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2
ВВЕДЕНИЕ

Руководство по эксплуатации (РЭ), предназначено для ознакомления с основными параметрами и конструкцией протоколёра параметров стыковой сварки полиэтиленовых труб ПСПТ – 01 (далее протоколёр), изучения правил эксплуатации, использования по назначению, технического обслуживания, хранения  и  транспортирования, гарантий  изготовителя. 

1. НАЗНАЧЕНИЕ
1.1 Протоколёр предназначен для работы в составе аппаратов для стыковой сварки полимерных труб (далее ПСПТ) оснащённых соответствующими датчиками температуры и давления. Функции протоколёра: автоматическое поддержание температуры нагревательного элемента, регистрация и сохранение параметров сварки - давления, температуры, временных интервалов этапов сварки, погодных условий,  внешних условий (ограждения места сварки), адреса проводимых работ, исполнителя работ, давления трения и дальнейшего считывания, через USB порт, и вывода параметров сварки в текстовом редакторе ПК. 
1.2 Изготовитель оставляет за собой право вносить изменения в конструкцию протоколёра, которые могут быть не отражены в настоящем документе и направленные на повышение качества и надежности, без предварительного предупреждения.

ВНИМАНИЕ!    Соединение и разъединение протоколёра с маслостанцией проводить при отключенном питании. 
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ  ХАРАКТЕРИСТИКИ

2.1  Напряжение питания, В……………………………………..……… … 220

2.2  Максимальная потребляемая мощность не более, Вт ….…..……....……2 

2.3  Диапазон регулируемой температуры, °С…………… ……….от 0 до 240 
2.4  Диапазон измеряемого давления, Бар……………………….от 0 до 68,901
2.5  Коммутируемая нагрузка, А ..……………………………….от 0,05 до 0,1
2.6  Диапазон рабочих температур, °С...…..……………………….+ 5 до + 50

2.7  Относительная влажность воздуха………………………до 98% при 25 0С

2.8  Габаритные размеры, мм   ………………………………....240 x 120 x 60,5
2.9 Масса, кг, не более   ………………………………………………….……..2
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3. КОМПЛЕКТНОСТЬ

3.1 Комплект поставки регулятора должен соответствовать указанному в таблице 1

Таблица 1
	Обозначение документа
	Наименование и условное обозначение
	Кол  шт. (экз.)
	примечание

	 
	Протоколёр  параметров  стыковой сварки     полиэтиленовых    труб   ПСПТ – 01 

Устройство считывания

Эксплуатационная документация

Протоколёр  параметров  стыковой сварки     полиэтиленовых    труб   ПСПТ – 01 

Руководство по эксплуатации  Паспорт.

	1

1
1
1

	


4  МЕРЫ  БЕЗОПАСНОСТИ 

4.1 Перед включением устройства необходимо убедиться в отсутствии внешних повреждений кабеля, корпуса.

4.2 Не  допускается  попадание  влаги  внутрь  устройства. 

4.3 Устройство  не  является  источником  токсичности  или  других  подобных  видов  опасности,  оказывающих  вредное  влияние  на  окружающую  среду.

4.4 Обслуживание устройства  должно  производиться  в  соответствии  с  действующими  нормативными  документами  по  технике  безопасности.

4.5 Не допустимо переносить протоколер за кабель.

[image: image1]
5  УСТРОЙСТВО  ПСПТ

5.1 ПСПТ состоит из контроллера и устройства считывания.

5.2 Контроллер обеспечивает автоматическое поддержание установленной температуры, а так же обеспечивает регистрацию и сохранение параметров сварки - давления, температуры, временных интервалов этапов сварки, погодных условий,  внешних условий (ограждения места сварки), адреса проводимых работ, исполнителя работ, давления трения.

5.3 Считывающее устройство служит для связи протоколёра с персональным компьютером.

5.4 Связь протоколёра с датчиками и считывающим устройством производится через кабель.

5.5 Управление протоколёром производится кнопками НАЗАД, СТАРТ, ВВОД, и кнопками с графическими   символами      влево,   вправо,          вниз,           вверх.
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6 ПОДГОТОВКА  ПРОТОКОЛЁРА  К  РАБОТЕ
Данный  протоколёр  работает в  режиме автоматического поддержания температуры нагревательного элемента, регистрации и сохранения параметров сварки: давления, температуры, временных интервалов этапов сварки, погодных условий,  внешних условий (ограждения места сварки), адреса проводимых работ, исполнителя работ, давления трения и дальнейшего считывания, через USB порт, и вывода параметров сварки в текстовом редакторе ПК.
 6.1 Перед использованием  в память протоколёра необходимо ввести список лиц допущенных к работе, адрес проводимых работ, тип свариваемой трубы. Для этого протоколёр подключается к USB порту компьютера через устройство считывания. На индикаторе протоколёра появляется информация о подключение к компьютеру. Протоколёр определяется ПК как внешнее устройство. Выбрать его. В корневом каталоге внести данные в файлах:

- NAME.INI. фамилии исполнителей работ, каждого исполнителя вносить с новой строки;

- ADDRESS.INI. адрес проведения работ, каждый адрес вносится в новую строку;

- PIPES.INI. тип свариваемой трубы, см. приложение 1;
6.2 В начале проведения работ протоколер подключить кабелем к электрическому ящику маслостанции.                                                                                                                                                                                  ВНИМАНИЕ!    Соединение и разъединение протоколёра с электрическим ящиком маслостанции проводить при отключенном питании. 
 При включении питания протоколёр находится в меню «Текущие значения» и на индикаторе протоколёра отражаются текущие параметры: дата, время, температура окружающей среды, температура нагревателя. Из этого меню протоколёр может быть переведён в «Главное меню»  или в режим «Сварка».

6.3 Выбор меню и вход в него производится нажатием кнопки ВВОД. Перемещение по меню производится кнопками с графическим обозначением стрелками ВВЕРХ, ВНИЗ, ВЛЕВО, ВПРАВО, вход в меню производится кнопкой ВВОД. Выход на уровень выше кнопкой НАЗАД или ВВОД. При этом кнопка НАЗАД без сохранения нового параметра, кнопка ВВОД с сохранением. Кнопки ВЛЕВО, ВПРАВО позволяют перемещать курсор между элементами параметра, а кнопки ВВЕРХ, ВНИЗ увеличивают/уменьшают значение параметра или перемещают фокус выбора в зависимости от меню. Войдите в «Главное меню» нажатием кнопки НАЗАД из меню «Текущие значения». Главное меню позволяет войти в одно из следующих меню «Текущие значения», «Параметры сварки», «Настройки».

6.4 Настройка параметров сварки.

6.4.1 Выберите меню «Параметры сварки».

6.4.2 В меню «Параметры сварки» доступны меню «Исполнитель», «Адрес работ», «Тип трубы», «Погода», «Условия». 

6.4.2.1 Войдите в меню  «Исполнитель», перемещением курсора кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ выберите фамилию исполнителя работ (сварщика), сохраните параметр нажатием кнопки ВВОД.

6.4.2.2 Войдите в меню  «Адрес работ», перемещением курсора кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ выберите адрес проведения работ, сохраните параметр нажатием кнопки ВВОД.

6.4.2.3 Войдите в меню «Тип трубы», перемещением курсора кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ выберите тип свариваемой трубы, сохраните параметр нажатием кнопки ВВОД.

6.4.2.4 Войдите в меню «Погода», перемещением курсора кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ выберите погодные условия, сохраните параметр нажатием кнопки ВВОД.

6.4.2.5 Войдите в меню «Условия», перемещением курсора кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ выберите условия места сварки, сохраните параметр нажатием кнопки ВВОД.

6.4.2.6 Для сохранения внесённых параметров нажмите кнопку ВВОД.

6.4.3. Выберите меню «Настройки». В этом меню доступны меню «Дата, время» и «Рабочая температура».

6.4.3.1 Войдите в меню  «Дата, время», кнопками ВЛЕВО, ВПРАВО выбирается требуемый разряд значения даты или времени, а кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ уменьшается или увеличивается, соответственно, цифровое значение. Внесённые данные сохраняются нажатием кнопки ВВОД.

6.4.3.2 Войдите в меню «Рабочая температура», установите значение температуры нагревательного элемента перемещая курсор кнопками ВЛЕВО, ВПРАВО на требуемый разряд                                                                                                                                                               

значения температуры, а кнопками ВВЕРХ, ВНИЗ увеличивая или уменьшая цифровое значение. 
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Сохраните требуемое значение нажатием кнопки ВВОД.

6.5 Выберите в «Главное меню»  меню «Текущие значения» и нажмите ВВОД. Протоколёр готов к работе в режиме «Сварка».

1 ЗАПИСЬ ПРОТОКОЛОВ

1.1 Подключите протоколер к маслостанции, включите питание. Протоколер должен находиться в меню «Текущие значения». Дождаться показаний температуры нагревателя соответствующей температуре сварки.

1.2  При общей готовности к проведению сварочных работ (торцы труб обработаны), на протоколере нажмите кнопку СТАРТ и начните сдвиг труб. Когда начнётся движение на протоколере нажмите кнопку ВВОД для записи протоколёром давления движения трубы. При этом на индикаторе в первой строке будет отражаться этап сварки, во второй строке текущее время этапа и требуемое время, в третьей строке текущая температура нагревательного элемента, в четвёртой строке текущее давление / требуемое давление. Значения времени, температуры, давления для каждого этапа берутся из предварительно занесённых данных на соответствующую трубу. Значение требуемого давления выводится с учётом давления движения трубы, значение давления движения трубы сохраняются на все последующие стыки до выключения питания, и требуется перезапись его значения при его изменении (изменении нагрузки и т.д.). На этапах, где значения давления и времени не критичны, их значения на индикацию не выводятся. При превышении времени отведённого на этап текущее время этапа отражается со знаком  минус (-). В начале каждого этапа нажимается кнопка СТАРТ для фиксации времени окончания одного этапа и начала следующего.  По окончанию последнего этапа сварки, соответствующему охлаждению также нажимается кнопка СТАРТ для фиксации времени окончания сварки, а протоколер автоматически переходит в меню «Текущие значения». На любом этапе сварки запись протокола можно прервать кнопкой НАЗАД, при этом запись протокола произведена не будет, а протоколер перейдёт в меню «Текущие значения».

2 СЧИТЫВАНИЕ ПРОТОКОЛОВ

2.1 Для считывания протоколов протоколер отключите от маслостанции и подключите к считывателю. Считыватель подключите к сети 220 В 50 Гц. На индикаторе протоколера появится надпись «Подключение к компьютеру», а ПК определит протоколер как внешние устройство, выберите его. В корневом каталоге наряду с настроечными файлами с расширением INI, будут находиться текстовые фалы с расширением txt это и есть записанные протоколы. Сохраните их на компьютере в соответствующей папке для дальнейшего чтения и распечатки.

8.2 Для освобождения свободного места в памяти протоколера удалите не нужные протоколы.

9.  ТЕХНИЧЕСКОЕ   ОБСЛУЖИВАНИЕ

9.1  Целью, технического  обслуживания,  является  поддержание  работоспособности  и  
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исправности устройства   при  эксплуатации.

9.2  Перед  началом  работы  визуально  проверьте  отсутствие  повреждений  изоляции проводов, отсутствие деформации внешних поверхностей протоколера. 

9.3 Для  обеспечения  надёжной  работы  следует  оберегать  устройство  от  ударов  и 

попадания  на  его  поверхность  и  внутрь  воды  и  агрессивных  жидкостей.

9.4 Осмотр и очистку разъёмов соединительного кабеля и самого устройства проводить 1 раз в 6  месяцев.

10.  ВОЗМОЖНЫЕ   НЕИСПРАВНОСТИ  И  СПОСОБЫ   ИХ  УСТРАНЕНИЯ  

	Наименование неисправности, внешние проявления
	Вероятная причина
	Способ устранения

	1.Тумблер  питания  включён, индикатор  контроллера  не  включается. 

2. Реальные параметры задания индицируемые на индикаторе отличаются от заданных


	1. Нет  напряжения  в  цепи  питания  . Обрыв в  цепи.

2. В случае сильнейших всплесков напряжения питания, возможно изменение параметров задания в энергонезависимой  памяти контроллера на значительно отличающиеся от заданных. 


	1. Прозвонить  цепь питания  , устранить  неисправность.

2. Настроить параметры задания на контроллере, согласно раздела «Подготовка устройства к работе»




11. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ  И  ХРАНЕНИЕ

11.1 Протоколеры  транспортируются  всеми  видами  крытых  транспортных  средств  в  соответствии  с  правилами  перевозки  грузов, действующими  на  данном  виде  транспорта.

11.2 На  небольшие  расстояния  (до  100 км)  допускается  поставка  в  коробке, но  с  обязательной  защитой  от  атмосферных  осадков  (в  закрытом  транспортном  средстве  или  с  помощью  полиэтиленовой  плёнки)  и  ударов  (с  помощью  ограждений)  при  транспортировании. 

11.3 Условия  транспортирования  приборов  в  части  воздействия  климатических  факторов  должны  соответствовать  условиям  хранения  8  по  ГОСТ  15150 (температура  окружающего  воздуха  от – 40  до + 500С).

11.4 Условия  транспортирования  в  зависимости  от  воздействия  механических  факторов  должны  соответствовать  Л (лёгким)  по  ГОСТ  23216.

11.5 Условия  хранения  протоколеров  в  упаковке  предприятия – изготовителя  в  части  воздействия  климатических  факторов  должны  соответствовать      условиям  хранения  1  по  ГОСТ  15150 (температура  окружающего  воздуха  от  +5  до  400С).

В соответствии  с  ГОСТ  23216  допускается  заменять  условия  хранения  на  другие.
11.6 Протоколеры  должны  храниться  на  складах  при  отсутствии  в  окружающем воздухе  паров  кислот, щелочей  и  других  агрессивных  примесей.

11.7 Во  время  длительного  хранения не  реже  одного  раза  в  три месяца необходимо  проверять состояние  консервации протоколеров, подвергаемых  внешним воздействиям.
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12. УКАЗАНИЯ  ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

12.1. После  транспортирования  в  условиях  отрицательных  температур  протоколер  в  транспортной  упаковке  должен  быть  выдержан  при  рабочих  климатических  условиях  эксплуатации  не  менее  8  часов.

12.2. В период эксплуатации должны выполняться правила обращения с протоколером,  а  также  порядок  и  правила  выполнения  работ  по  техническому  обслуживанию, установленные в руководстве по эксплуатации.

13. ГАРАНТИИ  ИЗГОТОВИТЕЛЯ

13.1 Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие регулятора требованиям         ТУ при  соблюдении  потребителем  условий  и  правил  эксплуатации, транспортирования  и  хранения, указанных  в  настоящем  РЭ.

13.2 Гарантийный срок эксплуатации – 12  месяцев со дня ввода в эксплуатацию.

13.3 Гарантийный  срок хранения  - 24 мес. со дня приемки.

13.4 В течении гарантийного срока предприятие-изготовитель производит бесплатный ремонт протоколеров или замену составных частей, вышедших из строя или несоответствующих техническим условиям на них.

13.5 При несоблюдении правил, указанных в руководстве по эксплуатации,  при отсутствии или нарушении пломб ОТК предприятия-изготовителя или при наличии механических повреждений гарантийное обслуживание протоколеров предприятием - изготовителем не производится.
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14. СВИДЕТЕЛЬСТВО  О  ПРИЁМКЕ

Протоколер параметров стыковой сварки полиэтиленовых труб ПСПТ-01

Изготовлен и принят в соответствии с обязательными требованиями государственных  стандартов, ТУ, действующей  технической  документации  и  признан  годным  для  эксплуатации.

Начальник  ОТК________________
Маркин А.А.
м.п
________________

год, месяц, число

15. СВИДЕТЕЛЬСТВО  ОБ  УПАКОВЫВАНИИ

Протоколер параметров стыковой сварки полиэтиленовых труб ПСПТ-01

Упакован согласно требованиям, предусмотренным в действующей технической документации, ТУ.

Упаковщик_______________
__________

год, месяц, число
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Приложение 1
Файл параметров свариваемых труб.

Название файла “PIPES.INI” (в верхнем регистре). 

Файл должен располагаться в корневом каталоге.

Формат файла.

Параметры каждого типа трубы располагаются с новой строки. Параметры в структуре данных отделяются друг от друга символом пробела (0x20) или символом табуляции (0x09). Параметры должны иметь строгую последовательность.

Строка, которая начинается с символа ‘#’, не рассматривается, и служит для комментариев.

Длина строки не должна превышать 128 символов

Таблица 1

	Номер параметра
	Описание
	Примечание

	0
	Название трубы
	Мак. 8 символов

	1
	Диаметр трубы, мм
	

	2
	Толщина стенки, мм
	Для справок

	3
	Температура сварки, oC
	

	4
	Высота первичного гранта, мм
	

	5
	Давление оплавления торцов, кПа
	

	6
	Давление прогрева торцов, кПа
	

	7
	Резерв
	

	8
	Резерв
	

	9
	Давление охлаждения, кПа
	

	10
	Время оплавления торцов, сек.
	

	11
	Время прогрева торцов, сек.
	

	12
	Время технологической паузы, сек.
	

	13
	Время осадки сварного шва (время подъема давления), сек.
	

	14
	Время охлаждения, сек.
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	Лист регистрации изменений

	Изм.
	Номер листа (страниц)
	Всего листов

 (страниц)           

  в докум.
	№

  докум
	Входящий № сопро-водит. до-кум. и дата
	Подпись
	Дата
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