello mobile
da parte. Quindi rimuovere il termoelemento dai tubi. Il conto alla rovescia
del tempo di riscaldamento deve essere completo. E vietato rimuovere
prematuramente le estremita di tubo dal contatto con il termoelemento.
Solo quando viene visualizzato il Display 28 sullo schermo, & possibile ter-
minare la fase di riscaldamento.

Lo scambio deve essere seguito immediatamente dalla fase di giunzione.
Il tempo di scambio indicato sul display non deve essere superato. Se cid
avviene, la saldatura viene interrotta automaticamente e viene visualizzato
un errore.

4.4.7 Fase di saldatura e raffreddamento

Aumentare la pressione per giungere alla pressione massima, coié di giun-
zione, mentre si osserva il valore sullo schermo. La rampa di salita in pres-
sione deve corrispondere ad un aumento lineare, come previsto dai valori
nominali sullo schermo. Il 5° LED dello schema sul registratore lampeggia.
Nella fase di saldatura/giunzione e raffreddamento & particolarmente
importante mantenere la pressione al livello nominale.

Subito dopo la rampa di pressione, all’inizio del raffreddamento,
@ la pressione potrebbe diminuire leggermente per ragioni tecniche
del comando. Nel caso di si, I'operatore deve compensare questo
calo immediatamente. In questo caso, la prima riga del Display 30
indica “Mantenere pressione”.

Importante

A seconda dello standard di saldatura utilizzato o delle informazioni fornite
dal produttore dei componenti, potrebbe essere necessario un tempo di
raffreddamento durante il quale il nuovo giunto non deve essere esposto a
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forze esterne. Questo, tuttavia, non € monitorato dal registratore che serve
di unita idraulica, di controllo e di registrazione, per la quale la saldatura
deve essere considerata terminata quando il 7° LED € acceso.

4.4.8 Fine della saldatura

La saldatura termina al termine della fase di giunzione e di raffreddamento.
L'operatore puo quindi rilasciare la pressione.

4.5 Processo di saldatura interrotto
Se viene rilevata una condizione di errore, il processo di saldatura si inter-

rompe e viene visualizzato I'errore.

L'errore che ha causato l'interruzione della saldatura viene visualizzato
sullo schermo (vedere Display 32). Inoltre, nello schema di saldatura il
LED che appartiene alla fase di saldatura con il malfunzionamento inizia
a lampeggiare.

Gli errori elencati nella tabella sequente possono essere visualizzati sullo

FASE RAFFREDDAMENTO

Raffredd. terminato
229°C REAL 0.0bar
Display 31

SALDATURA ANNULLATA

Errore pres. bordino
229°C REAL 1.5bar
Display 32

SMART PLASTIC WELDING

schermo.

Tipo errore

Descrizione

a. Inserimento dati

Errore inserimento

Errore nell’inserimento dei dati con i tasti cursore.

Errore codice

Errore nella lettura dei dati dal codice a barre o dalla scheda
transponder.

b. Sistema e condizioni

Orologio difettoso

L'orologio interno della macchina non é correttamente regolato;
reimpostare I'orologio nel menu di configurazione.

Errore sistema

Malfunzionamento nel sistema di controllo della macchina;
I'alimentazione della macchina deve essere spenta e scollegata
immediatamente e la macchina deve essere spedita al produttore o
ad un centro autorizzato per essere controllata e riparata.

Temp. ambiente bassa

La temperatura esterna é fuori dal range compreso trai—-10°Ce i
+50°C.

Temp. ambiente alta

La temperatura esterna é fuori dal range compreso trai—-10°Ce i
+50°C.

Alimentazione difettosa
all'ultima saldatura

La saldatura precedente e rimasta incompleta; la saldatrice & stata
scollegata dall'alimentazione durante il processo. Per continuare di
lavorare, accettare il messaggio premendo il tasto STOP/RESET.

Sensore pressione fallito

Sensore temperatura fallito

Sensore temperatura
ambiente fallito

Il sensore indicato sul display (pressione idraulica, temperatura
termoelemento, temperatura ambiente) e difettoso; se possibile,
controllare i collegamenti/spine; se necessario far controllare la
macchina da un centro autorizzato.

Stampante non pronta
((solo stampante per etichette))

La stampante opzionale collegata alla macchina non & pronta
(possibili cause: nessuna comunicazione o cavo difettoso).

Download interrotto

Durante lo scarico o la stampa dei dati di saldatura si e verificato un
errore che la macchina non ha potuto correggere.

Memoria piena

La memoria si & riempita di protocolli di saldatura. Scaricare i
protocolli o disattivare il controllo memoria. Senza controllo
memoria, un nuovo protocollo sovrascrivera il pit vecchio esisente.

c. Processo saldatura

Termoelemento freddo

La temperatura del elemento verra aumentata automaticamente

Termoelemento caldo

La temperatura del elemento verra diminuita automaticamente

Scambio lungo

La rimozione del termoelemento e la chiusura del carrello mobile
sono state troppo lente; occorre ripetere la saldatura.

Errore pressione
trascinamento

Impossibile determinare la pressione di trascinamento; provare a
riposizionare i tubi nuovamente nelle ganasce. Oppure la pressione
di trascinamento ¢ < 1 bar, valore escluso per ragioni tecniche.
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Tipo errore Descrizione
Errore pressione bordino La pressione di accostamento per formazione bordino e troppo alta
o troppo bassa e non regolata nei tempi corretti.
Errore pressione La pressione di riscaldamento & troppo alta e non regolata nei
riscaldamento tempi corretti.

Errore pressione saldatura La pressione di saldatura/di giunzione & troppo alta o troppo bassa
e non regolata nei tempi corretti.

Raffreddamento interrotto | L'operatore ha interrotto la fase di raffreddamento premendo il
tasto STOP/RESET

Errore temperatura La temperatura del termoelemento e fuori tolleranza; impossibile
termoelemento regolare nuovamente la temperatura; la temperatura ambiente
eventualmente era troppo bassa.

Processo interrotto Il processo di saldatura o una fase/un passo del suo svolgimento e stato
terminato da una causa esterna.

4.6 Utilizzo di ViewWeld per visualizzare i protocolli di
saldatura registrati e stampare delle etichette

La funzione ViewWeld offre la visualizzazione di una versione astratta del
protocollo di saldatura registrati durante |'ultimo processo di saldatura e la
stampa di etichette da apporre sul giunto, con la stampante per etichette
opzionalmente disponibile. L'estratto di ViewWeld mostra il numero del

protocollo, la data e I'ora della saldatura e i parametri di saldatura con una 0011 27.05.14 08:25
valutazione della qualita della stessa (vedere Display 33). PE-HD 630mm SDR26.0
Per chiamare il report ViewWeld di un protocollo di saldatura, premere il Saldatura OK

tasto t nella schermata iniziale (vedere Display 3). Per stampare un tag di Display 33
questa operazione, premere il tasto START/SET nella schermata ViewWeld. piay
Dopo l'accesso al report ViewWeld, & possibile scorrere tutti i report delle
saldature registrate in memoria premendo i tasti < e =.

5 Download dei protocolli di saldatura

Interfaccia dati

Porta interfaccia USB A
per collegare supporti di memoria di massa (come una chiavetta USB)

La porta d'interfaccia € conforme alle specifiche USB versione 2.0 (velocita
dati massima di 480 megabit al secondo).

Prima di trasferire i dati, si consiglia vivamente di spegnere e
riaccendere 'unita. Se cio non accade, vi € il rischio di un’errata

o imperfetta trasmissione dei dati oppure i protocolli nella sal-
Importante . . L
datrice potrebbero venire danneggiati.

Quando si trasferiscono i protocolli di saldatura su una chiavetta
@ USB, attendere sempre fino a quando si mostra il messaggio “Sca-
rico terminato” prima di disconnettere la chiavetta USB dall’unita.
Se si disconnette troppo presto, I'unita potrebbe chiedere se si
desidera eliminare i protocolli in memoria, sebbene non siano
stati trasmessi correttamente. In questo caso, se si eliminano i
contenuti della memoria, i dati di saldatura sarebbero irrevoca-
bilmente persi e non sarebbero disponibili altrove.

Importante
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5.1 Selezione dei protocolli da scaricare

Il collegamento del supporto di archiviazione fa apparire la schermata nella
quale si puo selezionare il formato del file per la trasmissione dei protocolli
di saldatura: un PDF con una versione astratta o estesa del protocollo o
il formato dell’applicazione di gestione dei dati di saldatura DataWork.

Ut|I|z_zando i tasti cursore {t e &, selezionare il tipo di file e confermare la Selezion, tipe fille
selezione premendo il tasto START/SET. sille Detabiork

PDF prot. compresso
L'opzione “Protocollo manutenzione” non € importante per il normale PDF prot. esteso

funzionamento. Nell’ambito dell’assistenza assistita da computer, questo .
. . .. . R Display 34
rapporto elenca gli eventi relativi alla manutenzione dell’unita di saldatura.

5.2 Scarico di tutti i protocolli in memoria

Dopo aver selezionato il tipo di file, la schermata successiva offre I'opzione
“Stampa tutti i protocolli”. Selezionandola verranno scaricati tutti i pro-
tocolli di saldatura attualmente nella memoria di sistema nel formato di
file precedentemente selezionato.

5.3 Scarico per numero di commessa, intervallo di date o
protocolli

Dopo aver selezionato il tipo di file, la schermata successiva visualizza le
opzioni “Per numero commessa”, “Per intervallo di date” e “Per intervallo
di protocolli”. A seconda della selezione, i tasti cursore 1t e & possono esse-
re utilizzati per selezionare tra le commissioni attualmente nella memoria
di sistema quella desiderata, di cui scaricare i protocolli, oppure possono
essere utilizzati tutti i tasti freccia per inserire una data di inizio e una data
di fine, o il primo e l'ultimo protocollo, che definiscono un intervallo di
date o un intervallo di protocolli di cui i protocolli devono essere scaricati.
Quando si preme il tasto START/SET, si conferma che i protocolli selezionati
devono essere trasferiti nel supporto di memorizzazione.

5.4 Processo dello scarico dei protocolli

Lo scarico inizia automaticamente dopo aver effettuato una selezione trale
opzioni. Attendere il trasferimento completo di tutti i protocolli selezionati
e il messaggio “Scarico terminato” appare sullo schermo.

Se si verifica un problema mentre il download & in corso, viene visualizzato
il messaggio “Non pronto”. Dopo aver eliminato la causa del problema, il
download riprende automaticamente.

Se |'unita riconosce un problema che non puo essere risolto men-

tre il trasferimento dei dati & in corso, non riprende il processo

e viene visualizzato il messaggio di errore “Scarico interrotto”.
Info  Per confermare questo errore, premere il tasto START/SET.

5.5 Cancellazione dei dati dalla memoria

| dati dei protocolli in memoria possono essere eliminati solo dopo che
tutti i protocolli di saldatura sono stati trasferiti, indicato dal messaggio
“Scarico terminato”. Quando il supporto di archiviazione & scollegato, vie-
ne visualizzato il messaggio “Cancellare protocolli”. Se il tasto START/SET
viene premuto a questo punto, viene visualizzato un’ulteriore messaggio di
conferma “Cancellare veramente?”, che deve essere confermato premendo
nuovamente il tasto START/SET. Quindi, i dati dei protocolli in memoria
vengono eliminati.

5.6 Conservazione dei dati in memoria

Quando il cavo o il supporto di archiviazione & scollegato, appare il mes-
saggio “Cancellare protocolli”. Premere il tasto STOP/RESET per mantenere
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in memoria i dati dei protocolli correnti. Possono quindi essere stampati/

trasmessi di nuovo.

E’' buona abitudine gestire la memoria interna come descritto
all'inizio della sezione 5, per mantenere l'integrita dei dati ed
evitare qualsiasi cancellazione involontaria dei protocolli in me-

Importante .
moria.

6 Assistenza e riparazione

Poiché il prodotto viene utilizzato in lavori sensibili per motivi di sicurezza,
puod essere revisionato e riparato solo dal produttore o presso i partner
appositamente formati e autorizzati. In questo modo, vengono mantenuti
costantemente degli standard elevati di qualita e sicurezza delle operazioni.

@ La mancata osservanza di questa disposizione dispensera il pro-
duttore da qualsiasi garanzia e responsabilita per il prodotto e

Importante qualsiasi danno conseguente.

7 Contatti per l'assistenza e la riparazione

O.M.I.S.A.Srl
Via Verga 9/11 Tel.: +39 039 23 23 028
20845 Sovico (MB), Italia

Web: www.omisa.it Mail: info@omisa.it

Ci riserviamo il diritto di modificare le specifiche tecniche del
prodotto senza preavviso.

Info

8 Accessori/parti per il prodotto

Cavo sensore per sensore di pressione 600-100-030
Cavo sensore per sensore di temperatura 600-100-031
Scanner di codici a barre 206-030-253
Chiavetta USB 300-010-154
Carta identificativa dell'operatore/saldatore 216-080-031

Sono ammessi solo ricambi originali. L'uso di parti non genuine
annulla qualsiasi responsabilita e garanzia da parte del produt-
tore.

Info
Per la consultazione e I'ordinazione di pezzi di ricambio, consultare il ven-
ditore o il produttore del prodotto.
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Caution

The success of the jointing operation de-
pends on the proper pressures, times, and
temperatures used in the process. The cor-
rect pressure value depends on the section
of the cylinder of the welding machine. Prior
to welding, verify carefully that correct ma-
chine is set/selected in the data logger.
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1 Introduction

Dear Customer:

Thank you very much for purchasing our product. We are confident
that it will bring you success and meet your expectations.

The development, manufacture, and check of the data logger for re-
cording welding processes SPG 2.0 has been performed with a view
to superior operation safety and user-friendliness. The product was
manufactured and checked according to state-of-the-art technology
and widely recognized safety provisions.

To ensure maximum operation safety, please conform to the appro-
priate messages in this booklet and the rules for the prevention of
accidents.

Thank you.

2 Safety Messages

This User’s Manual contains important instructions for the intended
and safe operation of the product. Every person who operates the
product has to conform to the instructions of this manual.

2.1 The User's Manual

The User’s Manual is presented according to sections which explain
the different functions of the product.

All rights, in particular the right to copy or reproduce (in print or
electronic form) and distribute as well as to translate, are reserved
and subject to prior written consent.

2.2 Explaining Icons

The following expressions and icons are used in this User’s Manual to
refer to safety-related issues:

This icon indicates that non-compliance may result in a haz-
! ardous situation that possibly causes bodily injury or material
: damage.
Caution
@This icon indicates important messages related to the correct
use of the product. Non-compliance may cause problems of
Important OPeration and damage to the product.

This icon indicates tips and useful information for using the
product more efficiently and more economically.

Info
2.3 Operating the Product Safely

For your own safety, comply with the following instructions

e Protect the power supply cord and sensor cables from cutting
edges. Have an authorized service shop replace damaged cables
immediately.

e The product may be operated and serviced exclusively by autho-
rized staff who were briefed on it.

e The product may be operated only when observed.

e Before operating the product, always check for damaged parts

Version January 2021 SPG 2.0 User’s Manual
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and have them repaired or replaced by an authorized service shop
as needed.

e The dust cap of the interface port has to be closed during welding
in order to prevent contaminants and humidity from entering the
enclosure.

e Mains suppliers’ wiring regulations, DIN/CEN standards, and ap-
plicable national legislation have to be respected.

e Without prior authorization by the manufacturer, modifications
to the product are unacceptable.

Parts Under Power
| After opening the enclosure or removing the cover, parts of
= it are accessible that may be under power. It may be opened
Caution exclusively by an authorized service shop.

User’s Manual

The User’s Manual has to be available at any time on the
site where the product is used. If the User’s Manual becomes
incomplete or unreadable, replace it without delay. Feel free
to contact us for assistance.

Info

2.4 Owner and Operator Obligations

e The system may be operated only when observed. Welders must
have been briefed properly on the operation of the system or
must have participated in a dedicated training. The operating/
owning organization engages to check at reasonable intervals
if the system is operated by the welders as intended and under
proper guidelines of occupational safety.

e The system must be operated only when in proper state of repair
and for one of the intended uses. Before welding, the welder is
required to make sure that the state of the system is in order.

The dust cap for the data tranfer interface port has to cover
the port during operation, in order to keep humidity and
| contaminations away.
mportant
2.5 Intended Use

The data logger is intended exclusively controlling and recording butt-
welding processes with heating element performed with machines
that are compatible with it and can be connected to it.

The notion of intended use also includes:
e Compliance with the instructions in the User’s Manual
e Observation of all service and maintenance intervals

All uses other than those mentioned above are not allowed
and will cancel any and all liability or warranty by the manu-
facturer. Unintended use may cause considerable hazards and

Important .\ terial damage.

2.6 Warranty

Warranty claims may be raised only if the conditions for warranty given
in the General Terms and Conditions of Sale and Delivery obtain.
2.7 Transport and Storage

The product ships in a transport case. Store it dry and protected from
humidity in this case.
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2.8

Every product is identified by a name plate. It shows the model
("Type"”), the serial number, and the manufacturer. The first two digits
of the serial number represent the year of manufacture.

Identifying the Product

3 Understanding the Product

3.1

The SPG 2.0 is a data logger to generate reports for butt-welding
machines for plastics, which has basically three functions:
e Guiding the operator through the welding process;
e Monitoring all the relevant parameters during the welding pro-
cess;
e Generating a protocol to report the welding process.

Product Description

The product can be used both with on-site and with in-shop machines
and it can in principle be connected to any welding machine. Upon
entering the type of plastic, the pipe diameter, and the wall thickness,
the unit calculates all the parameters that are critical for the welding
process, taking into account the selected welding machine. The entire
welding process is automatically saved to a report and can be exported
in different ways for purposes of analysis and further processing.

The required pipe jointing and traceability data can be entered using
the cursor keys (see first Info in Sect. 4.1), a RFID chip card or a bar
code scanner.

For various applications, the SPG 2.0 can be specifically configured in
the Configuration Menu (see section 4.2).

3.2 Control Panel

Butt Fusion Data Logger

Type  SPG2.0
Ser. No. 202037204 |I1IWIIIWIIII
Input 230V 50/60Hz

ManufacturerO.M.I.S.A. S r |

C € Via Verga 9/11

20845 Sovico (MB), Italy
Ph: +39 039 2323028

Display Screen

Reader for RFID Cards

MENU and Cursor Keys

Welding Process Diagram

START/SET and

SPG 2.0 User's Manual
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STOP/RESET Keys

Support Bracket for

<— |nstallation to Butt-

welding Hydraulics
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3.3 Connectors

On/Off Switch

Ambient Temperature Sensor

Pressure Sensor Connector

Buzzer

B —

! Temperature Sensor Connector
« = — - Scanner Connector
Power Supply Cord

USB Port

3.4 Technical Specifications

Dimensions (L x W x H) approx. 240 x 120 x 185 mm
Weight 3.0 kg

Power 22 watts

Input Voltage 230V, 110V -240V

Input Frequency 50 Hz /60 Hz

Ingress Protection IP 54

Welding Report Memory 10 000 joints

Interface USB A

4 Operation

Make sure all connectors are tight in their sockets and note
@that operation of butt-welding machines on a worksite is

only acceptable if the power supply has earth-leakage circuit
Important breakers.

After connecting the power supply cord to the mains power supply or
a generator, turn the unit on at the On/Off switch.

It has to be ensured that the voltage of the power source the
! machine is connected to corresponds to the rated voltage of
! the machine. Also the following has to be respected when
Caution Using extension cables:
wire section 1.5mm2 = max. 20m long
wire section 2.5mm2 = max. 75m long
wire section 4.0 mm2 = max. 100m long

4.1 Switching the Data Logger on and Setting its Basic

Parameters
After the machine was switched on, Display 1 shows on the screen.
kkkkkkkkkkkxkkkkkk*k*k*x*k

. . * O.M.I.S.A. *
The system will then automatically start the auto-test process to check - SPG 2.0 -
the sensors and the system clock and to determine the number of free Kok ok kKKK KK KKk kR kK KKK K
welding reports. This test can be bypassed by holding down the STOP/ i
RESET key when Display 1 is showing. Display 1
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If during the auto-test an error is detected, a “System Error”
I message shows on the display. When this happens, the report
. generator has to be disconnected from the power suppy and
the welding machine and has to be returned to the manu-
facturer for repair.

Caution

During the auto-test several screens resembling Display 2 appear. They
inform the welder of the currently selected pressure and temperature
sensors, the current outside temperature, power supply voltage, time,
and date as well as of the kind of machine and welding standard
selected at that point. By pressing the MENU key, you can access the
Configuration Menu to change all parameters to be applied to the
imminent welding which are not currently selected as they should be.

Then Display 3 appears with the parameters that will be used for the
next welding (the joint number will show only if this function has been
enabled in the Configuration Menu). From this screen it is possible to
access the Configuration Menu in which the default behavior of the
data logger can be configured. To access it, press the MENU key and
then, on the following enter code screen, enter the access code using
the cursor keys or hold the transponder card with the menu access
code in front of the RFID reader.

To enter information using the cursor keys, proceed as fol-
lows: The < and = cursor keys position the cursor at the
desired digit/character on the display screen. The ¢+ and &
cursor keys are used to select the value (letter, number) that
should appear at this place. In general, the START/SET key
must then be pressed to confirm that input.

Pressing the ©+ and & cursor keys in the menu that appears (Display 4),
you can select a menu option, then access the selected sub-menu by
pressing the MENU key again.

In the Machine Data sub-menu, the type of machine (its designation
and its cylinder section) to which the hydraulic, control, and data log-
ging/report generation unit is connected, has to be defined (see the
arrow symbol in Display 5). To change the selected machine, select
the desired machine type by pressing the ¢ or 8 cursor keys and con-
firm by pressing the START/SET key. For added safety, the section of
the selected machine’s cylinder is once more displayed and has to be
confirmed again by START/SET.

An access code is required to open the Machine Data sub-menu. This
code will be disclosed only to authorized personnel with the operat-
ing company.

If the wrong machine is selected in this menu, all pressure
@computations that the unit makes, will be wrong! Changing

to another machine requires consultation with the manufac-

Important t,rer or an authorized service shop, as a sensor calibration is
then also recommended. This step requires proper authoriza-
tion.

As an addition to the preinstalled machines, user-defined types can
be set as needed at the unused menu entries (a designation for the
machine and its cylinder section have to be entered). Enter the required
data using the cursor keys and confirm by START/SET.

From the Configuration Menu’s Sensor Parameters option, the tem-
perature sensor (PT100, PT1000) and the pressure sensor (160 bar,
250 bar, 600 bar) can be selected/calibrated (see Display 6).
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Use the T or & cursor keys to select the desired item and press the Ceilily. Prege. Walues
MENU key to confirm your selection. Under Calibrate Pressure Sensor, [SET]

you can calibrate it for the connected machine, i.e. determine the Act. Pres. : 80.0bar
zero pressure point for the sensor. To do so, move the carriage to the Nom. Pres. : 00.0Obar
farthest point and then press the START/SET key. The display screen
then shows the reference pressure, e.g. 80.0 bar if the 160 bar pressure
sensor is currently selected (see Display 7). The displayed reference
pressure, which is not the same for all available pressure sensors, has to
be set on the machine using its pressure gauge, and the display value,
to be adjusted accordingly using the ©+ or 8 cursor keys. By pressing
the START/SET key, the data are saved to the system.

Display 7

The heating element can be calibrated under the Calibrate Heating
Element option. Use the &t or & cursor keys and the START/SET key in
the same manner.

When matching the displayed value to the reference using
the ©+ and & keys, holding the respective key down will make
the values change faster.

Info

4.2 Setting the Default Configuration of Machine Operation

In the sub-menus of the Configuration Menu, at “Settings,” the pa-
rameters related to the welding unit itself and its operation can be
set. At “Recording,” the traceability data that have to or need not be
recorded and written into the reports can be enabled or disabled. The
desired sub-menu is selected using the #t and ¥ arrow keys. Then to
access that sub-menu, press the MENU key.

In both parts of the configuration menu, use the ¢ and & arrow keys
to select the desired set-up option. Use the = arrow key to toggle
between “on” and "off” for that set-up option.

If a “M" is shown next to a set-up option, this indicates that a sub-
menu is accessible here by pressing the MENU key.

On both menu levels (Configuration Menu and its respective
sub-menus), press the START/SET key to save the settings to
memory or press the STOP/RESET key to return to the previ-

Important 45 menu level without saving possible changes.

: " . " . * % x SETTINGS %%
4.2.1 Understanding the “Settings” Sub-menu Check Code Exp. OFf

“Check Code Expiry on” means that the welder identification code has Memory Control On
to be current and not expired (default period of validity 2 years >Manual Input On
from code issuance), or the welding operation cannot be started,
“off,” that the validity of the code is not checked at all.

“Memory Control on” means that when the system memory is full of
reports, the unit will be blocked until the reports are printed or
downloaded, “off,” that it works but that the oldest report will
be overwritten.

“Manual Input on” means that the manual input of welding param-
eters or computed parameters is possible, “off,” that the manual
input is not allowed.

“Check Ambient Temperature on” means that the outside tempera-
ture is measured before welding, “off,” that it not; if the tem-
perature is below 0°C (32°F), welding should be performed only
after taking appropriate steps (heating, tent, for instance).

“Welder Code Options — M - " means that by pressing the MENU
key, the user can access a sub-menu that allows determining
when the welder code, if it is enabled at “Recording,” has to be
entered:always, i.e. before evey single welding operation, only

Display 8
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before the first welding operation after switching the unit on or
only after the first welding operation of a new day/date.

“Language — M - " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for selecting the display and report lan-
guage (see Sect. 4.2.2).

“Date/Time - M - " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for setting the clock (see Sect. 4.2.3).
“Buzzer Volume — M - " means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for setting the volume of the status

buzzer (see Sect. 4.2.4).

“Temperature Unit — M - " means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for selecting centigrade or Fahrenheit
as the unit for the temperature.

“Pressure Unit — M — " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for selecting bars or pounds per square
inch (psi) as the unit for the pressure.

“Length Unit — M - “ means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for selecting metric or U.S./Imperial units
for the length.

“Inventory Number — M - " means that by pressing the MENU key,
the user can access a sub-menu for entering the number under
which the unit is inventorized with the operating company.

“Number of Tags — M — " means that by pressing the MENU key, the
user can access a sub-menu for entering the number of tags that
are printed automatically after welding with the optional label
tag printer if such a printer is connected.

“Standard — M - " means that by pressing the MENU key, the user can
access a sub-menu for selecting the standard (guideline, norma-
tive scheme) applicable to the welding operation.

"

4.2.2 Selecting the Display Language

When the “Select Language” sub-menu was selected, the screen
changes and the display reproduced in Display 9 appears.

Use the arrow keys ©+ and 4 to select one of the options, “Deutsch,”
“English,” “Francais,” and so on and confirm by pressing the START/
SET key.

4.2.3 Setting the Clock

When the “Set Clock” sub-menu was selected, the screen changes and
the display reproduced in Display 10 appears.

The time of day and the date can be set using the keypad. The portions
"Hour,” “Minute,” “Day,” “Month,” and “Year” are set separately.
Press the START/SET key to confirm your settings.

4.2.4 Setting the Buzzer Volume

When the “Set Volume” sub-menu was selected, the screen changes
and the display reproduced in Display 11 appears. The buzzer can also
be heard. Turn the buzzer volume up or down to the desired value
using the ¢, = arrow keys (from 0 to 100) and confirm your setting
by pressing the START/SET key.

4.2.5 Understanding the “Recording” Sub-menu

"Welder Code on” means that the welder identification code has to
be entered as set with “Welder Code Options,” “off,” that this
is impossible.

“Commission Number on” means that the commission number (job
number) will have to be entered or confirmed before every new
welding, "off” that the user is not prompted to enter it.
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“Joint Number on” means that the unit assigns an automatically in-
cremented joint number to every welding operation belonging
to a commission already known, and displays this number on the
screen next to the report number, “off” that no joint numbers

will be assigned at all.

“Additional Data on” means that the additional data will have to be
entered or confirmed before every new welding, “off” that the
user is not prompted to enter them.

“Fitting Code on” means that the second, so-called traceability code
of a fitting has to be entered before every welding, “off,” that
this is not possible.

“Pipe Codes on” means that the codes of both pipes/components (ISO-
compliant welding and treaceability codes) have to be entered
before every welding, “off,” that this is not possible.

“Pipe Length on” means that the length of both pipes/components
has to be entered before every welding, “off,” that this is not
possible.

“Weather Conditions on” means that the weather has to be selected
in a list before every welding, “off,” that this is not possible.
“Installing Company on” means that the company that performs the
installation work has to be entered before every welding, “off,”

that this is not possible.

“Print Tags — M — " means that by pressing the MENU key, the user
can access a sub-menu for starting to print (a) label(s) with refer-
ence to a given welding operation, with the optional label tag
printer.

“Angle — M - " means that by pressing the MENU key, the user can
access a sub-menu for entering the angle, in degrees, between
the two components that are going to be welded.

All data that are available in the chip of a transponder card
can be entered by placing the card in front of the card reader.
If they are encoded in a bar code, they can be read using the
Info handheld scanner.

4.3 Entering Preformatted and User-defined Traceability Data

All traceability data enabled in the configuration menu at “Record-
ing” (see Sect. 4.2.5) have to be entered before the welding process.
The welding unit prompts the user to enter them before the welding
process proper. Depending on what data is entered, either its repeated
input is mandatory (e.g., the welder ID code; see Sect. 4.3.1) or pre-
viously entered data can be changed and confirmed or confirmed
without changes (e.g. the commission number; see Sect. 4.3.2).

4.3.1 Entering the Welder ID Code

When the welding is started by pressing the START/SET key while Dis-
play 3 is showing, first the input of the welder identification code is
requested, if it is enabled in the Configuration Menu (see Display 13).
The code has to be an ISO-compliant code. It can be entered either
using the cursor keys (see the first info in Sect. 4.1) and confirming the
input by pressing the START/SET key, or by reading a RFID transpon-

. . . . * k k% Welder Code * % %
der card or scanning it from a bar code with the optional handheld 4ttt e
scanner. bttt

When the code was properly scanned or entered, this is confirmed by -
an audible signal. Display 13

4.3.2 Entering or Changing the Commission Number

From Display 3 or after the welder identification code was entered, the
machine requests the input of the job number, or commission number,
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of a maximum 32 characters if it was enabled in the Configuration
Menu. If a commission number exists already in memory, this one is
proposed. You can either confirm it by pressing START/SET or change it
using the cursor keys (see the first info in Sect. 4.1) or reading it with
the scanner or from a RFID card and then confirm the new number by LR
pressing the START/SET key. LA

** Commission No. **

. . . _ . Display 14
It is possible to select a previously saved commission number instead piay

of the one shown on the screen by pressing the < and = cursor keys
simultaneously. This causes a commission number selection screen to
be displayed, and you can scroll through the commission numbers in
memory using the < and = keys, to select a number and then confirm
it by the START/SET key. This number will be used for the next weld-
ing. To quit the scroll mode without selecting a commission, press the
STOP/RESET key.

4.3.3 Entering or Changing the Joint Number

From Display 3 or after the commission number was entered, the ma-
chine requests the input of the welding number, or joint number, if it
was enabled in the Configuration Menu.

The joint number, or welding number, is based on the job/commission
number. This means that it increments by 1 for every welding opera-
tion performed in the scope of the current commission (identified
previously by entering the appropriate job number). In the example in
Display 3, the next welding operation will be saved to welding report
number 72 while the joint itself is joint number 2 of the current job/
commission.

The first joint of a commission for which no joint has been
saved to memory so far, always receives no. 1. If the memory
already holds joints for a commission, the machine finds the
Info  highest number of the joints existing for that commission
and uses this number plus 1. The user is shown the number
thus found on the screen and can apply or change it. If the
user changes the joint number, it is his responsibility to make
sure that no number is assigned twice in one commission. If
a joint number appears twice in a commission, this will not
affect the welding process and the logging of its data in
any way. However, in that commission two joints will not be
distinguished by a unique number.
If user inputs leave some joint numbers unused (for instance,
for a given commission no. 1, 2, 3, 5, 6, 9), the gaps do not
get filled, and the automatically found number proposed for
the next welding operation will still be the highest existing
number plus 1 (that is, 10 in this example).

The joint number can also be entered after simultaneously pressing
the cursor keys <= and = when Display 3 is showing on the screen.

4.3.4 Entering oder Changing Further Data on Component Traceability

In the same way as welder identification code, commission and weld-
ing number, other data relating to the components can be entered if
they were enabled in the Configuration Menu.

All data can be entered by using the cursor keys and confirming them
by pressing the START/SET key or can be scanned from a bar code or
an RFID card, if available, with the scanner or transponder reader. One
exception is the weather (see Display 15). This option is presented as
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a list in which the applicable conditions can be selected by pressing
© or ¥ and confirmed by pressing the START/SET key.

4.4 Performing the Butt Welding

After all traceability data enabled in the configuration menu were
entered, Display 3 shows on the screen. From this screen, the welding
process proper is started by pressing the START/SET key.

First, the parameters of the pipes to be welded have to be entered.
If pipe parameters of an earlier welding are available and no code
error was detected, all welding parameters of the previous welding
are proposed and can be confirmed in one go (see Display 18).

From this display, it is possible to change the pipe parameters by
pressing the STOP/RESET key. Then the first thing is to select the pipe
material in a list; use the ©+ and & cursor keys and confirm by pressing
the START/SET key (see Display 16). Then the cursor keys (see the first
info in Sect. 4.1) allow entering the diameter and the wall thickness,
both confirmed by the START/SET key (see Display 17). Instead of the
wall thickness, you may want to enter the Standard Dimension Ratio
(SDR); then display this input line instead of the wall thickness line
by pressing the < and = simultaneously and enter the SDR value. The
machine then displays the whole set of parameters as an overview. In
case there are errors, it is possible either to enter all data once more
by pressing the STOP/RESET key, or to return to the previous step by
pressing {+ and correct the data one at a time.

If pipe codes were entered previously in the traceability data for the
joint, the machine automatically presents the welding parameters
contained in the pipe codes for confirmation.

4.4.1 Facing the Pipe Butts

To ensure that the pipe butts are level, insert the pipe facing tool
between the machine carriages and turn it on. Then have the pipes
close in on the facing tool and work them until a continuous shaving
blade is cut that rolls twice or three times around the pipe ends, so
the butts are level. Facing is stopped by moving the carriage apart.

Now press the START/SET key as a confirmation that facing is properly
finished, to make the report generator go on to the next process step
(see Display 20). By pressing STOP/RESET you return to the beginning
of the welding process. It is thus possible, too, if the butts are still
not level, to start over and repeat the facing process. When facing is
properly done, pipe alignment has to be checked.

4.4.2 Checking Pipe Alignment and Determining Drag Pressure

When the pipes are properly faced, close in the movable carriage
completely to check whether a potential vertical and horizontal pipe
misalignment is within the tolerance allowed by the applicable weld-
ing standard. The maximum acceptable gap between them is displayed
(see Display 20). If pipe alignment is in order, confirm this by pressing
the START/SET key. If the misalignment is out of tolerance, the pipes
may have to be readjusted in the clamps and facing may have to be
repeated.

When pipe alignment is appropriate, move the movable carriage apart
in order to determine the drag pressure, i.e. the minimum pressure
needed to “drag” the movable carriage on. When there is zero pres-
sure in the hydraulic circuit, slowly increase the pressure and watch
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closely to observe at which pressure level the carriage is “dragged”
to start moving.

The drag pressure for moving the pipes has to be higher than
2.0 bar.

The START/SET key has to be pressed when the carriage starts moving,
in order to save the drag pressure applicable to this welding to
memory.

The exact drag pressure depends on various conditions (pipe
size and material, position of the machine, etc.) and has to

Important be determined for every welding individually.

4.4.3 Possibility to Change Welding Parameters

Subsequent to setting the drag pressure, Display 23 shows on the
screen, provided that manual data input is enabled in the Reporting
sub-menu of the Configuration Menu.

The two screens enabling manual input of welding parameters (Dis-
plays 22 and 23) allow value changes using the ©, &, <, = cursor keys
(se first Info in Sect. 4.1). The START/SET key serves to confirm the
inputs. By pressing the START/SET key, you also make the control unit
go on to the next screen.

The parameters set manually are kept in memory when the
machine is turned off. Only the pressure values are computed
individually for every welding process. If the pipe parameters
change, all parameters have to be set once again. The ma-
chine recognizes the change of pipe parameters and brings
the operator directly to the menu that allows changing
them.

4.4.4 Setting the Maximum Pressure and Starting the Bead Build-up Stage

After butt facing, pipe alignment check, and confirmation of the
welding parameters are done, the welding process proper starts by
setting the maximum pressure that will be reached during the process,
in the bead build-up stage and at the end of the joining stage. While
the welder is setting the maximum pressure dislayed as the nominal
value on the screen, the actual pressure also shows (see Display 24),
and the control software moves on to the next step as soon as the
actual pressure is within tolerance.

At the start of the bead build-up stage, place the heating element
between the pipe butts. The display tells you so (Display 25). If the
heating element does not have the nominal temperature yet at this
point, an information message on the screen tells you so. For the
heating element temperature is continuously monitored by the data
logger. The Insert Heating Element screen is displayed only when the
heating element exhibits the required temperature.

When the heating element is ready in place, press the START/SET key
and set the machine to maximum pressure, so it pushes the pipes
against the heating element. Wait for the weld bead to reach the
required height or width, depending on the used welding standard.

When the nominal bead height, which is also indicated on the display,
is reached, the operator has to press the START/SET key to terminate
the build-up stage.
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Heating Tm : 0120 s
Change Tm 0005 s
Display 22
Cooling t5 0727 s
Cooling t6 : 0000 s
Cool Pr t6 :002.0bar
Pres. Ramp : 012 s
Display 23
Max. Pressure
230°C NOM. 16.5bar
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4.4.5 Heating Stage

After the bead build-up stage (15t LED in the welding diagram) was
completed, pressure must be decreased (2" LED in the diagram). The
decreased pressure will then be applied for the entire duration of the
heat-soaking stage (3™ LED in the diagram), in which the pipe butts
continue to soak heat from the plate.

@ If decreasing the pressure to heating pressure takes longer
than 10 sec, the welding process aborts and throws an

Important €rror.

The pressure decrease has to be observed on the display. It is under
the operator’s responsibility to respond to possible pressure fluctua-
tions.

The machine also moves on to the heating stage if the welder decreases
the pressure to a level below the heat-soaking maximum before the
countdown of the bead build-up stage is completely over — which may
happen if the bead is 0.k. earlier than expected. However, such a pres-
sure decrease has to be quick. In these cases, the bead build-up time
shortened by the early decrease is saved to memory as the build-up
time for this welding and will be used as a reference.

@ Full contact has to be continuously established between the
heating plate and the bead, even with lower pressure. While
Important heating, if contact between them is lost somewhere along the
circumference, welding has to be aborted and repeated.
If the control unit detects an error (such as insufficient pres-
sure not readjusted by the welder or excessive heating time),
it also aborts welding and displays an error message.

4.4.6 Change-over Stage

An audible signal indicates the imminent change-over
during the last 10 seconds of the heat-soaking
stage.
Info
At the end of the heating stage, move the carriage apart. Then remove
the heating plate from in-between the pipes. The count-down of the
heating time has to be complete. It is prohibited to remove the pipe
butts away from the heating element early. Only when Dispay 28 shows
on the screen, it is acceptable to end the heating stage.

The change-over has to be followed immediately by the joining stage.
The change-over time given on the display must not be exceeded. If it
is, the welding is aborted automatically and an error is displayed.

4.4.7 Joining and Cooling Stage

Build the joining pressure while watching the value on the screen.
Building the joining pressure must correspond to a linear increase, as
predicted by the nominal values on the screen. The 5% LED of the dia-
gram on the hydraulic unit flashes. In the joining and cooling stage it
is particularly important to keep the pressure at the nominal level.

Right after the end of the linear pressure ramp, at the very
beginning of the cooling, pressure may drop slightly for
technical reasons. The welder has to compensate for this drop
immediately. In this case, the first line of Display 30 reads,
"Keep the pressure.”

Important

Depending on the welding standard used or on information provided
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by the pipe or fitting manufacturer, a cool-on time may be required
during which the new joint must not be exposed to external forces.
This, however, is not monitored by the hydraulic, control, and data
logging unit, for which the welding has to be considered finished
when the 7" LED is lit.

4.4.8 End of Welding

The welding is finished at the end of the successful joining and cool-
ing stage. The welder can then releases the pressure.

4.5 Aborted Welding Process

If an error condition is detected, the welding process aborts and the
error is displayed.

The error that made the welding abort is displayed on the screen (see
Display 32). Additionally, in the welding diagram the LED that belongs

SMART PLASTIC WELDING

Cooling time over

229°C ACT.

COOLING PHASE

0.0bar

Display 31

WELDING ABORTED
Error Build-up Pres.

to the welding stage with the malfunction starts flashing. EE97E  HCX DRIl
) ) ) ) Display 32
The errors listed in the following table can be displayed on the
screen.
Type of Error Description

a. Data Input

Input Error Error while entering data with the cursor keys.

Code Error Error while reading data from a bar code or an RFID card.

b. System and Conditions

System Error The welding system has to be disconnected immediately from both
the power supply and the fitting. The auto-test has detected an
error in the system. The welder must no longer be operated and has
to be sent to an approved shop for check and repair.

Clock Error The internal clock of the machine is defective; re-set the clock in the
Configuration Menu.

Power Supply Failure at Last | The last welding is incomplete. The welding unit was disconnected

Welding from the power supply voltage while it was in progress. To go on
using the unit, this error has to be acknowledged by pressing the
STOP/RESET key.

Ambient Temperature high | Outside temperature outside the range from —10°C to +50°C.

Ambient Temperature low | Outside temperature outside the range from —10°C to +50°C.

Pressure Sensor Defective | 1 sensor indicated on the display (hydraulic pressure, heating

Heating Sensor Defective element temperature, ambient temperature) is defective; where

Temperature Sensor possible, c.heck the.connecti.ons/plug; have the machine inspected by

Defective an authorized service shop if needed.

Printer not Ready The optional printer is not ready (possible reasons also: no

(only label tag printer) communication or faulty cable).

Download Cancelled During data transfer or printing, an error condition occurred which
could not be cleared.

Memory Full The system memory is full of welding reports. Print or download the
reports in memory or switch memory control off. Without memory
control, a new report overwrites the oldest existing one.

c. Welding Process

Temperature low Heating element temperature will be increased automatically.

Temperature high Heating element temperature will be reduced automatically.

Error Changeover It took too long to retract the heating plate and bring the pipes to
joining; welding will have to be repeated.

Error Drag Pressure Impossible to determine the drag pressure; maybe pipes will have to
be clamped once again; or the pressure is below 1 bar, which is not
feasible for technical reasons.
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Type of Error Description

Error Build-up Pressure Build-up pressure too high or too low and was not re-adjusted in
time.

Error Heat Soak Pressure Heat-soaking pressure too high and was not re-adjusted in time.

Error Joining Pressure Joining pressure too high or too low and was not re-adjusted in
time.

Cooling Stopped Operator has stopped the cooling time by pressing the STOP/REST
key.

Error Plate Temperature Heating element temperature is out of tolerance; impossible to
re-adjust the temperature; maybe the ambient temperature was too
low.

Process Stopped The welding process or a process step were stopped by an external
agent.

4.6 Using ViewWeld to View Welding Reports and Print Tags

The ViewWeld feature offers viewing an abstracted version of the
welding report recorded during the last welding process and print-
ing it as a label tag to be affixed to the joint on the optionally avail-
able tag printer. The ViewWeld abstract shows the report number,
the date and time of the welding and the welding parameters along
with an evaluation of the quality of the joint/welding operation (see

Display 33). 0011 27.05.14 08:25
PE-HD 630mm SDR26.0

To call the ViewWeld abstract of a welding report, press the  key in
the start screen (see Display 3). To print a tag of this operation, press No Error
the START/SET key in the ViewWeld screen.

Display 33

After the ViewWeld abstract was accessed, it is possible to browse
through all abstracts in memory by pressing the < and = cursor
keys.

5 Downloading the Reports

Interface

USB A Interface Port
for connecting USB mass storage media (such as a memory
stick)

The interface port complies with the USB version 2.0 specification (i.e.,
maximum data rate of 480 megabits per second).

Before transferring data, it is highly recommended to switch
the unit off and on again. If this fails to happen, there is a
risk of data transfer failure, or reports in the unit may be
Important ¢4 rrypted.
When transferring welding reports to a USB stick, always
be sure to wait until the display shows the “Download fin-
ished” message before you disconnect the USB stick from
Important the product. If you disconnect it too early, the unit may ask
you whether you want to delete the reports in memory, al-
though they were not properly transferred. In this case, if
you delete the contents of the report memory, the welding
reports would be irrevocably lost and would not be available
elsewhere either.
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5.1 Selecting the File Format

Connecting the storage media causes the screen to appear in which the
format of the output file with the welding reports can be selected: a
PDF file with an abstracted or extended version of the report or the
format of the welding data management application DataWork. Using

the ©+ and _ll arrow ke_ys, select the file type you need and confirm * Select File Type *
your selection by pressing the START/SET key. ataiionk Tile

>PDF Abstract
The Service Report option is not important for normal operation. In PDF Ext'd Report

the scope of computer-assisted unit service, this report lists the events ;
related to the maintenance of the welding unit. Display 34
The reports will then be sent to the USB mass media in the previously

selected format.

5.2 Downloading All Reports

After the file type was selected, the next screen offers a “Print All Re-
ports” option. Selecting it will download all welding reports currently
in system memory in the previously selected file format.

5.3 Downloading by Commission Number, Date or Report
Range

After the file type was selected, the next screen offers a “By Commis-
sion Number,” a “By Date Range,” and a “By Report Range” options.
Depending on the selection, the {+ and & arrow keys can be used to
select from the commissions currently in system memory the desired
one, of which the reports should be downloaded, or the cursor keys
can be used (see first info in Sect. 4.1) to enter a start date and an
end date, or the first and the last report, that define a range of dates
or a range of reports of which the reports should be downloaded.
When you press the START/SET key, you cause the selected reports to
be transferred to the storage media.

5.4 Understanding the Report Download Process

The download starts automatically after a selection was made among
the options. Wait for all the selected reports to transfer and the
“Download completed” message to appear on the screen.

If a problem occurs while the download is in progress, a “Not ready”
message shows. After the problem condition is cleared, the download
resumes automatically.

If the unit recognizes a problem that cannot be cleared while
the data transfer is in progress, it does not resume the pro-
cess and displays a “Download cancelled” error message. To
Info  acknowledge this error, press the START/SET key.

5.5 Deleting Data from Memory

The report data in memory can be deleted only after all welding reports
were transferred, which is indicated by the “Download completed”
message. When the storage media is unplugged, a “Delete Memory”
message appears. If the START/SET key is pressed at this point, a fur-
ther confirmation message “Delete Memory, sure?” is shown, which
has to be confirmed by pressing the START/SET key once again. Then,
the report data in memory are deleted.

5.6 Keeping Data in Memory

When the cable or storage media is unplugged, a “Delete Memory”
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message is displayed. Press the STOP/RESET key to keep the current

report data in memory. They can then be printed off once again.

at the beginning of Sect. 5, to maintain data integrity and

@ Make a habit of handling the internal storage as described
avoid any inadvertent deletion of the reports in memory.

Important

6 Service and Repair

As the product is used in applications sensitive to safety considerations,
it may be serviced and repaired only on our premises or by partners
who were specifically trained and authorized by us. Thus, constantly
high standards of operation quality and safety are maintained.

@ Non-compliance with this provision will dispense the manu-
facturer from any warranty and liability claims for the product

Important @nd any consequential damage.

7 Service and Repair Contact

O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11 Tel. : +39 039 23 23 028

20845 Sovico (MB), Italy
Web: www.omisa.it Mail: info@omisa.it
We reserve the right to change technical specifications of

the product without prior notice.
Info

8 Accessories/Parts for the Product

Sensor Cable for Pressure Sensor 600-100-030
Sensor Cable for Temperature Sensor 600-100-031
Bar Code Scanner 206-030-253
USB Stick 300-010-154
Welder ID Card 216-080-031

Only genuine spare parts are acceptable. The use of non-
genuine parts voids any and all liability and warranty on the
part of the manufacturer.

Info
For consultation and ordering spare parts, refer to the seller or manu-
facturer of the product.
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Vorsicht

Die ordnungsgeméBe SchweiBBnaht hingt da-
von ab, dass die korrekten Driicke, Zeiten und
Temperatur eingehalten werden. Die korrekten
Druckwerte hiangen vom Zylinderquerschnitt
der SchweiBmaschine ab. Vergewissern Sie sich
unbedingt, dass an der Protokolliereinheit die
richtige Maschine ausgewahilt ist.

Bedienungsanleitung SPG 2.0
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1 Einleitung

Sehr geehrter Kunde,

Wir danken fur das in unser Produkt gesetzte Vertrauen und winschen
Ihnen viel Erfolg und einen zufriedenstellenden Arbeitsablauf.

Bei der Entwicklung, Fertigung und Prifung der Protokolliereinheit fur den
SchweiBprozess SPG 2.0 haben wir groBten Wert auf Betriebssicherheit
und Benutzerfreundlichkeit gelegt. Das Produkt ist nach dem neusten
Stand der Technik und nach anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gefertigt und geprtft worden.

Bitte beachten Sie zu lhrer Sicherheit die Hinweise zum bestimmungsge-
maBen Gebrauch und die Unfallverhitungsvorschriften genau.

Vielen Dank.

2 Sicherheitshinweise

Diese Bedienungsanleitung enthalt wichtige Hinweise, um das Produkt
bestimmungsgeman und sicherheitsgerecht zu bedienen. Sie ist von allen
Personen zu beachten, die mit dem Produkt arbeiten.

2.1 Benutzung der Bedienungsanleitung

Die Bedienungsanleitung ist in Kapitel untergliedert, welche die verschie-
denen Funktionen des Produkts erklaren.

Alle Rechte, insbesondere das Recht der Vervielfaltigung oder Reproduk-
tion in jeglicher Form (Druck oder Datenerfassung) und Verbreitung so-
wie der Ubersetzung bleiben vorbehalten und bedirfen der schriftlichen
Genehmigung.

2.2 Symbolerklarung

In der Betriebsanleitung werden folgende Benennungen und Zeichen fur
Gefahrdungshinweise verwendet:

Dieses Zeichen bedeutet, dass Nichtbeachten einer Anweisung zu
. einer moglicherweise gefahrlichen Situation fuhrt, die eventuell
Vorsicht Verletzungen oder Sachbeschadigungen zur Folge hat.

@ Dieses Symbol gibt wichtige Hinweise fir den sachgerechten
Umgang mit dem Produkt. Das Nichtbeachten dieses Zeichens
Wichtig kann zu Stérungen und Schaden am Produkt fuhren.

Unter diesem Symbol erhalten Sie Anwendungstipps und nutzli-
che Informationen, welche eine effektivere und wirtschaftlichere
Hinweis Nutzung des Produkts erméglichen.

2.3 Sicheres Arbeiten mit dem Produkt

Beachten Sie zu Ihrer eigenen Sicherheit die folgenden Hinweise:

e Das Netzkabel und die Sensorkabel sind vor scharfen Kanten zu
schitzen. Beschadigte Kabel sind unverzlglich durch eine autorisierte
Servicewerkstatt ersetzen zu lassen.

e Das Produkt darf nur von eingewiesenen und dazu befugten Personen
bedient und gewartet werden.

e Das Produkt ist nur unter Beaufsichtigung zu betreiben.
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e Vorjedem Gebrauch ist das Produkt auf beschadigte Teile zu Gberpri-
fen und ggf. sind diese Teile durch eine autorisierte Servicewerkstatt

zu reparieren oder auszuwechseln.

e Die Schutzkappe fir die Schnittstelle muss wahrend des Schweif3ens
aufgesetzt sein, damit keine Verunreinigungen und keine Feuchtigkeit
in das Gehause eindringen kénnen.

e Die Anschlussbedingungen der Energieversorger, DIN/CEN-Normen
und nationale Vorschriften sind zu beachten.

¢ Ohne Genehmigung des Herstellers dirfen keine Veranderungen am
Produkt vorgenommen werden.

Unter Spannung stehende Teile
I Nach dem Offnen bzw. Entfernen des Geh&uses werden Teile
. zuganglich, welche unter Spannung stehen kénnen. Es darf nur
Vorsicht durch eine autorisierte Servicewerkstatt ge6ffnet werden.

Bedienungsanleitung

Die Bedienungsanleitung muss stets am Einsatzort verflgbar sein.
Eine unvollstandige oder unleserliche Bedienungsanleitung ist
umgehend zu ersetzen. Hierbei sind wir Ihnen selbstverstandlich
gerne behilflich.

Hinweis

2.4 Pflichten des Betreibers und des SchweiB3ers

e Das Produkt ist nur unter Beaufsichtigung zu betreiben. Schwei3er
mussen in den Betrieb des Systems angemessen eingewiesen sein
bzw. eine entsprechende Schulung absolviert haben. Der Betreiber
verpflichtet sich, sich in angemessenen Abstdnden davon zu Uber-
zeugen, dass die SchweiBer mit dem System bestimmungsgemaf und
unter Wahrung der Arbeitssicherheit arbeiten.

e Das System darf nur in technisch einwandfreiem Zustand und nur far
Arbeiten entsprechend seiner bestimmungsgemaBen Verwendung in
Betrieb genommen werden. Der SchweiBer hat sich vor dem Schwei3en
vom einwandfreien Zustand des Systems zu Uberzeugen.

Die Schutzkappe fur die Datentbertragungsschnittstelle muss
@ wahrend des SchweiBbetriebs aufgesetzt sein, damit keine Ver-
Wichtig unreinigungen und Feuchtigkeit an die Kontakte gelangen.
2.5 BestimmungsgemaiBe Verwendung

Die Protokolliereinheit dient ausschlieBlich der Steuerung und Aufzeich-
nung von StumpfschweiBprozessen mit Heizelement-Maschinen, die fur
den Anschluss an sie geeignet sind.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehort auch:
e die Beachtung aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
e die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Andere Verwendungen als die oben aufgefihrten sind verboten
@ und fuhren zum Erldschen jeglicher Herstellerhaftung und -ge-
~— wahrleistung. Bei nicht bestimmungsgemaBem Gebrauch kénnen
Wichtig  erhebliche Gefahren und Sachschaden auftreten.
2.6 Gewabhrleistung

Gewahrleistungsanspriche kénnen nur dann geltend gemacht werden,
wenn die Gewahrleistungsbedingungen aus den Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen beachtet werden.

2.7 Transport und Lagerung

Die Anlieferung des Produkts erfolgt in einem Transportkoffer. Das
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Gerat ist in dem Transportkoffer trocken und vor Nasse geschitzt zu la-
gern.

2.8 Kennzeichnung des Produkts

Das Produkt ist durch ein Typenschild gekennzeichnet. Es verzeichnet den
Typ, die Seriennummer und den Hersteller. Die ersten zwei Stellen der
Seriennummer bezeichnen das Baujahr.

3  Produktbeschreibung

3.1

Das SPG 2.0 ist ein Protokolliergerat fir Kunststoff-StumpfschweiBmaschi-
nen, welches im Wesentlichen drei Aufgaben erfullt:
e FlOhrung des Bedieners durch den SchweiBvorgang
e Uberwachung aller relevanten Parameter wihrend des SchweiBvor-
gangs
e Protokollierung des Schweivorgangs

Produktbeschreibung

Das Produkt ist sowohl mit Werkstatt- als auch mit Baustellenmaschinen
einsetzbar und kann prinzipiell an jede SchweiBmaschine angeschlossen
werden. Das Gerat errechnet nach Eingabe der Kunststoffart, des Rohr-
durchmessers und der Wandstarke alle fir den SchweiBablauf wichtigen
Parameter unter Berlcksichtigung der gewahlten SchweiBmaschine. Der
gesamte SchweiBablauf wird automatisch abgespeichert und kann auf
verschiedene Arten zur Auswertung ausgelesen und weiterverarbeitet
werden.

Die betreffenden Daten zu VerschweiBung und Bauteilrtickverfolgung
(Traceability) sind mit den Pfeiltasten (vgl. ersten Hinweis in Abschn. 4.1) ein-
zugeben oder von einem Strichcode oder einer RFID-Karte einzulesen.

Das SPG 2.0 kann Uber ein Einstell-MenU entsprechend den persénlichen
Anforderungen konfiguriert werden (s. Abschn. 4.2).

3.2 Bedienfeld

Butt Fusion Data Logger

Type  SPG2.0
Ser. No. 202037204 |I1IWIIIWIIII
Input 230V 50/60Hz

ManufacturerO.M.I.S.A. S r |

C € Via Verga 9/11

20845 Sovico (MB), Italy
Ph: +39 039 2323028

Anzeigedisplay

Lesefeld fur RFID-Karte

MENU- und Pfeiltasten

SchweiBprozessdiagramm

START/SET- und

Version Januar 2021
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3.3 Anschlisse

|
L)
B —

' o

3.4 Technische Daten

Abmessungen (L x B x H) ca. 240 x 120 x 185 mm

Gewicht 3,0 kg

Leistung 22 Watt
Eingangsspannung 230V, 110V -240V
Eingangsfrequenz 50 Hz /60 Hz

Schutzart IP 54
Protokollspeicher 10 000 SchweiBungen
Schnittstelle USB A

4 Betrieb

Es ist darauf zu achten, dass alle Anschlusse fest aufgesteckt sind
und dass der Betrieb einer StumpfschweiBmaschine auf Baustel-
Wichti len nur Uber Stromverteiler mit FI-Sicherheitsschalter erfolgen
ichtig
darf.
Das Gerat wird nach dem Anschluss des Versorgungskabels ans Netz oder
an den Generator mit dem Hauptschaltschalter eingeschaltet.

Es ist darauf zu achten, dass die Spannung der Stromversorgung
! derjenigen entspricht, die die Maschine benétigt. Bei Verwen-
4 dung von Verldangerungskabeln ist Folgendes zu beachten:
Vorsicht Querschnitt 1,5 mm2 = max. 20 m lang
Querschnitt 2,5 mm? = max. 75 m lang
Querschnitt 4,0 mm? = max. 100 m lang

4.1 Einschalten des Gerits und Festlegen seiner
Grundeinstellungen

Nach dem Einschalten erscheint Anzeige 1.

AnschlieBend fuhrt das System automatisch einen Selbsttest durch; es

werden die Sensoren und die Echtzeit-Uhr getestet sowie der noch freie

Speicherbereich ermittelt. Der Test kann durch Gedruckt-Halten der STOP/
RESET-Taste, wenn Anzeige 1 im Display steht, umgangen werden.

8 pe Bedienungsanleitung SPG 2.0

Hauptschalter

AuBentemperaturfuhler

Drucksensoranschluss

Summer

USB-Port

Temperatursensoranschluss
Scanneranschluss
Netzkabel

XAkKkkkkkkkkkKKEXX KK * Kk
* O.M.I.S.A. *
* SPG 2.0 *

Kk kkkkrhkkkkrkhkkkxhkkk*k

Anzeige 1
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Wird beim Selbsttest ein Fehler festgestellt, so erscheint ,, System-
| fehler” in der Anzeige. Die Protokolliereinheit muss dann vom
= Netz und der Maschine getrennt werden und zur Reparatur ins

Vorsicht Herstellerwerk zurtck.

Wahrend des Selbsttests erscheinen mehrere Bildschirme dhnlich Anzeige 2.
In ihnen wird der SchweiBer Gber den aktuell ausgewahlten Druck- und
Temperatursensor, die aktuelle AuBentemperatur, Netzspannung, Uhrzeit
und Datum sowie Uber den gerade ausgewahlten Maschinentyp und die
ausgewahlte SchweiBrichtlinie informiert. Durch Driicken der Taste MENU
kénnen alle Daten, die nicht zu den bevorstehenden SchweilBungen passen
sollten, Gber das Einstell-Meni geadndert werden.

Es folgt Anzeige 3 mit den Daten, die fir die nachsten SchweilBung gelten
werden (die Nahtnummer wird nur angezeigt wenn diese Funktion im
Einstell-MenU eingeschaltet wurde). Von ihr aus lasst sich das Einstell-Men(i
aufrufen, in welchem die grundlegende Konfiguration vorgenommen wird.
Dazu ist die MENU-Taste zu betatigen und bei der folgenden Codeabfrage
mit den Pfeiltasten der Zugangscode einzutippen oder die Meniicode-
Transponderkarte vor das RFID-Lesegerat zu halten.

Die Eingabe von Daten mit den Pfeiltasten geschieht wie folgt:
Mit den Pfeiltasten < und = wird der Cursor auf eine bestimmte
Stelle auf dem Bildschirm bewegt. Danach wird mit den Pfeil-

Hinweis tasten € und J der Wert (Buchstabe, Zahl) gewahlt, der dort
stehen soll. In der Regel ist eine Eingabe mit der START/SET-Taste
zu bestatigen.

Mit den Pfeiltasten ¢ und & kann im sich 6ffnenden Menl (Anzeige 4)
eine Option ausgewdahlt werden; durch erneutes Driicken der MENU-Taste
o6ffnet sich das zugehoérige Untermend.

Im UntermenlU Maschinendaten muss angegeben werden, an welchen
Maschinentyp (Bezeichnung und zugehériger Zylinderquerschnitt) Steuer-
und Protokolliereinheit angeschlossen ist (vgl. den Pfeil in Anzeige 5). Die
Auswahl erfolgt mit den Pfeiltasten ©+ und &, die Bestatigung der Anderung
durch die START/SET-Taste. Zur Sicherheit wird der Zylinderquerschnitt der
gewahlten Maschine noch einmal separat angezeigt und ist erneut mit der
START/SET-Taste zu bestatigen.

Das Maschinendatenmend ist durch einen zusatzlichen Zugangscode ge-
schUtzt, der nur Autorisierten beim Betreiber mitgeteilt wird.

Bei falsch ausgewahlter Maschine werden alle Solldriicke falsch
berechnet! Die Einstellung einer anderen Maschine erfordert
zwingend die Ricksprache mit dem Hersteller oder einem auto-
risierten Wartungsbetrieb, da auch ein Sensorabgleich angeraten
ist. Dieser kann nur von Autorisierten erledigt werden.

Wichtig

Zusatzlich zu den vorinstallierten Maschinen kénnen an den freien
MenuUeintradgen benutzerdefinierte Maschinen erstellt werden (Bezeich-
nung des Maschinentyps und zugehériger Zylinderquerschnitt). Die Eingabe
erfolgt mit den Pfeiltasten, und die Angaben sind dann mit der START/
SET-Taste zu bestatigen.

Im Untermeni Sensorparameter des Einstell-MenUs konnen der Tempera-
tursensor (PT100, PT1000) und der Drucksensor (160 bar, 250 bar, 600 bar)
abgeglichen werden (vgl. Anzeige 6).

Mit den Pfeiltasten + und & wird der jeweilige Punkt ausgewahlt und
mit der Taste MENU aufgerufen. Unter ,Druckmessung kalibrieren” wird

Version Januar 2021 Bedienungsanleitung SPG 2.0

**Maschinen-Daten***
HST-355

Zylinder

Drucksens.:

06.60
160bar

Anzeige 2

Naechste Schweissung
15:44:52 29.05.12
235V 135C/220C
Prot.-Nr.00072/00002

Anzeige 3
CODE : 415311

Einstellungen -M-
>Protokollierung -M-
Sensor-Parame. -M-
Maschinen-Daten -M-

Anzeige 4

***Grundmaschine****
>HST 250 05.10
HST 315 05.89
HST 355 06.60

Anzeige 5

SENSOR-PARAMETER
>Heizelem.kalibr.-M-

Druckm. kalibr. -M-
Anzeige 6
pE 9
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zunachst ein Nulldruck-Abgleich der Maschine durchgefihrt. Hierzu fah-
ren Sie die Maschine vollstandig auf und dricken anschlieBend die Taste
START/SET. Die Anzeige zeigt dann den Referenz-Solldruck, z.B 8,0 bar,
falls der 160 bar-Drucksensor aktuell ausgewahlt ist (s. Anzeige 7). Dieser
angezeigte, je nach Drucksensor unterschiedliche Referenzdruck ist nun
mit Hilfe des Druck-Manometerw an der angeschlossenen Maschine ein-
zustellen und mit den Pfeiltasten © und & auf dem Display abzugleichen.
Mit Betatigen der START/SET-Taste werden die Daten Gbernommen.

Der Abgleich des Heizselements ist unter ,Heizelement kalibrieren” még-
lich. Er erfolgt ebenfalls mit den Pfeiltasten ©+ und 4 und Bestatigung
durch die Taste START/SET.

Beim Abgleich des Werts auf dem Bildschirm mit den Pfeiltasten
© und & 6ndern sich die Werte schneller, wenn die jeweilige Taste
Hinweis 9edruckt gehalten wird.
4.2 Konfiguration der Grundbetriebseinstellungen der Maschine

In den Untermenis des Einstell-MenUs lassen sich unter ,Einstellungen”
die Einstellungen zum Gerat selbst und seinem Betrieb definieren. Unter
«Protokollierung” werden die Rickverfolgbarkeitsdaten ein- oder ausge-
schaltet, die in den SchweiBprotokollen erscheinen oder nicht erscheinen
sollen. Die Auswahl geschieht mit den Pfeiltasten ¢ und &. Um das jeweilige
Untermen( aufzurufen, ist dann die MENU-Taste zu driicken.

Mit den Pfeiltasten ¢+ und £ wird in beiden Teilen des Einstell-MenUs der
gewdulnschte Konfigurationspunkt gewahlt. Mit der Pfeiltaste = wird die
gewahlte Konfigurationseinstellung von ,ein” auf , aus” geschaltet und
umgekehrt.

Steht bei einer Konfigurationseinstellung ein ,,M*, so kann durch Driicken
der MENU-Taste ein Untermen( aufgerufen werden.

Auf beiden Meniiebenen (Einstell-Men und zugehérige Unter-

menUs) werden die Daten durch Dricken der Taste START/SET

. Ubernommen bzw. wird durch Driicken der STOP/RESET-Taste die

Wichtig - pentiebene verlassen, ohne eventuell gemachte Anderungen zu
Ubernehmen.

4.2.1 Erlauterungen zum Untermenii ,Einstellungen”

~SchweiBercode prifen ein” bedeutet, dass der Schweiercode noch
gultig, nicht ausgelaufen sein muss (normale Gultigkeitsdauer 2 Jahre
ab Kartenausgabe) und sonst das SchweiBBen nicht gestartet werden
kann, ,aus”, dass die Gultigkeit des Codes nicht Gberprift wird.

.Speicher-Kontrolle ein” bedeutet, dass bei vollem Protokollspeicher der
SchweiBautomat blockiert ist, bis die Protokolle ausgedruckt oder
Ubertragen werden, ,aus”, dass er nicht blockiert ist und das alteste
Protokoll Gberschrieben wird.

+~Automode ein” bedeutet, dass im WeldControl-Modus mit der Automo-
de-Funktion zur Durchfihrung der SchweiBung (vgl. Abschn. 4.3.4) ge-
arbeitet werden kann, ,aus”, dass die Funktion nicht verfigbar ist.

~Umgebungstemperatur ein” bedeutet, dass die Umgebungstemperatur
vor SchweiBbeginn gemessen wird, ,,aus”, dass das nicht geschieht (bei
Temperatur < 0°Csollte nur geschwei3t werden, wenn entsprechende
Vorkehrungen getroffen wurden, z.B. Zelt oder Heizung).

«~SchweiBercode-Optionen — M- " bedeutet, dass durch Betatigen der
MENU-Taste das Untermen( aufgerufen wird, in dem bestimmt
wird, wie oft der SchweiBercode, wenn er unter ,Protokollierung”
eingeschaltet ist, eingegeben werden muss: immer, d.h. vor jeder
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[SET]
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Anzeige 8

Version Januar 2021



O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italien

SchweiBung, nur nach Einschalten des Gerats oder nur bei der ersten
SchweiBung eines neuen Tags/Datums.

.Sprache —M - " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste das
Untermen( zum Auswahlen der Bedienersprache aufgerufen wird
(vgl. Abschn. 4.2.2).

.Datum/Uhrzeit — M - " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-
Taste das UntermenU zum Stellen der Uhr aufgerufen wird (vgl.
Abschn. 4.2.3).

~Summer Lautstirke — M - “ bedeutet, dass durch Betéitigen der MENU-
Taste das Untermeni zum Einstellen der Summerlautstarke aufgerufen
wird (vgl. Abschn. 4.2.4).

.Temperatureinheit — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Unterment zur Wahl von Celsius oder Fahrenheit als Tem-
peratureinheit aufgerufen wird.

.Druckeinheit - M - “ bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste
das Unterment zur Wahl von bar oder Pfund pro Quadratzoll (psi)
als Druckeinheit aufgerufen wird.

~Langeneinheit — M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste
das Untermen( zur Wahl von metrischen oder angloamerikanischen
Langeneinheiten aufgerufen wird.

LInventarnummer - M - “ bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste
das Untermen zur Eingabe der Nummer, unter der das Gerat bei der
Betreiberfirma intern inventarisiert ist, aufgerufen wird.

+Anzahl Etiketten - M - " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das UntermenU zur Eingabe der Anzahl Etiketten aufgerufen
wird, die nach einer SchweiBung automatisch Gber den optionalen
Etikettendrucker ausgegeben werden sollen, falls ein solcher ange-
schlossen ist.

»Richtlinie — M - " bedeutet, dass durch Betitigen der MENU-Taste das
Untermenl zur Wahl des fur der SchweiBung geltenden Norm (Stan-
dard/Richtlinie) aufgerufen wird.

4.2.2 Wahl der Anzeige-Sprache

Nach Wahl des Untermends , Sprache wahlen” erscheint das in Anzeige 9
wiedergegebene Display.

Mit den Pfeiltasten {t und 4 wird zwischen ,Deutsch”, ,,English”, , Francais”
usw. gewahlt und mit der START/SET-Taste die Auswahl bestatigt.

4.2.3 Stellen von Datum und Uhrzeit

Nach Wahl des Untermenis ,Uhr einstellen” erscheint das in Anzeige 10
wiedergegebene Display.

Die Uhrzeit und das Datum kénnen unter Verwendung der Tastatur ge-
andert werden. Dabei werden die Abschnitte ,Stunde”, ,Minute”, ,Tag”,
~Monat” und ,Jahr” je einzeln eingestellt. Mit der START/SET-Taste werden
die Einstellungen bestatigt.

4.2.4 Einstellen der Summerlautstdrke

Nach Wahl des UntermenUs , Lautstarke einstellen” erscheint das in An-
zeige 11 wiedergegebene Display. Zusatzlich ist der Summer zu héren.
Die Lautstarke des Summers wird mit den Pfeiltasten <, = wie gewlnscht
eingestellt (zwischen 0 und 100) und die Einstellung mit der START/SET-
Taste bestatigt.

4.2.5 Erlauterungen zum Untermenii ,Protokollierung”

.SchweiBercode ein” bedeutet, dass je nach Einstellung unter ,, SchweiBer-
code-Optionen” der SchweiBercode eingelesen werden muss, ,aus”,
dass das nicht méglich ist.

L~Kommissionsnummer ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die
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Kommissionsnummer neu eingegeben oder bestatigt werden muss,
Laus”, dass sie nicht abgefragt wird.

~Nahtnummer ein” bedeutet, dass das Gerat eine automatisch hoch-
gezahlte Nahtnummer flr jede neue SchweiBung im Rahmen einer
bekannten Kommission vergibt, welche dann am Display neben der
Protokollnummer angezeigt wid, ,aus”, dass ganz ohne Nahtnum-
mern geschweiflt und protokolliert wird.

«~Zusatzdaten ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Zusatzda-
ten neu eingegeben werden missen, ,aus”, dass sie nicht abgefragt
werden.

L~Formteilcode ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung der zweite, soge-
nannte Rickverfolgbarkeitscode eines Formteils eingegeben werden
muss, ,aus”, dass das nicht méglich ist.

~Rohrcodes ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Codes beider
Rohre/Werkstlcke (ISO-SchweiB3- und Riickverfolgbarkeitscodes) ein-
gegeben werden mussen, ,,aus”, dass das nicht moglich ist.

«~Rohrldnge ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Lange beider
Rohre/Werkstlcke eingegeben werden muss, ,aus”, dass das nicht
moglich ist.

«Witterung ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Witterungs-
bedingungen in einer Liste gewahlt werden mussen, ,aus”, dass das
nicht méglich ist.

.Verlegefirma ein” bedeutet, dass vor jeder SchweiBung die Firma, die
die Arbeiten durchfihrt, eingegeben werden muss, ,aus”, dass das
nicht méglich ist.

JEtiketten drucken —M - " bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-
Taste das Untermenl zum Ausdruck eines/mehrerer Etikett(en) zu
einer SchweiBung mit dem optionalen Etikettendrucker aufgerufen
wird.

.Winkel - M - “ bedeutet, dass durch Betatigen der MENU-Taste das Un-
termeni zur Eingabe des Winkels, in dem die Werkstlcke miteinander
verschwei3t werden, aufgerufen wird.

Alle Eingaben, die im Chip einer Transponderkarte gespeichert
sind, kdnnen auch durch Halten der Karte vor das Lesegerat vor-
genommen werden. Sie kdnnen, falls sie als Strichcode vorliegen,
Hinweis auch mit dem Scanner eingelesen werden.

4.3 Eingabe von normierten und frei definierbaren
Riickverfolgbarkeitsdaten

Es sind alle im Einstell-MenU unter , Protokollierung” (vgl. Abschn. 4.2.5)
eingeschalteten Rickverfolgbarkeitsdaten zur SchweiBung vor der
SchweiBBung einzugeben. Das Schweil3gerat fragt sie vor dem eigentlichen
SchweiBprozess ab. Je nach der einzelnen Angabe ist entweder die Neuein-
gabe zwingend erforderlich (z.B. beim SchweiB3ercode; vgl. Abschn. 4.3.1)
oder kann eine zuvor bereits eingegebene Angabe gedndert und bestatigt
oder unverandert bestatigt werden (z.B. bei der Kommissionsnummer;
vgl. Abschn. 4.3.2).

4.3.1 Eingabe des SchweiBercodes
Wird von Anzeige 3 aus die SchweiBBung durch Dricken der Taste START/

SET gestartet, erscheint, falls dies im Einstell-Ment aktiviert ist, zunachst i:fiwfiiffﬁﬁff::
die Abfrage zur Eingabe des SchweiBBercodes (vgl. Anzeige 13). Der Code IR

muss ein ISO-gemaBer Code sein. Seine Eingabe kann mit den Pfeiltasten
geschehen (vgl. den ersten Hinweis in Abschn. 4.1), wobei die Eingabe
durch die Taste START/SET abzuschlieBen ist, oder durch Einlesen von einer Anzeige 13
RFID-Transponderkarte oder von einem Strichcode mittels des optionalen

Handscanners.

Das korrekte Eingeben oder Einlesen des Codes wird durch akustisches
Signal bestatigt.

12 pe Bedienungsanleitung SPG 2.0 Version Januar 2021



O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italien

4.3.2 Eingabe oder Anderung der Kommissionsnummer

Von Anzeige 3 aus bzw. nach Eingabe des SchweiBercodes wird von der
Maschine die maximal 32-stellige Kommissionsnummer abgefragt, falls
dies im Einstell-MenU aktiviert wurde. Ist bereits eine Kommissionsnummer
vorhanden, so wird diese angeboten. Sie kann entweder durch die START/
SET-Taste direkt bestatigt oder mit den Pfeiltasten (vgl. den ersten Hinweis
in Abschn. 4.1) bzw. durch Einlesen mit dem Scanner oder von einer RFID-
Karte gedndert und dann mit der Taste START/SET bestatigt werden.

Eine Kommissionsnummer, die bereits im Protokollspeicher existiert, kann
anstatt der angezeigten ausgewahlt werden, indem die Pfeiltasten < und =
gleichzeitig gedrickt werden. Dadurch erscheint ein Kommissionsnummer-
Auswahlbildschirm. Mit den Pfeiltasten < und = kann dann eine bereits
vorhandene Kommissionsnummer ausgewahlt und mit START/SET fir die
nachste SchweiBung bestatigt werden. Um den Suchlauf zu verlassen,
ohne eine Kommissionsnummer auszuwahlen, ist die Taste STOP/RESET
zu dricken.

4.3.3 Eingabe oder Anderung der Nahtnummer

Von Anzeige 3 aus bzw. nach Eingabe der Kommissionsnummer wird von
der Maschine die Nahtnummer abgefragt, falls dies im Einstell-Men0 ak-
tiviert wurde.

Die Nahtnummer ist kommissionsnummerbezogen. Das bedeutet, dass sie
um 1 hoch gezahlt wird fur jede SchweiBung, die in der laufenden Kom-
mission (deren Kommissionsnummer ja eingegeben wurde) geschwei3t
wird. Im Beispiel in Anzeige 3 wird die nachste SchweiBung im Protokoll
mit der laufenden Nummer 72 abgespeichert und diese SchweiBung ist
Naht Nr. 2 der aktuellen Kommission.

Die erste Naht einer Kommission, far die im Speicher noch keine
Naht abgelegt ist, erhalt immer die Nahtnr. 1. Sind im Speicher fir
die gewahlte Kommission bereits Nahte abgelegt, ermittelt die
Hinweis Maschine die héchste fur die Kommission vorhandene Nummer
und gibt der nachsten SchweiBung diese Nahtnummer plus 1.
Die so ermittelte Nummer wird dem Nutzer am Bildschirm vor-
geschlagen; er kann sie Ubernehmen oder dndern. Andert der
Nutzer die Nummer, obliegt es ihm, darauf zu achten, dass in
einer Kommission keine Nahtnummer doppelt vergeben wird.
Falls eine Doppelvergabe vorkommt, bleibt dies ohne Auswirkung
auf die SchweiBung und ihre Dokumentation. In der betreffenden
Kommission lassen sich jedoch zwei Nahte nicht an ihrer Nummer
unterscheiden.

Falls durch Nutzereingaben bestimmte Nahtnummern nicht
belegt sind (etwa fir eine Kommission Naht Nr. 1, 2, 3, 5, 6, 9),
werden diese Licken nicht gefillt und als automatisch ermittelte
Nummer fir die nachste Naht stets die héchste vorhandene plus 1
(in diesem Beispiel also 10) angeboten.

Die Nahtnummer kann auch eingegeben werden durch gleichzeitiges Be-
tatigen der Pfeiltasten < und =, wenn Anzeige 4 angezeigt wird.

4.3.4 Eingabe oder Anderung weiterer Daten zur Bauteilriickverfolgung

In derselben Weise wie SchweiBBercode, Kommissions- und Nahtnummer
kénnen alle weiteren Bauteildaten eingegeben werden, die im Einstell-
Menu aktiviert wurden.

Alle Daten kénnen mit den Pfeiltasten (vgl. den ersten Hinweis in Ab-

schn. 4.1) eingegeben und mit der START/SET-Taste bestatigt werden
oder, sofern vorhanden, von einem Strichcode mit Hilfe des optionalen
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Handscanners bzw. von einer RFID-Karte mit dem Transponderlesegerat
eingelesen werden. Eine Ausnahme bildet die Witterung (s. Anzeige 15).
Hier erfolgt die Auswahl in einem Men( mit den Tasten &t und &, die Be-
statigung ebenfalls mit der Taste START/SET.

4.4 Durchfiihrung der StumpfschweiBung

Nach Eingabe aller im Einstell-Men aktivierten Ruckverfolgbarkeitsdaten
erscheint Anzeige 3 (,Nachste SchweiBung”) auf dem Display. Von ihr aus
lasst sich die eigentliche SchweiBung mit der Taste START/SET starten.

Es sind zuerst die Rohrkenndaten einzugeben. Falls bereits Rohrkennda-
ten von einer vorigen SchweiBBung vorhanden sind und kein Codefehler
festgestellt wurde, werden die Daten der letzten SchweiBung angezeigt
und kénnen en bloc bestatigt werden (vgl. Anzeige 18).

Von dieser Anzeige aus kdnnen durch Driicken von STOP/RESET die Rohr-
kenndaten gedndert werden. Dazu ist zunachst in einer Auswahlliste mit
den Pfeiltasten #+ und ¥ das Rohrmaterial zu wahlen und mit START/SET zu
bestatigen (vgl. Anzeige 16). Dann sind mit den Pfeiltasten (vgl. den ersten
Hinweis in Abschn. 4.1) der Durchmesser und die Wandstarke einzugeben
und wiederum mit START/SET zu bestatigen (vgl. Anzeige 17). Anstelle
der Wandstarke kann auch die SDR-Druckstufe eingegeben werden; dazu
rufen Sie diese durch gleichzeitiges Driicken der Pfeiltasten < und = auf.
Sie erscheint anstelle der Wandstéarke, und Sie kénnen den SDR-Wert ein-
geben. AbschlieBend werden die Kenndaten nochmals zusammenfassend
angezeigt. Bei Fehleingaben kann man entweder durch Betdtigen von
STOP/RESET alle Daten erneut eingeben oder durch Dricken der Pfeil-
taste + jeweils einen Eingabeschritt zurtickgehen, um Daten einzeln zu
berichtigen.

Falls unter den zuvor eingelesenen Rickverfolgbarkeitsdaten die Rohrcodes
waren, bietet die Maschine automatisch die Rohrkenndaten aus den ein-
gelesenen Codes zur Bestatigung an.

4.4.1 Hobeln

Zum Hobeln muss der Planhobel in die Maschine eingesetzt und einge-
schaltet werden. Danach sind die Rohre zusammen zu fahren und so lange
abzuhobeln, bis sich ein umlaufender Span zwei bis drei Mal um die Roh-
renden legt und die Rohrenden plan sind. Der Hobelvorgang wird durch
Auseinanderfahren der Maschine beendet.

Durch Dricken der Taste START/SET als Bestatigung des Endes des Hobelns
springt die Protokolliereinheit zum nachsten Ablaufschritt (vgl. Anzeige 20).
Mit STOP/RESET kommen Sie zurick zum Anfang des SchweiB3vorgangs.
Wird festgestellt, dass die Rohrenden noch nicht plan sind, kann so der Ho-
belvorgang wiederholt werden. Sind die Rohrenden plan gehobelt, muss
die Versatzkontrolle durchgefiihrt werden.

4.4.2 Versatzkontrolle und Ermittlung des Bewegungsdrucks

Lassen Sie nach dem Hobeln die Maschine vollstandig zusammen fahren,
um zu prufen, ob der waagerechte und senkrechte Versatz der Rohre in
der Toleranz liegt, welche die anwendbare Norm vorgibt. Der maximal
zuldssige Versatz wird im Display angezeigt (vgl. Anzeige 20). Ist der
Versatz in Ordnung, muss dies mit der Taste START/SET bestatigt werden.
Wenn der Versatz zu grof3 ist, sind ggf. die Rohrenden in den Spannbiigeln
nachzujustieren und der Hobelvogang zu wiederholen.

Ist der Versatz in Ordnung, fahren Sie die Maschine vollstandig auseinan-

der, um den Bewegungsdruck zu ermitteln. Wenn der Hydraulikkreislauf
vollstandig druckentlastet ist, erh6hen Sie an der Maschine langsam den
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Rohrenden hobeln

230°C IST 0.5bar

Anzeige 19

Rohrversatz pruefen
Max. Versatz :2.5mm

230°C IST 3.5bar
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Druck und beobachten dabei, bei welchem Druck sich die Grundmaschine
in Bewegung setzt.

Der Bewegungsdruck muss gréBer als 2,0 bar sein.

Die START/SET-Taste ist zu drlicken, sobald der Schlitten der Maschine sich
in Bewegung setzt. So wird der Bewegungsdruck fir diese SchweiBung
im Speicher abgelegt.

@ Der genaue Bewegungsdruck hangt von mehreren Faktoren ab
(Rohrmaterial und -durchmesser, Ort der Grundmaschine usw.)
Wichtig und muss daher fir jede Schweiung neu ermittelt werden.

4.4.3 Méglichkeit zum Andern der SchweiBparameter

Im Anschluss an die Einstellung des Bewegungsdrucks zeigt das Display
Anzeige 22, sofern im Einstell-Men0 unter Protokollierung die manuelle
Eingabe eingeschaltet ist.

Die beiden Anzeigen zur manuellen Eingabe der VerschweiBungsparameter
(Anzeige 22 und 23) erlauben die Anderung der Parameter mit Hilfe der
Pfeiltasten @, &, <, = (vgl. ersten Hinweis in Abschn. 4.1). Mit der Taste
START/SET werden sie abgespeichert. Durch Driicken von START/SET wech-
selt die Steuereinheit auch zur jeweils nachsten Anzeige.

Die manuell eingestellten Werte bleiben auch nach dem Ausschal-
ten der Maschine erhalten. Lediglich die Druckwerte werden bei
jedem SchweiBprozess neu berechnet. Andern sich die Rohrkenn-
daten, so mUssen alle Parameter wieder neu eingestellt werden.
Die Maschine erkennt automatisch die Anderung der Rohrkenn-
daten und fuhrt den Bediener direkt zu dem Menuschritt zum
Andern der Parameter.

Hinweis

4.4.4 Gesamtdruckeinstellung und Angleichphase

Nach Hobeln, Versatzkontrolle und Bestatigung der SchweiBkenndaten
beginnt der eigentliche SchweiBprozess mit der Einstellung des Gesamt-
drucks (d.i. der hochste Druck, der wahrend des gesamten SchweiBprozes-
ses, namlich in der Angleich- und am Ende der Fligephase, erreicht wird).
Wahrend der SchweiBer entsprechend der Soll-Vorgabe auf dem Bildschirm
den Gesamtdruck einstellt, wird der Ist-Druck ebenfalls im Display ange-
zeigt (s. Anzeige 24) und das Programm fahrt fort, sobald der Ist-Druck in
der Toleranz liegt.

Die Angleichphase beginnt damit dem Einlegen des Heizelements zwischen
die Rohrenden. Darauf wird der SchweiBer am Display hingewiesen (An-
zeige 25). Sollte zu diesem Zeitpunkt das Heizelement die Soll-Temperatur
noch nicht erreicht haben, weist die entsprechende Displayanzeige den
SchweiBer darauf hin. Denn die Heizelementtemperatur wird von der
Protokolliereinheit standig Gberwacht. Anzeige 25 erscheint erst, wenn
das Heizelement die geforderte Temperatur hat.

Nachdem das Heizelement eingelegt ist, drlicken Sie die Taste START/SET
und stellen Sie an der SchweiBmaschine den Gesamtdruck her, damit sie
die Rohrenden an das Heizelement presst. Warten Sie, bis die Wulst die
vorgeschriebene Breite bzw. Hohe, je nach verwendeter SchweiBrichtlinie,
erreicht hat.

Ist die auch im Display angezeigte Soll-Wulsthéhe erreicht, muss der Bedie-
ner die Taste START/SET betatigen, um die Angleichphase zu beenden.
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Bewegungsdruck

230°C IST 3.5bar

Anzeige 21

Angl.Dru. :030.5bar
Anwarmdr. :010.5bar
Anwarmzeit : 0120 s

Umstellzeit: 0005 s

Anzeige 22
Abkihlz.tb 0727 s
Abki#ihlz.t6 : 0000 s
Abkihld.t6 :002.0bar
Fiigerampe : 012 s

Anzeige 23

Gesamtdruck einst.

230°C SOLL 16.5bar
229°C  IST  3.5bar
Anzeige 24

Heizspiegel einleg.

222°C SOLL 16.5bar
221°C IST 0.5bar
Anzeige 25

Wulsthohe :2.0mm
Angleichzeit :68 s
230°C SOLL 16.5bar
229°C IST 12.5bar
Anzeige 26
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4.4.5 Anwirmphase

Nach der Angleichphase (1. LED im SchweiBdiagramm) muss der Druck
abgesenkt werden (2. LED im Diagramm). Der verringerte Druck steht dann
wahrend der gesamten Anwarmphase an (3. LED im Diagramm), wahrend
die Rohre weiter vom Heizelement gewarmt werden.

@ Dauert das Absenken des Drucks auf den Anwarmdruck langer
als 10 sec, bricht der SchweiBvorgang mit Fehlermeldung ab.
Wichtig
Die Druckabsenkung auf den Anwarmdruck ist am Display zu Gberwachen.
Etwaige Druckschwankungen sind vom Bediener auszugleichen.

Auch wenn der SchweiBer — etwa weil die Wulst bereits sauber ausgebil-
det ist — vor Ablauf der angezeigten Angleichzeit den Druck unter den
Maximaldruck wahrend der Anwarmphase absenkt, wechselt die Maschi-
ne selbsttatig in die Anwarmphase. Dieser Druckabfall muss aber rasch
geschehen. In diesem Fall wird die durch vorzeitige Absenkung verkurzte
Angleichzeit als Angleichzeit dieser SchweiBung gespeichert.

Wahrend der gesamten Anwarmphase muss trotz Druckabsen-
kung voller Kontakt zwischen SchweiBwulst und Heizelement

~ bestehen. Sollte sich zwischen beiden an einer Stelle ein Leck

Wichtig  pi|den, ist die SchweiBung abzubrechen und zu wiederholen.

Auch wenn die Steuerung einen Fehler feststellt (etwa zu geringer
Druck, der nicht vom SchweiBer nachgeregelt wird, oder zu lange
Anwarmphase), bricht sie die SchweiBung mit Fehlermeldung
ab.

4.4.6 Umstellphase

Ein akustisches Signal zeigt in den letzten 10 Sekun-
den der Anwarmphase die nahende Umstellphase
an.
Hinweis
Am Ende der Anwarmphase sind die Spannwerkzeuge der Maschine aus-
einanderzufahren. Nehmen Sie anschlieBend das Heizelement zwischen
den Rohren heraus. Das Herunterzahlen der Anwarmzeit muss abgewartet
werden. Die Rohrenden diirfen nicht zuvor vom Heizelement genommen
werden. Erst wenn Anzeige 28 erscheint, darf die Anwarmphase beendet
werden.

Nach der Umstellphase muss sofort die Fligephase beginnen. Die im Display
fur die SchweiBung angezeigte Umstellzeit darf nicht Gberschritten werden.
Andernfalls bricht die Maschine automatisch mit Fehlermeldung ab.

4.4.7 Fiige- und Abkiihlphase

Bauen Sie unter Beobachtung des Druckwerts im Display gleichmafBig den
Flgedruck auf. Der Aufbau des Fligedrucks muss einer linear ansteigen-
den Rampe entsprechen, so wie es die Sollwerte im Display vorgeben. Im
SchweiBBdiagramm auf der Hydraulik blinkt die 5. LED. In der Flige- und
AbkuUhlphase ist es besonders wichtig, dass die Soll-Werte fir den Druck
konsequent eingehalten werden.

Direkt nach Abschluss der Fligerampe und am Beginn der Ab-
kdhlzeit kann es systembedingt zu einem leichten Druckabfall
kommen. Dieser ist umgehend vom SchweiBer auszugleichen.
In diesem Fall steht in der ersten Zeile von Anzeige 30 ,Druck
halten”.

Wichtig

Je nach Richtlinie oder Angaben des Rohr- bzw. Formteilherstellers ist

16 pe Bedienungsanleitung SPG 2.0

ANWAERM-PHASE
Anwdrmzeit . 148s
230°C MAX 5.0bar
229°C IST 3.5bar

Anzeige 27

Heizpiegel entnehmen
Unstellzeit : 8 s

230°C  MAX 16.5bar
229°C IST 2.5bar

Anzeige 28

Figedruck aufbauen

230°C SOLL 16.5bar
229°C IST 14.5bar
Anzeige 29

ABKUHL-PHASE
Abklihlzeit :1234s
230°C SOLL 16.5bar
229°C IST 16.5bar

Anzeige 30
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eventuell nach Abschluss der Fligephase eine Nachklhlzeit einzuhalten, in
der auf die neue Verbindung keine auBeren Krafte einwirken dirfen. Sie
wird von der Hydraulik-, Steuer- und Protokolliereinheit nicht Gberwacht.
Far diese ist die SchweiBung mit dem Aufleuchten der 7. LED als beendet
anzusehen.

4.4.8 Ende der SchweiBung

Die SchweiBBung endet nach Abschluss der Flige- und AbkUhlphase. Der
SchweiB3er kann die Rohre dann druckentlasten.

4.5 Abbruch der SchweiBung

Falls ein Fehler auftritt, bricht die SchweiBung mit einer Fehlermeldung
ab.

Der aufgetretene Fehler wird dann im Display angezeigt (s. Anzeige 32).
Zusatzlich blinkt im SchweiBdiagramm die LED fir die Phase, in der der
Fehler geschah.

Die in der folgenden Tabelle aufgefiihrten Fehler kénnen angezeigt wer-
den.

ABKUHL-PHASE
Abkthlzeit beendet

229°C IST 16.6bar

Anzeige 31

SCHWEISSUNG ABGEBR.
Fehler Angleichdruck

229°C IST 1.5bar

Anzeige 32

Fehlertyp Beschreibung

a. Dateneingabe

Eingabefehler

Fehler bei der Eingabe von Daten mit den Pfeiltasten.

Codefehler
RFID-Karte.

Fehler beim Einlesen von Daten von einem Strichcode oder einer

b. System und Zustand

Systemfehler

Reparatur eingeschickt werden.

Das SchweiBsystem muss sofort von Netz und Fitting getrennt
werden. Der Selbsttest hat Fehler im System gefunden. Das
SchweiBsystem darf nicht mehr verwendet werden und muss zur

Uhr defekt
stellen.

Die interne Uhr der Maschine ist defekt; Uhr im Einstell-MenU neu

Netzunterbrechung bei der
letzten SchweiBung

STOP/RESET-Taste quittiert werden.

Die vorherige SchweiBung ist unvollstandig. Das SchweiBsystem
wurde wahrend ihr von der Versorgungsspannung getrennt. Um
weiter arbeiten zu kénnen, muss die Meldung durch Dricken der

AuBentemperatur zu hoch

AuBentemperatur auBerhalb des Bereichs von —10°C bis +50°C

AuBentemperatur zu niedrig | AuBentemperatur auBerhalb des Bereichs von —10°C bis +50°C

Drucksensor defekt

Heizsensor defekt

Temperatursensor defekt

Der angezeigte Sensor (Hydarulikdruck, Heizelementtemperatur,
AuBentemperatur) ist defekt; wo moglich, auch den Stecker Uber-
prufen; ggf. die Maschine vom Kundendienst Uberprifen lassen.

Drucker nicht bereit

Der optional erhaltliche Drucker ist nicht bereit (mégliche

SMART PLASTIC WELDING

((betrifft nur Etikettendrucker))

Ursachen: keine Verbindung oder fehlerhaftes Kabel).

Ausgabe abgebrochen

Wahrend des Audrucks oder der Ubertragung von SchweiBdaten ist
ein Fehler aufgetreten, der nicht behoben werden konnte.

Protokollspeicher voll

Der Protokollspeicher ist voll. Die SchweiBprotokolle ausgeben oder
die Speicherkontrolle ausschalten. Bei ausgeschalteter Speicher-
kontrolle Uberschreibt ein neues Protokoll das élteste vorhandene.

c. SchweiBprozess

Temperatur zu niedrig

Heizelement-Temperatur wird automatisch erhoht.

Temperatur zu hoch

Heizelement-Temperatur wird automatisch abgesenkt.

Umstellzeit abgelaufen

Herausnehmen des Heizelements und Zufahren der Maschine hat
zu lange gedauert; SchweiBprozess muss wiederholt werden

Fehler Bewegungsdruck

Der Bewegungsdruck kann nicht ermittelt werden; eventuell
mussen die Rohre neu eingespannt werden; oder der Bewegungs-
druck ist niedriger als 1 bar, was systembedingt ausgeschlossen ist.

Version Januar 2021
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Fehlertyp Beschreibung

nicht rechtzeitig nachgeregelt

Fehler Angleichdruck Der Angleichdruck ist zu hoch oder zu niedrig; der Druck wurde

nachgeregelt

Fehler Anwarmdruck Anwarmdruck zu hoch; der Druck wurde nicht rechtzeitig

rechtzeitig nachgeregelt

Fehler Figedruck Flgedruck zu hoch oder zu niedrig; der Druck wurde nicht

abgebrochen.

AbkuUhlzeit abgebrochen Der Bediener hat mit der STOP/RESET-Taste die AbkUhlzeit

Umgebungstemperatur zu niedrig

Fehler Spiegeltemperatur Heizelement- (Spiegel-) temperatur auBerhalb der Toleranz;
Temperatur konnte nicht nachgeregelt werden; eventuell war die

externe Ursache beendet.

Prozess abgebrochen Der SchweiBprozess oder ein Ablaufschritt wurden durch eine

4.6 Anzeige von Protokollen und Druck von Etiketten mit
ViewWeld

Die Funktion ViewWeld erlaubt, eine Kurzform des wahrend der letzten
SchweiBung aufgezeichneten Protokolls anzuzeigen und als Etikett fir die
SchweiBBverbindung auf dem optionalen Etikettendrucker auszudrucken.
Die ViewWeld-Zusammenfassung zeigt Protokollnummer, SchweiBungs-
datum und -uhrzeit sowie die Kenndaten zur VerschweiBung und eine
Beurteilung der Naht-/SchweiBungsgute (vgl. Anzeige 33).

Das ViewWeld-Kurzprotokoll wird vom Anfangsbildschirm (vgl. Anzeige 3)
durch Drucken der {t-Taste aufgerufen. Um ein Etikett auszudrucken, dru-
cken Sie im ViewWeld-Bildschirm auf die START/SET-Taste.

Nach dem Aufruf des ViewWeld-Protokolls der letzten SchweiBung kann
in den Kurzprotokollen mit den Pfeiltasten < und = geblattert werden.

5 Ausgabe der Protokolle

Schnittstelle

USB A-Schnittstelle
flr den Anschluss von USB-Speichermedien (z.B. USB-Stick)

Die Schnittstelle entspricht der USB Version 2.0-Spezifikation (d.h. maximale
Datenrate von 480 Megabit pro Sekunde).

Vor dem Ubertragen von SchweiBdaten sollten Sie die Einheit
@aus- und wieder einschalten. Geschieht dies nicht, kann es zu
fehlerhafter Datenibertragung kommen und die Protokolle in

Wichtig der Einheit kdnnen unlesbar werden.

Wenn Sie SchweiBprotokolle an einen USB-Stick ausgeben, warten
@Sie stets bis die Meldung ,,Ausgabe beendet” auf dem Display
des Produkts erscheint, bevor Sie die Verbindung zum USB-Stick
Wichtig trennen. Trennen Sie die Verbindung vorher, kann es vorkommen,
dass die Einheit Ihnen das Léschen der Protokolle im Speicher
anbietet, obwohl sie nicht ordnungsgeman tbertragen wurden.
Falls Sie dann den Speicherinhalt 16schen, gehen die Protokolle
unwiderruflich verloren, obwohl sie nirgendwo sonst gespeichert

sind.

18 pE Bedienungsanleitung SPG 2.0
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5.1 Wahl des Dateiformats

Nach AnschlieBen des Speichermediums erscheint der Bildschirm zur
Auswahl des Formats, in dem die Daten ausgegeben werden: PDF-Datei
mit Kurz- oder Langbericht oder Datei im SchweiBungsdatenbankformat
DataWork. Mit den Pfeiltasten #+ und & kann das GewUlnschte gewahlt
werden. Die Wahl muss mit der START/SET-Taste bestatigt werden.

Die Option eines Service-Protokolls ist fir den Normalbetrieb ohne Belang.
Dieser Bericht gibt im Rahmen der computergestitzten Geratewartung
Auskunft Uber die Ereignisse, die mit der Instandhaltung des Geréats zu
tun haben.

Die Protokolle werden im hier gewahlten Format an den USB-Speicher
gesendet.

5.2 Ausgabe aller Protokolle

Nach der Wahl des Dateiformats kann im nachsten Bildschirm die Option
»Alle Protokolle” gewahlt werden. Dadurch werden alle im Protokollspei-
cher befindlichen Daten im zuvor gewahlten Format ausgegeben.

5.3 Ausgabe von Kommissionsnummer, Datums- oder
Protokollbereich

Nach der Wahl des Dateiformats kénnen im nachsten Bildschirm die Op-
tionen ,,Nach Kommissionsnummer”, ,,Nach Datumsbereich” und ,,Nach
Protokollbereich” gewahlt werden. Je nach Auswahl kann dann mit den
Pfeiltasten ©+ und & aus der Liste aller gespeicherten Kommissionen die
gewdlnschte, deren Protokolle ausgegeben werden sollen, ausgewahlt
werden, oder es kann durch Eingabe mit den Pfeiltasten (vgl. Hinweis
in Abschn. 4.1) eines Anfangs- und Enddatums bzw. des ersten und letz-
ten Protokolls ein Datums- bzw. ein Protokollbereich bestimmt werden,
dessen Protokolle ausgegeben werden sollen. Durch Driicken der START/
SET-Taste wird die Ausgabe der ausgewahlten Protokolle Speichermedium
gestartet.

5.4 Ablauf der Protokollausgabe

Nach der Auswahl unter den Optionen wird der Ausgabevorgang automa-
tisch gestartet. Warten Sie, bis die gewahlten Protokolle Ubertragen sind
und am Bildschirm der Hinweis ,,Ausgabe beendet” erscheint.

Sollte wahrend der Ausgabe ein Problem entstehen, erscheint die Fehler-
meldung , Nicht bereit”. Nach Beseitigung des Problems wird die Ausgabe
automatisch wieder aufgenommen.

Falls wahrend der Ubertragung der SchweiBdaten ein Problem
auftritt, das sich nicht beheben lasst, nimmt das Gerat den die
Ausgabe nicht wieder auf und zeigt die Fehlermeldung ,,Ausgabe

Hinweis abgebrochen” an. Diese Meldung ist durch Driicken auf die Taste
START/SET zu quittieren.

5.5 Loschen des Speicherinhalts

Der Speicherinhalt kann erst nach der Ausgabe aller Protokolle geldscht
werden. Dies wird mit dem Hinweis , Ausgabe beendet” angezeigt. Nach
dem Entfernen des Speicher-Sticks kommt die Abfrage ,Protokolle 16-
schen”. Bei Bestatigung mit der START/SET-Taste erscheint die Sicherheitsab-
frage ,Protokolle wirklich 16schen”, die nochmals mit der START/SET-Taste
bestatigt werden muss. Daraufhin wird der Speicherinhalt geldscht.

Version Januar 2021 Bedienungsanleitung SPG 2.0
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5.6 Erhalt des Speicherinhalts

Nach dem Entfernen des Kabels oder Sticks kommt die Abfrage ,,Speicher
[6schen”. Durch Dricken der STOP/RESET-Taste wird der Speicherinhalt
erhalten und der Druckvorgang kann nochmals wiederholt werden.

Beachten Sie unbedingt die Hinweise eingangs von Abschn. 5 zur
Datenintegritdt, um das versehentliche Léschen der Protokolle

Wichtig im Speicher zu vermeiden.

6 Wartung und Reparatur

Da es sich um ein im sicherheitsrelevanten Bereich eingesetztes Produkt
handelt, darf die Wartung und Reparatur nur in unserem Hause bzw. von
Vertragspartnern, welche von uns speziell ausgebildet und autorisiert sind,
durchgefuhrt werden. Dies garantiert einen gleichbleibend hochwertigen
Gerate- und Sicherheitsstandard.

Bei Zuwiderhandlung erlischt die Gewahrleistung und Haftung

Wichii far das Produkt und eventuell entstehende Folgeschaden.
ichtig

7  Anschrift fur Wartung und Reparatur

O.M.L.S.A.Srl
Via Verga 9/11 Tel.: +39 039 23 23 028
20845 Sovico (MB), Italien

Web: www.omisa.it Mail: info@omisa.it

Technische Anderungen am Produkt bleiben
vorbehalten.

Hinweis

8 Zubehor/Ersatzteile fuir das Produkt

Sensorkabel fir Druckmessung 600-100-030
Sensorkabel fir Temperaturmessung 600-100-031
Barcode-Scanner 206-030-253
USB-Stick 300-010-154
SchweiBer-Ausweis 216-080-031

Nur der Einsatz von Originalersatzteilen ist zulassig. Nicht-Ori-
ginalersatzteile lassen Herstellerhaftung und -gewahrleistung
Hinweis €rldschen.

Wenden Sie sich zur Beratung und Bestellung von Ersatzteilen an den
Vertreiber oder den Hersteller des Produkts.

20 oe Bedienungsanleitung SPG 2.0 Version Januar 2021
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5 Bbigaua

MpaBnIbHOCTL CBAPHOrO LLBa NPU CTbIKOBOW CBap-
i Ke 3aBUCUT OT COOTBETCTBUSA AaBJ/IeHUs, BPEMEHU 1
. TemmnepaTypbl CBapoOUHbIM NapamMeTpam.
Ocropoxto [PaBMABHOCTb NapamMeTpoB AaB/e-
HUA 3aBMCUT OT MOMEepPeyHOro cevyeHus LUANHApPa
CBapO4YHO MaLUWHBbI.
O6s3artenbHo ybeau-
Tecb B TOM, UTO NonepeyHoe ceueHne B TEXHUUECKNX
XapaKTepucTuKax
ceyeHUIo Ha 3aBOACKOM
Tabnmuke Balueii MawwuHBbI.
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1 BBepeHue

YBakaemblil 3aKa3umk!

bnarogpapum Bac 3a goBepue, OKazaHHOe Hawew NPOAYKLUNN, U XKefaem
yCnexoB, MPOAYKTUBHON paboTbl M yAOBIETBOPUTENIBHOMO KauecTBa pabounx
npoLeccoB.

B npouecce pa3paboTKu, M3roTOBNEHUA 1 NMPOBEPKN YCTPONCTBA MPOTOKO-
NMpPOBaHUA Ans npouecca ceapku SPG 2.0 mbl yaenanu 605blioe BHAMaHue
3KCnyaTaunoHHoM 6e3onacHoOCTM 1 yao6HoMy obcny»KmBaHuto. NpoTokonep
M3roTOBJIEH U MPOBEPEH B COOTBETCTBMIN C COBPEMEHHbIM YPOBHEM Pa3BUTUA
TEXHOJIOMUNIN 1 06LLenpr3HaHHBIMK NPaBUIaMN TEXHUKN 6e30nacHOCTU.

[na cobcTBEeHHOM 6€30MacHOCTN HEOHXOAUMO TOUHO CObNIOAATb YKa3aHMA No
LlefieBOMy MCMOob30BaHM0 000pyaOBaHUA U MHCTPYKLUM No 6e30macHoCTH.

Cnacunbo.

2 YKa3zaHuA No TexHuKe 6esonacHoCcTv

B aToM pyKOBOACTBE copepaTca BarkHble YKa3aHusA Mo Hagnexallemy 1 6es-
onacHoOMy O6CNTY»KMBAHMIO YCTPOMCTBA MNPOTOKONNPOBAHUSA (NPOTOKoNEpa).
TpeboBaHWA 1 NpeanrcaHns B 3TOM PYKOBOACTBE 06s3aTesibHbl ASiA UCMOJI-
HeHVA BCeMU Nnuamm, paboTaloLyMy C NPOTOKONIEPOM.

2 Kak nonb3soBartbca PpyKoBOACTBOM MO SKCrjiyaTauun

PykoBoAcTBO pa3feneHo Ha rnasbl, B KOTOPbIX ONMCaHbl pa3nnyHble GyHKLUK
yCTpOncTBa.

Bce npaBa, a MMeHHO NpaBo Ha KONMPOBaHME U TUPaX1POBaHUe B lOOOM BUAe
(B meyaTHOWM NNV SNEKTPOHHON GOpPME), a TaK>Ke pacnpoCTpaHeHVe 1 Nepesos
Ha Apyrue A3blK1 3alULLEHbI M ANA BblLeNepeUunc/ieHHbIX 4eNCTBUIA — TpebytoT
NMUCbMEHHOTO pa3peLleHns.

2.2 Pacum¢dppoBKa CMMBOJIOB 1 0603HaUEeHUN

B PyKOBOACTBE MCMNOJIb3YOTCA Cieayrumne HadBaHA U 0603HayeHuA anAa
YKa3aHWA Ha Hann4yne onacHoOCTU:

DTOT 3HaK O3HaAYaEeT, YTo HeCcoboAeHVe COOTBETCTBYIOLLENO YKa3a-
! HNA MOKET NPUBECTU K OMNAaCHOW CUTyauumn, CleacTBMemM KOToOpou
MOTYT ObITb TPaBMbl U MaTepuanbHbIN yllep6b.
OcTOopOoXHO

@ 3TOT CMMBOJ1 O3HAYaET BaXKHble YKa3aHWsA Mo 06paLLeHuio C yCTPOit-
cTBOM. HecobniofeHne TpeboBaHWii STOro 3HaKa MOXKeT MPUBECTU

Baxno K HENCMPaBHOCTU 1 MOBPEXAEHUIO yCTPOWCTBA.

C 3Tum cMmBOJIOM NPUBOOATCA COBETbl N NMOJNIE3HbIE CBEOAEHUA,
KOTOpPbIE€ MO3BOJIAKT UCMNOJZIb30BAaTb yCTpOVICTBO 3¢¢eKTI/IBHO n
3KOHOMMNYeCKn peHTa6eano.

YkasaHune
2.3 besonacHaa pa6oTa c ycTPOMCTBOM

Insa cobctBeHHON 6e30MacHOCTU HeobxoauMo cobnoaaTth cregyole yKka-
3aHuA:

«  [NpepoxpaHAaTb ceTeBo Kabesnb 1 Kabenv 4aTYNKOB OT COMPUKOCHOBEHUS
C OCTpPbIMU KpOMKaMu. HezameanuTenbHO 3aMeHUTb NMOBPEXAEHHbIE
Kabenu, npuenekas K paboTe cneynann3npoBaHHbIE CEPBUCHbBIE CTy>K0bl.

+ ToNbKO KOMMNETEeHTHbIN N MPONHCTPYKTUPOBAHHbIN NepCcoHan MoxeT
0o6CNyX1BaTb U PEMOHTMPOBATb YCTPOWCTBO.
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- [epep aKkcnnyaTaumnen ycTponcTeo obasaTesibHO NPOBEPUTD.

«  lNepep vcnonb3oBaHMEM NPOBEPUTL YCTPOWCTBO Ha HaNMUne NOBPeXAeH-
HbIX YacTel N Npu HEOBXOAMMOCTY OTPEMOHTMPOBATDL UV 3aMEHUTb 3TN
yacTu, NpuBeKas K paboTe cneumann3npoBaHHble CEPBUCHbIE CIY>KObl.

«  Bo Bpems cBapku HafeTb 3aWMTHbIN KOJMayoK AnA nopTa nHTepoelica,
yTOObI FPA3b W Bflara He Nonaganun BHYTpb Kopnyca.

«  CobntogaTb ycnoBuA NOAKMOYEHUSA SNEKTPOCHabXKaloLel opraHm3aumm,
ctaHgapTbl DIN/CEN 1 HauvoHanbHble NpeanMcaHus.

- bes3 paspelieHna nponsBoauTens He BHOCUTb HUKAKUX N3MEHEHWI B
YCTPOWNCTBO.

YacTn nog HanpsXeHviem
Ecnv oTKpbITb MW CHATb KOPMYC, TO OyayT OTKPbITbl Afs 4OCTyna
4 YacTU YCTPOKCTBA, KOTOPbIE MOTYT HAXOAUTLCA MO HaNpPAXKeHNEM.
OcropoxHo NO3TOMY OTKPbIBaTL YCTPOWCTBO MOTYT TONIbKO CreLUancTbl cep-
BUCHbIX CIY0.

PyKoBoZACTBO Mo 3KcnyaTayun

To pyKOBOACTBO JOMKHO BCeraa 6b1Tb B JOCTYNHOM MecTe. Hemep-

NEeHHO 3aMeHUTb PYKOBOACTBO C HEMOJIHbIM UM HEPa3bopUnBbIM
Viasanne TeKCTOM. Mpu HEOBXOANMOCTY CBAXKUTECH C HAMU, U Mbl TOMOXEM.

2.4 O6sA3aHHOCTU Brlagesiblia YCTPONCTBA N CBapLyMKa

«  YCTpPOWCTBO AOMKHO paboTaTb TOMbKO noA npucmoTpom. CBapLymKm
[AOJMXHbl 6bITb MPOUHCTPYKTUPOBAHbI MO pPaboTe CUCTEMbI NN MPOTY
COOTBETCTBYIOLLEE 0OYyUeHe. Bnageney ycTpocTea 06si3aH nepuogunye-
CK/ MPOBEpPATb, YTOObI CBapLUUK paboTasn C yCTPONCTBOM Hagsiexallmm
06pa3om 1 ¢ cobnogeHneM TEXHUKN 6e30MacHOCTH.

«  YCTPOWCTBO 3KCMyaTMPOBaTb TOMIbKO B TEXHUYECKU NCMPAaBHOM COCTO-
AHWM N CTPOrO MO NPSIMOMY HasHaueHuo. CBapLUVK AOSIKEH NPOBEPUTb
NCNPaBHOCTb CUCTEMBI O BbINMOMIHEHWA CBAPOYHbIX PaboT.

@ Bo Bpems cBapouHbIX paboT HafleTb 3alMTHbIV KOMMaYvoK ANiA nopTa

B nepenayvv gaHHbIX, yTOODI FPA3b 1 BNlara He nonagasii Ha KOHTaKTbl.
aXHO

2.5 Wcnonb3oBaHue no npAMomMmy Ha3Ha4YeHuio

YCTpOMCTBO NPOTOKONMPOBAHNA CAYXKUT ANA YNpaBiAeHUA U perucrpaymm
MpOLEeCCOB KOHTAKTHOM CTbIKOBOW CBAPKM C MOMOLLbIO MALUVIH, B KOTOPbIX NC-
MOJb3yeTCA HAarpeBaTesIbHbIN 3/IEMEHT U KOTOpPble MOTyT 6biTb MOAKIOYEHDI
K YCTPOWCTBY.

Mcnonb3oBaHre No NpAMOMY Ha3HaYeHUIO TaKk»Ke Noapa3ymeBaeT:
«  cobniofieHne BCcex yKasaHuii PyKOBOACTBA NO SKCMayaTauuuy;
+  MpoBefeHMe KOHTPOJSIbHbIX OCMOTPOB 1 TEXOOCTYKUBaHUA.

NPUBOAUT K OTMEHE rapaHTUNHBIX U MPOoYnX 06A3aTeNbCTB NPOu3-
BoauTens. B pe3ynbrate MCNonb30BaHUA HE MO Ha3HAYEHUIO MOTYT
BO3HVKHYTb CEpPbe3Hble OMacHble CUTyauunun, N MOXKET ObITb NpUiK-
HEeH MaTepuanbHbIN ylep6b.

@ D,pyroe npnmeHeHme, OTJINYHOE OT BbIlLE€YKAa3aHHOIO, 3anpeleHo U

BaxHo

2.6 TlapaHTMHbIe o6A3aTenbcTBa

TpeboBaHMA NpeaoCTaBNeHNA rapaHTUN MOTYT ObiTb NPeAbABNEHbl TONTbKO
npv cobnoaeHNN YCNOBWIA rapaHTUN, yKa3aHHbIX B O6LLMX YCTOBUAX MPOAakm
1 MOCTaBKM.

2.7 TpaHcnopTUpOBKa N XpaHeHue

YCTpOWCTBO NOCTABAAETCA B CreynanbHOM NepeHOCHOM Gy TnsApe. YCTpOoMCTBO
XPaHUTb B Gy TNsipe B CyXOM U 3alULLEHHOM OT Bflaru mecre.
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2.8 MapKnpoBKa ycTpoMcTBa

O603HauyeHMe yCTPONCTBA AAHO Ha GpMeHHON Tabnnuke. 3gechb yKasaH Tun
("Type"), cepniiHbiii Homep 1 NpounssoanTenb. [NepBble ABe UNPPbI CEPUNHOTO
HOMEpPa O3HAYaIOT rof M3roTOBJIEHNS.

3 OnuncaHue ycTponcTBa

3.1 OnwucaHue NnpoayKTa

SPG 2.0 — ycTponcTBO NPOTOKONNPOBAHNA A1A MALLUVH KOHTaKTHOW CTbIKOBOW
CBapKW, KOTOPbIN BbINMOMHAET, Kak MPaBuio, TPY 3agaun:
«  COMpOBOXJAeHWe [eiICTBUI ornepaTopa BO BpeMsa CBapOYHOro NpoLecca;
+  KOHTPOJb BCEX BaXKHbIX MapaMeTpOB B NpoLecce CBapKu;
+  MPOTOKONMPOBaHME AaHHbIX CBAPOYHOrO NMpoLjecca Kak OTyeT.

YCTpOVICTBO MOX>XHO 3KCMJlyaTpOBaTb KaK B LeXe, Tak U Ha CTpOVITeJ'IbHOVI
nnowagke n nogknyvatb NpakTU4YeCkn Ko BCeM CBapOYHbIM MallHaM. Mocne
BBOAa OaHHbIX O MaTepuane, auameTpe pr6bl N TONWMNHE CTEHKU yCTpOVICTBO
MOXKeT PaCcCHNTaTb BCE Ba*KHbl€ NapaMeTpbl A/1A CBapKy Cy4eTOM BbI6paHHOI’O
CBapOl-IHOVI MaLunHbl. Bce gaHHble npouecca CBapKM aBTtoMmaTnyeCKkn coxpa-
HAKTCA N MOTYT ObITb CUNTAHDbI 1 O6pa6OTaHbI anAa nodnenytowero aHasamsa.

Bce HeobGxoanMble faHHblE CBAPOYHOMO NMpoLecca 1 onepaTBHOIO KOHTPO-
na getanu (BO3MOXKHOCTb OTC/IeXMBAHNA) BBOAATCA C MOMOLLbIO KHOMOK CO
cTpenkamu (cm. nepBoe YkasaHue B pasg. 4.1) nmbo cumTbIBatOTCA C MOMOLLbIO
wtpuxkoaa nnu kaptbl RFID.

C nomoLbio MeHto HacTponkn SPG 2.0 Mo>KHO KOHGUIYpMpPOBaTb B COOTBET-
CTBUM C NepCoHaNbHbIMU TpeboBaHuAMM (CM. pa3g. 4.2).

3.2 MNynbt ynpaBneHuns

SMART PLASTIC WELDING

Butt Fusion Data Logger

Type  SPG2.0

Ser. No. 202037204 [I1/HIIIMWIII
Input 230V 50/60Hz

ManufacturerO.M.I.S.A. S r |

Via Verga 9/11
C € 20845 Sovico (MB), Italy
Ph: +39 039 2323028

Oucnnen

TpaHcnoHgep ana kapTol RFID

Knonku MENU n co ctpenkamu

Mporpamma cBapkm

KHonku START/SET un

Bepcua AHBapb 2021 PykoBogcTtBo nonb3osartens SPG 2.0

STOP/RESET

®uKcaTop AnA npukpenaeHus

<€ Hapg ruapanuyeckum 6J0Kom

CBAapPOYHOW MaLLUHbI
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3.3 Pasbembl

[naBHbIV BbIK/lOYaTENb

Hatunk TemnepaTtypbl BO34yXa

Pasbem ana gatumka gasneHun

CupeHa

Mopt USB

Paszbem ana gatuuka TemnepaTypbl
Pazbem ana ckaHepa
CeTeBoM Kabenb

3.4 TexHn4YecKMne XxapaKTepucTukun

labaputol (4 x LW x B) 0K. 240 x 120 X 185 Mmm
Macca 3,0 kr

MouwHocTb 22 BT

HanpsaeHwne Ha Bxoae 230B,110B-240B

YacTtoTta Ha Bxoge 50y /60Ty

Tvin 3aWuThbl IP 54

MamATb NnpoToKonepa 10 000 cBapOYHbIX onepauunin
Pasbem USB A

4 SKcnnyatauuva

BCTaBfIeHbl B pa3bembl. MallinHa AA CTbIKOBOW CBAapPKU MOXKeT
paboTaTb Ha CTPOUTESIbHOW NOWAKe TONbKO Yepes ToKopacnpe-
BaxHO  penutens c aBTOMaTOM AnddepeHLManbHOM 3aluThI.

@ Cﬂe,ql/lTb, yTobbI BCE coeanHunTeNIbHblE 371EMEHTDI ObININ MJIOTHO

YCTPOMCTBO BK/OUYAETCA MM1aBHbIM BblK/lloUaTesieM nocjie noacoeanHeHuns
nuTaloLWero Kabena K ety Un reHepaTopy.

CnepguTb, YTOObI HaNpsXKeHMe 3NEeKTPONUTaHNA COOTBETCTBOBAJIO
HaNps>XeHUto, HeobxoAUMOMY AJiA CBAapPOYHON MaluuHbl. Mpn nc-
. NMoJib30BaHUN YAJIMHUTENbHbIX Kabene obpallaTb BHUMAHME Ha
OcTopoxHo CNeAyloLIME NapameTpbi:
CeueHne 1,5 mm2 = gnvHa makc. 20 m
CeueHne 2,5 mm2 = gnviHa makc. 75 m
Ceuenue 4,0 mm2 = gnnHa makc. 100 m

4.1 BknwueHue npubopa n onpepeneHvie 6a3oBbiX HACTpPoOeEK

[Mocne BkNtoUeHMA Ha gucnnee noasnaetca Qucnnen 1.

XAkKkkkkkkkkkKKEXX KK * Kk
* O.M.I.S.A. *
* SPG 2.0 *

Kk kkkkrhkkkkrkhkkkxhkkk*k

3aTem annapaT aBTOMaTUYeCKM NMPOBOAUT CaMOANArHOCTUKY; MPOBepAloTCA
JaTUMKM 1 CYETUYUK peanbHOro BpeMeHu, a Takxke JoCTyrnHaa cBoboaHan na-
MATb. [INarHOCTNKY MOXKHO NPONyCTUTb, YAEPKMBaA HaxaTyto KHonky STOP/
RESET, korga Ha gucnnee noasutca Aucnnen 1. Jucnnet 1
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Ecnn B npouecce camogmnarHocTnkm 6bina obHapy»keHa Hencnpas-

| HOCTb, Ha Aucniee noAaBUTCA coobuieHne «CuctemHana owmnbKa».

= B a3TOM cnyyae Heo6XoAMMO OTCOeAMHUTBL NMPOTOKONEpP OT CeTU U

OcTopoxHO cBapPOUHON MaLIMHbI 1 OTNPaBUTb Ha 3aBOA-M3TOTOBUTESb /IS NMPO-
Be[leHNA PEMOHTHbIX paboT.

Bo Bpema camomarHOCTUKN OTOO6paKalTcA pasfinyHble NoKasaHusa, aHano-
rnyHble Aucnneto 2. OHM MHPOPMUPYIOT CBapLUMKa O TeKyLlem BbIOpaHHOM
JaTunke AaBneHua u temnepatype, o GakTMyecKor TemnepaType BO34yxa,
CceTeBOM HanpAXeHNN, BpEMEHM 1 iaTe, a Takxe 0 BbIOpaHHOM TuIMe CBapOYHOIA
MaLLMHbI U CTaHZapTe NPoBefAeHNs CBapPOUHbIX paboT. Haxatrem kHonkn MENU
MO>KHO U3MEHUTb B MEHI0 KOHGUIypaLn BCe AaHHble, KOTopble He NOAXOAAT
AnA nocnepytoLlein CBapoyHOM onepauumn.

Hanee otobpaxaetca Aucnnen 3 ¢ AenCTBYOWMMIN NapaMeTpamu ansa cne-
Jyioler cBapoYHoOI onepauunmn (HoMep LiBa YKa3blBaeTCA B TOM Cilyyae, ecnu
3Ta GYHKLMA aKTUBUPOBaHa B MEHI0 HAaCTPOIKM). 34eCb MO>KHO BbI3BaTb MEHIO
HACTPOWKM, B KOTOPOI MOXKHO YCTaHOBUTb KOHPUIypaLmio No ymonyanuto. ins
3TOro Hy»KHO HakaTb KHonky MENU n nocne 3anpoca Kofa goctyna BBecCTu
3TOT KOJ, C MOMOLLbIO KHOMOK CO CTpenkamMu UM NOAHeCTU KapTy C KOAOM K
TpaHcnoHgepy RFID.

BBoA AaHHbIX C MOMOLLbI KHOMOK CO CTpenikamMu Npou3BoauTCA
cnepyowym obpa3oM: KHOMKaMK <& 1 = Kypcop nepemellaeTcs
B HY>XHOe MecCTO Ha 3KpaHe. 3atem kHonkamn ¢+ 1 & BblbrupaeTtca
3HaueHue (O6ykBa, undpa), Kotopoe Heobxoanmo BBecTU. BBog nop-
TBEepXKAaeTcA, Kak npasuio, KHonkon START/SET.

YkasaHue

KHonkamn ¢+ 1 & MOXHO BbIbpaTb onuuto B OTKPbIBAOWEMCA MeHIO (130-
6pakeHuve Ha Jucnnee 4). NoBTopHOE Ha)kaTue KHonku MENU oTkpbiBaeT
COOTBETCTBYIOLLEEe MOAMEHIO.

B nogmeHto «[apameTpbl MalUMHbI» HY>HO 3afaTb, K KaKOMY TUMY CBapOYHOMN
MalWuHbl (0603HaUeHMe N ceyeHne LUIVHAPA) NOAKIIOYEHO YCTPOMCTBO
ynpasneHua n peructpaumm (cMm. ctpenky Ha Aucnnee 5). Boibop ocyluecT-
Bnsetca kHonkamu {t n &, nasmeHeHve nogreeprkaaetcs KHonkoi START/SET.
B uenax 6e3onacHoOCTY elle pa3 oTAeNbHO OTOOpa)KaeTcA ceueHme YanHapa
BblIOpPaHHO CBAapPOYHOM MalLVHbI, KOTOPOE HYXHO MOBTOPHO NMOATBEPAUTH
KHonkom START/SET.

MeHio napameTpoB MallHbI 3alMLLEeHO OMOJTHUTEJTIbHbIM KOAOM AOCTYyrMa, KO-
TOprl7| 3HAIOT TOJIbKO YNOJIHOMOY€HHbIE cneynanncTbl Biagesibla yCTpOI?ICTBa.

Ecnn CBapOYHaA MalWlHa Bbl6paHa HeNnpaBwWJbHO, BCE pacCyeTHbIE
QSHaHEHMH AaBNEHNA PaCcCUNTbIBAOTCA TaKXe HEI'IpaBVIJ'IbHO! Ona

nepexona Ha Apyryr CBapo4yHYyto MallnHy Tp66yeTCﬂ KOHCynbTauuA C
n3rotosuTenem nnm cneynannctamMm aBTopm3oBaHHOIo CEPBUCHOIO
LUeHTpPa, TaK KaK peKoMmeHayeTCcA NpoBecTn KaJ'IVI6pOBKy AaTYNKOB.
OHa BbINoNHAETCA TONbKO YNOJIHOMOYEHHbIMU cneynannctamn.

BaxHo

Hapagy ¢ npeaycTaHOBNEHHbIMU CBAPOYHbIMU MallMHaMU MOXHO CO34aTb
NpPOWn3BOJIbHbIE NMOJIb30BaTeNbCKME TUMbl MALLUMH B HENCMOJb3YeMbIX MYHKTax
MeHI0 (TVM MaLUMHbI U CeYeHre ee LnnHApPa). BBog BbINOMHAETCA C MOMOLbIO
KHOMOK CO CTpefikaMu, flaHHble noaTBepaatoTca KHonkowm START/ SET.

B nogmeHto «lMapameTpbl AaTunka» MEHIO KOHPUTrypaunum MOXHO Kanmbpo-
BaTb fatumkm Temnepatypbl (PT100, PT1000) n pasnenuns (160 6ap, 250 6ap,
600 6ap) (cm. Aucnnen 6).

Hy)KHle No3nNUnNK0 MOXKHO Bbl6paTb kHonkamu ¢+ 1 { 1 BbI3BaTb KHOMKOM

Bepcua AHBapb 2021 PykoBogcTtBo nonb3osartens SPG 2.0

*** JlapaM.MallMHE ***

HST-355
UUIMHIOP 06.60
laT.nmaen-s: 160bar
Hucnnet 2

Crnepypmas cBapka

15:44:52 29.05.14
235V 135C/220C
W npor. 00072/00002

Jucnnet 3
KOA : 415311

_M_
-M-
-M-
-M-

HacTponku
>[[pOTOKONUPOBAH .
[lapaM. OaTdyuka
[TapaM. MalMHE

Lucnnet 4

*[03MUMOHED MalMHE* ¥
>HST 250 05.10
HST 315 05.89
HST 355 06.60
Hucnneti 5

[TlapaM. ImaTuukKa
>HacTp. 3epkana -M-

Hacrp.maTtu.nasi.-M-

Lucnneli 6
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MENU. B meHto «<HacTponku gatuvka AaBneHnA» cHavana onpeaenaeTca Hy-
neBoe AaBfieHNe CBapOYHOWN MaLuVHbI. [111A 3TOro Hy>kHO HabpaTb MaKkcUmarb-
HOe faBneHuve 1 3aTeM HaxaTb KHonky START/SET. Ha gucnnee otobpa3unTca
STanoHHoe paBneHue, Hanpumep 8,0 6ap, ecnu Ha JaHHbI MOMEHT BblOpaH
fatumk pasneHua 160 6ap (cm. nsobpakeHue Ha Aucnnee 7). DTanoHHoe
JaBneHune, oTobpa)keHHOe Ha Aucrnsee, 3aBUCUT OT AaTuuKa fasneHus. Ero
MO>KHO OTPEerysMpoBaTb Ha CBaPOUYHON MalUMHEe C MOMOLLbIO MaHOMeTpPa U
CKoppeKTupoBaTb Ha gucriee kKHonkamu ©+ n 4. Haxkatnem kHonku START/
SET MO>KHO COXpPaHUTb 3TW AaHHbIe.

KannbpunpoBaHue HarpeBaTeIbHOrO 3/IeMeHTa, Ha3blBAEMOIO U «3epKasnoy,
nponsBoanTCA B NOAMeHI0 «HacTponku 3epKana». OHa TakXe BblMonHAETCA
kHonkamu ©+ n & 1 nogTBepkgaeTca kHonkor START/SET.

Yaep»urBas HaxkaTol KHomnKy 1 1 &, MOXKHO BGbICTPO BbIGPATb HY>KHOE
3HayeHue NP N3IMEHEHUN MapaMeTPOB Ha Aucnee.

YkasaHue
4.2 KoHdurypauma ocHOBHbIX pabounx HacTpoek

HacTpoiKu yCTponcTBa 1 peXknm ero paboTbl MOXKHO BbIMOJIHWTL B MOAMEH!0
«HacTponkn» meHio KoHoUrypaumu. B noameHio «[MpoToKonMpoBaHmMe» MOX-
HO aKTUBMPOBATb N AeaKTUBMPOBaTb NapamMeTpbl ONepaTUBHOIO KOHTPOSS,
KOTOpble AOSKHbI UM He [OMKHbI OTOOPaKaTbCA B MPOTOKOAaX CBAPOUHbIX
paboT. Boibop npounssoantca kHonkamu T n &. 1A BbI30Ba COOTBETCTBYOLLENO
nogMmeHto cnefyet HaxaTb KHonky MENU.

KHonkamu ' n & Mo>KHO BbIGpaTb HY»KHbI MYHKT KOHGUIypauumn B obeunx ya-
CTSAX MEHIO HACTPOWKM. BbibpaHHasA HacTpolika KOHUrypaumm nepeKkoyaeTcs
KHOMKOW = B MONIOKEHWE «BKJ1.» UIN «BbIK/.».

Ecnu B HacTpolike KOHOUrypaymm otobparkaeTcst 6ykBa M, To NOAMEHI0 MOXKHO
BbI3BaTb Ha*katmem KHonku MENU.

@ Ha o06oux ypoBHsIX MeHI0 (MeHI0 KOHOUIYypaLum U COOTBETCTBYHO-

LWne NoagMeHI0) faHHble COXPaHAKTCA HaxaTnem KHonku START/
SET. C nomouubto KHomnku STOP/RESET MOXHO BbINTU 13 MeHIo 6e3
BaxHo COXpPaHeHUA N3MEHEHUI.

4.2.1 NoacHeHuna K noameHIo «<HacTponkmn»

«lMpoBepKa akTyanbHOro KOAa BKJ.» O3HAYaeT, UTO CPOK AeNCTBMA KoAaa
CBapLyMKa elle He JIOJIKEH NCTeYb, KO AOMKeEH ObITb 4eICTBUTENbHbBIM
(06bIYHBIN CPOK AENCTBMA — 2 roga C MOMEHTA Bblgaun KapTbl), B MPO-
TUBHOM CJlyYae CBapOUHble onepaLnm He HAYHYTCA; «BbIK/1.» — CPOK
OencTBuA Kofa He NpoBepAeTcs.

«[TpoBepKa NamATX BKJ/1.» O3HaYaeT, UTO CBapPOYHbIN aBTOMaT 6ioKMpyeTcs,
ecnv NaMATb 3aNOMMHaIoLLEero yCTpoKrCcTBa 3anojiHeHa 1 He paboTaeT Ao
Tex nop, NoKa NPOTOKOJIbl He OyAyT pacrneyaTaHbl NV NepefaHbl Ha Apy-
roi HoCUTeNb; «BbIKJ1.» — aBTOMaT He 6NIOKMPYeTCA, @ HOBbIN NPOTOKON
3anuncbiBaeTcs NOBEPX CaMOoro NepBOro NpoToKorna.

«Py4yHOW BBOA BKJI.»: O3HAUaeT, UTO B peXXMme KOHTPOJIA npoLecca CBapKku
BO3MOXEH PYYHOW BBOJ MapamMeTpoB CBapKK; «BblK/.» — 3Ta GYHKUMA
HeAOCTYMHa.

«KoHTponb TemMmnepaTypbl BO3AyXa BK/1.» O3HAUaET, UTo Nepe/ HauaioM CBapKu
n3mMepaeTca TemnepaTtypa OKpy»KaloLLero Bo3ayxa; «BblKi.» — TeMnepa-
Typa He nsmepsaetca; npu t° < 0 °C ceapouHble paboTbl NponsBoaATCA
TONbKO B TOM CJlyyae, eC/iv NMPUHATbI COOTBETCTBYIOLME Mepbl (Hanpumep
HaTAHYT TEHT UV NOABEAEHO OTOMJIEHME).

«Onuunm Koga ceapwurka M »o3HauvaeT, yTo HaxaTmem KHonku MENU BblI-
3blBAaeTCA NOAMEHI0, B KOTOPOM YCTaHaBNMBAETCA YacToTa Habopa Koaa
CBapLUMKa, eC/IN aKTVBMPOBaHa HaCTPOWKa B MeHIo «[TpoTokonvpoBaHme»:
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nepesa Kaxaow CBapoOUHOM onepavlmeit, TOIbKO NOC/IE BKOUYEHWSA anna-
paTa unu ToNbKO AJ1A NepBO CBAapPOYHOW onepauum HOBOro AHA/AaTbl.

«fA3bIk M » 03HauaeT, UTo Ha>kaTtuem KHornky MENU Bbi3biBaeTcA NogMeHo Ansa
BblGOpa A3blka nonb3osaTens (cm. n. 4.2.2).

«[laTta/Bpema M » o3HauaeT, uTo Haxxatnem KHonku MENU Bbi3biBaeTcA noa-
MEeHI0 AN HACTPOWKK BpeMeHu (cm. n. 4.2.3).

«pomMKocCTb cMrHana M » o3HauvaeT, uTo HaxkaTrem KHonku MENU Bbi3biBaeTcA
NOAMEHIO ANA HACTPOMKN FPOMKOCTU CUpPeHbI (cm. n. 4.2.4).

«Mepa TemnepaTypbl ycTponcTBa M » 03HayaeT, uTo HaxaTtnem KHonkn MENU
BbI3blBaeTCA NOAMEHIO AN1A Bbibopa eAVHULbI U3MepeHUsa TeMnepaTypbl
B rpagycax Llenbcna nnn OapexrenTa.

«Mepa gaBneHna M » o3HauyaeT, YTo Ha)kaTnem kKHonku MENU Bbi3biBaeT-
cA nogMeHto anA Bblibopa eAnHMUbI AaBneHua B 6apax unu psi (PyHT/
KB. lOVIM).

«Mepa gnuHbl M » o3HauaeT, 4yTo HaxaTnem KHonku MENU Bbi3biBaeTcA
noAMeHto Ansa Bbibopa eanHMLbI ANVIHbI METPUYECKOM NNV aHTTTUIACKON
CUCTEMDI Mep.

«MHBeHTapHbIn N M » 03HauyaeT, uTo HaxkaTnem KHornkn MENU Bbi3biBaeTcA
NnoAMEHIO A/1A BBOAA BHYTPEHHEro MHBEHTAPHOIro HOMepa CBapOYHON
MaruHbl, KOTOPbIV MPUHAT B OpraHmn3auum.

«KonnuectBo aTnkKeToK M » 03Ha4vaeT, UTto HaxkaTnem KHomnk MENU Bbi3biBaeT-
CA NogMeHI0 /1A BBOJa KONMMYECTBA STUKETOK, KOTOPble Mocsie BbiNosHe-
HWA CBApPOYHOI onepaLmn aBToMaTUUYECKN NeYyaTaloTcA Ha cneymanbHOM
NpUHTEpPE, NPOAAXKHOM MO »KeJTAHUI0, eCNIV OH MOAKII0OUEH.

«CtaHgapT M » o3HauaerT, uto HakaTuem kHonku MENU Bbi3biBaeTca noa-
MeHI0 A4J1A Bblbopa AeNCTBYyOWeEro ctaHaapTa (Hopma/anpektmea) ons
CBApPOYHbIX PaboT.

4.2.2 Bbi6op A3biKa

Mocne BbIGOpa NoAMeHI0 «fA3blK» Ha AUCNee NOABNSAETCA cneaytowwas nHdop-
mauwmsa, cm. ucnnen 9.

KHonkamu ©+ n & moxHo BbiOpaTb s3biku Deutsch, English, Francais nt.g. n
nopTBepAnTb BbIbOp KHoMnKom START/SET.

4.2.3 HacTtpoliika gaTbl 1 BpeMeHM

Mocne BbibOpa nogmeHto «[lata/Bpemsx» nosenseTca cnegytowas HbopmMauums,
CcM. n3obpaxxkeHuve Ha ucnnee 10.

Bpemsa 1 faTy MOXHO U3MEHUTb C MOMOLLbIO KnaBuaTypbl. [Npn 3Tom yac, mu-
HyTa, ieHb, MeCAL, U rof yCTaHaBNMBAOTCA OTAeNIbHO. HacTponky noaTeep k-
parTcsa KHonkow START/SET.

4.2.4 HacTtpoiKa rpoMKOCTU CUPEHbI

Mocne BbiGOpa nogmeHto «POMKOCTb CUrHana» NoABAAETCA crefytoLan
vHdopmauums, cm. nsobpaxeHuve Ha Jucnnee 11. Mpu 5TomM TakKe pasgaeTtca
CUrHan cupeHbl. Heob6xoanmyo rpoMKOCTb 3ByKa MOXKHO HaCTPOUTb KHOMKa-
Mn <=, = (o1 0 go 100) n noaTBepAUTb HAaCTPONKY KHonKkown START/SET.

4.2.5 MNoacHeHunA K nogmeHio «[TpoTokonnpoBaHune»

«|D-kof cBapLMKa BK1» O3HayaeT, UTo B 3aBUCUMMOCTM OT HACTPOWKM B ONLMAX
KOZa CBaplUMKa Kof CBapLiMKa AOJIKEH OblTb CUMTAH; «BbIKI.» — CUUTbI-
BaHVe HEBO3MOXHO.

«Homep 06beKTa BKJ1» O3HAUYAET, YTO HY>KHO 3aHOBO BBOAMTb UV NMOATBEPX-
OaTb HOMep onepaunun nepeq Kaxaon CBapKoOW; «BblK/l.» — HOMep He
3anpalumBaeTca.

«Homep wBa BKI» O3HAuaeT, uYTo ANA KaxAoM HOBOW CBapOYHOWM onepauynn
OflHOIrO HOMepa ob6beKTa YCTPOMCTBO aBTOMAaTUYECKU MpUCBanBaeT

Bepcua AHBapb 2021 PykoBogcTtBo nonb3osartens SPG 2.0
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SMART PLASTIC WELDING
cnenylouwmnn Homep Wwaea no BO3pacCTaHuIO, 3TOT HOMEP OTO6pa)KaETCFI Ha

auncnnee pAgoM C HOMEPOM OTYETA; «BblKJ/1.» — CBapKa W pernctpaums
OaHHbIX NPoBOAUTCA 6€3 HoMepa LIBa.

«[JononHuTeNbHble AAaHHbIE BKJ1.» O3HAYaEeT, YTo Nnepes Kakaonm cBapoUHom
ornepaumeit Hy>HO 3aHOBO BBOAUTb AOMOJNIHUTENbHbIE AaHHbIE; «BbIKI1.»
— [aHHble He 3anpalinBatoTCcA.

«Kop petann BKN.» («Koa ¢uTUHra» B HEKOTOPbIX MaLLMHAX) O3HaYyaeT, uYTo
nepea Kaxkaom CBapoUYHON onepaumen Hy»kHO BBOAUTb Tak Ha3blBaeMbli
KOA, onepaTMBHOIO KOHTPOJA UK KOA ANA TPacCUpyeMoCT CBapUBaeMoi
neTtanen; «BblKJ.» — TakoW BBOJ HEBO3MOXEH.

«Kopgbl Tpy6 BKI.» O3HauaeT, uUTo nepep Kax Aol cBapoYHO onepaumei Hy>kHO
BBOAUTb KOAbl 06enx Tpy6/3arotoBok (Kogbl cBapku ISO v onepaTtnBHOro
KOHTPONA/TPaccupyemMoCTu); «BblKJ1.» — TaKOW BBOJ HEBO3MOXEH.

«[nnHa Tpybbl BK.» O3HAYaeT, UTo nepeps Kaxkaow cBapovyHoW onepauunen
HY>KHO BBOAUTb ANVHY obenx Tpy6/3aroToBOK; «BblK/.» — TaKol BBOJ
HEBO3MOKEH.

«[lorofHble yCNoBMA BKJ1.» O3HAYaET, UTo Nepen Kaxkaom CBapOYHOM onepa-
LMelr HY>KHO BblOpaTb MOrofHble YC/IOBUA U3 CYLLECTBYIOLLEro NepeyHs;
«BbIKJ1.» — TaKOW BBOJ HEBO3MOKEH.

«KomMnaHuA noapAaUYMK BKI1.» O3HAUaeT, uUTo nepep Kaxkaol cBapoyHo one-
pauveln Hy>KHO BBECTV HauMeHOBaHMe opraHu3auum — MCNonHuTens
[paboT; «BbIK/1.» — TaKOW BBOJ HEBO3MOXEH.

«lMeyaTb 3TKETOK M » 03HauyaeT, YTo HaxkaTnem KHornkm MENU Bbi3biBaeTcA
noAMeHto Ana neyatn ogqHOM NN HECKONbKUX STUKETOK ANA 3aJaHHON
CBapOYHOW onepauunu, KoTopble pacneyaTbiBalOTCA Ha cneymnarbHOM
NpUHTEpPE, NPOAAXKHOM MO »KeJlaHuIo.

«Yron M » o3HauvaeT, uto HaxkaTnem KHonky MENU Bbi3biBaeTcsa nogmeHto gnsa
BBO/a 3HaUeHMA yrna, Noj KOTOpbIM NPBapUBAOTCA 3aroTOBKN.

MO>HO cunTaTb BCe faHHble, COXPaHEHHbIe Ha YMne KapTbl TPaHC-

noHgepa. [na 3TOro Hy»HO NMOAHECTU KapTy K CYMTbIBAOLWEMY

yCTPOWCTBY. [laHHblE MOXXHO CUMTaTb U C MOMOLLbIO CKaHepa, ecim
YkaszaHue OHV Npeo6pa3oBaHbl B LITPUX-KOA.

4.3 Beop, CTaHAAPTHDbLIX N NOJIb30BaTeJ/IbCKNX NapamMmeTpoB
onepaTnBHOINO KOHTPOJIA N TpaccnpyemMmocTu

[o Hauana cBapoOyYHOI onepauumn Heob6xoAMMO BBECTM BCE MapameTpbl one-
PaTVIBHOrO KOHTPOJA CBAapPKU U Te Xe ANA TPacCMpyeMoCT! CBapuUBaemoro
coefiHeunsi, 3aflaHHble B NOAMEHI0 «[TpOTOKONMMPOBaHNE» B MEHIO KOHOUTY-
pauun (cm. n. 4.2.5). YCTpONCTBO 3anpocuT 3TV NapaMeTpbl nepep pabourm
npoueccom. B 3aBUCMMOCTM OT 3ajlaHHOrO MapameTpa HYXHO GyAeT 3aHOBO
BBECTU faHHble (Hanpumep, Kog cBapLmka, cm. n. 4.3.1), unv nameHunTb yxe
BBEZEHHbI NapameTp 1 NOATBEPAUTb USMEHEHUE, UM OTKIIOHUTb U3MEHeHVe
(Hanpumep, Homep 06beKTa; cMm. . 4.3.2).

4.3.1 Beop Kopa cBapLyuKa

Ecnu cBapouHyto onepauuto Hayatb Haxatmem kHonkon START/SET u3 nyHKTa

MeHI0, 0TOOpaXKeHHOro Ha gucnnee 3, TO CHavana NoABUTCA 3anpocC Ha BBOA

Kofa cBapLunKa, ecnu 31a GyHKLMA akTUBMPOBaHA B MeHI0 KOHbUrypaumm (cm.

Ouncnnen 13). ToT Kof A0KEH COOTBETCTBOBATL TpeboBaHuAM ISO. Kog MOXHO

BBECTU C MOMOLLbIO KHOMOK CO cTpenkaMu (cM. nepsoe YkaszaHue B n. 4.1) n

BBOJ 3aBepliaetcs kHonkol START/SET, unv cuntbiBaHmem Koaa KapToi RFID ¥*ID-Kkon cBapmmka **
! I b T ke S S SUALRUAAN AR

VNN WITPUXKOAA PYUYHbIM CKaHEPOM. i dddgdagd

npaBVIJ'IbeIVI BBOA N CYUTbIBaHME KOAa NMOATBEpPKOaeTCA 3BYKOBbIM CUT-

Ha/IOM. Hucnneti 13
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4.3.2 BBoa unun nsmeHeHvie Homepa o6beKTa

Ecnn cooTtBeTcTBYIOWaa GyHKLMA aKTUBMPOBaHa B MeHI0 KOHbUrypauum, To
npoToKosep 3anpalumrBaeT 32-3HauHbI HOMep o6beKTa nocne ucnnea 3 nnm
nocne BBOAA KOAa cBaplumka. Ecnm Homep obbekTa yxKe 3afaH, To cuctema
npepnaraet MeHHo ero. Homep moxkHo noaTeepanTb KHonkowm START/SET nnu
M3MEHUTb KHOMKaMM Co cTpenkamu (cm. nepBoe YKka3aHue B n.4.1), ckaHepom
nnn kapTton RFID u y>ke 3aTem noaTBepaunTb KHonkon START/SET.

BmecTo oTo6parkeHHOro Ha 3KpaHe HoOMepa MOXKHO BblOpaTb HOMEp, Coxpa-
HEHHbIN B MaMATK NpoToKonepa. [Ina 3TOro Hy>KHO OfHOBPEMEHHO HakaTb
KHOMKN <= 1 = . MNoABUTCS 3KpaH Bblibopa Homepa o6bekTa. C MOMOLLbI0 KHO-
MOK <7 1 = MOXHO BblOpaTb YKe CYLIeCTBYIOLWNIN HOMepP 06beKTa U KHOMKOW
START/SET noatBepauTb ero gnAa crnegytowen ceapovyHon onepauyun. Ona
BbIXOZa 13 3TOro 3KpaHa noncka 6e3 Bbibopa Homepa 06beKTa HY»KHO HaXaTb
KHonky STOP/RESET.

4.3.3 BeBop nan nsmeHeHne Homepa LWIBa

Ecnu cootBeTcTBYyOWan GYHKLMA aKTUBMPOBaHa B MeHI0 KOHbUrypaymu, To
npoToKonep 3anpalwmBaeT HOMep WBa nocse Oucnnea 3 unu nocse BBoaa
HOMepa o6beKTa.

Homep WBa COOTHOCUTCA C HOMEPOM 06beKTa. DTO O3HaAYaeT, YTO OH yBenu-
umBaeTcs Ha 1 AnA KaXkaol CBapoYHOW onepauunmn, KoTopas BbiMONHAETCA AnA
TeKkyLero o6bekTa (Homep KoTopoi Obin1 BBefleH). B nprmepe, n3o6parkeHHOM
Ha [lucnnee 3, cnegyolas cBapoyHas onepauunsa cCoxpaHAeTcsa B NpoOToKose
nopg Homepom 72, 1 3Ta onepauuna — wos N2 2 TekyLlero obbekTa.

MepBbin WOB 06bEKTA, A1A KOTOPOro eLe HEeT COXPaHEHHbIX HOMe-
pOB WBOB, BCerga 3anucbiBaetca nog Homepom 1. Ecnu B namatun
y>Ke COXpaHeHbl WBbI AA BbI6paHHOIo 06beKTa, yCTPONCTBO onpe-
AenaeT MakCMMAsbHbIN HOMEpP ANnA 3TOro o6bekTa, U HOMep LWBa
ANA cnepytoLen cBapoYHom onepauumn 6yaet 6onblue Ha eauHNLLY.
MonyuyeHHbIN Taknm 06pa3om HoMep oTobpaxaeTca Ha Aucnnee AnA
onepaTtopa. OH MOXeT BblOpaTb €ro Ui nameHuTb. Ecnv onepatop
M3MeHAeT HoOMep, OH Tenepb 06A3aH cneaunTb, YTOObl HOMepa LWBOB
B OHOM obObeKkTe He AybnupoBanucb. Ecnn Homep Ha3HauaeTcA
ABaXkAbl, 3TO He BNUAET Ha NMPOoLecC CBAapKM U NPOTOKonpoBaHue/
3anuncb ero faHHbix. OfHaKo ABa WBa B OfHOM 0O6beKTe ByayT MeTb
OANHAKOBbIN HOMeEP.

Ecnun B pe3ynbTaTe BBO@ HOMEPOB ONEepaTopoOM HEKOTOpble HOMepa
LLIBOB He 6yAyT NpucBoOeHbl (Hanpumep, anA obbekTa Newea 1, 2, 3,
5,6, 9), To HegocTawWme HoOMepa He ByayT Ha3HauyaTbCA aBTOMaTU-
yeckn. CnefyoLwwmii NpeaoXKeHHbIN cnctemon Homep 6yaeT 6onblue
camoro 605bLoro Ha egnHuLy (B aTom npumepe 3710 10).

YkasaHue

Homep wWBa Takke MOXHO BBECTW, OHOBPEMEHHO HaXVMasA KHOMKK <& 1 =,
noka nokasaH Ha 3KkpaHe [ducnnen 3.

4.3.4 BeBop nnn nsmeHeHne JOMNONIHUTENbHbIX JaHHbIX ANA onepaTtnBHoro
KOHTpPONA 3/IeMeHTOB

Ecnn cooTBeTCTBYOWME d)yHKLI,I/II/I AKTUBMPOBaAHbI B MEHIO KOHC])I/II'ypaLI,I/IVI, TO
[OonNoNnHNTENIbHble AlaHHbIE AN1A 2JTEMEHTOB MOXKHO BBOAUTb TAaKNM XKe crnocobom,
KaK 1 Ko CcBapLlnKa, HOMmep obbeKkTa U LWBa.

Bce faHHble BBOAATCA KHOMKaMM CO cTpesnikamu (Cm. nepBoe YkaszaHve s n.4.1) n
noaTeepxaatoTca KHonkon START/SET nnum cuntbiBatoTCA CO WUTPUX-KOJaA, €CNN
TaKOBOW MMeeTCs, C MOMOLLbIO CKaHepa WUan Ha TpaHcnoHaepe Kaptow RFID.
NcknioueHne cocTaBnAOT faHHble O NMOroAHbIX YCIOBUAX (CM. n306paxeHune
Ha aucnnee 15).

Bepcua AHBapb 2021 PykoBogcTtBo nonb3osartens SPG 2.0
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SMART PLASTIC WELDING
30ecb gaHHble BblbupaloTcA B MeHlo KHonkamu t u & 1 noatesep»xpaatotca
KHonkom START/SET.

4.4 KoHTaKTHasA CTblKOBasA cBapkKa

Mocne BBOAA BCEX AaHHbIX OMEpPaTVBHOIO KOHTPOJA U TPacCUpyemocCTH,
BKJIIOUEHHbIe B MEHI0 KOHOUIypauuu, Ha gucniee noasnsetcs ucnnen 3 o
cnepytoleii ceapke. Hauatb paboTy B 3TOM MEHI0 MOXKHO HaXKaTeM KHOMKKU
START/SET.

CHavana Hy»HO BBECTU NapaMeTpbl TPyO, KOTopble HEOOXOAVMO NPVBAPUTD.
Ecnun y>ke n3BeCTHbl MapameTpbl NpegblayLlein paboyen onepaymm 1 owmnbKa
Kofa He o6Hapy»eHa, To 0OTOGpaXkaloTcsl faHHble NocsieHen onepayun. Bee
3TV NapaMeTPbl MOXXHO MOATBEPAUTb OAHUM HaXKaTeM KHOMKK (cMm. n3obpa-
»KeHue Ha OQucnnee 18).

B 3Tom MeHIo napameTpbl Tpy6 MOXHO U3MeHUTb KHonko STOP/RESET. na
5TOro CHauyana Hy»KHO BblbpaTb MaTepuan TpyObl U3 NpefCTaBAEHHOro Cnu-
cKa, ncnonb3ys kHonku T+ n &. 3atem noaTBepanTb BbiIbOp KHOMKOM START/
SET (cm. Aucnnen 16). lanee c NOMOLLbIO KHOMOK CO CTpesikamu (CM. nepBoe
Yka3zaHue B n. 4.1) BBeCT” ArameTp 1 TONLMHY CTEHKM U CHOBa NOATBEPAUTb
KHonkow START/SET (cm. Qucnnen 17). BMecTo TONWWHbBI CTEHKM MOXHO BBECTU
CTyNeHb JaBfeHnsa CTaHgapTHOro pa3mepHoro oTHoweHus (SDR). Ana sToro
HY>XHO BblGpaTb 3Ty CTYMeHb, Ha>kaB OfHOBPEMEHHO KHOMKU & 1 =. OHa
0TObOPa3nNTCA BMECTO TONLWMUHbBI CTEHKMU, 1 3aTEM HY>KHO BBECTM 3HauYeHune SDR.
[anee cuctema NoBTOPHO OTOGPA3UT BCe NapameTpbl. ECiv faHHble BBeAeHbI
HEBEPHO, MOXXHO MM 3aHOBO BBECTM BCE NMapamMeTpbl, OTMEHUB M3MEHEHNA
kHonkow STOP/RESET, unu, Haxxnumasi KHonky {f, BO3BpalaTbCA Ha OAVH war
Ha3af, YToObl MCMPaBUTb NapaMeTpbl MO oYepeau.

Ecnv nop cuMTaHHbIMK NapaMeTpaMim ONepPaTIBHONO KOHTPOJIS I TPaccupyemo-
CT1 6bII KOAbl TPYO, TO YCTPOMCTBO aBTOMATUUECKM NpeasiaraeT NoATBepAnTb
napameTpbl TPYO U3 CUMTAaHHOTO KOAA.

4.4.1 TopueBaHue KOHLOB Tpy6

Ana o6paboTKn HeO6XOAMMO YCTAaHOBUTb TopLeBaTeNlb Mexay Tpybamu Ha
CBaAPOYHYIO MaLLMHY U1 BKJIOYUTb €ro. 3aTem NoaBecTy Tpybbl Apyr K Apyry
M TopLeBaTb [0 Tex Mop, MNOKa Mo OKPY>KHOCTU HE CHUMETCS ABa-TPW CJ10S
CTPY>KKM 1 KOHLbl TPy 6yayT poBHble 1 rnagkme. TopLeBaHve 3aBepLUaeTcs
nocsie PacCcTbIKOBKM MaLlUUHbI.

Haxkatnem kHonku START/SET noateep)kAaeTca OKOHYaHVe TopLueBaHuA, 1 Npo-
TOKONep faHHbIX NepexoauT K criegytowemy 3tany pabotbl (cm. Qucnnen 20).
Haxatne kHonkn STOP/RESET Bo3BpallaeT K Hauyany npouecca ceapku. Ecnm
KOHUbl TPYO He[,OCTaTOYHO POBHbIE U MMafKue, TopLeBaHe NPoBOANTCA MNO-
BTOPHO. Ecnun KoHLbl Tpy6 3aTopLoBaHbl Haanexawmum obpasom, To Heobxo-
AVIMO NPOBEPUTb CMeLLeHre TPY6 Mo LeHTpy.

4.4.2 KOHTpOﬂb BbipaBHNBaHNA N onpeaenieHne gaBjiieHnA npn ABMXXeHNN

Mocne TopueBaHVA HEOOXOAVMO MOTHOCTbIO COEANHUTD 3aXKMMbl LIeHTpaTopa
ANA NPOBEPKN FOPU3OHTANIbHOTO 1 BEPTUKaNbHOIO BbipaBHMBaHMA Tpyb B
npegenax gonycka, ycTaHoOBIEHHOIO CTaHAAPTOM. MaKcrManbHO pa3pelleHHoe
CcMeleHne oTobpaxkaeTca Ha gucnnee (cm. Aucnnein 20). Ecnuv BblpaBHUBaHWeE
JonycTUmoe, TO 3To HeobxoarMo noaTeepAnTb KHonkol START/SET. Ecnu cve-
LieHre CNMWKOM 60nblUoe, TO KOHUbI TPYO fONONHUTENbHO BblpaBHMBAKOTCA
B 3a’KMMaX LLeHTpaTopa, 1 CHOBA BbINOJIHAETCA TOPLEBAHME.

Ecnn BblpaBHMBaHMe JonycTtmmoe, HeO6XO,E|,VIMO MOJIHOCTbIO Pa3BeCTU 3aXKMMbl
LEeHTPaTOPa APpYyr OT Apyra AnAa onpeaeneHna aBeHUnA Npu ABNXKEHNN, TOXKe
Ha3blBaeMoro aasneHnem casura. Ecnn I'I/I,D,paBJ'II/I‘-IeCKI/IVI KOHyC rmgpocrtatunye-
CKN NMOJTHOCTbIO YpaBHOBELUEH, HeO6XO,EI,I/IMO MeasieHHO NoBblIlWaTb AaBlieHne n

14 py PykoBogcTtBo nonb3sosatens SPG 2.0

[loroOHEIE YCJOBUSA
>COJIHEUHO

CyXO

IOXIb

Hucnneti 15

* BuOop MaTep. TpyO*
>PE100

PE-HD

PP

Hucnnet 16

* BBOoI pasMepa TpyO*

InameTp :0250mm

ToJym.CTeHku :22.7mm
Hucnnet 17

PE100

IvaMeTp :0250mm

ToJjm.CTEHKM :22.7mm

RESET SDR 11.0 SET
Hucnnet 18

TopueBaHue

230°C OAKT 0.5bar
Hucnnet 19

[lpoBeph BHPABHUBAHUE
Makc.pacxoxm: 2.5mm

230°C ®AKT 3.5bar

Lucnneti 20
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anegnTb, NPy KakKoM AaB/ieH NoABMXHAA KapeTKa C 3a>KMMbIMU CBapO‘-IHOVI
MalWWHbl HAYHYT OBUIFaTbCA.

[aBneHne npu gBUKEHUN JOMXKHO 6bITb 6onbLie 2,0 6ap.
HaxaTtb KHonky START/SET, Kak TobKO KapeTka CBapOYHON MalUVHbl HAUHET

aBuXxeHne. Terlepb 3HayeHvie faBneHunA gia 3Ton CBapPKN COXPaHEHO B MaMATA
MallWHDbI.

pvan 1 agnameTp TpyO, MeCTONOoSIoKEHME LIeHTpaTopa CBapOUHOM
MALUVIHbI U T. [1.), N NO3TOMY M3MePSeTCA ANA KaXKAoN CBapKu.

@ TouHOe paBrieHVe cABUra 3aBUCUT OT HECKOJTbKIMX d)aKTOpOB (maTe-

BaxkHo

4.4.3 N3meHeHMe NapamMeTpoOB CBapKu

Mo OKOHYaHWM HaCTPOWKM JABMIEHMA NPU ABUXXEHUM Ha SKpaHe oTobparkaeTca
Ouncnnen 22, ecnn B noagmeHio «[1poTokonmpoBaHme» B MeHI0 KOHbUrypauum
aKTUBMPOBaHa GyHKUUSA PyYHOro BBOAA.

Ob6a sKkpaHa py4HOro BBofia NapaMeTpoB CBapoyvHoro npouecca (Aucnnen 22
1 23) N03BONAT M3MEHATb NapameTpbl C nomolbto KHonok T, &, <, = (cm.
nepsoe Yka3aHue B n. 4.1). OHu coxpaHsatoTca kHonkon START/SET. HaxaTue
KHonkn START/SET nepeknioyaeT yCTpONCTBO ynpasaeHnA Ana cnegytoLiero
nokasaHuA Ha gucrnnee.

YcTaHOB/EHHble BPYYHYIO 3HaYe€HNA COXPaHAKTCA U Nocse Bbl-
Kno4yeHunA CBapO‘-IHOI;I MallHbl 1 NPOTOKOJ1epa. TonbKo 3HaueHus
AaBJIeHNA 3aHOBO PAaCCUYUTDbIBAOTCA AJ1A KaXXoro rnpouecca cBapKu.
Ecnn namensatorca XapaKTepuncTtnkm pr6, TO HeO6XOﬂ,VIMO 3aHOBO
HaCTPOWNTb BCe MNMapamMeTpbl. CBapquaﬂ MallHa aBTOMaTU4YeCKU
pPacno3HaeT N3SMeHEeHNE XapaKTePUCTUK pr6bl n nepeknn4yaet
onepatopa HenocpeaACTBEHHO B MEHIO U3BMEHEHUA NapaMeTpPOB.

YkasaHue

4.4.4 Perynvlposl(a MaKCMaJiIbHOro gaBieHNA N onjiaBieHne KOHL 0B pr6

HenocpeacTBeHHbIN NpoLecc CBapKU HauyMHaeTCs, Nocsie TopLueBaHus, Npo-
BEepPKM BblpaBHUBaHMWA U NOATBEPXKAEHWSA NapaMeTPOB CBapKU, C PerynnpoBKu
MaKC/MasibHOro laBieHNs, KOTopas BbiNonHAeTcA. MakcManbHoe faBneHne
— Ccamoe BbICOKOE iaBJieHMe Ha NPOTAXEHUM BCEro NpoLecca CBapKu, JOCTUT-
HYTO NPV NOAFOHKE 1 OMnflaBfieHNN KOHLOB TPY6 1 B KOHLe da3bl coeHEHNS.
CBapLyMK yKa3sblBaeT MakCcMMalibHOe AlaBlieHne, KOTopoe oTobpaxKaeTcsa Ha
Aucnnee Kak 3aflaHHOe 3HauyeHue AaBfieHuA. 3[ecCb TakKe MOXKHO yBUAETb
dakTnueckoe 3HaueHue (cm. Aucnnen 24). Nporpamma NpogosiKaeT npoLece,
noka ¢aKkTnyeckoe faBreHre HAXOAMTCA B Npefenax AonyCcTMMOro 3HaueHus.

STan onnaBneHna KOHLOB TPYb 1 NOArOHKU UX TeMnepaTypsbl, T. e. ¢a3a noa-
rOHKM, HaUMHAeTCA Nnocsie pasmelleHna HarpeBaTeNlbHOroO 3f1eMeHTa Mexay
Tpy6amu. [Ina 3Toro Ha gucnnee nosasnsaeTca nHbopmMaumsa AnA CcBapLymKa
(n306pakeHne Ha gucnnee 25). ECnv Ha faHHbIN MOMEHT HarpeBaTesibHbIN
3N1eMeHT He Harpescs 40 3ajlaHHON TemnepaTypbl, COOTBETCTBYIOLLEe YKa3aHue
O HeucnpaBHOCTW OoTOOpaxaeTcs Ha Aucnsee, NOTOMY YTO NPOTOKoNep no-
CTOAHHO MNpoBepAeT TeMnepaTypy HarpeBaTesibHOro snemeHTa. ucnnen 25
NoABNAETCA Ha SKpaHe, Koraa HarpeBaTesibHbIA SIeMeHT UMeeT HeobxoaVMYyto
Temneparypy.

Mocne ycTtaHOBKU HarpeBaTeslbHOro 3f1IeMeHTa HEOOXOAMMO HaXaTb KHOMKY
START/SET v co3gaTb Hy>KHOe MaKCMManbHoe AaBrieHre Ha CBapOYHOM MaLLVHE,
yTOObI NPUXKaTb KOHLbI TPYO K HarpesaTesto. 3aTeM HeO6X0AMMO NoJOXKAATb,
NnoKa cBapHoe yTosLeHne He OyAeT HYy>XHOW LUMPWHBI 1 BbICOTbI, MPeAnvcaHHON
B COOTBETCTBYIOLLEN AUPEKTUBE MO NPOBeAEHNI0 CBApPOYHbIX PaboT.

Korpa BbicoTa cBapHoro rpata 6ygeT paBHa 3ajaHHOMY 3Ha4eHuio, onepaTop
HaknmaeT KHonKy START/SET gna 3aBeplueHnA onepaumn onsiasieHus.

Bepcua AHBapb 2021 PykoBogcTtBo nonb3osartens SPG 2.0

IlaByeHVe cOBUIaA

SMART PLASTIC WELDING

230°C  @AKT 3.5bar
Hucnneti 21
IOaBn.nonr. :030.5bar
IDaBa.Harp. :010.5bar
Bpems Harp.:0120 s
Bp.nepect. :005 s
Hucnnet 22
Oxjyaxm. t5 0727 s
Oxjaxm. t6 : 0000 s
IBn.oxam t6 :002.0bar
lMoBum.gaBg.: 012 s
Hucnnet 23

Maxkc.IOaBJIeHME CBapku

230°C B3AIO. 16.5bar
229°C  @AKT 3.5bar
Hucnneti 24

BcTaBuThs 3epKao

222°C BAI. 16.5bar
221°C  @AKT 0.5bar
Aucnnei 25
Bricora rpata :2.0mm
Bpe. NOOTOHKM:68 s
230°C BAI. 16.5bar
229°C oaxT 12.5bar
Aucnneti 26
py 15
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SMART PLASTIC WELDING
4.4.5 Harpes

Mocne onnaBneHus KoHuoB Tpy6 (1 CU[ Ha Anarpamme cBapKu) Heob6xoarMo
CHU3NTb gasneHuve (2 CNJ Ha guarpamme). YMeHbLUEHHOE AaBleHune yaep-
)KMBAEeTCs BO BpeMs Bcell ¢pa3bl NporpeBa/HarpeBa KoHUoB Tpy6 (3 C[ Ha
Anarpamme), noka HarpeBaTesibHbIl 3/IEMEHT MPOAOJIKAeT NporpesaTb UX.

Ecnu gaBneHne cHUKaeTcA A0 3HaYeHWst HarpeBa gosbuie 10 cekyHg,
@ CBapOYHasi onepaunsa NpeKpallaeTcs 1 NosiBAAeTcA coobLlleHne 06
owmnbKe.
BaxHo
CHWKeHMe faBeHua A0 3HAaUEHUA HarpeBa KOHTPONIMPYETCA Ha gucnee.
Mepenaabl AaBNEHUA KOPPEKTUPYIOTCA ONEepPaToOpPOM.

Ecnn CBaAPLWUK CHMXKaeT faBeHne 0O MaKCMMaJllbHOIO 3Ha4Y€HUA NP Harpese,
He AOoKMnAOaACb NCte4yeHmA yKa3aHHOIro BpemMeHn onaBneHnA v NnoAroHKu,
TaK KakK CBapHOI7I rpaT COOTBETCTBYET 3ajaHHbIM NapameTpam, TO CBapOLIHbIVI
NPOTOKONEP CaMOCTOATENIbHO NMepeKknyaeTcAa Ha 3Tan HarpeBa/nporpeBa.
Takoe CHKeHMne AaBneHnsa AOKHO npoxoanTtb 6bICTpO. B atom cny4dae BpemMsaA
omyiaBneHnA U NOAroHKu, COKpaweHHOoe B pe3yrbTaTte npexgespemMmeHHOoro
CHUXXEeHWUA faBNeHUA, COXPaHAETCA KaK BpeMA NOATOHKM ANA 3TON CBapO‘-IHOIh
onepauun n yCtaHaB/IMBaeTCA KakK UCXoAHOE 3HavYeHune.

Bo BpeMA BCero nepmoha Harpeesa cBapo4HaA NOBEPXHOCTb, HECMO-
@ TPA Ha CHMXXeHne faBneHunA, JOJI)KHO NMOJIHOCTbIO CONPUKacaTbCA C

HarpeBaTesibHbIM 3/leMeHTOM. ECNin BO3HMKaeT HEMMOTHOCTb Npu-
neraHus, HeobxoAMMO NpepBaTb U MOBTOPUTb MPOLIECC CBAPKMU.
Ecnu cuctema ynpasneHusa onpefenser Kakoe-nnbo oTKIOHeHne
(CNMMWKOM HU3KOoEe faBfieHVe, He OTKOPPEKTMPOBAHO CBAPLLMKOM,
VNN CINWKOM NMPOAJOSIXKUTENbHAs ¢a3a Harpesa), oHa npepbiBaeT
pabouyio onepauuio n oTobpaxkaeT coobLyeHMe 06 ownbKe.

BaxHo

4.4.6 NMepectaHOBKa

B TeueHune nocneaHnx 10 cekyHA HarpeBa pa3paeTcsa 3BY-
KOBOW CUTHan roTOBHOCTWU K pacuenseHut M nepecTa-
HOBKY.
YkazaHue
B KOHUe nporpesa 3aXnmbl LeHTpaTopa packpbiBatoTcA. [anee cnegyeT ms-
BfleYb HarpeBaTeNbHbIN 351eMeHT. [pn STOM HY>KHO BblXKAaTb 0OpaTHbIN OTCcYeT
BpemeHu nporpea. Hu B Koem cnyyae He OTcoeAnHATb KOHLbI TPY6 OT Harpe-
BaTe/IbHOrO 3/1IeMeHTa paHblue BpeMeHun. DTan Nporpesa MOXHO 3aBepLuaTb
TONbKO KOrfa Ha 3KpaHe nosasutca ucnnen 28.

Mocne pacuenneHns HY>KHO HEMeAJIEHHO CTbIKOBaTb TPyObl. He npeBbiwaTh
BpeMsA NepecTaHOBKY, yKa3aHHOe Ha agucnsiee! B npoTyBHOM cilyyae CBapoyHasi
MaLLMHa/MPOTOKOoNep aBTOMATUYECKUN NPeKpPaTUT paboumnii LMK 1 oTobpasnTtca
coobuleHne o6 ownbKe.

4.4.7 CrbiKoBaHMe/coegnHeHNe N oXNnaXkaeHve

Co3paTtb paBHOMEPHOE AaBJieHMe CTbIKOBKM C y4eTOM YKa3aHHOro Ha gucnnee
3HaueHusA. [laBneHne coeguHeHNa OMKHO YBENNYMBATLCA MO JIMHENHON Ha-
pacTatoLeri B COOTBETCTBUM C 3alaHHbIMU 3HAYeHAMM Ha gucniee. Ha gna-
rpaMme CBapKW NPOTUB rMapaBanyeckoro arperata muraet 5 CU. BaxkHbim
ycnosrem ¢as CTbIKOBaHMA/COeAMHEHNA 1 OXNTaXKAEHWSA ABMIAETCA NOCTOSIHHOE
cobsofeHne 3afaHHbIX 3HaYeHU AaBneHus.

Cpasy nocne nuHerHoro Habopa faBneHua 1 B Havasne dbasbl OXnak-
AeHNA MOXeT NPoun3onTK HebonbLllo Nepenaj fasneHns. 1o 0b-
YCNOBJIEHO CUCTEMON. DTOT Nepenaj KOppPeKTMPYeTCA CBAPLUNKOM.

BaxHo Mpwn 3Tom B nepBoii cTpoke Aucnnesa 30 Ha 3KpaHe oTobpaxaeTca
«CoxpaHATb gaBneHuel»,

16 py PykoBogcTtBo nonb3sosatens SPG 2.0

CTAIVA HATPEBA
Bp-a HarpeBa : 148s

230°C MAKC 5.0bar
229°C OAKT 3.5bar
Hucnnet 27

BEIHYTH HarpeBaTelb

Bp-a mepecTt. : 8 s

230°C MAKC 16.5bar

229°C ®AKT 2.5bar
Jucnneti 28

[IoBEHIC. OO IaBJI.COEX.

230°C BAJ. 16.5bar
229°C ®AKT 14.5bar
Hucnneti 29

CTAIVIA OXJIAXIOEHUA
Bp-a oxmaxn. :1234s

230°C B3AI. 16.5bar
229°C O®AKT 16.5bar
Hucnnet 30
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B 3aBMCUMMOCTM OT NpeanucaHni nnv TeXHNYECKNX AaHHbIX N3rotToBuUTensa Tpyo
Vnu getanen Heo6xoAnMMO [ONONHUTENbHO NOC/e COeAVHEHNA BblAePK1BaTb
Bpems oxnaxkaeHus. B TeueHne 3Toro BpemeHn nonyyeHHoe HoBoe coefHe-
HVe He OJIKHO NoABepraTbCA BO3AENCTBMIO BHELHUX cuil. OHO He KOHTpONn-
pyeTca rugpaBianyecknm yCTpoONCTBOM, CUCTEMON YNpaBieHUsA 1 yCTPONCTBOM
npotokonuposaHua. O 3aBepLueHnn onepaunn curHanusmpyet 7 CUL.

4.4.8 3aBeplueHune cBapKu

CBapquaﬂ onepauynAa 3aBepLuaeTca nocrne d)a3b| CTbIKOBaHUA/COe[UHEHNA U
oxnaxgenusa. MNocne atoro CBapLWnK MOXeT C6paCbIBaTb paBJieHe Ha pr6ax.

4.5 ABapuiliHOe npepbiBaHNe paboTbl

Mpun BO3HUKHOBEHUN HEUCTMPABHOCTM CBapKa MpepbiBaeTcs C COObLEHNEM
006 oLwwnbKe.

Owwnbka oTobparkaeTca Ha gucnnee (cm. Aucnnen 32). JonoaHUTENbHO Ha

CTAIVA OXJIAXIEHUA

Bp-a oxjaxn. 3aBepll.
229°C  oAKT 0.0bar
Lucnneti 31

[lpollecC OCTaHOBJIEH
OmybKa OaBJ.HOOTOHKMU

SMART PLASTIC WELDING

. 229°C 1.5bar
Anarpamme nporpammbl CBapKu HaunHaeT murate CU[, nokasbiBatowmin ¢pasy, OAKT
BO BpeMA KOTOPOW BO3HMKIA owwmnbKa. Jucnneti 32
Hanee B Tabnunue Noka3aHbl BO3MOKHbIE OLUNOKM.
Tuin owM6GKN OnuvcaHune
a) BBog AaHHbIX
OwwnbKa BBOAA OwwnbKa BBOAA AaHHbIX KHOMKaMM CO CTpenamu.
OuwwnbKa Kofa OwmnbKa cUNTbIBaHUA AAHHbIX CO WITPUX-KoAa unu ¢ Kaptbl RFID.
6) Cucrtema u cocTosiHue
CucteMHas ownbKa He3samennntenbHO OTCOEANHUTDL CBAPOUYHYHIO MaLLVIHY OT CeTU U
fJeTaneii. Bo Bpema camogmnarHoCTUKM obHapy»eHa olwmnbka B
cncteme. CBapoUHan crcTema Henb3A SKCNyaTUpoBaTh Aanblue,
TpebyeTcA PEMOHT.
C6oit yacoB BHyTpeHHMe yacbl HencnpasBHbl. YCTAHOBUTb BPEMSA B MEHIO
KoHbUrypaummn.
OwwnbKa anekTponuTaHuaA B | MNpeablayLian cBapka He 3aBeplueHa NOIHOCTbI0. Bo Bpems
NPOLLION CBapKe 3TOW onepauunr CBapoyHas MallrHa Oblna oTcoegnHeHa oT
ceTn anekTponuTaHua. [ns ganoHenwen paboTbl KBUTUPOBaTb
coobuieHue KHonkown STOP/RESET.
Hwn3kas Temnepatypa BHelwHAA TemnepaTypa 3a npegenamn gnanasoHa — 10°C go +50°C.
Bbicokasa Temnepatypa BHelwHAA TemnepaTypa 3a npegenamm gnanasoHa — 10°C go +50°C.
Ow. faTumKa faBneHus YKasaHHbIN JaTuvK (rmgpaBnnyeckoro AaBneHns, TemnepaTtypbl
Ow. aaTumKa HarpesaTens HarpeBaTeNIbHOro 3N1eMeHTa, OKpYy»KaloLLer TemnepaTypbl)
HevcnpaseH. [poBepuTb WTeKep (ecm eCcTb BO3MOXKHOCTD). [Npn
Ouw. AaTunKa TeMNepaTypbl | e o6x0aMMOCTM NPOBEPUTL aNnapaT B CepBIUCHOI ClyKbe.
MpuHTep He roToB JoCTynHbIN B KauecTBe AOMONIHUTENIbHOFO 060PYAOBAHUA NPUHTEP
(TonbKo ANA NpuHTEPa TUKETOK) He roToB (BO3MO>HbIe MPUYMHbI TOXE: HET COeAMHEHNA NN
nedeKTHbIN Kabernb).
MNMepepaya npepBaHa Bo BpemsA nevatu unu nepegayn faHHbIX CBapKu npousoLunia
ownbKa, KOTOPYI0 HEBO3MOMHO YCTPaHUTb.
MamATb 3anonHeHa MamATb NPOTOKONOB 3aMnosiHeHA. PacneyaTaTb MPOTOKOJIbI CBAPKMU
VN OTKJTIOUYUTb KOHTPONb NamATU. Ecnu npoBepka namaTu
OTKJII0YEHA, HOBbI MPOTOKOJ1 COXPAHAETCA MOBEPX CTAPOro.
B) Mpouecc cBapkn
Hwu3kas Temn. 3epkana TemnepaTypa HarpeBaTesif aBTOMaTMYeCKM NOBbILLAETCA.
Bbicokasa Temn. 3epKkana TemnepaTypa HarpeBaTesifi aBTOMaTMYECKM NMOHMXKaeTCA.
MpeBblweHVe BpeMeHU Bpems n3BneuyeHuns HarpeBaTensa 1 pa3BefeHnsa 3a>KNMOB CJINLLIKOM
nepecTtaHoBKM npogomkutenbHoe. MoBTOpUTb CBapOUHbI NpoLiecc.
Bepcua AHBapb 2021 PykoBogcTtBo nonb3osartens SPG 2.0 py 17
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SMART PLASTIC WELDING

Tun own6KNM

OnuncaHune

Hwn3koe paBneHune coBura

[HasneHune npun ABUXeHNN HEBO3MOXKHO onpenennTb. HEO6X0}J,I/IMO
AOMNOJTHNTENIbHO MOBTOPHO 3aKpPennTb pr6bl NN oaBneHne H>xe
1 6ap, YTO TEXHNYECKN HEBO3MOXHO.

OwnbKa aasneHunn
NMOAroHKMN

[aeneHuvie onnasneHns B ¢ase NOArOHKN C/IMLLKOM BbICOKOE UK
Hu3Koe. [laBneHve He 6bifIo OTPEryIMPOBAHO CBOEBPEMEHHO.

OwwnbKa faBneHnA Harpesa

[aBneHuve nporpesa cMWKOM BbicoKoe. [laBneHune He 6bi1o
OTperynnpoBaHoO CBOEBPEMEHHO.

OwnbKa aasneHunn
coefjHeHuA

[aBneHvie CTbIKOBaHUA CINLWKOM BbICOKOE Wiv HU3Koe. [laBneHne
He 6bIfI0 OTPEryIMPOBAHO CBOEBPEMEHHO.

OxnaxaeHue npepBaHo

OnepaTtop npepBan oxnaxgeHne kHornkom STOP/RESET.

OwunbKa TemnepaTypsbl
3epkana

Temnepatypa HarpesaTens (3epkana) 3a npegenamm OonNycTMMOro
Avana3oHa. TemnepaTypa He perynupyetca. BoamorkHo,
TemnepaTypa oKpy»atowen cpefbl 6blia CINLWLKOM HU3KaA.

[Mpouecc octaHOBNEH

[Mpouecc cBapKn unm ofgHa n3 cTagumn npouecca 3aBepLleHbl N3-3a

BHELWHEeN MNPUYNHbI.

4.6 OTOGpaKeHVie NPOTOKOJIOB 1 NMeYyaTb 3STUKETOK C MOMOLLbIO
ViewWeld

OyHkuma ViewWeld nossonseTt oTobpaxaTb 3apermcTprMpoBaHHble NPOTO-
KOJbl/OTYeTbl NOC/IeHel CBapOYHOI onepaLun 1 neyataTb B BUAE STUKETKU
Ha CBapHOe coefMHEHE C MOMOLLbIO NPUHTEPA, MPOAAXKHOIOo MO »KenaHuo. B
nTore ViewWeld oTobpakaeT Homep NpoToKona, AaTy 1 BPeMs CBapKu, a TakxKe
napamMeTpbl CBapMBaHMA 1 aHaNN3 KauecTBa WBa/cBapku (cm. Aucnnen 33).

0011 27.05.14 08:25
PE-HD 630mm SDR26.0

Cpapka O IpaBuiaM

KpaTkunit npotokon ViewWeld Bbi3biBaeTcA HaxkaTeM KHOMKM {F Ha HaYanbHOM Aucnned 33

3KpaHe (cm. Ancnnen 3). YTobbl pacneyatatb 3TUKETKY, HEOOXOAMMO HaKaTb
kHonky START/SET Ha skpaHe ViewWeld.

Mocne Bbi3oBa npoTokona ViewWeld nocnegHen cBapku MOXXHO MponmcTaTb
KpaTKue oTyeTbl APYrxX COeAVHEHU KHOMKaMN < N =.

5 3arpyskau nepepaya oT4eTOB

NHTtepdernc

pasbem USB A
ana noacoegnHeHna USB-HocTenA faHHbIX (Hanpumep, onelu-KapTbl)

Bepcna USB-pasbema 2.0 (To ecTb MakCcMManbHaa CKOPOCTb Nepedayun faHHbIX
480 merabut B cekyHAay).

I‘Iepep, nepep,aqelh AaHHbIX cnefyeT BbIKNTIOYNTb U 3aTeEM CHOBa

@ BKTIOYNTb yCTpOIhCTBO. Ecnn He BbINOAHNTL 3TN onepauyun, nepenada
OAaHHDbIX MOXET 3aBEPLWNTbCA C OLLUNGKOW 1 NPOTOKOJIbl CBAPOYHOIo

BaxHo annaparta MOryT He paCcno3HaBaTbCA.

Ecnn npoToKOsbl CBapKM 3arpy»KatoTcs Ha GpreL-KapTy, Heo6XoaMMO

@ nofoaaTb, NOKa Ha Aucrnsee He NosABUTCA coobLeHe «Mepenaya
3aBeplUeHa», M TOSIbKO 3aTeM OTCcoeAnHATb dnew-KapTy. Ecnv otco-

BakHo €ONHNTb €€ paHblle, yCTpOIhCTBO npennoXnT yaanntb NPOTOKOJIbI
B NaMATU, HECMOTPA Ha TO YTO OHN 6bIJ'II/I nepenaHbl HEKOPPEKTHO.
Ecnn YAANNTb cogepKnmMmoe NnamMmAaTn, NPOTOKOJ1bl HEBO3MOXHO 6y,qu
BOCCTAHOBUTb, TaK KaK OH HE NMEIOT pe3epPBHOIro KONMpoBaHUA.
18 ry PykoBogcTtBo nonb3sosatens SPG 2.0 Bepcua AHBapb 2021
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SMART PLASTIC WELDING
5.1 Bbi6op popmaTa panna

Mocne nogcoegviHeHNsI HOCUTENA MAMATU Ha AUCTIEE NOABUTCA MEHIO BblOO-
pa ¢opmata, B KOTOpoM OyayT nepefaBatbca AaHHble: ¢dann PDF ¢ kpaTkim
1 nogpo6bHbIM NpoTokonom vnu damn B dopmate 6asbl AaHHbIX CBAPOYUHbIX
paboT DataWork. Hy>kHbIl1 popmaT MoxKkHO Bbi6paTh KHonKamu v &, Beibop
noaTBepanTb KHonkow START/SET.

BuBpaTh Tun Qaina
DataWork-dann
Onuua cepBNCHOIO NPOTOKOJIA HE VIMEET 3HAYEHMe 711 HOPMAaJIbHOTO PeXXrmMa >PDF COKpameHHE

paboTbl. B pamkax aBTOMATM3MPOBAHHOIO OOCY>KMBAaHWsA YCTPOMCTBA 3TOT PDF pacmmupeHHE
OTYET NPefOoCTaBIAET CBEAEHMA O TEXHNYECKM BaXKHbIX COObITUSAX.

Jucnnet 34

MpoTokonbl nepegaoTcs Ha dreww-KapTy B dopmaTe, BbIOpaHHOM B 3TOM MEHIO.

5.2 Bbigaya Bcex NpOTOKOJIOB

Mocne Bbibopa PpopmaTta danna MoxHO BbibpaTb dyHKUMIO «[leyaTaTb BCe
NpPOTOKOSbI» B C/ieAyloLLieM MeHio. Bce faHHble coxpaHeHHble B NamATy, 6yayT
3arpy’keHbl Uiy nepepaHol B BbiopaHHOM popmaTe.

5.3 Bblgaua no Homepy 06beKTa, AaTe WiIN NPOTOKOYy

Mocne BbIGopa PpopmaTa darna MoxKkHO BbiIOpaTb GyHKUMK «[To HOMepy 06b-
ekTa», «[o pate» n «lo npoTokony» B cnefyowem meHto. B 3aBncnmocTtn ot
BbI6OpPa MOXHO € nomolbto kHornok 1t n & BbI6paTb HeobxoaUMYO ANA 3arpy3-
K 0OBbEKT U3 CNI1CKa BCEX COXPaHEHHbIX 0OBbEKTOB, M BBECTU JaTy Havana
1 KOHLa Nepuroaa, Win nepBoro 1 NocsiefHero NpoToKosa, onpeaenas Takum
obpa3om neproa Unu franasoH HY>KHbIX MPOTOKOJI0B, KOTOPble HEO6XOAMMO
3arpysutb unv nepefatb. BBog AaHHbIX NPOV3BOANTCA KHOMKaMM CO CTpenkamm
(cm. ykaszaHue B n. 4.1). Hauatb nepepayy unu 3arpysky BbiIopaHHbIX MPOTOKO-
JNIOB Ha HOCUTENb NaMATU MOXKHO KHonkow START/SET.

5.4 Tlpouecc Bbigaum NnpoToOKONIOB

Bblgaua NpOTOKOJIOB HauMHAEeTCss aBTOMaTUYECKM nocsie Bbibopa Heobxoam-
MbIX GyHKUMIA. Heobxoammo noaoxaaThb, MOKa BbI6paHHble MPOTOKOSbI 6yayT
BbIrPY»eHbl U Ha AnCree NoABUTCA yBedomneHue «epegayva 3aBepLueHan.

Ecnn BO BpemMA BblAa4yn NMPOTOKO/IOB Npou3oLia owmnbKa, NoABAETCA COo-
O6U.|,eHVIe «He rotoBo». lNocne yCTpaHeHuA OLINOBKM Bblga4ya BO30OHOBIAETCA
aBTOMaTn4eCKun.

Ecnn Bo BpemA nepefaym faHHbIX CBapKM BO3HMKMNa OWNOKa,
KOTOPYIO HEBO3MO>KHO YCTPaHUTb, Bbljaya He BO30OHOBNAETCA aB-
TOMaTUYeCKU 1 Ha gucniee otobpaxaetca coobueHue «epenava

YkaszaHue NpepBaHa». DT0 coobLieHne HY»KHO KBUTMPOBaTb KHomnKkown START/
SET.

5.5 YpaneHwme cogepXMmMoro namaTtm

Cogepknmoe namAT! MOXHO yAanuTb Nocse BblAaun BCeX MPOTOKONOB, KO-
Topas 3aBepLuaeTca ysegomneHnem «lepepaya 3aBeplieHa». [locne Toro Kak
HaKonuTesb NamATN 6yAeT U3BNeYeH 13 pa3bema, MOABUTCA 3anpoc «YaanuTb
npoToKkonbi?». Ecnu aToT 3anpoc noareepantb KHonkon START/SET, noasutca
npepynpexaeHve «Yaanutb NpPoOTOKOMbl? YBepeHbl?», KOTOPOe HY>KHO Mo-
BTOpPHO noaTteBepanTb KHonkow START/SET. NMocne sToro cogepxnmoe namatn
OyneT yganeHo.

5.6 MonyueHune copep>XNMMoOro NnamaTu

Mocne Toro Kak kKabenb nnn ¢nel-KapTa 6yayT N3BfeUYeHbl N3 pa3bema, no-
ABUTCA 3anpoc «[lepenava 3aBepeHa». lNocne HaxxaTua kHonku STOP/RESET
cofepKMMoe NnamaATy 6yaeT NosyyeHo, 1 MOXHO NMOBTOPUTL NMeyaTb AaHHbIX.
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O6a3aTenbHO cobntogaTb YKa3aHunA B Ha4dane pas3a. 5 o yenocTtHo-
CTW QaHHbIX BO M36exaHne owmnboYHoro yAaneHunA npoToKo/oB B

namMATU JAaHHbIX.
BaxxHo A

6  Texobcny>xmBaHue U pemMOHT

Tak Kak peub nget ob ycTponcTBe, MetoLem 6onbLioe 3HaueHne Ana TeXHNKU
6e30MacHOCTU, ero TeXHNYeCKoe 06CyKMBaHMeE 1 PEMOHT MOTYT NPOBOAUTHLCA
TOJIbKO B HallleM CePBUCHOM LIEHTPE WY B LLleHTPax HallnX NapTHepoOB, cneLm-
anucTbl KOTOPbIX NPOLWY Y Hac obyyeHre 1 NoAyYnnIn JOMNyCK K yKa3aHHbIM
pabotam. OTo rapaHTMpyeT HEM3MEHHO BbICOKMI YpoBeHb 6e30nacHoCTU 1
KayecTBa 060pyfOBaHUA.

@ HapyLieHue BbillieyKazaHHbIX Tpe6oBaHMIN 0CBOGOXAaeT OT rapaH-
TUIHbIX 06A3aTENbCTB U OTBETCTBEHHOCTM 3a KaUeCTBO YCTPOWCTBA,

BaxxHo @ TakKXe 3a BO3MOXHbl€ KOCBEHHbIe y6bITKVI.

7 Appec ueHTpa TeXxo6cnyKMBaHNA N peMOHTa

O.M.I.S.A. Sl
Via Verga 9/11 Ten.: +39 039 23 23 028

20845 Sovico (MB), Ntanusa
Cant: www.omisa.it 3-nouta: info@omisa.it
Mbl coxpaHsiem 3a CO601 NPaBO Ha BHECEHME TEXHNYECKUX U3MeHe-

HUMN.
YkasaHue

8 Komnnekryrowme n 3ull

Kabenb ons gatumka nsmepeHvs aaBneHuns 600-100-030
Kabenb gna gatumka nsMepeHus TeMmnepaTypbl 600-100-031
CKaHep WTpux-Koaa 206-030-253
Onew-kapTta USB 300-010-154
MacnopT/KapTa cBapLunKa 216-080-031

D,OI'IyCKaeTCFl NCMNoJib30BaHMe TOJIbKO OPUTMHaJIbHbIX 3aMaCHbIX
yacTei. HecobnogeHune aToro TpeboBaHMsA 0CBOOOXKAAET OT rapaH-
TUNHbIX O6F|3aTeJ'IbCTB N OTBETCTBEHHOCTN NpousBoauUTenA.
YkazaHue
3a KOHCYNbTaUUAMM 1 MO BOMPOCaM 3aka3a 3amnacHbIX YacTel obpalyatbca K
MOCTaBLUUKY NNV MPOU3BOJMNTENIO YCTPOMNCTBA.
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Atencioén

La soldadura correcta depiende de la aplicacion
de las presiones, tiempos y temperaturas cor-
rectos. El parametro de presion debe calcularse
en funcion de la secciéon del cilindro de la ma-
quina de soldar. Antes de iniciar la soldadura,
comprueba acuradamente que la maquina de
soldar conectada al sistema de protocolo esté
seleccionada en su menu de configuraciones.

Manual de instrucciones SPG 2.0
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1 Introduccion

Estimado cliente:

Le felicitamos por la compra de nuestro producto y le agradecemos la con-
fianza depositada en él. Deseamos que le proporcione el funcionamiento
a su entera satisfaccion.

El desarrollo, la fabricaciéon y la verificacion del sistema de protocolo que
sirve para la documentacion de los procesos de soldadura SPG 2.0 han
sido llevados a cabo prestando la maxima atencién a la seguridad de
funcionamiento y la facilidad de manejo. El sistema ha sido fabricado y
verificado teniendo en cuenta los ultimos desarrollos tecnoldgicos y las
Normas reconocidas de seguridad.

Para su seguridad rogamos que observe escrupulosamente las indicaciones
respecto al uso debido de la maquinay las regulaciones para la prevencién
de accidentes.

Muchas gracias.

2 Instrucciones de seguridad

Este manual de instrucciones contiene importantes indicaciones sobre el
uso seguro y debido del producto. Debe ser observado por toda persona
que manipule este producto.

2.1 Manual de usuario

Este manual de usuario esta subdividido en capitulos destinados a explicar
el funcionamiento del producto.

Todos los derechos, en particular el derecho de copia y reproduccién en
cualquier forma (sobre papel o digital) y la distribucién asi como la traduc-
cion quedan reservados y precisan de la autorizacién por escrito.

2.2 Explicacion de los simbolos

En este manual de instrucciones se utilizan los siguientes simbolos para
identificar los temas relacionados con la seguridad:

Este simbolo significa que el incumplimiento de una instruccion
! puede conducir a una situacion peligrosa que, dado el caso, puede
: provocar dafos personales o materiales.
Atencion
@ Este simbolo indica una observacion importante para el manejo
correcto de la maquina. Su incumplimiento puede provocar ave-
Importante rias y dafios en el producto.

Este simbolo indica trucos practicos e informacion util que permi-
ten un aprovechamiento mas eficaz y econémico del producto.

Info
2.3 Funcionamiento seguro de la maquina

Para su seguridad respete escrupulosamente las siguientes indicaciones:
e Proteja el cable de alimentacién y los cables de los captadores contra
las superficies cortantes. Los cables defectuosos deben reemplazarse
inmediatamente por un taller de servicio postventa autorizado.
e El producto sélo debe ser manejado y mantenido por personal auto-
rizado debidamente instruido.
e El producto sélo debe ser utilizado bajo supervision.

Version de Enero de 2021 Manual de instrucciones SPG 2.0
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T SMART PLASTIC WELDING
e Antes de cada uso del producto debe verificarse que no haya ninguna
pieza danada. Dado el caso, habréd que hacer reparar o reemplazar

estas piezas por un taller de servicio postventa autorizado.

e Durante el soldar la tapa protectora para el puerto interfaz de datos
debe permanecer cerrada para que no pueda penetrar suciedad ni
humedad en el interior del producto.

e Deben cumplirse las condiciones de conexidn de las empresas eléctricas
distribuidoras, las normas DIN/CEN y la legislaciéon nacional.

e No esta permitido realizar modificaciones en la maquina sin la expresa
autorizacién previa del fabricante.

Piezas bajo tension
I Después de abrir la unidad y retirar la carcasa se accede a piezas
. que pueden estar bajo tension. El producto sélo debe ser abierto
Vorsicht Por un taller de servicio postventa autorizado.

Manual de instrucciones

El manual de instrucciones siempre debe estar en el lugar donde

se esté utilizando la maquina. Un manual incompleto o ilegible
Info  debe ser reemplazado inmediatamente. En ese caso le asistiremos

con mucho gusto.

2.4 Obligaciones del operario y del explotador

e La maquina so6lo debera funcionar bajo supervision. Los soldadores
deberan estar debidamente instruidos en su manejo o haber seguido
una formacion adecuada. El explotador se compromete a verificar en
intervalos regulares que los soldadores utilizan la maquina debida-
mente y cumpliendo los reglamentos de seguridad laboral.

* El producto no debera ponerse en marcha si no se encuentra en con-
diciones técnicamente perfectas y si no es para su uso debido. Antes
de soldar el soldador debera cerciorarse del estado perfecto del pro-
ducto.

La tapa protectora para el puerto interfaz de datos debe per-
@ manecer cerrada durante el proceso de soldadura para que no

pueda penetrar suciedad en el interior.
Importante

2.5 Uso debido

El sistema de protocolo sirve exclusivamente para la realizacion y el al-
macenamiento de los procesos de soldadura a tope con una maquina de
soldar utilizando un elemento de calefaccion y preparada para conectarse
a ello.

El uso debido también incluye:
e El cumplimiento de todas las indicaciones del manual del usuario
e El cumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento

Otros usos distintos de los arriba indicados estan prohibidos y
tienen como consecuencia la pérdida de cualquier responsabili-
dady garantia por parte del fabricante. El uso indebido también

Importante 0 de provocar considerables riesgos y dafios materiales.

2.6 Garantia

Las pretensiones de garantia s6lo se podran hacer valer si se cumplen las
condiciones de garantia de las condiciones de venta y suministro.

2.7 Transporte y almacenaje

La maleta en la que se suministra el producto sirve también a almacenarlo
protegido ante humedad.

6 Es Manual de instrucciones SPG 2.0 Version de Enero de 2021
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2.8 Identificacion del producto

La maquina esta identificada por medio de una placa indicadora que nom-
bra el modelo (“Type"), el nimero de serie (“Ser. No.”) y el fabricante. Los
primeros dos digitos del nimero indican el afio de fabricacion.

3  Descripcion del producto

3.1 Descripcion de la unidad

El SPG 2.0 es un sistema de protocolo que elabora protocolos de solda-
dura documentando los procesos realizados con una maquina de soldar
a tope para uniones de componentes termoplasticas, con tres funciones
principales:

e Mandary ayudar al soldador en la realizacién del proceso;

e Controlar/monitorizar todos los pardmetros aplicables durante el

proceso de soldadura;
e Almacenar el proceso en un protocolo que lo documenta.

El producto puede conectarse a las maquinas destinadas al uso en el taller
o en la obray, en principio, es compatible con toda maquina de soldar a
tope. Introducidos el tipo de material plastico, el didmetro del tubo y la
espesor de su pared, la unidad calcula, teniendo en cuenta la maquina de
soldar seleccionada, todos los parametros que regiran el proceso de solda-
dura. El proceso integral se almacena automaticamente en la memoria y
entonces puede ser exportado de diversas maneras, después del proceso,
para facilitar diferentes tratamientos ulteriores.

Los datos que caracterizan la unién de piezas y su trazabilidad pueden
introducirse con las teclas de cursor (véase la primera Info del capitulo 4.1)
o ser leidos con un escaner para cédigos de barra o un lector de tarjetas
RFID.

El SPG 2.0 tiene un menu de configuraciones permitiendo la personalizacion
de su funcionamiento (véase el capitulo 4.2).

3.2 Panel de control

SMART PLASTIC WELDING

Butt Fusion Data Logger

Type  SPG2.0

Ser. No. 202037204 [I1/HIIIMWIII
Input 230V 50/60Hz

ManufacturerO.M.I.S.A. S r |

Via Verga 9/11
C € 20845 Sovico (MB), Italy
Ph: +39 039 2323028

Pantalla

Lector de tarjetas RFID

Teclas MENU y de cursor

Diagrama del proceso

Teclas START/SET y

Version de Enero de 2021 Manual de instrucciones SPG 2.0
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3.3 Conectores

Interruptor Encendido/Apagado

Captador de temperatura ambiente

‘ Conector del captador de presion

Bocina

|

Puerto interfaz USB

Conector del captador de temperatura

bt = = _m Conector del escaner
Cable de alimentacion

3.4 Datos técnicos

Dimensiones (L x An x Al) aprox. 240 x 120 x 185 mm
Peso 3,0 kg

Potencia 22 W

Voltaje de entrada 230V, 110V -240V
Frecuencia de entrada 50 Hz /60 Hz

indice de proteccién IP 54

Memoria para protocolos 10 000 soudures

Puerto interfaz USB A

4 Funcionamiento

conductos estén correctas y seguras tan pronto como comprome-
terse a trabajar en una obra sélo si sus circuitos de alimentacién
Importante e|éctrica estan dotados de disyuntores de seguridad.

@ Es obligatorio comprobar que todas las conexiones de cables y

Después de conectar el cable de alimentacién a la red o al generador la
undidad se conecta accionando el interruptor Encendido/Apagado.

Se debe asegurar que el voltaje de la fuente de alimentacién
! es correspondiente al voltaje de la maquina. Se debe tener en
. cuenta lo siguiente utilizando un alargador de cable:
Atencion s€cciéon de 1,5 mm?2 = max. largo de 20 m
seccion de 2,5 mm? = max. largo de 75 m
seccion de 4,0 mm?2 = max. largo de 100 m

4.1 Puesta en marcha y configuracion de base del sistema

Tras encender la maquina con el interruptor Encendido/Apagado aparece

la Pantalla 1.

. . . . L. . kkkkkkkkkkkxkkkkkk*k*k*x*k
Seguidamente il sistema realiza un autochequeo automatico; se verifican . 0.M.I.S.A. .
los sensores y el reloj de tiempo real y se determina el espacio libre de me- * SPGC 2.0 &
moria. Esta operacién se evita presionando el botén STOP/RESET cuando Kok ok kKKK KK Kk Kk kK K K Kk K
se visualiza la Pantalla 1.

Pantalla 1
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Si durante el autochequeo se detecta un error, aparece en la

' pantalla el mensaje de “Error del sistema”. Si esto ocurre, hay

s que desconectar el sistma de la fuente de alimentacion inme-

Atencion diatamente asi como de la maquina y hacerla revisar por el
fabricante.

Durante el autochequeo son mostrados varios textos como los de la Pan-
talla 2. Ellos indican al soldador los captadores de presion y temperature
seleccionados actualmente, la temperatura ambiente, el voltaje de la
alimentacion, la horay la fecha asi como el tip de maquina y la normativa
de soldar seleccionadas actualmente. Si unos parametros configurados son
incompatibles con el proceso que sera realizado, pueden modificarse en el
menu de configuraciones presionando la tecla MENU para abrirlo.

La Pantalla 3, después, visualiza la informacién de la siguiente soldadura
(el nUmero de unién esta en pantalla solo si esta funcion esta habilitada
en el menu de configuraciones). Desde esta pantalla es posible acceder al
menu de configuraciones donde se configuran los parametros basicos del
sistema de protocolo. Para acceder a él hay que pulsar el botén MENU y a
continuacién introducir el cédigo de acceso manualmente o acercando la
tarjeta RFID al lector correspondiente.

La introduccién de una informacion con la ayuda de las teclas de
cursor se hace asi: los botones <y = sirven a desplazar el cursor
en la pantalla a la posicién deseada. Después utilice los botones 1t
y ¥ para seleccionar el valor conforme (letra, cifra) que hay que
definir para esta posicién. Generalmente, una introduccién debe
también ser confirmada por la tecla START/SET.

Mediante las teclas de cursor ©t y & se puede seleccionar la opcion deseada
y luego acceder al submenu de ésta presionando la tecla MENU otra vez
(Pantalla 4).

En el submenu de Informacién Maquina se define el tipo de la maquina
(su designacion y seccion de cilindro) que a su vez esta unido a la unidad
generando protocolos de soldadura (v. la flecha en la Pantalla 5). Para
modificar, dado el caso, la maquina seleccionada, utilice las teclas 1y &y
seleccione la maquina conectada con la tecla START/SET. Después de esto,
el cilindro de esta maquina vuelve a ser mostrado en la pantalla y debe ser
validado presionando el boton START/SET.

El submenu de Informaciones Maquina esta protegido por un cédigo que
sera divulgado exclusivamente a las personas autorizadas del explotador.

iEn caso de seleccionar la maquina errénea en este menu, todos
@ los calculos de presiones seran incorrectos! Este cambio requiere
que contacte con el fabricante o un servicio técnico autorizado
Importante ya que también se recomienda la calibracién del sensor después
del cambio. Esta operacion requiere autorizacion.

Aparte de las maquinas indicadas en el listado existente en la memoria de
la maquina se puede predefinir otro tipo de maquina en las lineas vacias
(introduzca su designacién y su secciéon de cilindro correspondiente). Para
hacerlo, utilice las teclas de cursor y, completa la introduccién, confirme
con la ayuda de la tecla START/SET

Con la opcién de Pardmetros Sensores del menu de configuraciones es
posible verificar la calibracion de los captadores de temperatura (PT100,
PT1000) y de presién (160 bar, 250 bar, 600 bar) (v. Pantalla 6).

Desplace el cursor para la linea deseada presionando los botones ©+ y &

Version de Enero de 2021 Manual de instrucciones SPG 2.0

***PARAMS MAQUINA***

HST-355
Cilindro 06.60
S.presion 160bar

Pantalla 2

Proxima soldadura

15:44:52 29.05.14
235V 135C/220C
Prot.no. 00072/00002
. Pantalla 3

COD.: 415311

Ajustes -M-
>Registros -M-
Param. sensores -M-
Inform. maquina -M-

Pantalla 4

** CHASIS MAQUINA **
>HST 250 05.10
HST 315 05.89
HST 355 06.60

Pantalla 5

Parametros sensores
>Calibr. el.cal. -M-
Calibr. s.pres. -M-

Pantalla 6
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y seleccione esta opcion del menud con la tecla MENU. “Calibrar Sensor
Presion” permite la calibracién del captador de presién de la unidad, es
decir sera relacionado con el punto cero de referencia de la maquina de
soldar conectada. Para detectar esta presion cero, desplace el carro moévil
del chasis para la posicion mas abierta y presione el botén START/SET. Des-
pués aparece en pantalla la presion de referencia, por ejemplo 80,0 bar
si el captador 160 bar esta funcionando actualmente (v. Pantalla 7). Ob-
servando el mandémetro ajuste la maquina conectada con esta presion de
referencia, que no estd la misma en todo caso y depende del capatador
de presién conectado, luego modifique el valor en pantalla de acuerdo
con est presion con la ayuda de los botones + y 4. Confirma el calibrado
presionando el botéon START/SET.

El calibrado relacionandola con la temperatura cero de la placa caliente
(también llamado elemento de calefaccién) del captador de temperatura
es posible con la opcion “Calibrar elemento de calefaccion” y se realiza de
manera idéntica con los botones {+ y & y la tecla START/SET para validar.

Mientras ajusta el valor en pantalla por la referencia con las
teclas ©t y &, los valores pasan por la pantalla mas rapidamente
cuando presione sin soltario la tecla atil.

Info

4.2 Définition des réglages par défaut du fonctionnement

El los submenus del Menu de Configuraciones, en “Ajustes” se pueden
definir los pardmetros relativos al proceso de soldadura y a la maquina
en si y su funcionamiento. En “Registros” se habilitan o deshabilitan los
datos de trazabilidad necesarios para que aparezcan en los informes de
soldaduras. El submenu deseado se selecciona mediante las teclas ¢ty &y
se acceden presionando el botén MENU.

En ambas partes del Menu de Configuraciones utilice las teclas ¢+ y ¥ para
seleccionar la opcién deseada. Utilice la tecla = para habilitar (On) o des-
habilitar (Off) la opcion.

Si aparece “"— M —" al lado de la opcidn, indica que existe un submenu
al que se accede presionando el boton MENU.

En ambos niveles del menu (Menu de Configuraciones y sus sub-
menus) presione el botdn START/SET para grabar sus selecciones
| o el boton STOP/RESET para volver al nivel anterior sin grabar
mportante . e -
sus posibles modificaciones.

4.2.1 El subment "Ajustes"

“Verificacion coédigo soldador On” significa que el cédigo ID del operario
utilizado tiene que estar vigente y no caducado (periodo de validez:
2 afos desde su emisién), en caso contario el proceso de soldadura
no puede iniciarse; “Off" que la validez del carnet del soldador no
se revisa.

“Control Memoria On" significa que si la memoria interna de la maquina
esta llena de protocolos de soldaduras sera bloqgueada hasta que los
protocolos/informes no se descarguen o se impriman; “Off” que la
maquina sigue funcionando reescribiendo los nuevos informes sobre
los mas antiguos que existen en la memoria.

“Entrada manual On" significa que la introduccion manual de los pa-
rametros de soldadura y la modificacion de esos que la maquina ha
calculado es posible; “Off” que no estd permitida.

“"Comprobacién temperatura ambiente On” significa que la temperatura
exterior se mide antes de soldar; “Off” que no se mide; si la tempe-
ratura exterior es debajo de 0°C (32°F) la soldadura solo se realiza
tomando las medidas necesarias (como por ejemplo calentamiento,
tapar la maquina etc.).

10 es Manual de instrucciones SPG 2.0

Cal. valores pres.
[SET]

Pres. real 80.0bar
Pres. nom. 80.0bar
Pantalla 7

* kK Kk AJUSTES *x*x
Verif.cod.sold. Off
Control memor. On

>Entrada manual On

Pantalla 8

Version de Enero de 2021



O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italia

“Opciones codigo soldador M " significa que presionando el botéon ME-
NU el usuario puede acceder a un submenu donde se permite definir
cuando se debe introducir el codigo ID del operario cuando esta opcion
esta habilitada en el submenu “Registros”, si se introduce siempre, es
decir antes de cada proceso de soldadura, solamente antes de realizar
la primera soldadura al encender la maquina o antes de la primera
soldadura del dia/fecha.

“Idioma M " significa que presionando la tecla MENU el usuario accede
a un submenu donde puede elegir el idioma de la pantalla y de los
informes a descargar/imprimir (capit. 4.2.2).

“Fecha/Hora M " significa que presionando la tecla MENU el usuario
accede a un submenu para la configuracion del reloj (capit. 4.2.3).
“Volumen sonido M " significa que presionando la tecla MENU el usuario
accede a un submenu para la configuracion del volumen de las sefales

acusticas (capit. 4.2.4).

“Unidad temperatura en el equipo M “significa que presionando la tecla
MENU el usuario accede a un submenu para la configuracién de la
unidad de temperatura a elegir entre centigrados o Fahrenheit.

“Unidad presion en el equipo M ” significa que presionando la tecla
MENU el usuario accede a un submenu para la configuracién de la
unidad de presion a elegir entre entre bares y psi (libras por pulgada
cuadrada).

“Unidad longitud en el equipo M " significa que presionando la tecla
MENU el usuario accede a un submenu para la configuracién de la
unidad de longitud a elegir entre entre milimetros y pulgadas.

“Numero inventario M “ significa que presionando la tecla MENU el
usuario accede a un submenu para establecer el nimero de la maquina
segun el inventario de la empresa propietaria/explotadora.

“Numero etiquetas M ” significa que presionando la tecla MENU el
usuario accede a un submenu para la configuracién de la cantidad
de etiquetas que se imprimen automaticamente después de cada
soldadura mediante la impresora de etiquetas opcional en caso de
esta impresora esté conectada a la maquina.

“Normativa M ” significa que presionando la tecla MENU el usuario
accede a un submenu para la eleccion de la Normativa (estandar) de
soldadura deseada.

"

4.2.2 Seleccion del idioma de la pantalla
Al entrar en el submenu “Idioma” aparece el listado de la Pantalla 9.

Utilice las teclas de cursor ©+ y & para elegir entre “Deutsch”, “English”
etc. y presione START/SET para confirmar.

4.2.3 Ajustes del reloj
Al entrar en el submenu “Fecha/Hora” aparece lo que se ve Pantalla 10.

La fecha y la hora correctas pueden ser configuradas mediante el teclado.
Las partes “Hora”, “Minuto”, “Dia”, “Mes"” y "Afo" se deben configurar
por separado. Presione el botén START/SET para confirmacién.

4.2.4 Nivel del volumen de la sefial actistica

Al entrar en el submenu “Volumen sonido” aparece la Pantalla 11. También
se escucha la sefial acustica. Utilice las teclas de cursor <y = (de 0 a 100)
para ajustar el volumen a la intensidad deseada y confirme su selecciéon
pulsando la tecla START/SET.

4.2.5 El subment “Registros”

"Codigo soldador On” significa que se debe introducir el cédigo del
soldador segun las configuraciones de “Opciones cédigo soldador”;
"Off"” que es imposible la introduccion del coédigo.

Version de Enero de 2021 Manual de instrucciones SPG 2.0

* ok k ok x % IDIOMA * k% k% %
>Deutsch

English
Francais
Pantalla 9
FECHA/HORE
21.06.13 14:28

Pantalla 10

Volumen sonido

Pantalla 11

x%xx REGISTROS *xx%x*
>Codigo soldador On
Numero obra On
Num. soldadura Off

Pantalla 12
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“Namero obra On"” significa que el nUmero de obra se debe introducir o
confirmar antes de cada nueva soldadura; “Off” que al usuario no le

sera requerido este nimero.

“Numero soldadura On” (también llamado numero de unién) significa
que el sistema asigna automaticamente un nimero incrementado a
cada soldadura perteneciente a un nimero de obra ya indicado con
anterioridad (si procede), el niUmero se indica en los informes junto
con el numero del informe; “Off” que no se asigna ningin numero
de soldadura/unioén.

“Datos adicionales On” significa que la informacién adicional se introduce
obligatoriamente o se confirma antes de cada soldadura; “Off” que
el usuario no es requerido a introducir estos datos.

“Cédigo accesorio On” significa que el segundo cédigo llamado cédigo
de trazabilidad de un accesorio a ser elaborado debe ser introducido
en cada soldadura; “Off” que no sera posible esta opcién.

“Cédigos tuberia On” significa que los codigos de los tubos/componentes
a soldar (co6digos ISO de soldadura y trazabilidad) deben ser introdu-
cidos en cada soldadura; “Off” que no sera posible esta opcioén.

“Longitud tuberia On” significa que se debe introducir la longitud de
los dos tubos/componentes a soldar en cada unién; “Off” que no sera
posible esta opcién.

“Condiciones meteoroldgicas On"” significa que antes de cada soldadura
se deben seleccionar de una lista las condiciones que mas se adapten
a las actuales; "Off" que esta opcién esta deshabilitada.

“Empresa instaladora On” significa que la empresa instaladora tiene
que ser indicada antes de cada soldadura; “Off"” que no serd posible
esta opcién.

“NUmero etiquetas M " significa que presionando la tecla MENU el usua-
rio accede a un submenu para para iniciar la impresién de etiquetas
referenciadas a un ciclo de soldadura en concreto por la impresora
de etiquetas opcional.

“Angulo M " significa que presionando la tecla MENU el usuario accede
a un submenu para introducir el angulo en grados de los dos compo-
nentes que va a soldar.

Toda la informacién codificada en una tarjeta RFID al estar dis-
ponible también se puede introducir teniendo la tarjeta delante
del lector RFID. Si hay un cédigo de barras con ella se puede leer
Info  con el escaner.

4.3 Introduccion de los datos de trazabilidad predeterminados
y definidos por el usuario

Todos los datos de trazabilidad habilitados en el Menu de Configuraciones,
en “Registros” (ver capit. 4.2.5) deben ser introducidos antes de empezar el
proceso de soldadura. La maquina requiere la introduccién de esta infor-
macién antes de iniciar el proceso de soldadura. Dependiendo de los datos,
sean los obligatorios (por ej. el codigo ID del soldador; véase capit. 4.3.1) o
los datos introducidos anteriormente pueden ser editados o confirmados
sin editar (por ej. el nUmero de obra; véase capit. 4.3.2).

4.3.1 Introduccion del codigo de soldador

Al empezar el proceso de soldadura, pulsando el botén START/SET cuando HEE??;ﬁif;i?}ﬁifif
la maquina visualice la Pantalla 3, se requiere la introduccién del cédigo IR

del soldador si esta opcion esta previamente habilitada en el menu de con-
figuraciones (Pantalla 13). El cédigo a introducir debe ser un cédigo valido
segln la Normativa ISO. Puede ser introducido manualmente mediante Pantalla 13
las teclas del cursor (véase la primera Info del capitulo 4.1) y confirmando

pulsando el botén START/SET o mediante lectura de una tarjeta RFID o

lectura de un cédigo de barras mediante el escaner opcional.

Cuando el codigo introducido es correcto, se escucha una sefal acustica.
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4.3.2 Introduccion o edicion del niimero de obra

Desde la Pantalla 3 o después de introducir el cédigo de soldador, la ma-
quina requiere la introduccién del numero de obra, también Ilamado
numero de proyecto, maximo de 32 caracteres; eso debe ser habilitado
previamente en el Menu de Configuraciones. Si nUmeros de obra ya existen
en la memoria, serd uno de los que aparece en el listado para seleccionarlo.
Se confirma presionando la tecla START/SET o se edita mediante las teclas
de cursor (véase la premiera Info del capitulo 4.1) o leyendo el cédigo
correspondiente mediante el escaner o una tarjeta con tecnologia RFID y
a continuacién se confirma presionando START/SET.

Es posible seleccionar un nimero de obra ya grabado en la memoria de
la maquina en vez del que aparece en la pantalla, para esto presione las
teclas <y = a la vez. Aparecera el listado de numeros de obra ya graba-
dos previamente donde puede seleccionar el niUmero deseado mediante
las teclas < y = y presionando START/SET para confirmar. Este nimero
aparecera relacionado con la siguiente soldadura. Para salir de la pantalla
de seleccion sin confirmar presione el botén STOP/RESET.

4.3.3 Introduccion o edicion del nimero de soldadura

Desde la Pantalla 3 o después de introducir el nUmero de obra la maquina
requiere la introduccion del nimero de soldadura, también llamado de
cordén o de unién, si habilitado en el menu de configuraciones.

El nimero de soldadura o cordén se basa en el nimero de obra o proyecto.
Significa que en la memoria de la maquina se incrementa en 1 cada soldadu-
ra que se hace dentro de la comisiéon/obra actual (cuyo nimero previamente
introducido). Por ejemplo en la Pantalla 3 vemos que la préxima soldadura
en la memoria de la maquina es el N° 72, mientras el nimero de unién o
cordén relacionado con el niUmero de obra en concreto es el N2 2.

La primera soldadura relacionada con un numero de obra en
concreto para la cual todavia no se ha realizado ninguna solda-
dura seria el N2 1. Si ya existe alguna soldadura relacionada con
info €l numero de obra, la maquina busca el nimero mas alto y lo
incrementa en 1. El operario puede decidir si confirma o edita
el numero que aparece en pantalla y seria la responsabilidad del
operario si duplica un nimero de soldadura o cordén ya existente
en el mismo numero de obra. Si se duplica el nUmero de cordén
esto no afecta de ninguna manera el proceso de soldadura en si
y sera grabado en la memoria de la maquina, pero en los infor-
mes no se distinguen las dos soldaduras por un nimero Unico de
cordén dentro del mismo numero de obra.
Si el operario deja un hueco entre los nUmeros de cordén (por
ejemplo N2 1, 2, 3, 5, 6, 9), la maquina no pobla el hueco y el si-
guiente nimero de cordén propuesto por ella automaticamente
seria el nimero mas alto incrementado en 1 (seria el N 10 en el
ejemplo anterior).

El nimero de cordén o soldadura se puede introducir también presionan-
do las teclas < y = a la vez mientras aparece la Pantalla 3 en la maquina.

4.3.4 Introduccion o edicion de otros datos de trazabilidad

De igual manera que el cédigo de soldador y los niUmeros de obra y de
soldadura, se pueden introducir otros datos de los componentes a soldar,
si habilitado en el Menu de Configuraciones.

Las informaciones se introducen tanto con ayuda del escaner para cédigos

de barras o lector RFID como manualmente mediante las teclas de cursor,
presionando la tecla START/SET para confirmar. La Unica excepcion es el
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dato de las condiciones meteoroldgicas (Pantalla 15). Esta opcion se pre-
senta como una lista donde hay que elegir la opcidon deseada mediante las
teclas @+ y & y confirmar presionando START/SET.

4.4 Realizacion de la soldadura

Después de introducir todos los datos de trazabilidad previamente habi-
litados en el menu de configuraciones, la Pantalla 3 aparece. Desde esta
pantalla inicie el proceso de soldadura presionando el boton START/SET.

Primero se deben introducir los datos del material a soldar. Si se dispone
de unos datos de soldadura anterior y no se ha detectado ningun error,
todos estos parametros se visualizan y pueden ser confirmados en un paso.
(Pantalla 18).

Desde esta pantalla es posible editar los pardmetros de la tuberia presio-
nando STOP/RESET. Primero se selecciona el material de la tuberia de la lista,
utilice las teclas ©+ y & (véase la primera Info de capitulo 4.1) y confirme
presionando START/SET (Pantalla 16). A continuacion se edita el diametro
y el grosor de la pared del tubo con las teclas de cursor, confirmando con
la tecla START/SET (Pantalla 17). Si desea en vez del grosor de pared del
tubo introducir la relacién de pared y diametro (SDR), marque esta opcién
presionando las teclas < y = a la vez e introduce el pardametro SDR. En
este momento en la pantalla aparecen todos los parametros de la tuberia
a soldar. En el caso de detectar un error, puede volver a introducir todos
los datos presionando el botén STOP/RESET o volver al campo a editar
mediante la tecla © y editar un solo parametro.

Si anteriormente se hayan introducido/leido los codigos de tubo, se refleja-
ran los datos codificados por sus cédigos de barra para su confirmacion.

4.4.1 Refrentado de los tubos

Para planar los extremos de los componentes, hay que colocar el refrentador
entre los dos y ponerlo en marcha. Ponga los extremos en contacto con
el refrentador y espere hasta que se forme una viruta continua que de la
vuelta dos a tres veces al tubo y los extremos de los tubos estén planos. El
proceso de refrentado se finaliza abriendo el chasis mediante la palanca
de cierre/apertura.

Para confirmar que el proceso estd realizado correctamente presione START/
SET después del refrentado, para que el sistema de protocolo progrese al
siguiente paso (v. Pantalla 20). Si se necesita, presione la tecla STOP/RESET
para volver al inicio del proceso. De tal manera seria también posible
volver a refrentar si se encontrara una desalineacién de los componentes.
Cuando los extremos estén correctamente refrentados, hay que verificar
la alineacién.

4.4.2 Control de la alineacion y determinacion de la presion de arrastre

Al refrentar los tubos correctamente cierre el chasis hasta el final para
comprobar que los extremos de los tubo a soldar estén alineados o con la
desalineacion permitida segun las tolerancias de la Normativa utilizada para
la soldadura. La medida de desalineacién maxima permitida se visualiza en
la pantalla (Pantalla 20). Si la alineacion es correcta, puede empezar con
el proceso de soldadura. Si por el contrario la desalineacién esta fuera del
rango de tolerancia permitida se debe volver a ajustar la tuberia dentro
de las abrazaderas y si es necesario volver a refrentar.

Cuando se alcanza la alineacion deseada, abra el chasis y asegurese de que

la apertura es maxima. Cuando la presién en el circuito hidraulico llegue
a 0, a continuacion cierre el chasis mientras observa la pantalla con aten-

14 es Manual de instrucciones SPG 2.0

Cond. meteorologicas
>Soleado

Seco

LLuvia

Pantalla 15

Selec. material tub.
>PE80

PE100

PP

Pantalla 16

Entre diam. tuberia

Diametro :0250mm
Espesor :22.7mm
Pantalla 17
PE100
Diametro :0250mm
Espesor :22 . 7Tmm
RESET SDR 11.0 SET

Pantalla 18

Refrentar topes tubo

230°C REAL 0.5bar

Pantalla 19

Compruebe alineacion
Max.esp.ali. :2.5mm

230°C REAL 3.5bar

Pantalla 20
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cion para saber en qué punto de nivel de presion el chasis de la maquina PRESSTON CONTACT
empieza a moverse.

La presion de arrastre debe estar, como minimo, 2,0 bar. 230°C REEL 3.5bar

Debe pulsar el boton START/SET en el momento cuando el chasis se pone Pantalla 21

en movimiento para grabar la presién de arrastre, también llamada presion
minima, aplicable a la soldadura en curso.

La presion de arrastre exacta depende de muchos factores (por
@ ejemplo material y dimensiones del tubo, posicién de la maquina,
etc.) y se debe determinar individualmente para cada soldadura.
Importante

4.4.3 Posibilidad de modificar los parametros de soldadura

Después de fijar la presion de arrastre, aparece la Pantalla 22, siempre
y cuando en el menu de configuraciones esté activada la introduccion
manual.

La introducciéon manual de parametros seria posible de las tres pantallas
correspondientes (tanto Pantalla 23 y 24 como una tercera mostrando la
temperatura nominal de la placa calentadora) y las teclas de cursor <y =
permiten moverse de digito a digito y de parametro a parametro. Para
cambiar uno utilice las teclas &+ y ¥ y el botéon START/SET para confirmar.
También utilice el botén START/SET para pasar a la siguiente pantalla.

Pr.form.rb :030.5bar
Pr. calent.:010.5bar
Tpo calent.:0120 s
Tpo camb. :005 s

Los parametros de soldadura introducidos manualmente se gra-
ban en la memoria de la maquina cuando esté apagada. Solo Pantalla 22
los valores de presion se calculan individualmente para cada
soldadura. Si se cambia alguno de los parametros de los tubos, se
deben introducir todos los valores otra vez. La maquina detecta
el cambio de alguno de ellos valores y lleva al operario directa-
mente a la pantalla de cambio de parametros.

Enfriam.t5 : 0727 s
Enfriam.t6 : 0000 s
4.4.4 Détermination de la pression totale et phase d'égalisation avant retrait E;Iﬁ;gfr £6 0 8 i 5 Obzr
Después de refrentado, la comprobacién de alineaciéon de los componen-
tes y la confirmacion de los parametros técnicos, el proceso de soldadura Pantalla 23
comienza configurando la presion de la soldadura (es decir, la presion

maxima que se va a alcanzar durante el proceso de soldadura, en la fase

de igualacién y al final de la fase de formacion de reborde). Mientras el

soldador ajusta la presién de soldadura para alcanzar el valor nominal en

pantalla, la presién real se ve abajo (v. Pantalla 24) y el software de control Fijar pres.soldadura

pasa al siguiente paso en cuanto se encuentra en el rango de tolerancia

nominal. 230°C NOM. 16.5bar
229°C REAL  3.5bar

En el comienzo de la fase de igualacion coloque el elemento (placa) cale- Pantalla 24
factor entre los extremos de tubo. La pantalla le indica que lo tiene que
hacer (Pantalla 25). Si el elemento no esta suficientemente caliente en este
punto, aparece un mensaje en pantalla avisdndole que tiene que esperar
un poco mas, pues la unidad monitoriza continuamente la temperatura del
elemento de calefaccion. El texto que intima a la colocaciéon del elemento 222°C NOM. 16.5bar
calefactor aparece solo cuando la temperatura nominal esté alcanzada. 221°C REAL  0.5bar

Colocar placa calen.

Después del colocar la placa calefactora presione la tecla START/SET y Pantalla 25

ajuste la presiéon de soldadura para que los extremos de los componentes
entren en contacto con el elemento de calefaccion. Espere a que se forme
el reborde de grosor o altura deseados dependiendo de la Normativa de
soldadura que se utiliza.

Altura reb. :2.0mm
Tiempo reborde:68 s

230°C NOM. 16.5bar
Cuando el reborde/cordén esté correcto — valor también mostrado en pan- 229°C REAL 12.5bar

talla — utilice la tecla START/SET para acabar la fase de igualacién.

Pantalla 26
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4.4.5 Fase de calentamiento

Después de completar la fase de igualacion (1° diodo luminoso en el
diagrama sobre la unidad de control) hay que reducir la presiéon (22 diodo
luminoso en el diagrama). Esta presion reducida entonces se aplicara a toda
la fase de calentamiento (3° diodo luminoso en el diagrama) en la cual a
la tuberia se le sigue aplicando el calor del elemento calefactor.

La reduccion de la presion para la fase de calentamiento tiene
que durar como maximo 10 seg.; en caso contrario la soldadura
sera abandonada y un error grabado en memoria.
Importante
Observe el valor en pantalla durante la reduccién de la presion al final de
la fase. Es la responsabilidad del operario responder a las posibles varia-
ciones de la presion real.

La maquina también pasa a la fase de calentamiento si el operario reduce
la presion por debajo de la maxima de la fase de calentamiento antes de
que acabe la cuenta atras de la igualacién. Esto puede ocurrir si el reborde
formado es correcto antes de lo esperado. La reduccion de presién debe
ser bastante rapida. En este caso el tiempo reducido se graba en la memo-
ria como tiempo de igualacién para esta soldadura y serd utilizado como
referencia para ella.

contacto de toda la superficie completa, también en baja presion.
Si en algin momento el contacto se ha perdido en algun punto
Importante qe cjrcunferencia, la soldadura debe ser abortada y repetida.
Sila unidad de control detecta un error (p. ej. presion insuficiente
no reajustada por el operario o tiempo excesivo de calentamien-
to), también se aborta la soldadura con un mensaje de error.

@ El elemento calefactor y el reborde siempre tienen que estar en

4.4.6 Fase de cambio y puesta en contacto

Una sefial acUstica sonard durante los ultimos 10 segundos de la
fase de calentamiento indicando que habra que retirar el ele-
mento calefactor.
Info
Al final de la fase de calentamiento, abra el chasis para separar los com-
ponentes de la placa de calefaccién. A continuacién retire el elemento
calefactor de entre los extremos de tubo. Sin embargo, tenga que esperar
el final de la cuenta atras indicando en pantalla la fase de calentamiento.
Es prohibido separar los componentes del elemento calefactor antes de la
cuenta terminada. La Pantalla 28 aperecida indica que esta terminada la
fase de calentamiento.

Inmediatamente después de retirar el elemento calefactor se deben poner
en contacto los tubos. El tiempo de cambio que se ve en pantalla no puede
ser superado ya que en caso contrario la soldadura es abortada con un
mensaje de error.

4.4.7 Fase de union y enfriamiento

Observando la pantalla cierre el chasis para juntar los extremos del tubo y
fijar la presion de ensamblado. Esta accion es un incremento lineal de pre-
sion segun los valores nominales indicados en la pantalla. En este momento
el 52 diodo luminoso parpadea en el diagrama. Durante la fusion y el en-
friamiento, observar la presion nominal esta especialmente importante.

Justo después de la rampa de incremento de presion en la fase
de unién/enfriamiento la presiéon puede descender levemente
por motivos técnicos. El operario debe compensar este descenso

Importante e presion inmediatamente. En este caso la primera linea de la
Pantalla 30 dice “Mantener presion”.

16 s Manual de instrucciones SPG 2.0

FASE CALENTAMIENTO
Tpo Calent. : 148s
230°C MAX 5.0bar
229°C REAL 3.5bar

Pantalla 27

Extraer placa calen.
Apert.-cierre: 8 s
230°C  MAX 16.5bar
229°C REAL 2.5bar

Pantalla 28

Fijar pr. ensamblado

230°C  NOM.
229°C REAL

16.5bar
14.5bar

Pantalla 29

FASE ENFRIAMIENTO
Tpo enfriam. :1234s
230°C NOM. 16.5bar
229°C REAL 16.5bar

Pantalla 30

Version de Enero de 2021



O.M.I.S.A. Srl
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italia

Dependiendo de la Normativa de soldadura utilizada o la informacién
aportada por el fabricante de tubo/accesorio, se requiere un tiempo des-
pués del enfriamiento durante el cual no se puede exponer la soldadura
recién hecha a ninguna fuerza externa. De todas formas, esta fase no esté
controlada por la unidad hidraulica y de control ni crea registro en el in-
forme por lo que la soldadura se considera terminada cuando el 7° diodo
luminoso se enciende.

4.4.8 Final de la soldadura

La soldadura se considera terminada al terminarse con éxito la fase de
ensamblado/enfriamiento. El soldador puede reducir la presion.

4.5 Soldadura abortada

En caso de detectar un error, la maquina aborta la soldadura y aparece un
mensaje de error en la pantalla.

El error que origind la interrupcion de la soldadura aparece en la panta-
Ila (Pantalla 32). Adicionalmente en el diagrama de fases de soldadura
empieza a parpadear el diodo luminoso de la fase donde se originé el
malfuncionamiento.

Los errores que pueden aparecer en pantalla se detallan a continuacién:

FASE ENFRIAMIENTO
Enfriam. finalizado

229°C REAL 0.0bar

Pantalla 31

Soldadura cancelada
Error pres. igual.

229°C REEL 1.5bar

Pantalla 32

Tipo de error Descripcion

a. Entrada de datos

Error de entrada Error al introducir datos con las teclas de cursor.

Error de cédigo

Error al leer datos desde el cédigo de barras o tarjeta RFID.

b. Sistema y condiciones

Error del sistema

para verificaciéon y reparacién.

Hay que apagar y desconectar la maquina inmediatamente de la
red y del accesorio a soldar. El autochequeo detecté un error del
sistema de control. La utilizacién de la maquina debe ser
interrumpida y hay que enviarla al fabricante o un taller autorizado

Fallo reloj
Menu de Configuraciones.

El reloj interno de la maquina estad defectuoso; reiniciarlo en el

cion en la ultima soldadura

STOP/RESET.

Fallo de fuente de alimenta- | La Ultima soldadura no se completd. El cable de alimentacion se
desconectd de la red o del generador mientras la soldadura todavia
estaba en marcha. Para continuar usando la maquina debe pulsar

Temperatura ambiente baja

La temperatura ambiente esta fuera del rango de —-10°C a +50°C.

Temperatura ambiente alta

La temperatura ambiente esta fuera del rango de —10°C a +50°C.

Sobrecalentado
alta. Deje enfriar la maquina durante 1 hora.

La temperatura de la unidad hidraulica y de control es demasiado

Sensor presion defectuoso

Sensor calor defectuoso

Sensor temperatura

defectuoso taller especializado para su reparacion.

Fallo del sensor indicado en la pantalla (presion hidraulica,
temperatura del elemento de calefaccion, temperatura ambiente).
Revise las conexiones/enchufes si es posible. Enviar la maquina a un

Impresora no esta lista

(solo impresora de etiquetas) comunicacion o cable defectuoso).

La impresora opcional no esta lista (otros posibles motivos: sin

Descarga cancelada
un error inesperado y no fue posible solucionarlo.

Durante la descarga o la impresion de datos o la impresidén ocurrid

Memoria llena

La memoria del sistema esté llena de registros de soldaduras.
Imprima o descargue los registros o apague el control de
soldaduras. En caso de apagarlo tener en cuenta que los registros
nuevos se sobrescribirdn en vez de los mas antiguos.

c. Proceso de soldadura

baja automaticamente.

Températura excesivamente | La temperatura del elemento calefactor sera aumentada
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Tipo de error

Descripcion

Températura excesivamente
alta

La temperatura del elemento calefactor sera reducida
automaticamente.

Apertura-cierre excedido

La extracciéon del elemento calefactor y el proceso de juntar los
tubos ha tardado demasiado; hay que repetir la soldadura.

Error presién de arrastre

No es posible determinar la presiéon de arrastre; hay
eventualmente que volver a ajustar los tubos en las mordazas; o
la presion estd por debajo de 1 bar, non autorizado por motivos

técnicos.

en el momento.

Error presién de reborde La presion de igualacion durante la fase de formacion del
reborde es demasiado alta o demasiado baja y no fue reajustada

excesivamente baja.

Error presiéon de La presién de calentamiento esta excesivamente alta; no se reajusté

calentamiento en el momento.

Error presién de union La presiéon de ensamblado/unién esta excesivamente alta o baja; no
se reajusté en el momento.

Enfriamiento parado El usuario ha interrumpido el enfriamiento pulsando STOP/RESET.

Error temperatura del La temperatura del elemento esta fuera de tolerancia; no se pudo

elemento calefactor reajustar; posiblemente la temperatura de ambiente era

abortado por una causa externa.

Proceso abortado El proceso de soldadura o una de sus fases estuvo rompido o

4.6 Utilizacion de la funcion ViewWeld para visualizacion de los
protocolos e impresion de etiquetas

La funcion ViewWeld permite la visualizacién del informe/protocolo de la
ultima soldadura e impresion de una etiqueta para identificar la soldadura
en cuestion. La impresora es un complemento opcional. Gracias a ViewWeld
se visualizan los siguientes datos: nUmero de protocolo, fechay hora de la
soldadura, parametros utilizados y evaluacion de la calidad (Pantalla 33).

Para acceder a la visualizacién ViewWeld pulse la tecla © durante la pantalla
de inicio (Pantalla 3). Para imprimir la etiqueta, pulse START/SET estando
dentro de la visualizacion ViewWeld.

Al haber accedido a ViewWeld, puede ver todas las soldaduras una por
una pulsando las teclas del cursor <y =.

5 Descarga de los protocolos de soldadura

Interfaz de datos

Salida de datos USB A
para conectar una memoria portatil USB (por ejemplo “lapiz” USB)

La salida USB cumple con la especificacion USB version 2.0 (velocidad maxi-
ma de 480 megabits por seqgundo).

Antes de empezar la transmisién/impresion de datos es altamen-
@te recomendado apagar y volver a encender la unidad. En caso

contrario existe el riesgo de error de transmision o corrupcién
Importante de la informacién sobre los protocolos guardados.

Al transferir los protocolos de soldadura a un lapiz USB asegurese

@ siempre de esperar hasta que aparezca en la pantalla el mensaje
"Descarga finalizada” antes de desconectar el lapiz USB. Si se

Importante desconecta demasiado pronto, puede pasar que la unidad le
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pregunte si quiere borrar la memoria incluso si los protocolos no

se han descargado correctamente. En este caso si borra todos los

registros almacenados, se eliminaran irrevocablemente y ya no

estaran disponibles.

5.1 Seleccion de formato del archivo

. . Selecc. tipo archivo
Al conectar una memoria externa USB, aparece un mensaje preguntando Archive Detalionis

en que formato quiere transmitir los registros: un archivo PDF en version SPDF resumido
corta o extendida o en formato propio del programa de archivo y gestion PDF extendido
de registros de soldadura DataWork. Utilice las teclas &+ y & para seleccionar
el formato deseado y presione START/SET para confirmar.

Pantalla 34

La opcién de Protocolo Mantenimiento no es importante para el funcio-
namiento normal de la maquina. Dicha opcién es utilizada en el taller de
reparacion y mantenimiento.

Los informes seran descargados en el formato aqui seleccionado.

5.2 Descarga de todos los registros

Después de elegir el formato del archivo aparece el una opcién de menu
de descargar “Todos los protocolos”. Al seleccionarla se descargan todos
los registros disponibles en la memoria de la unidad con el formato selec-
cionado en el paso anterior.

5.3 Descargar por numero de obra, fecha o rango de protocolos

Después de elegir el formato del archivo aparece la pantalla de eleccién
“Segun numero de obra”, “Rango de fechas” o “Rango de protocolos”.
Dependiendo de la opcidn seleccionada utilice las teclas de cursor ©+ y &
(véase la primera Info del capitulo 4.1) para elegir el nUmero de obra de los
disponibles en la memoria o utilice todas las teclas de cursor para introducir
el primero y el ultimo registro del rango de fechas o de protocolos que
desea descargar. Presione la tecla START/SET y los registros se transfieren
automaticamente.

5.4 Detalle del proceso de descarga de protocolos de soldadura

La descarga comienza automaticamente después de seleccionar entre las
opciones disponibles. Espere a que los datos se transfieran correctamente
y aparezca el mensaje “Descarga finalizada”.

Si durante el proceso de descarga ocurre un error aparece el mensaje “No
listo”. Al resolver el problema, la descarga se reanuda automaticamente.

Si la unidad detecta un problema que no puede ser resuelto du-
rante el proceso de descarga de datos, el proceso no se reanuda
sino aparece el mensaje “Descarga Cancelada” en la pantalla.
Info  Para pasar al siguiente paso debe pulsar START/SET.

5.5 Borrado de los registros de la memoria

El contenido de la memoria sélo se puede borrar después de descargar
todos los protocolos, lo que se indica por la aparicién en la pantalla del
mensaje “Descarga finalizada"”. Después de desconectar la memoria exter-
na aparece en pantalla la pregunta “;Borrar protocolos?”. Si se confirma
esta opcion con la tecla START/SET aparece la pregunta de seguridad “¢ Esta
seguro borrar?” que se ha de volver a confirmar con la tecla START/SET. A
continuacién se borrard el contenido de la memoria.

5.6 Conservacion de los protocolos en la memoria

Después de desconectar el cable de impresora o la memoria externa apa-

Version de Enero de 2021 Manual de instrucciones SPG 2.0 es 19



O.M.I.S.A. Srl

||
Via Verga 9/11
20845 Sovico (MB), Italia

SMART PLASTIC WELDING
rece la pregunta “;Borrar protocolos?”. Pulsando la tecla STOP/RESET

se conserva el contenido de la memoria y puede repetirse el proceso de
impresion o transmisién.

Acostumbrese de gestionar la memoria de la maquina segun el
descrito al principio del capitulo 5 para mantener la integridad
de la informacion y evitar cualquier borrado de datos no inten-

| R
mportante cionado.

6 Mantenimiento y reparacion

Al tratarse de un producto empleado en un ambito relevante para la sequ-
ridad, el mantenimientoy la reparacién del mismo Unicamente deberan ser
Ilevados a cabo por nosotros o por nuestros socios colaboradores que han
sido especialmente formados y autorizados por nosotros. De esta manera
se garantiza un nivel superior constante de calidad y de seguridad para
su producto.

@ L'incumplemiento de esta disposicion releva al fabricante de todas
las responsabilidades y garantias asumidas acerca del producto,
Importante INcluidas las de los dafos consecuenciales.

7 Direccion para mantenimiento y reparacion

O.M.I.S.A.Srl
Via Verga 9/11 Tel.: +39 039 23 23 028

20845 Sovico (MB), Italia

Web: www.omisa.it Mail: info@omisa.it

Nos reservamos el derecho de realizar modificaciones técnicas
en el producto.
Info

8 Accesorios/recambios para el producto

Cable de captador de presion 600-100-030
Cable de captador de temperatura 600-100-031
Escaner para cédigos de barra 206-030-253
Lapiz USB 300-010-154
Tarjeta de operario 216-080-031

Solo se admiten los recambios originales de la marca. La utili-
zacién de los recambios no originales anula toda garantia por
parte del fabricante.

Info

Péngase en contacto con el vendedor o el fabricante del producto para
orientacién y compra de las piezas de recambio
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
Declaracion de conformidad

Noi / Nosotros O.M.ILS.A.Srl
Via Verga 9/11
| - 20845 Sovico (MB)

dichiariamo sotto la propria responsabilita che il prodotto
declaramos bajo la propia responsabilidad que el producto

SPG 2.0

Registratore di protocolli per la saldatura testa-testa con macchina con termoelemento
Sistema de protocolo para la soldadura con maquina de soldar a tope con elemento calefactor

alla quale si rifirisce la presente dichiarazione, & conforme alle seguenti norme i documenti di stan-
dardizzazione

al cual se refiere esta declaracion es conforme a las siguientes normativas o documentos de nor-
malizacion

Conformita CE / Conformidad CE

Dir. 2012/19/UE

Dir. 2014/30/UE

Dir. 2014/35/UE

Dir. 2006/42/CE (inquanto applicabile / por lo que aplicable)
Dir. 2011/65/UE

Altre norme / Otras normativas

EN 61000-6-2 DIN EN 60529
EN 61000-6-3 ISO 12176-2
EN IEC 60335-1

Nel caso che vengano realizzate modificazioni del prodotto senza nostra autorizzazione antecedente
scritta o che lo riparino persone non formate e autorizzate da noi, la dichariazone perde ogni validita.
En el caso de modificaciones del producto realizadas sin nuestra previa aprobacién y también de re-
paros por personas no formadas y autorizadas por nosotros, esta declaracién sera considerada nulla.

CE Marking Date 22.01.2021 Riccardo

Director gerente
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DECLARATION OF CONFORMITY
Konformitatserklarung
deknapauma o COoTBETCTBUMU

We / Wir / Mbi O.M.ILS.A.Srl
Via Verga 9/11
I - 20845 Sovico (MB)

declare under our sole responsibility that the product
erklaren in alleiniger Verantwortung, dass das Produkt
3asBrseM C NosIHOW OTBETCTBEHHOCTbLIO, YTO U3genue

SPG 2.0

Data Logger and Report Generator for Butt-welding Machines with Heating Element
Protokollier- und Aufzeichnungseinheit fir Stumpschweilfmaschinen mit Heizelement
YCTONCTBO ANs NPOTOKONMPOBaHUA NpoLiecca CTbIKOBOW CBapKu C HarpeBaTerbHbIM 3f1IEMEHTOM

to which this declaration relates, are in conformity with the following standards or standardizing
documents

auf die sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Normen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimmen

Ha KOTOPbIN pacnpoCTpaHAEeTCsa HacTosLWasn Aeknapaums, COOTBETCTBYET CriedyoLwmM cTaHaapTam
NN HOPMATUBHBLIM AOKYMEHTaM

CE Conformity / CE-Konformitéat / CoorBetcTBue CE

Dir. 2012/19/EU

Dir. 2014/30/EU

Dir. 2014/35/EU

Dir. 2006/42/EG (insofar as applicable / soweit anwendbar / HaCkOnbKO NPUMEHNMO)
Dir. 2011/65/EU

Other Standards / Andere Normen / lMpouue cTaHpapThbl
EN 61000-6-2 DIN EN 60529

EN 61000-6-3 ISO 12176-2

EN IEC 60335-1

Any and all modifications of the device without our prior approval, and any repairs by persons who
were not trained and authorized by us, shall cause this declaration to become void.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine oder einer Reparatur von Personen,
die nicht von uns im Hause geschult und autorisiert wurden, verliert diese Erklarung ihre Gltigkeit.
HacToswwas geknapauns yTpaumaeT cuny B CryYyasx BHECEHUSA U3MEHEHUIN B KOHCTPYKLMIO
n3fgenuns 6es3 Hallero npegBapuTenbHOro cornacus, . Tawke ocyLLEeCcTBNEHUA peMOHTa Nnuamu,
KoTopble He 6binn 0byYeHbl 1 aBTOPU3OBaHbI

CE Marking Date 22.01.2021 Riccardo Cipg

Managin :
Geschaftsfuhrer

NCMOMHUTENbHbIV OUPEKTOP





