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ПРИЛОЖЕНИЕ 1.  Описание работы панели оператора


ПРИЛОЖЕНИЕ 2.  Циклограмма работы
1.ВВЕДЕНИЕ.
Настоящее руководство по эксплуатации (в дальнейшем именуемое “руководство”) предназначено для предварительного изучения устройства и принципа работы системы управления машиной точечной сварки типа МТМ – 160 (в дальнейшем “машина“) и содержит сведения о её эксплуатации.

2.НАЗНАЧЕНИЕ.

2.1.Система управления предназначена для управления исполнительными устройствами машины точечной сварки, как в ручном так и в полуавтоматическом режимах. Система управления должна обеспечивать управление технологическим циклом в соответствии техническим заданием.


2.2. В состав системы управления входят :


- шкаф управления ;


- пульт управления.

2.3. Система управления обеспечивает управление циклом контактной сварки с функцией стабилизации тока.


2.4.Шкафы системы управления должны размещаться в помещении  в соответствии с видом климатического исполнения УХЛ4 по ГОСТ 15150-69 и предназначены для работы в следующий условиях:


- эксплуатация в  помещениях с температурой окружающего воздуха от 0 до плюс 40 град. по Цельсию;

- высота над уровнем моря – не более 1000м;

- окружающая среда не взрывоопасная, не содержащая токопроводящей пыли, агрессивных газов и паров в концентрациях, разрушающих металлы и изоляцию; 

- номинальное рабочее значение механических внешних воздействующих факторов М1 по ГОСТ 17516 – 72;

- степень защиты не хуже IP 21.


Пульт  управления  оператора:

· вид климатического исполнения  УХЛ4 по ГОСТ 15150-69

· степень защиты IP 44;
· остальные условия те же, что и для шкафов.

Удаленность  пульта управления от шкафов – не более 5 метров.

2.5. Допустимый параметры питающей сети:


- диапазон отклонения от номинального напряжения 380 В: минус 10% - плюс 5% ;


- допустимый перерыв в питающей сети системы управления 4,5 мс +/-0,5мс.

3. СОСТАВ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ.


3.1.В комплект поставки системы управления входят:
1). шкаф управления АСТ.188.10.0.000  ------------------------------------------
1шт.

2). пульт управления АСТ.188.20.0.000  ------------------------------------------
1шт.

3). комплект ЗИП согласно ведомости АСТ.188.00.0.000  ЗИ  --------------   1компл.
4). техническая документация в соответствии с ведомостью

эксплуатационных документов АСТ.188.00.0.000  ВЭ  ----------------------  1компл.
4. УСТРОЙСТВО И РАБОТА СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ.
4.1. Система управления машиной точечной сварки типа МТМ - 160 предназначена для формирования сигналов управления исполнительными механизмами, обработки сигналов датчиков и органов управления машиной в ручном, наладочном и полуавтоматическом режимах, формирования технологического цикла машины в соответствии с заданными параметрами сварки. Задание технологических параметров сварки осуществляется с панели оператора, расположенной на двери шкафа управления. Непосредственное управление исполнительными устройствами линии производится с пульта управления оператора, расположенного на некотором удалении от шкафов.

4.2. Система управления является составной частью электрооборудования машины. Схема электрическая принципиальная машины точечной сварки типа  приведена на черт. АСТ.188.00.0.000 ЭЗ.

4.3. Система управления состоит из шкафа управления и пульта управления оператора.

На пульте расположены органы оперативного управления и средства индикации состояния отдельных узлов и механизмов машины.

Шкаф системы управления включает в себя следующие основные устройства:

- вводной автоматический выключатель QF1М  питающий  ШУ;

- схему подготовки включения, аварийного отключения вводного автомата и индикации сигнала аварийного отключения на элементах  QF1М,  QF2, TV1, A4, K1, SB2,SB3,SF1,SF2,SA2,K2, K12, F1;

- узел индикации наличия напряжения питания на вводе шкафов системы управления HL1, K12, VD1, VD2, VH1, R1;

- схема местного освещения шкафа на QF2, XS1, EL1;

- узел контроля напряжения питания на  SA1, PV1;

- фильтр подавления радиопомех Z1; 

- блок автоматических выключателей питания и защиты системы управления QF3… QF6;

- узел питания контроллера QF3, TV2…TV4, F2…F4, A9;
- схема фазового регулирования напряжения на первичной стороне сварочных трансформаторов QF3, F5…F7, TV5…TV7, A5;
- управляющий контроллер A6,А7;
- панель оператора для ввода технологических параметров А8.

Пульт управления оператора состоит из следующих частей:

- органов управления SA3…SA12, SB2,SB4…SB8;

- элементов индикации VH9…VH11, R1-1,R34…R36.
4.4. Выключатель QF1M  обеспечивают подачу питающего напряжения системы управления машины точечной сварки, токовую защиту от токов перегрузки и максимальную токовую защиту, а также нулевую защиту, аварийное отключение и контроль целостности изоляции сварочных трансформаторов. Нулевая защита и аварийное отключение реализованы с использованием независимого расцепителя и схемы подготовки включения.

Наличие напряжения на верхних губках QF1M индицируется на К12; на нижних губках – HL1. Кроме того, при включенном QF2 на пульте оператора светится светодиод VH1 «Сеть».

Схема местного освещения обеспечивает освещение внутреннего объема шкафов и подключение маломощных устройств (например, ноутбук) при наладочных и ремонтных работах. Суммарная мощность потребления не должна превышать 250 Вт.

С помощью переключателя SA1 и вольтметра PV1 контролируется величина питающего напряжения и напряжения на первичной стороне сварочных трансформаторов.

Фильтр подавления радиопомех сглаживает высокочастотные пульсации питающего напряжения, связанные с работой тиристорного контактора, чем обеспечивается снижение уровня радиопомех.

Блок питания А9 обеспечивает питание контроллера и цепей органов управления и индикации, цепей датчиков и исполнительных устройств (клапанов) линии напряжением 24 В постоянного тока.
Схема фазового регулирования построена на базе трехфазного модуля МФУ-3Ф (A5) и работает следующим образом:

Напряжение 19В и 10В переменного тока с трансформаторов TV5…TV7, подключенных к фазам AB, BC, CA, поступает на модуль фазового управления А8 и является напряжением синхронизации фазового управления по соответствующим фазам и напряжением измерения параметров сети. После подачи на модуль напряжения питания 24В центральный процессор пересылает модулю по шине CAN набор параметров сварочного цикла, после чего модуль сообщает о готовности к работе. Сварка начинается по дискретному сигналу “Пуск” от контроллера. В момент появления напряжения положительного уровня (положительной полуволны) формируется синхроимпульс от которого начинается отсчет угла включения соответствующего тиристорного контактора. После отсчета формируется последовательность из импульсов включения для положительной и отрицательной полуволны питающего напряжения. Описание работы модуля приведено в ТО на модуль МФУ-3Ф (6АСТ.386.043 ТО), описание контактора – в паспорте на контактор (АСТ.167.00.0.000 ПС).
Панель оператора (A12) предназначена для:

- ввода технологических параметров сварки и записи их в контроллер;

- индикации состояния датчиков, исполнительных устройств и этапов сварочного цикла. Панель оператора оснащена сенсорным цветным жидкокристаллическим дисплеем.
Программируемый логический контроллер (A6, A7) построен на базе модулей центрального процессора и дискретных входов-выходов (см. 6АСТ.386.044 ТО, 6АСТ.386.045 ТО), объединенных в CAN-сеть.
Пульт управления оператора устанавливается на некотором удалении от шкафов и предназначен для непосредственного управления линией. 
                                                                                                                                                                                  5. УКАЗАНИЕ  МЕР  БЕЗОПАСНОСТИ.

5.1. При эксплуатации электрооборудования машины необходимо выполнять «Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей», «Правила техники безопасности и производственной санитарии при электросварочных работах».


5.2. К работе с электрооборудованием машины допускаются лица, прошедшие инструктаж по устройству и эксплуатации машины, организации рабочего места, безопасным приемам работы, устройству и применению защитных средств и имеющие группу допуска к работе в действующих электроустановках не ниже III.


5.3. Подключение, отключение и ремонт электрической части машины разрешается производить только дежурному электрику. Операторам и их подручным  категорически запрещается производить указанные работы, в том числе и самые мелкие.


5.4. Перед ремонтом или осмотром машины электрическую часть следует отключить от сети и повесить табличку «Не включать».


5.5. Необходимо строго следить за тем, чтобы не допускать механических повреждений жгутов, проводов и кабелей.


5.6. Не разрешается открывать двери шкафов при включенном напряжении питания схемы.


5.7. Доступ к аппаратуре оборудования машины может быть разрешен только специально назначенным лицам, прошедшим проверку техминимума и имеющим документ, подтверждающий право доступа к электроаппаратуре.


5.8. Обязательно полностью отключать питание установки электроэнергией при:



а) перерывах в подаче электроэнергии;



б) временном перерыве в работе по сварке и при окончании работы;



в) появившихся неисправностях машины;



г) чистке, смазке, уборке и других вспомогательных работах на машине.


5.9. Необходимо систематически, не реже одного раза в месяц, проверять изоляцию токонесущих частей электрооборудования (трансформаторов и других электроаппаратов, а также электрических контактов всех аппаратов по отношению к земле, а также между собой). Если сопротивление изоляции обмоток или контактов  ниже 0,5 Мом , необходимо принять меры к восстановлению (просушить обмотку, увеличить расстояние между электрическими контактами и металлоконструкциями оборудования установки).


Не реже одного раза в три месяца проверять исправность защитного отключения вводных автоматов QF1М при пробое изоляции сварочных трансформаторов, а также при нажатии кнопок аварийного отключения или открытия дверей шкафа.


5.10. При сварке запрещается находиться в районе полета расплавленных частиц металла, в непосредственной близости от движущихся узлов и механизмов машины, а также прикасаться к изолированным частям машины.


При сварке к изолированным частям машины запрещается прислонять посторонние предметы:  ключи, измерительный инструмент и т.д.


5.11. Руководитель электросварочных работ имеет право внести необходимые дополнения в соответствии со спецификой конкретных местных условий и согласовать с инженером (бюро) техники безопасности.

6. ТЕХНИЧЕСКОЕ  ОБСЛУЖИВАНИЕ.
6.1. Порядок технического обслуживания:
6.1.1. К техническому обслуживанию  допускаются лица, ознакомленные с правилами технической эксплуатации электроустановок потребителей, правилами техники безопасности при эксплуатации потребителей и настоящим руководством.

6.1.2. В процессе эксплуатации необходимо выполнять нижеуказанные профилактические работы.

6.1.3. Не реже  одного раза в месяц внутренние части электрооборудования должны очищаться от пыли и других загрязнений.

6.1.4. Необходимо систематически, не реже одного раза в месяц, а для силовых цепей не реже одного раза в неделю, проверять изоляцию токонесущих частей оборудования, находящихся под напряжением выше 42 В переменного тока, по отношению к корпусу шкафа, а также между собой. При этом устройства с электронными и полупроводниковыми приборами должны быть отключены.

Если сопротивление изоляции ниже 0,5 Мом, необходимо принять меры к восстановлению (просушить изоляцию, очистить от пыли и загрязнений, заменить элементы с низкой изоляцией).

6.1.5. Ежеквартально необходимо:

- проверять надежность крепления электрооборудования;

- устранять окисление и загрязнение контактных токоведущих соединений;

- производить подтяжку контактных соединений;

- производить проверку цепей защитного отключения.

7. ПОДГОТОВКА  К  РАБОТЕ  И  ПОРЯДОК  РАБОТЫ.
7.1. Для подготовки системы управления к работе необходимо:

1) Включить автоматический выключатель QF2;
2) Подать питание на шкафы, при этом на пульте управления загорится светодиод VH1 «Сеть»;
3) Нажать кнопку SB1 «Подготовка», расположенную на двери шкафа силового, при этом загорится светодиод «Подготовка включения»;
4) Включить автомат QF1M, при этом будет подано питание на шкаф и через 10 сек система управления будет готова к работе;
5) Ввести и загрузить в контроллер с панели оператора на двери шкафа управления технологические параметры процесса сварки, если они не были введены ранее.
7.2. Порядок работы с панелью оператора.
Панель оператора предназначена для ввода технологических параметров цикла сварки, отображения состояния отдельных узлов и механизмов машины, визуализации течения цикла сварки, диагностики и отображения неисправностей.
Подробное описание работы с панелью оператора представлено в приложении.
7.3. Описание работы в автоматическом цикле. 
В исходном положении каретка у электродов, включен SQ7B, а также включены SQ34F датчик наличия воды охлажения. 
При нажатии кнопки «Пуск»:

7.3.1. включается:

а) электроклапан отсечки поперечного прутка Y1K и пускатель КМ4;

б) по окончанию выдержки времени Тots должен включится клапан Y2K (подача2);
в) по датчику SQ5B и датчиков XN1 и XN2 происходит опускание электродов –YK3,(начало сварочного цикла);
7.3.2. После отсчета времени «Сжатие» выключается YK5 – рабочий ход, включается YK4 холостой ход и начинается сварка.
7.3.3. По окончании времени сварки запускается выдержка времени «Ковка». 
7.3.4. По окончании времени ковки выключается YK3 – сжатие электродов, запускается выдержка времени «ПАУЗА».
7.3.5. По окончании выдержки времени «ПАУЗА» и наличии датчика SQ7B выключается YK4.
7.4. Описание наладочного режима.
В наладочном режиме любые исполнительные механизмы линии могут быть включены/ выключены вручную по команде с пульта управления оператора. В этом режиме правильность и безаварийность действий оператора контролируются системой управления, которая накладывает на действия оператора некоторые ограничения:
7.4.1. Если включены YK3, то нельзя включить YK5 – рабочий ход каретки.
7.5. Примечание.
7.5.1. Переключение хода каретки с большого хода на малый и наоборот производится, когда каретка находится  у электродов, включен SQ7B. 
7.5.2. После отсчета последнего рабочего шага, машина производит сварку, делает холостой ход и останавливается. Поперечный пруток не подается. Все механизмы приходят в исходное.  
7.6. По окончании работы необходимо:
1) Выключить вводной автоматический выключатель QF1M;
2) При необходимости полного снятия напряжения выключить выключатель QF2. После этого напряжение остается только на верхних губках QF1M, QF2 и на реле контроля фаз K12.
ПРИЛОЖЕНИЕ.  Описание работы панели оператора.
1. Общее описание панели оператора МТ506ТЕ. Основной экран работы.
Панель оператора МТ506ТЕ предназначена для ввода параметров цикла работы машины, а также для отображения состояния машины и индикации возможных неисправностей. Система управления позволяет сохранять до 20 программ циклов работы машины. Панель представляет собой сенсорное средство ввода, позволяющее оператору работать с панелью без использования каких-либо дополнительных устройств. Для работы с панелью оператора, необходимо включить шкаф управления. На панели должен загореться светодиод “PWR”. На панели загрузиться основной экран (см. рис. 1).
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Рис. 1. Основной экран панели оператора.

Экран содержит следующие основные элементы управления:

1. “№ ПРОГРАММЫ: 1 +/-” – изменение текущего номера программы (всего 20) кнопками “+” увеличение номера на 1, кнопка “-” уменьшение номера на 1.

2. “РАБОТА” – для перехода к экрану визуализации состояния машины и вывода сообщений о неисправностях.

3. “ПРОГРАММА СВАРКИ” – для перехода к экрану ввода параметров цикла работы машины.
2. Экран ввода параметров цикла работы машины.
Данный экран предназначен для ввода параметров цикла работы машины, а также параметров цикла сварки (см. рис. 2). Для сохранения измененных параметров используется кнопка “СОХРАНИТЬ” (при этом должно появиться сервисно сообщение “ПРОГРАММА СОХРАНЕНА”, далее кнопку “НАЗАД”), для выхода без сохранения – “НАЗАД”. 

К параметрам цикла относятся:

- “№ циклов” – число сварных циклов в одной сетке  (диапазон – 1..999, целые числа).

-  “ОЧЕРЕДИ СВАРКИ” – последовательность включения тиристорных контакторов.
К параметрам сварки относятся:

- “Тмод.АВ” – время модуляции сварочного тока по фазе АВ (в периодах питающей сети) (диапазон – 0..99, целые числа).

 - “Тмод.ВС” – время модуляции сварочного тока по фазе ВС (в периодах питающей сети) (диапазон – 0..99, целые числа).

- “Тмод.СА” – время модуляции сварочного тока по фазе СА (в периодах питающей сети) (диапазон – 0..99, целые числа).

- “Тнаг.АВ” – время нагрева сварочным током по фазе АВ (в периодах питающей сети) (диапазон – 0..99, целые числа).

- “Тнаг.ВС” – время нагрева сварочным током по фазе ВС (в периодах питающей сети) (диапазон – 0..99, целые числа).

- “Тнаг.СА” – время нагрева сварочным током по фазе СА (в периодах питающей сети) (диапазон – 0..99, целые числа).

- “Uзад.АВ” – напряжение нагрева по фазе АВ (в % от полнофазного тока) (диапазон – 25..99, целые числа).

- “Uзад.ВС” – напряжение нагрева по фазе ВС (в % от полнофазного тока) (диапазон – 25..99, целые числа).

- “Uзад.СА” – напряжение нагрева по фазе СА (в % от полнофазного тока) (диапазон – 25..99, целые числа).

- “COSАВ” – косинус нагрузки по фазе АВ  (диапазон – 0,2..0,8 с шагом 0,05).

- “COSВС” – косинус нагрузки по фазе ВС  (диапазон – 0,2..0,8 с шагом 0,05).

- “COSСА” – косинус нагрузки по фазе СА  (диапазон – 0,2..0,8 с шагом 0,05).

[image: image2.png]CBAPO'HAA MAIMHA MTM-160

TIAPAMETFH IHKITA TIAPAMETFH CBAFEH
Nunkaos = 0 Usag.ae= 0 5
i, con= @ Us g oo
Touerean coarcn]  Uisaew

2 C0S o= 0.
TIAPAMETFH CEAPKH gﬂg:
Tuon.ae = ONERHOR Toprrne
Tuon. 60 = @NEPHOR Trmegs
Tuon.ca = BNERHOR Thaysn
Thar e = @nERHOR Torepy
Thar.sc = @nernon

Thar .ca @ nepwon| HABAA | [COXPAHNTE|




Рис. 2. Экран ввода параметров цикла работы машины.

Для ввода параметров необходимо нажать на число, подлежащее изменению. На экране появится виртуальная клавиатура (см. рис. 3).
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Рис. 3. Виртуальная клавиатура для ввода числовых значений.

Для ввода используются следующие клавиши:

- “1”..”0” – цифры от 0 до 9.

- “.” – разделитель для дробных чисел.

- “CR” – стирание текущего вводимого числа.

- “ES” – выход из клавиатуры без сохранения нового числа.

- “ENT” – выход из клавиатуры с сохранением нового числа.

Вверху клавиатуры высвечивается допустимый диапазон ввода для выбранного параметра.

3. Экраны ввода параметров  временных уставок.

Эти параметры подлежат изменению только при вводе в эксплуатацию машины и устанавливаются изготовителем.

4. Экран визуализации состояния машины.

На данном экране отображается текущее состояние машины, а также состояние отдельных ее узлов (см. рис. 4). Кроме того, здесь выводятся сообщения о возможных неисправностях. Для возврата к экрану программирования нажать кнопку “ПРОГР”.

Внимание: Обновление экрана состояния панели оператора ведется с временной задержкой, поэтому возможен пропуск коротких сигналов (менее 100 мс).

На экране расположены следующие основные элементы:

1. “ЦИКЛ” – сигнализирует о том, что запущен автоматический цикл.

2. “СТОП” – была нажата кнопка “СТОП”, когда машина дойдет до исходного состояния цикл остановится.

3. “Экр. ОШ” – кружок красного цвета говорит о возникновении ошибки в работе машины. Более подробную информацию о характере ошибки можно узнать в окнах ошибок (для переходя к этим окнам нажать “ЭКР. ОШ.”).

4. “№ ТАКТ” -  номер такта в соответствии с циклограммой работы машины.

5. “№ ПРОГ” -  номер текущей программы работы машины.

6. “№ ЦИКЛ” -  номер текущего цикла сварки в карте.

7. “№ КАРТ” -  число сваренных карт.
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Рис. 4. Экран визуализации состояния машины.
8. “ТОК ПУСК” – сигнал на включение выбранных тиристорных контакторов.

9.  “АВ2”, “ВС2”,“СА2” – сигнал с модуля МФУ о включении цикла сварки соответствующего контактора. 

10. “YK1” – включение клапана YK1 (отсечка подача1).

11. “YK2” – включение клапана YK2 (прижатие ролика подача2).

12. “YK3” – включение клапана YK3 (сжатие электродов).

13. “YK4” – включение клапана YK4 (каретка холостой ход).

14. “YK5” – включение клапана YK5 (каретка рабочий ход).

15. “YK6” – включение клапана YK6 (упор).

16. “YK7” – включение клапана YK7 (досылка подача3).

17. “YK8” – включение клапана YK8 (регулируемый упор).
18. “КМ1,КМ2,КМ3” – включение очередей сварки.

5. Экраны ошибок.

Всего доступно 2 экрана ошибок (см. рис. 5). Навигация по экранам осуществляется с помощью кнопок “ПРЕД”, “СЛЕД”, выход в экран визуализации – “НАЗАД”. Кнопка “СБРОС” служит для сброса ошибки, если причина неисправности устранена.

Существуют следующие группы ошибок.

1. Неисправности машины (по сигналам датчиков):


- BP1 – датчик наличия воды охлаждения;

- ошибка модуля МФУ.

2. Неисправности CAN-сети:


- авария CAN сети – глобальная ошибка (невозможна посылка ни одному модулю);


- нет ответа CAN модуля – нет связи с одним из периферийных модулей;


- CAN ошибка DIO1 – нет связи с модулем DIO1;


- CAN ошибка DIO2 – нет связи с модулем DIO2;


- CAN ошибка MFU – нет связи с модулем MFU.

3. Аварии цикла работы машины (превышено время выполнения такта).
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Рис. 5. Экраны ошибок.



