[image: image50.wmf][image: image51.wmf]

[image: image52.wmf]ОАО «НИТИ «Прогресс»
[image: image53.wmf]
[image: image54.wmf]
Ижевск 2021 г.

СОДЕРЖАНИЕ

	
	
	Стр.

	
	Введение……………………………………………………………….
	3

	1
	Общие сведения.……………………........…..………………………..
	4

	2
	Устройство и работа установки…………….….…………………......
	5

	3
	Порядок работы.....................................................................................
	13

	4
	Программа сварки.................................................................................
	15

	5
	Машинные данные................................................................................
	22

	6
	Меры безопасности...............................................................................
	24

	7
	Техническое обслуживание..................................................................
	25

	8
	Характерные неисправности и методы их устранения......................
	26

	
	Лист регистрации изменений………………………………………...
	29

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Настоящее руководство оператора предназначено для использования в качестве руководящего материала, при работе с установкой для автоматической аргонодуговой сварки.
Руководство содержит все необходимые сведения по назначению, техническим характеристикам, составу, устройству, монтажу, установке, использованию по назначению, техническому обслуживанию, мерам безопасности.

Руководство рассчитано на специалистов и рабочих, имеющих опыт работы с установками аргонодуговой сварки.

1 Общие сведения

1.1 Электрооборудование установки для автоматической аргонодуговой сварки (далее - установка) предназначено для питания, защиты и управления рабочими органами и исполнительными устройствами.

1.2 Электрооборудование предназначено для эксплуатации в закрытых производственных помещениях и в зависимости от устойчивости к воздействию внешних климатических факторов в процессе эксплуатации относится к 2 группе по ГОСТ 21552-84.

1.3 Условия эксплуатации.

- Температура окружающего воздуха от 10 до 40 ºС

- Относительная влажность до 80 % при плюс 25 ºС
- Атмосферное давление от 630 до 800 мм рт. ст.

1.4 В окружающей среде должны отсутствовать агрессивные примеси и токопроводящая пыль.

1.5 Напряжение питания трехфазной сети 380 В, частота 50 Гц. Потребляемая мощность не более 16 кВт.

2 Устройство и работа установки

2.1 Общие сведения

2.1.1 Основными конструктивными узлами электрооборудования установки являются шкаф управления (расположен в нише установки) и пульт оператора. Органы управления и индикации размещены на пульте оператора.

2.1.2 Включение силового напряжения питания установки производится ручкой вводного выключателя. Рядом расположен индикатор «СИЛОВОЕ НАПРЯЖЕНИЕ». Индикатор «СИЛОВОЕ НАПРЯЖЕНИЕ» включен, когда сетевое напряжение поступает в шкаф управления и вводной выключатель включен.

2.1.3 Пульт оператора и выносной пульт, изображены на рисунке 1, 2. Пульт оператора содержит клавишу «АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ», функциональные клавиши, сенсорную панель управления, светодиодные индикаторы, цифровые расходомеры.

2.1.4 В случае возникновения аварийной ситуации следует незамедлительно нажать клавишу «АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ», на Пульте оператора. Клавиша «АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ» фиксируется при нажатии и остается заблокированной в нажатом состоянии, тем самым размыкая цепи включения питания установки. Разблокирование клавиши «АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ» производится поворотом клавиши против часовой стрелки до момента отключения блокировки.

2.1.5 Звуковой сигнализатор встроен в Пульт оператора. Он осуществляет информирование при возникновении аварийного сообщения системы управления, по окончании программы сварки (коротким сигналом).

2.2 Органы управления и индикации на пульте управления.

2.2.1 Индикатор «АВАРИЯ» включен при наличии ошибки.

2.2.2 Перед включением установки необходимо удостовериться в том, что:

– клавиша «АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ» разблокирована;

– ручка вводного выключателя установлена во включенном положении;

– индикатор «СИЛОВОЕ НАПРЯЖЕНИЕ» включен.

2.2.3 Включение установки производится нажатием клавиши [image: image1.png]Mutanne
"Bkn




. Подсветка данной кнопки информирует о том, что установка включена и готова к работе.
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Рисунок 1 – Пульт оператора 
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Рисунок 2 – Выносной пульт
2.2.4 При включении питания, установка по умолчанию находится в режиме «Наладка», для выбора автоматического режима работы, необходимо нажать клавишу на ПО [image: image4.png]Pexum
ABTOMaT



, подсветка данной кнопки информирует о переходе в режим «Автомат».
2.2.5 Клавиши перемещения горелки [image: image5.png]
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 и [image: image8.png]70




 предназначены для ручных перемещений в режиме «Наладка». Перемещения производятся со скоростью от 100 до 300 мм/мин, но возможно и больше. Они расположены в нижней части пульта оператора. Скорость подачи ручных перемещений задается в машинных данных (см. п.5): – Ось X. F нал.; мм/мин, Ось Z. F нал.; мм/мин.


2.2.6 Клавиша [image: image9.png]BX




 (Быстрый ход) позволяет выбрать вид перемещения: в нажатом положении все наладочные перемещения осуществляются на скорости быстрого хода (БХ), в не нажатом положении все наладочные перемещения осуществляются на медленной скорости подачи. Для каждой оси перемещения заданы скорости в машинных данных.


2.2.7 Клавиши [image: image10.png]e
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 предназначены для подачи присадочной проволоки в прямом и обратном направлении, изменения угла «Устройства наклонно-поворотного», поворота шпинделя и перемещения модуля АРНД. Они используются в режиме «Наладка». Скорость подачи и ускоренной подачи задаются в машинных данных:

· Ось W. F нал;
Ось В. F нал;
Ось А. F нал;
· Ось W. F БХ;
Ось В. F БХ;
Ось А. F БХ.

2.2.8 Клавиши [image: image18.png]AsTomar
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 предназначены для пуска цикла сварки и, при необходимости, для его остановки (отмены). Функция выполняется в режиме «Автомат».
2.2.9 Клавиша [image: image20.png]Torxa




, предназначена для автоматического подвода сварочной горелки в положение точки сварки.


2.2.10 Функция выполняется в режиме «Автомат». Условием выполнения функции является нахождение горелки в исходном положении. В точке сварки сварщик устанавливает необходимый дуговой промежуток и, нажатием клавиши [image: image21.png]AsTomar
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, запускает цикл сварки. Точка сварки задана в памяти системы управления значением осей X, Z (п. 3.4.3). Обратите внимание, что подвод в точку сварки производится с учетом заданной длины вылета электрода. Подвод сварочной горелки в положение точки сварки осуществляется последовательно - вначале по оси X, затем по оси Z.


2.2.11 Клавиша [image: image22.png]Asapua
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 выполняет сброс аварийного сообщения и возвращает установку в рабочее состояние, если ошибка не исчезла, клавиша начинает моргать красным светом. Список аварийных сообщений представлен в таблице 1. Аварийное сообщение появляется в виде бегущей строки в нижней части экрана.
Т а б л и ц а 1 – Список аварийных сообщений
	П.п
	Аварийное сообщение

	1
	Ограничение оси Х

	2
	Ограничение оси Z

	3
	Защитное ограждение открыто

	4
	Нет сварочной дуги

	5
	Дуга не зажглась после трех предпринятых попыток

	6
	Расход газа меньше заданного на 20% или отсутствует

	7
	Действие можно осуществить только после выхода в 0

	8
	Напряжение питания =24 В отсутствует. Питание приводов и конечных выключателей

	9
	Давление защитного газа отсутствует

	10
	Напряжение питания =24 В отсутствует. Питание органов управления пульта стационарного и пульта переносного

	11
	Напряжение питания ~380 В отсутствует

	12
	Ошибка привода оси A

	13
	Ошибка привода оси B

	14
	Ошибка привода оси W

	15
	Ошибка привода оси X

	16
	Ошибка привода оси Y

	17
	Ошибка привода оси Z

	18
	Аварийный останов (разблокируйте клавишу аварийного останова на пульте оператора)

	19
	Давление гелия не в норме

	20
	Включите установку клавишей "ВКЛ. ПИТАНИЕ"

	21
	Ошибка выхода в 0


	22
	Ограничение перемещения по оси X в направлении "-"

	23
	Ограничение перемещения по оси Z в направлении "-"

	24
	Ограничение перемещения по оси X в направлении "+"

	25
	Ограничение перемещения по оси Z в направлении "+"

	26
	Несовпадение видов сварки в загруженной программе и выбранного на панели оператора.



2.2.12 Цифровые расходомеры А21, А22, А23 – предназначены для настройки и контроля расхода защитного газа в «Корне шва», «Горелке» и «Козырьке».
2.2.13 На выносном пульте расположены переключатель выбора оси SA2 и регулятор положения BR2. Принцип действия: выбирать необходимую ось, нажать кнопку SB17 (с торца пульта) и при помощи регулятора отрегулировать положение выбранной оси.
2.3 Начало работы
2.3.1 Открыть баллоны с аргоном, проверить давление.
2.3.2. Включить установку, поворотом рукоятки выключателя-разъединителя на боковой стенке установки. После появления надписи «Приступить к работе» как показано на рисунке 3. Включите установку нажатием кнопки «Питание Вкл.» (включается зеленая подсветка кнопки «Питание Вкл.»)
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Рисунок 3 – Стартовое окно
Нажмите на сенсорную клавишу «Приступить к работе», на панели оператора отобразится экран выбора вида сварки, как показано на рисунке 4.
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Рисунок 4 – Экран «Выбор вида сварки»

2.3.4 Выбрать необходимый вид сварки, нажав соответствующую сенсорную клавишу. После этого появляется экран «Работа», как показано на рисунке 5. По умолчанию установка переходит в режим «Наладка», о чем сигнализирует индикация [image: image25.emf] 

 в правом верхнем углу экрана.
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Рисунок 5 – Экран «Работа»
Каждый раз после включения питания установки необходимо вывести оси Х, А, Z и В в нулевое положение. Для этого, нажмите сенсорную клавишу «Выход в "0"», в правом верхнем углу экрана появится сообщение [image: image27.emf] 

 и кнопку «Пуск». выход в «0» также можно произвести в ручном режиме, для этого нажмите сенсорную клавишу «Выход в "0"» и кнопку соответствующей оси. В первую очередь оси Z и АРНД, затем остальные оси.
После выполнения выхода в ноль напротив имени соответствующей оси в окне «Работа» появляется символ «[image: image28.png]


», показанный так же на рисунке 5. Он информирует о том, что измерительная система управляемой оси установки синхронизирована с нолем системы отсчета.
2.3.5 Сохранение значений координат производится с помощью сенсорной клавиши «Запомнить положение как...». Нажмите эту клавишу, на дисплее сенсорной панели управления отобразится меню, как показано на рисунке 6.
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Рисунок 6 – Режим «Настройка»: сохранение значения координат
Нажмите сенсорную клавишу «Запомнить как точку начала сварки». В этом случае происходит следующее: – Текущее положение сварочной горелки запоминается в соответствующей области памяти в числовом значении координат X, Z, А, В. Положение точки начала сварки и исходное положение сохраняются в программе на свариваемое изделие.

Для продольной сварки необходимо еще записать точку конца сварки, для этого необходимо перевести горелку в конец сварного шва и нажать клавишу «Сохранить как точку конца шва».
2.4 Функции режима «Настройки» (Продольная сварка)
2.4.1 Нажмите клавишу «Настройки». На дисплее сенсорной панели управления индицируется режим работы установки «Настройки», как показано на рисунке 7.
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Рисунок 7 – Режим «Настройки» (Продольная сварка)
2.4.2 В данном режиме настраиваем ротаметры (расход газа), задать скорости перемещения по осям.
2.5 Функции режима «Настройки» (Кольцевая сварка)

2.5.1 Нажмите клавишу «Настройки». На дисплее сенсорной панели управления индицируется режим работы установки «Настройки», как показано на рисунке 8.
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Рисунок 8 – Режим «Настройки» (Кольцевая сварка)

2.5.2 В данном режиме в дополнении к п.п 2.4.2 необходимо произвести «Запись траектории сварки». Активировав клавишу «По контуру» - сварочная горелка, в автоматическом режиме, начнет движение по заданной траектории.
3 Порядок работы
3.1 В главном меню сенсорной панели управления нажмите сенсорную клавишу «Библиотека программ». На дисплее отобразится меню, как показано на рисунке 9. Для каждого вида сварки имеется свой список программ. В зависимости от выбранного режима сварки, в поле «Reciept Group» автоматически выбирается данный режим сварки. Если в режиме «Продольная сварка» выбрать программу для «Кольцевой сварки», но на экране «Работа» появится аварийное сообщение (смотри таблицу 1 п.п 26). Для вызова выпадающего меню программ, нажмите на выделенную клавишу сенсорного дисплея.
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Рисунок 9 – Библиотека программ

Выберите программу из списка. Для передачи необходимой информации из библиотеки программ системе управления, нажмите сенсорную клавишу «Ввод программы в память» после этого происходит автоматический переход на экран «Работа».
3.2 Зажмите заготовку
3.3 Перейдите в режим «АВТОМАТ»

3.4 Произведите вывод горелки в точку сварки. Для этого нажмите клавишу «ТОЧКА СВАРКИ», должен произойти подвод сварочной горелки вначале по оси Z, затем по оси X. Точка сварки задана в памяти системы управления значением осей X, Z.

3.5 Нажатием клавиши «АВТОМАТ ПУСК», начните сварку.

3.6 По окончании программы сварки производится автоматизированный отвод горелки в точку начала отсчета координат.

3.7 Произведите выгрузку детали.

3.8 Создание новой программы

Зайдите в меню «Библиотека программ». Для создания программы нажмите клавишу «Новая программа», рисунок 9. Вновь созданная программа принимает значения параметров активной в настоящее время программы. В поле «Программа сварки» (Recipe) нажмите на имя программы и введите, с помощью сенсорной клавиатуры, желаемое наименование вновь созданной программы. Если программа создана верно, тогда в левой части экрана появляется сообщение [image: image34.emf]. Для записи изменений нажмите сенсорную клавишу «Ввод программы в память», тогда программа сварки будет немедленно передана системе управления.

Для удаления текущей программы нажмите клавишу «Удалить».

3.9 Редактирование и просмотр программы

Зайдите в меню «Библиотека программ». Выберете необходимую программу, нажмите сенсорную клавишу «Изменить программу», появится меню параметров программы сварки, рисунок 10.
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Рисунок 10 – Редактор программ
В данном меню установите необходимые параметры сварки, в зависимости от выбранных режимов (см. рис. 9), активны те или иные разделы меню.
4 Программа сварки
4.1 В таблице 2 представлены параметры программы сварки.

Т а б л и ц а 2 – параметры программы сварки

	Параметр
	Единицы измерений
	Диапазон измерений

	1
	2
	3

	Продольная сварка

	Основные технологические параметры сварки

	Время продувки до сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Расход газа в горелку
	л/мин
	от 0,0 до 20,0

	Расход газа в корень
	л/мин
	от 0,0 до 20,0

	Расход газа в козырек
	л/мин
	от 0,0 до 20,0

	Импульсный ток
	-
	Выкл./Вкл

	АРНД
	-
	Выкл./Вкл

	Постоянный ток/Переменный ток
	-
	-

	Сварка прихватками

	Длина прихватки
	мм
	от 2,0 до 20,0

	Шаг прихваток
	мм
	от 25,0 до 300,0

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 15,0

	Задержка начала перемещения горелки
	с
	от 0,0 до 20,0

	Ток сварки
	А
	от 5,0 до 350,0

	Нарастание сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Спад сварочного тока
	с
	от 1,0 до 10,0

	Продувка после сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Сварка без присадочной проволоки

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 15,0

	Задержка начала перемещения горелки
	с
	от 0,0 до 15,0

	Нарастание сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Ток сварки
	А
	от 5,0 до 350,0

	Длина заварки кратера
	мм
	от 0,0 до 270,0

	Спад сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Продувка после сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Сварка с присадочной проволокой

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 15,0

	Задержка перемещения горелки
	с
	от 0,0 до 15,0

	Нарастание сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Ток сварки
	А
	от 5,0 до 350,0

	Задержка подачи проволоки
	с
	от 0,0 до 15,0

	Скорость подачи проволоки
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Высота подъема горелки
	мм
	от 0,01 до 2,00

	Задержка отвода проволоки
	с
	от 0,2 до 20,0

	Скорость отвода проволоки
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Длина отвода проволоки
	мм
	от 0,0 до 25,0

	Длина кратера
	мм
	от 0,0 до 270,0

	Спад сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Продувка после сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Параметры импульсного режима

	Базовый ток
	А
	от 1,0 до 80,0

	Длительность импульса
	с
	от 1,0 до 10,0

	Длительность паузы
	с
	от 1,0 до 10,0

	Параметры АРНД

	Задержка включения
	с
	от 0,5 до 5,0

	Напряжение дуги (без проволоки)
	В
	от 6,0 до 18,0

	Напряжение дуги (с проволокой)
	В
	от 6,0 до 18,0

	Кольцевая сварка

	Время продувки до сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Диаметр детали
	мм
	от 10,0 до 400,0

	Угол наклона вращателя (В)
	град
	от 0,0 до 90,0

	Расход газа в горелку
	л/мин
	от 0,0 до 20,0

	Расход газа в корень
	л/мин
	от 0,0 до 20,0

	Расход газа в козырек
	л/мин
	от 0,0 до 20,0

	Импульсный ток
	-
	Выкл./Вкл

	АРНД
	-
	Выкл./Вкл

	Постоянный ток/Переменный ток
	-
	-

	Сварка прихватками

	Количество прихваток
	шт.
	

	Угол прихватки
	град.
	от 1,0 до 60,0

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 10,0

	Задержка начала вращения
	с
	от 0,0 до 15,0

	Нарастание/спад сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Ток сварки
	А
	от 5,0 до 350,0

	Продувка после сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Сварка без присадочной проволоки

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 10,0

	Задержка начала вращения
	с
	от 0,0 до 15,0

	Нарастание сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Ток сварки. Сектор 1
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 2
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 3
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 4
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 5
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 6
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 7
	А
	от 5,0 до 350,0

	Перекрытие шва
	град
	от 0,0 до 270,0

	Спад сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Продувка после сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Сварка с присадочной проволокой

	Многопроходный шов
	-
	Откл./Вкл.

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 10,0

	Задержка начала вращения
	с
	от 0,0 до 15,0

	Нарастание сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Высота подъема горелки
	мм
	от 1,0 до 2,0

	Ток сварки. Сектор 1
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 2
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 3
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 4
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 5
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 6
	А
	от 5,0 до 350,0

	Ток сварки. Сектор 7
	А
	от 5,0 до 350,0

	Задержка подачи проволоки
	с
	от 0,0 до 15,0

	Скорость проволоки сектор 1
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Скорость проволоки сектор 2
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Скорость проволоки сектор 3
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Скорость проволоки сектор 4
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Скорость проволоки сектор 5
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Скорость проволоки сектор 6
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Скорость проволоки сектор 7
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Задержка отвода проволоки
	с
	от 0,2 до 20,0

	Скорость отвода проволоки
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Длина отвода проволоки
	мм
	от 0,0 до 25,0

	Перекрытие шва
	град
	от 0,0 до 270,0

	Спад сварочного тока
	с
	от 0,0 до 10,0

	Продувка после сварки
	с
	от 0,0 до 600,0

	Сварка многопроходного шва

	Количество проходов
	шт
	от 1 до 20

	Скорость сварки
	мм/с
	от 1,0 до 10,0

	Задержка начала вращения
	с
	от 1,0 до 600,0

	Нарастание сварочного тока
	с
	от 1,0 до 10,0

	Высота подъема горелки
	мм
	от 0,01 до 2,0

	Ток сварки
	А
	от 5,0 до 350,0

	Задержка подачи проволоки
	с
	от 1,0 до 20,0

	Скорость подачи проволоки
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Задержка отвода проволоки
	с
	от 0,2 до 10,0

	Скорость отвода проволоки
	мм/с
	от 1,0 до 30,0

	Длина отвода проволоки
	мм
	от 1,0 до 20,0

	Перекрытие шва
	град
	от 0,0 до 180,0

	Спад сварочного тока
	с
	от 0,2 до 20,0

	Продувка после сварки
	с
	от 1,0 до 600,0

	Параметры импульсного режима

	Базовый ток
	А
	от 1,0 до 80,0

	Длительность импульса
	с
	от 1,0 до 10,0

	Длительность паузы
	с
	от 1,0 до 10,0

	Параметры АРНД

	Задержка включения
	с
	от 1,0 до 5,0

	Напряжение дуги (без проволоки)
	В
	от 6,0 до 18,0

	Напряжение дуги (с проволокой)
	В
	от 6,0 до 18,0


Последовательность операций программы сварки характеризуется циклограммой представленной на рисунке 11.
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4.2 Подрежимы полуавтоматической сварки

Подрежимы полуавтоматической сварки делают более удобным тестирование программы сварки изделия. Сварщик может производить отладку технологии, отрабатывая программу сварки исключив расходные материалы и источник сварочного тока. Область клавиш подрежимов полуавтомат показана на рисунке 12, в выделенной части.
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Рисунок 12 – Подрежимы полуавтомат
Клавиши подрежимов полуавтомат позволяют выборочно исключить из программы:

–
сварочный ток;

–
подачу защитного газа;

–
подачу присадочной проволоки.

Сенсорные клавиши действуют по принципу нажал-включил, нажал-выключил. Индикатор сенсорной клавиши показывает, что исключение активно.

Прежде чем производить сварку по заданной программе, убедитесь, что подрежимы полуавтомат отключены.
5 Машинные данные
Вход в меню машинных данных осуществляется из главного меню сенсорной панели управления. Нажмите сенсорную клавишу «Машинные данные». На дисплее индицируется столбик данных, как это показано на рисунке 13.
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Рисунок 13 – экран «Машинные данные»
Справа расположено поле навигации, используйте его для перемещения по списку машинных данных. Для редактирования нажмите на поле соответствующего числа. Затем, используя сенсорную клавиатуру, введите новое число. После редактирования нажмите клавишу «Применить и выйти», рисунок 13.

Перечень машинных данных установки приведен в таблице 3.
Т а б л и ц а 3 – Машинные данные
	Обозначение
	Наименование
	Единицы измерения
	Значение по умолчанию

	1
	2
	3
	4

	Ось X. F нал.
	Скорость подачи сварочной горелки по команде клавиш ручных перемещений для режима «НАЛАДКА» по оси X
	мм/мин
	300

	Ось X. F "0"
	Скорость движения сварочной горелки в нулевое положение для режима «ВЫХ. В "0"» по оси X
	мм/мин
	2000

	Ось X. F БХ
	Скорость ускоренной подачи сварочной горелки для режима «НАЛАДКА», «АВТОМАТ» по оси X
	мм/мин
	2000

	Ось Z. F нал.
	Скорость подачи сварочной горелки по команде клавиш ручных перемещений для режима «НАЛАДКА» по оси Z
	мм/мин
	200

	Ось Z. F "0"
	Скорость движения сварочной горелки в нулевое положение для режима «ВЫХ. В "0"» по оси Z
	мм/мин
	1000

	Ось Z. F БХ
	Скорость ускоренной подачи сварочной горелки для режима «НАЛАДКА», по оси Z
	мм/мин
	2000

	Ось А. n нал.
	Скорость вращения шпинделя для режима «НАЛАДКА», по оси А
	об/мин
	1,0

	Ось А. n БХ
	Скорость ускоренного вращения шпинделя для режима «НАЛАДКА», по оси А
	мм/с
	5,0

	Ось А. n «0»
	Скорость вращения шпинделя в нулевое положение для режима «ВЫХ. В "0"», по оси А
	об/мин
	5,0

	Ось W. F нал.
	Скорость подачи присадочной проволоки по команде клавиш управления для режима «НАЛАДКА»
	мм/с
	2,0

	Ось W. F БХ
	Скорость ускоренной подачи присадочной проволоки для режима «НАЛАДКА», «АВТОМАТ»
	мм/с
	30,0

	Ось В. n мед.
	Скорость изменения угла шпинделя для режима «НАЛАДКА», по оси В
	град/с
	1,0

	Ось В. n БХ.
	Скорость ускоренного изменения угла шпинделя для режима «НАЛАДКА», по оси В
	град/с
	10,0

	Ось В. n «0»
	Скорость изменения угла шпинделя в нулевое положение для режима «ВЫХ. В "0"», по оси В
	об/мин
	4,0


6 Меры безопасности
6.1 При эксплуатации электрооборудования установки необходимо строго соблюдать действующие «Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей» и «Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей».

6.2 К обслуживанию электрооборудования установки допускается персонал ознакомленный с принципом работы электрооборудования в объеме настоящего РЭ, аттестованный и имеющий квалификационную группу по технике безопасности не ниже 2 (оператор) и не ниже 4 (наладчик).

6.3 Установка и электрошкаф должны быть заземлены. Поперечное сечение жил медных проводов или шины защитного заземления – не менее 6 мм2. Сопротивление заземления должно быть не более 0,1 Ом.

6.4 Все ремонтные и профилактические работы производить только при полностью снятом напряжении на вводе электрошкафа.

6.5 ЗАПРЕЩАЕТСЯ работать при открытой двери шкафа управления.

6.6 При настройке установки следует помнить, что его питание осуществляется от сети переменного тока с напряжением 380 В, которое опасно для жизни.

6.7 Запрещается разборка установки при подведенном к ней электропитании.

7 Техническое обслуживание
7.1 Техническое обслуживание установки складывается из мероприятий по поддержанию его в работоспособном состоянии.

7.2 Ежедневно проверять исправность наружной проводки электрических цепей, защитного заземления шкафа и установки, протирать пульт управления.

7.3 Один раз в 6 месяцев:

7.3.1 Удалять пыль мягкой щеткой и пылесосом с электромонтажа и электроаппаратов и устройств, расположенных в шкафу и пульте управления.

7.3.2 Проверять затяжку винтов на электроаппаратов и устройствах расположенных в шкафу управления.

7.3.3 Проверять сопротивление заземления шкафа и установки, согласно требованиям ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007. Сопротивление заземления должно быть не более 0,1 Ом.

7.3.4 Промывать контакты разъемов электрошкафа спиртом этиловым техническим ГОСТ 17299-78 с помощью кисточки, просушить, протереть марлей и поставить на место.
8 Характерные неисправности и методы их устранения

В таблице 4 представлены аварийные и диагностические сообщения.

Т а б л и ц а 4 – Аварийные и диагностические сообщения
	Наименование неисправности, внешнее проявление и дополнительные признаки
	Вероятная причина
	Метод устранения

	1
	2
	3

	Ограничение перемещения по оси
	Произошел наезд на аварийный конечный выключатель
	Перейдите в режим «НАЛАДКА». Нажмите и удерживайте клавишу «ПИТАНИЕ ВКЛ.» пока не появится сообщение «Для схода с аварийного КВ ...». Затем нажмите и удерживайте клавишу движения в противоположном направлении. Если не получается, выключите питание установки, включите вновь и повторите попытку.

	Ошибка привода оси X
	Произошла ошибка привода соответствующей оси
	Проверьте состояние электропривода в шкафу управления. Произведите сброс ошибки. Если не помогает, нажмите клавишу «ПИТАНИЕ ВКЛ.» - при нажатии произойдет сброс приводов.

	Ошибка привода оси Z
	
	

	Ошибка привода оси W
	
	

	Ошибка привода оси А
	
	

	Ошибка привода оси В
	
	

	Аварийный останов (разблокируйте клавишу аварийного останова на пульте оператора)
	Нажата клавиша «Аварийный останов» на пульте оператора
	Разблокируйте клавишу аварийного останова на пульте оператора

	Отсутствует напряжение питания +24 В
	Нет питающего напряжения от источника A2
	Проверьте входное напряжение состояние предохранителей FU2...FU4.

	Давление защитного газа отсутствует
	После включения клапанов подачи защитного газа YA1, YA2, YA3 не сработало реле давления SP1
	Проверьте наличие давления в баллонах, проверьте целостность системы газопитания.

	Дуга не зажглась после трех предпринятых попыток
	После запуска программы не произошло зажигание дуги
	Проверьте питание сварочного источника, дуговой промежуток, сварочные кабели, наличие защитного газа.

	Дуга исчезла по неизвестной причине
	Произошло исчезновение зажженной дуги во время автоматического цикла
	Проверьте питание сварочного источника, дуговой промежуток, сварочные кабели, наличие защитного газа.

	Действие можно осуществить только после выхода в ”0”
	Не был произведен выход в ”0” по всем координатам
	В режиме «ВЫХ. В ”0”»  произведите выход в ”0”


В главном меню нажмите сенсорную клавишу «Аварийные сообщения», вы попадете в меню индикации аварийных и диагностических сообщений как показано на рисунке 14. В этом меню отображаются сообщения об ошибках, возникающих во время работы установки. Активные аварийные сообщения выглядят ярче, они выведены белым шрифтом на черном фоне. Подтвержденные сообщения выведены черным шрифтом на светло-сером фоне.
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Рисунок 14 – экран «Аварийные и диагностические сообщения»
Перемещение между сообщениями производится клавишами [image: image45.png]


 и [image: image46.png]


. Подтверждение ошибки производится клавишей [image: image47.png]


.

Если аварийный сигнал все еще остается активным, аварийное сообщение появляется вновь.

После выключения/включения режима «АВТОМАТ» список аварийных сообщений очищается.
Для диагностики готовности оборудования к сварке, нажмите на сенсорную клавишу «Диагностика», после этого отобразится экран «Готовность оборудования к сварке», как показано на рисунке 15.
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Рисунок 15 – экран «Готовность оборудования к сварке»

Если все в норме – индикаторы зеленого цвета.
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Рисунок 11 – Циклограмма сварки
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