Панель управления

На панели управления сварочного источника расположены дискретные светодиодные индикаторы, трехразрядный семисегментный индикатор, кнопки выбора режимов и ручка установки параметров. Индикация и органы управления показаны на рисунке 1.
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Рисунок -  1 Панель индикации и управления сварочного источника

1-
индикатор «ГОТОВ». Светодиодный индикатор зеленого цвета. Индикатор светится постоянно, когда источник готов к сварке , не горит в режиме программирования параметров и мигает, если сетевое питание выходит за допустимые пределы.

2-
индикатор «ПЕРЕГРЕВ». Светодиодный индикатор красного цвета. Индикатор мигает при перегреве и во время остывания элементов силового инвертора.

3-
индикатор «СВАРКА». Светодиодный индикатор зеленого цвета. Индикатор светится постоянно в течение сварочного процесса.

4-
индикатор «ПАРАМЕТРЫ». Светодиодный индикатор зеленого цвета. Индикатор светится постоянно, когда идет процесс редактирования сварочных параметров.

5-
индикатор «ТОК/НАПРЯЖЕНИЕ/ПАРАМЕТР». Трехразрядный семисегментный индикатор красного цвета. 

Индикатор отображает:


численное значение сварочного тока в течение сварочного процесса;

или (в зависимости от состояния светодиода «А» 


численное значение напряжения на сварочных разъемах источника;


численное значение выбранного параметра сварочного процесса в режиме установки;


буквенно-цифровые обозначения возникающих неисправностей сварочного источника.

6-
индикатор «А/В»  (амперы/вольты/регулипрвка). Светодиодный индикатор красного цвета. Индикатор светится  постоянно при отображении сварочного тока , не горит при отображении сварочного напряжения и мигает, когда разрешено изменение уставки сварочного тока– выбор осуществляется кнопкой 13.

7-
индикатор «ГС, %». Светодиодный индикатор зеленого цвета. 

8-
индикатор «ГС, сек». Светодиодный индикатор зеленого цвета. 

9-
индикатор «Форсаж, %». Светодиодный индикатор зеленого цвета. 

Отображают номер редактируемого параметра .

10-
Кнопка «РЕЖИМ» для выбора режима 1-5  в каждом виде сварки и для выхода из режима программирования параметров. 

11-
Ручка «Установка значений параметров». Используется для установки численных значений параметров сварочного процесса. При вращении по часовой стрелке значение параметров увеличивается, против – уменьшатся

12-
Кнопка «ПАРАМЕТРЫ». При нажатии на кнопку циклически выбираются параметры сварочного режима  для редактирования.

13-
Кнопка «Выбор режима отображения». При нажатии на кнопку циклически выбираются параметры для отображения в сварочном процессе – ток или напряжение.


ВЫБОР  РЕЖИМА 
В аппарате есть возможность запоминать 5 режимов сварки.

Для выбора номера режима необходимо нажать кнопку РЕЖИМ и держать ее до появления на индикаторе надписи «НоР».

Заморгают светодиоды текущего режима ( один или оба сразу).

На индикаторе появится надпись вида Н-1 , Н-2 ….  Н-5 , где цифра означает номер режима.

Если повернуть регулятор 13 то номер изменится.

В этом случае повторное нажатие кнопки РЕЖИМ вернет программу в тот же вид сварки с новым номеров режима.

Изменение параметров сварочного режима
- нажать кнопку ПАРАМЕТРЫ (12)– загорятся на 1 сек все светодиоды, на индикаторе (5) появится надпись «ПАР»

- светодиод 1 погаснет и загорится светодиод 2 (ПАРМЕТРЫ).

   - Процессор переходит в режим редактирования первого параметра –загорится светодиод 7  и на индикаторе появится численное значение параметра

-  если параметр не изменять ,то светодиод номера параметра будет гореть постоянно.

Если поменять значение параметра с помощью регулятора (11) , то светодиод номера параметра замигает с периодом около 1 сек.

- переход к следующему параметру осуществляется нажатием кнопки ПАРАМЕТРЫ (12)

Выход из режима редактирования параметров – кнопка РЕЖИМ (12).

На индикаторе (6) загорится «- - -».

Доступны для редактирования следующие параметры

1 -  Горячий старт, в % от тока уставки,
- светодиод 2 (ПАРМЕТРЫ) горит. 

2 – Время горячего старта в миллисекундах,
- светодиод 2 (ПАРМЕТРЫ) горит.

3 – Форсаж в % от тока уставки


- светодиод 2 (ПАРМЕТРЫ) горит.

4 – Сварочный ток, А



- светодиод 2 (ПАРМЕТРЫ)  мигает.
Ток уставки (Сварочный ток, А)  регулируется ручкой 11 до или во время сварки

Для включения разрешения  регулировки сварочного тока надо нажать 2 раза кнопку А\В(13) до мигания светодиода светодиод 6 (А/В). После изменения уставки – вновь нажать А\В(13) и заблокировать разрешение.
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