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1. Введение

1.1. Настоящее техническое описание и инструкция по эксплуатации предназначены  для ознакомления обслуживающего персонала с устройством, принципом работы, конструкцией и правилами эксплуатации блока управления БУСП-А1

1.2. Надежность блока управления и срок его службы во многом зависят от соблюдения условий содержания (хранения) и правильной эксплуатации всех элементов сварочного автомата. Поэтому перед включением сварочного автомата в работу, персоналу необходимо изучить взаимодействие его элементов с блоком управления, порядком и режимами работы представленными в техническом описании.

1.3. Сварочный автомат должен эксплуатироваться (храниться) при следующих условиях:

· Температуре окружающего воздуха 25ºС ±15ºС;

· Относительной влажности воздуха  65% ±20%;

· Нестабильности напряжения электросети 10%;

2. Назначение и конструкция сварочного автомата

2.1. Сварочный автомат предназначен для сварки патрубка и фланца задвижки (круговой шов) электродной проволокой в среде защитного газа. Автомат обеспечивает подвод заготовки в зону сварки, включение и выключение сварки, вращение заготовки, отвод сваренной детали в зону разгрузки.

2.2 Состоит сварочный автомат из: поворотного стола, снабженного электроприводом и позициями для установки и фиксации заготовок; электропривода вращения заготовки; механизма подачи сварочного напряжения на корпус детали; сварочной горелке установленной на штанге; механизма подачи электродной проволоки и защитного газа в зону сварки ПДГ-350; сварочного выпрямителя с жесткой внешней характеристикой ВС-632; блока управления БУСП-А1.

3. Блок управления, устройство и принцип работы.

3.1. Блок управления конструктивно выполнен в виде отдельного шкафа и имеет панель управления (рис.1), панель предохранителей, и разъемы для подключения внешних цепей. Необходимые напряжения питания обеспечивает трансформатор расположенный в сварочном выпрямителе ВС-632. в шкафу блока управления (рис.2) расположены диодные выпрямители, коммутационные реле, платы регуляторов скорости вращения приводов. Назначение органов управления и индикации расположенных на панели управления представлено на рис.1.

3.2. Для управления сварочным процессом в автоматическом режиме применен программируемый микроконтроллер с энергонезависимой памятью. Плата микроконтроллера (ПК) расположена на панели управления и обеспечивает установку и индикацию параметров сварочного цикла, задания скорости вращения приводов, индикацию количества выполненных циклов, звуковую сигнализацию начала цикла.

После команды «ПУСК» (кнопка 15 рис. 1), сварочный цикл начинается с поворота стола в направлении выбранном тумблером 25 рис.1. Стол останавливается, когда позиция с заготовкой попадает в зону сварки и срабатывает датчик SB5 (рис.4). после окончания временной задержки (параметр 1 табл. 1), включается вращение заготовки, механизм подачи сварочной поволоки и защитного газа, механизма подвода сварочного напряжения. Направление вращения заготовки задается тумблером 26 рис.1. Угол поворота заготовки в зоне сварки определяет параметр 2, табл. 1 значение которого – количество импульсов выдаваемых датчиком ДКП-11 (рис.4) при прохождении зубьев поворотной шестерни. Окончание отсчета установленного количества импульсов является командой остановки сварки и вращения детали. Если в процессе сварки была дана команда «СТОП» (кнопка 16 рис.1), отсчет останавливается и будет продолжен после нажатия кнопки 15 - «ПУСК». Для перехода на начало отсчета импульсов необходимо кратковременно перевести тумблер 2 (рис. 1) в положение «РУЧ».

После окончания сварки и паузы (параметр 3 табл. 1) включается поворот стола, деталь отводится из зоны сварки, а очередная заготовка занимает ее место и процесс повторяется.

В ручном режиме управления включение выключение исполнительных механизмов производит оператор.

4. Установка параметров и управление сварочным автоматом.

4.1. При работе сварочного автомата определяющее значение имеют параметры задания скорости вращения приводов и угла поворота детали в зоне сварки. Установку скорости вращения привода следует производить в режиме индикации счета отработанных циклов или угла поворота (выбирается кнопкой 3 рис. 1). Устанавливают значения с помощью кнопок +/- (позиции 6, 8 рис.1), значения установок в условных единицах отображаются на индикаторах 7 и 9. Если с помощью кнопки 3 войти в режим «установка», то кнопками 8 можно выбрать номер параметра, а кнопками 9 изменить его значение. Так для задания угла поворота заготовки в зоне сварки необходимо выбрать на индикаторе 7 параметр №2 (табл. 1) и установить на индикаторе 8 количество зубьев шестерни на которое она повернется при отработке одного цикла сварки.

При работе как в автоматическом так и в ручном режимах основными являются кнопки «ПУСК» и «СТОП», установленные на панели управления и продублированные на выносном пульте. Для настройки и проверки механизмов сварочного автомата режим сварки можно отключить тумблером 22 рис. 1. При регулировке положения электромагнита механизма подвода сварочного напряжения необходимо пользоваться тумблером включения сварочного напряжения расположенным на выпрямителе (см. руководство по эксплуатации ВС-632).

Положения связанные с работой и обслуживанием сварочной горелки, механизма подачи проволоки и защитного газа изложены в техническом паспорте блока ПДГ-350 и соответствуют режимам полуавтоматической сварки. Обязательными к исполнению являются МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ указанные в паспорте блока ПДГ-350 и соблюдение «ПРАВИЛ ТЕХНИКИ ЭКСПЛУАТАЦИИ ЭЛЕКТРОУСТАНОВОК И ПРАВИЛ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ ЭЛЕКТРОУСТАНОВОК ПОТРЕБИТЕЛЕЙ» (ПТЗ и ПТБ) и «ТРЕБОВАНИЯ СТАНДАРТОВ СИСТЕМЫ БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА» (ССБТ).

Рис. 1
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1. «Сеть» - тумблер вкл./отлк. питания сварочного автомата;

2. «Авт./руч.» - тмблер вкл./откл. автоматического режима сварки и обнуления таймера времени сварки (в положении руч.);

3. «Устан.» - кнопка выбора режимов отображения: счет циклов сварки; угла поворота детали в зоне сварки; включения режима «установка»;

4. «Сброс» - кнопка обнуления показаний счетчика выполненных циклов сварки;

5. «Время/кол-во» - цифровой индикатор отображающий: угол поворота детали в зоне сварки; количество выполненных циклов сварки; включения режима «установка»;

6. «М2-/М2+» - кнопки установки скорости вращения детали в зоне сварки и выбора номера параметра для установки;

7. «М2» - цифровой индикатор установленной скорости вращения детали в зоне сварки; номера таймера в режиме «установка»;

8. «М1-/М1+» - кнопки установки скорости вращения стапеля; времени таймеров;

9. «М1» - цифровой индикатор установленной скорости вращения стола; времени выбранного таймера;

10. «Автомат» - индикатор включения автоматического режима сварки;

11. «Реверс М2» - индикатор направления вращения детали;

12. «Гр.» - Регулятор громкости звуковых сигналов;

13. «Реверс М1» - индикатор направления вращения стола;

14. «Пуск» - индикатор пуска сварочного автомата;

15.  «Пуск» - копка пуска сварочного автомата;

16. «Стоп» - кнопка остановки сварочного автомата;

17. «М1» - индикатор включения вращения стола;

18. «М2» - индикатор включения вращения детали;

19. «Дат. Свар. ток» - индикатор наличия сварочного тока;

20. «Дат. Свар. ток» - тумблер блокировки отключения датчика сварочного тока;

21.  «Сварка» - индикатор включения сварочного источника;

22. «Сварка» - тумблер включения/ отключения сварочного источника;

23. «Дат. Конц.» - индикатор срабатывания концевого датчика положения стола;

24. «Дат. Конц.» - кнопка дублирующая концевой датчик положения стола;

25. Тумблер выбора направления вращения стола;

26. Тумблер выбора направления вращения детали.
Табл. 1

Таблица параметров в режиме «УСТАНОВКА»

	N параметра

(индикатор 7, выбор – кнопки 6) 
	Назначение
	
	Единицы (индикатор 9, выбор – кнопки 8) 

	
	
	
	

	1
	Задержка включения сварочного тока после срабатывания датчика положения стапеля
	Таймеры
	Сек.

	2
	Угол поворота заготовки в зоне сварки
	Счетчики
	Количество импульсов датчика поворота

	3
	Пауза до начала поворота стапеля
	Таймеры
	Сек.

	4
	
	
	Сек.

	5
	Время реакции на срабатывания датчика сварочного тока
	
	Сек.

	6
	Единицы 
	Счетчики
	Количество отработанных циклов измерения

	7
	Десятки
	
	

	8
	Сотни
	
	

	9
	Тысячи
	
	

	10
	Время включения/выключения датчика тока
	Параметры срабатывания
	Единица кратная 8,88 mS

	11
	
	
	

	12
	Время включения/выключения датчика положения
	
	Единица кратная 8,88 mS

	13
	
	
	

	14
	Время включения/выключения  кнопки «Пуск»
	
	Единица кратная 8,88 mS

	15
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