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Настоящее руководство по эксплуатации содержит краткое описание конструктивного исполнения и сведения по основным техническим параметрам, необходимым для правильной эксплуатации установки автоматической сварки труб УАСТ-1(в дальнейшем - установка). Изделие декларировано.
Перед началом работы необходимо внимательно ознакомиться с настоящим руководством и изложенными в нем правилами эксплуатации, требованиями по технике безопасности, расположением и назначением органов  управления.






К работе с установкой допускаются электросварщики, имеющие квалификационную группу по технике безопасности не ниже II.
В настоящем руководстве по эксплуатации для привлечения внимания применены следующие предупреждения:

[image: ]
Это предупреждение отмечает указания, при несоблюдении которых существует опасность причинения вреда здоровью или повреждения оборудования.
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Это предупреждение отмечает указания, при несоблюдении которых существует опасность причинения смертельного вреда здоровью.

Электросварочные работы могут представлять опасность для жизни и здоровья человека. Необходимо соблюдать меры предосторожности от следующих видов воздействий:
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ЭЛЕКТРОМАГНИТНОЕ  ПОЛЕ

При выполнении работ вокруг источника и силовых кабелей существует электромагнитное поле. Воздействие электромагнитного поля может негативно сказаться на здоровье. При нахождении рядом с работающим источником может быть нарушена работа кардиостимулятора. Также возможны нарушения в работе электронных устройств. 
Для уменьшения воздействия электромагнитных полей при проведении работ сварщик должен:
- располагать силовые кабели параллельно, как можно ближе друг к другу и, по возможности, на земле;
- соединять зажим кабеля с  изделием как можно ближе к месту сварки;
- не стоять между силовыми кабелями;
- не располагать работающий источник в непосредственной близости от людей;
- регулярно выполнять техническое обслуживание источника.
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УДАР  ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ  ТОКОМ

Силовые цепи при включенном источнике находятся под напряжением и могут смертельно поразить электрическим током человека, тело которого является проводником. Не прикасайтесь к ним голыми руками и другими частями тела. Следите, чтобы тело и одежда были сухими. Изолируйте себя от силовых цепей, используя сухую подкладку достаточного размера, чтобы закрыть всю поверхность физического контакта с изделием и землей.

НЕ КАСАЙТЕСЬ ВЛАЖНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ВО ВРЕМЯ СВАРКИ БЕЗ СООТВЕТСТВУЮЩЕЙ ЗАЩИТЫ.
БЕЗ ЗАЗЕМЛЕНИЯ ИСТОЧНИК НЕ ВКЛЮЧАТЬ! Источник должен подключаться только к правильно заземленным штепсельным розеткам системы электроснабжения. Обязательно заземляйте изделие с помощью общего контура заземления.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ  ПРОИЗВОДИТЬ  ЛЮБЫЕ  ПОДКЛЮЧЕНИЯ К  ВКЛЮЧЕННОМУ  ИСТОЧНИКУ.
КАТЕГОРИЧЕСКИ  НЕ  ДОПУСКАЕТСЯ  ПРОИЗВОДИТЬ РАБОТЫ  ПРИ  ПОВРЕЖДЕННОЙ  ИЗОЛЯЦИИ  КАБЕЛЕЙ  ГОРЕЛКИ,  СЕТЕВОГО ШНУРА  И  ВИЛКИ.

Перед вскрытием необходимо выключить питание, отсоединить вилку сетевого шнура и выждать три минуты до полного разряда конденсаторов.


При работах на высоте, используйте ремни безопасности для страховки от падения при электрошоке.
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ИЗЛУЧЕНИЕ  ДУГИ

Используйте защитные очки и одежду из негорючего материала. Для защиты окружающих используйте непрозрачный и невоспламеняющийся экран.
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ДЫМ  И  ГАЗЫ

В процессе сварки выделяются дым, газы и пары, вредные для здоровья. Не допускайте попадания дыма, газов и паров в дыхательные пути. При выполнении работ включайте вентиляцию на необходимую мощность и устанавливайте вытяжку непосредственно над сваркой. В замкнутых пространствах или при проведении работ на открытом воздухе применяйте респиратор.
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ПОЖАРООПАСНОСТЬ

Перед выполнением работ необходимо убедиться в наличии и доступности в непосредственной близости от рабочего места средств для тушения пожара!
Причиной пожара и взрыва может стать контакт дуги с горючим, пламя, летящие искры, раскаленная окалина, нагретые материалы, неправильное обращение со сжатыми газами и баллонами, короткое замыкание.


ПОМНИТЕ, ЧТО ЛЕТЯЩИЕ ИСКРЫ И ПАДАЮЩАЯ ОКАЛИНА МОГУТ ПРОХОДИТЬ ВДОЛЬ ТРУБ, ЧЕРЕЗ ЩЕЛИ, ОКНА И ДВЕРИ, ОТВЕРСТИЯ В ПОЛУ И В СТЕНЕ.


Переместите все легковоспламеняющиеся предметы как можно дальше от зоны сварки во избежание опасности возникновения пожара или взрыва. Если это невозможно, защитите от возгорания с помощью подходящего и хорошо закрывающего материала, негорючих укрытий или щитов.


ЗАПРЕЩАЕТСЯ СВАРКА СОСУДОВ, НАХОДЯЩИХСЯ ПОД ДАВЛЕНИЕМ, А ТАКЖЕ ЕМКОСТЕЙ, В КОТОРЫХ НАХОДИЛИСЬ ГОРЮЧИЕ И СМАЗОЧНЫЕ ВЕЩЕСТВА.       
ЗАПРЕЩАЕТСЯ НОСИТЬ В КАРМАНАХ СПЕЦОДЕЖДЫ ЛЕГКОВОСПЛАМЕНЯЮЩИЕСЯ ПРЕДМЕТЫ, ТАКИЕ  КАК СПИЧКИ,  ЗАЖИГАЛКИ. НЕ РАБОТАЙТЕ В ОДЕЖДЕ, НА КОТОРОЙ ИМЕЮТСЯ  ПЯТНА ЖИРА, МАСЛА, БЕНЗИНА И ДРУГИХ ГОРЮЧИХ  ЖИДКОСТЕЙ.

Подсоединяйте силовые кабели как можно ближе к месту  сварки. Силовые кабели, соединенные с арматурой здания или с другими металлическими объектами, находящимися далеко от места сварки,  могут привести к протеканию тока через тросы лебедок, подъемных механизмов или через другие токопроводящие цепи. Это может  привести к возникновению пожара или перегреву подъемно-транспортных механизмов, кабелей и, как следствие, выходу  их из строя.
Блуждающие токи могут полностью вывести из строя защитную  проводку в доме и стать причиной пожара. Поэтому перед началом работ необходимо удостовериться в том, что место подсоединения кабеля с зажимом на заготовке очищено от грязи, ржавчины и краски до металлического блеска и обеспечена непосредственная электрическая связь между заготовкой и источником.






























1 Описание и работа

1.1    Назначение и область применения
1.1.1 Установка УАСТ-1 предназначена для автоматической сварки стальных труб:
- порошковыми проволоками в среде защитных, активных газов и их смесях;
- проволоками сплошного сечения в среде защитных, активных газов и их смесях, в том числе для односторонней сварки корневого слоя шва неповоротных и поворотных стыков труб по открытому зазору;
 - самозащитными проволоками.
Установка является специальным технологическим оборудованием, позволяющим производить:
- сварку труб под углом наклона оси трубопровода относительно плоскости истинного горизонта  от 0 до 10 градусов;
- сварку горизонтальных кольцевых стыковых соединений труб (труба в вертикальном положении) и сварку стыковых соединений листов в любых (вертикальном, наклонном и горизонтальном) пространственных положениях.
1.1.2 В состав установки входят: головка сварочная ГАСТ-1.1, блок управления УАСТ, пульт ДУ УАСТ, источник питания инверторный специальный для дуговой сварки ДС400.33М по ТУ 3441-236-13092653-2010 или источник питания инверторный специальный для автоматической и полуавтоматической сварки ДС400.33УКП по ТУ 3441-226-13092653-2007, комплект направляющих и заземляющих поясов и соединительные кабели.
1.1.3 Установка предназначена для эксплуатации под навесом  или в помещениях (объемах) с приточно-вытяжной вентиляцией, где колебания температуры и влажности воздуха несущественно отличаются от колебаний на открытом воздухе и имеется сравнительно свободный доступ наружного воздуха, например, в палатках, кузовах, прицепах, металлических помещениях без теплоизоляции, а также в оболочке комплектного изделия категории 1 по          ГОСТ 15150-69 (отсутствие прямого воздействия солнечного излучения и атмосферных осадков).
1.1.4 В части стойкости к механическим внешним воздействующим факторам при эксплуатации установка относится к группе М34 со степенью жесткости 21а по ГОСТ 17516.1-90 (для источника питания – М20).
1.1.5 Установка должна быть работоспособна при следующих условиях окружающей среды:
а) диапазон температуры окружающего воздуха от минус 40 до плюс 40 ºС;
б) относительная влажность воздуха до 90 % при плюс 20 ºС;
в) окружающий воздух, свободный от содержащихся выше нормальных количеств пыли, кислот, коррозионных газов или веществ и т.д., иных, чем возникающие в процессе сварки;
г) высота над уровнем моря до 1000 м.
Тип атмосферы – II по ГОСТ 15150-69.
Вид климатического исполнения установки УХЛ2 по ГОСТ 15150-69 для работы при температурах от минус 40 до плюс 40 ºС.

1.1.6  При покупке установки необходимо:
- убедиться в отсутствии на упаковке и установке механических повреждений;
- проверить комплектность.
1.1.7  Область применения установки:
- магистральные, промысловые газоконденсатопроводы и системы газоснабжения;
- магистральные, промысловые нефтегазопроводы и нефтепродуктопроводы;
- оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взрывопожароопасных производств.





































1.2    Технические характеристики

1.2.1 Технические характеристики приведены в таблице 1.

Таблица 1
	Наименование параметра
	Значение

	Диапазон диаметров свариваемых труб, мм
	от 219

	Скорость перемещения сварочной головки, мм/с
Допустимые отклонения, %
	от 0,5 до 15,0
±10

	Скорость подачи электродной проволоки, мм/с
Допустимые отклонения, %
	от 10 до 267
±10

	Диаметр электродной проволоки, мм
	от 0,8 до 2,2

	Размах колебаний горелки, мм
Допустимые отклонения, %
	от 1 до 20
±10

	Поперечное смещение центра колебаний, мм
	5,0 ± 0,5

	Скорость колебания горелки при максимальном размахе, мм/с
Допустимые отклонения, %
	от 10 до 50
±20

	Задержка колебаний на кромках с возможностью установки различных значений задержки на левой и правой кромках, с
Допустимые отклонения, %
	от 0 до 1,2

±10

	Ручное регулирование поперечного смещения горелки, мм
	30+10

	Ручное изменение зазора между горелкой и трубой, мм
	от 0 до 30

	Угол наклона горелки вдоль сварного шва
	±15°

	Угол наклона горелки поперек сварного шва
	±10°

	Напряжение питающей сети переменного тока, В
Допустимые отклонения, %
	380
±10

	Частота тока питающей сети, Гц
Допустимые отклонения, Гц
	50
±1

	Потребляемая мощность установки, кВА, не более
	22

	Максимальный сварочный ток, А
	400

	Коэффициент нагрузки ПН (Х) должен быть:
при сварочном токе 400 А, при температуре плюс 40 ºС, %, не менее 
при сварочном токе 320 А, при температуре плюс 40 ºС, %, не менее 
	

60

100

	Диапазон регулирования напряжения на дуге, В (с шагом 0,1 В)
	от 16,5 до 36,0

	Масса головки сварочной ГАСТ-1.1, кг, не более
	21

	Масса блока управления УАСТ, кг, не более
	8,0

	Масса пульта ДУ УАСТ, кг, не более
	1,8

	Установленная наработка на отказ, ч, не менее
	1000

	Установленный ресурс до капитального ремонта, ч, не менее
	2500

	Установленный срок службы установки, лет
	до 6




1.2.2	Габаритные размеры составных частей элементов установки не должны превышать значений, указанных на рисунках 2; 3; 4; 5; 6.
1.2.3	Конструктивные требования к сварочной головке:
-	конструкция должна обеспечивать надежную фиксацию сварочной головки на трубе в процессе сварки;
-	конструкция должна обеспечивать равномерное перемещение сварочной горелки вокруг свариваемой трубы.
1.2.4	Критерием предельного состояния установки является перегрев токоведущих частей, приводящий к разрушению изоляции.
1.2.5	Критерием отказа для установки является выход из строя системы управления, электродвигателей и поломка механизмов, приводящих к потере работоспособности.
1.3    Устройство и работа установки

1.3.1 Состав установки приведён на рисунке 1.




Рисунок 1 - Установка автоматической сварки труб УАСТ-1




1.3.1.1.Головка сварочная ГАСТ-1.1 состоит из следующих узлов 
(рисунок 2):
1 - механизм перемещения платформы;
2 - механизм колебания горелки;
3 - механизм корректировки горелки;
4 - платформа, изменяющая угол под типоразмер трубы;
5 - горелка;
6 - шлангопакет;
7 - механизм подачи проволоки;
8 - держатель катушки с узлом торможения;
9 - рукоятка изменения угла наклона горелки и вылета  электродной  проволоки;
10 – рычаг фиксации сварочной головки на дороге;
11 – планка для соответствующего типоразмера свариваемой  трубы;
12 – тумблер  (тест газа и тест подачи проволоки); 
13 – ось фиксирующая;
14 – центратор;
15 – канал.
1.3.1.1.1 Привод перемещения - это двухступенчатый планетарный редуктор с электродвигателем, присоединенный к червячному редуктору, на конце выходного вала которого находится приводной ролик с накаткой и ребордами.
1.3.1.1.2  Механизм колебаний горелки - это герметичный кожух,   внутри которого находится винтовая пара с электродвигателем и датчиками на плате. Гайка винтовой пары передает линейное перемещение штоку, который совершает колебательное движение через герметично закрытое отверстие в корпусе механизма.
Механизм колебаний горелки установлен на поворотной платформе, которая имеет возможность поворачиваться на угол, соответствующий углу наклона оси трубопровода относительно линии горизонта. 
1.3.1.1.3 Платформа состоит из двух полуплатформ, которые    служат основанием для крепления и размещения механизмов сварочной головки. 
1.3.1.1.4  Горелка – основной рабочий орган сварочной головки, состоящий из сопла, наконечника и штуцера. Она служит для подвода сварочного тока, направления сварочной проволоки и защитного газа к месту сварки.












Рисунок 2 - Головка сварочная ГАСТ-1.1

В комплект головки сварочной ГАСТ-1.1 могут входить три вида горелок:
- горелка с газовой защитой для сварки корневого шва проволокой сплошного сечения или газозащитной порошковой проволокой с коническим соплом диаметром  9,5 или 10 мм;
- горелка с газовой защитой для заполнения шва проволокой сплошного сечения или газозащитной порошковой проволокой с  коническим соплом   диаметром 16 мм;
-горелка для заполнения шва самозащитной порошковой проволокой.
1.3.1.1.5  Шлангопакет служит для соединения головки  сварочной, блока управления  и источника тока. По нему передаются сварочный ток, защитный газ и сигналы управления механизмами.
1.3.1.1.6 Механизм подачи проволоки четырехроликовый предназначен для подачи электродной проволоки в сварочную горелку.
1.3.1.1.7 Держатель катушки с узлом торможения служит для фиксации катушки с электродной проволокой и предохраняет катушку от разматывания и попадания брызг расплавленного металла на проволоку.
Для сварки самозащитной проволокой в защиту катушки устанавливается центратор - 14, а при сварке проволоками сплошного сечения или газозащитной центратор - 14 не используется.
1.3.1.1.8 Планка - 11 служит для фиксированного положения полуплатформ под соответствующим углом для определенного диаметра свариваемой трубы.
1.3.1.2 Блок управления УАСТ (рисунок 3) выполнен в прямоугольном металлическом корпусе и предназначен для крепления к вертикальной поверхности через резиновые амортизаторы.  Внутри блока размещаются:
– блок питания;
– блок управления электродвигателем тележки;
– блок управления электродвигателем подающего механизма;
– блок управления электродвигателем колебания электрода;
– три сглаживающих дросселя по числу электродвигателей;
– газовый клапан.

1.3.1.2.1  На передней панели блока управления УАСТ расположены:
1 - единичный индикатор (светодиод) питающего напряжения;  
2 - кнопка тест газа.
На нижней поверхности корпуса блока управления УАСТ  расположены:
3 - разъем подключения пульта дистанционного управления;
4 - разъем подключения датчика пути и начальной точки механизма колебаний электрода;
5 - выходной штуцер подачи газа;
6 - разъем подключения двигателей сварочной головки;
7 - разъем подключения источника;
8 - входной штуцер газовой магистрали.








	




Рисунок 3 - Блок управления УАСТ







1.3.1.3 Пульт ДУ УАСТ (рисунок 4) выполнен в виде прямоугольного корпуса, соединенного с защитным щитком. Внутри корпуса располагаются плата управления и органы управления, рукоятки которых выведены на переднюю панель. На переднюю панель выведена цифровая индикация переменных данных. При включении установки в течение нескольких секунд на цифровых индикаторах поз. 1 и поз. 6 отображается информация о версии программного обеспечения пульта, а на индикаторах поз. 11 и поз. 18 отображается состояние связи между пультом и источником.
1.3.1.3.1 Передняя панель пульта разделена на пять зон, в которых сгруппированы органы управления и устройства индикации отдельных механизмов.
В первой зоне (слева направо) располагаются органы, относящиеся к управлению скоростью и направлением движения головки:
1 - индикатор заданной скорости перемещения головки;
2 - тумблер включения и отключения привода движения головки;
3 - кнопка включения ускоренного перемещения головки ;
4 - кнопка включения движения головки в толчковом режиме;
5 - тумблер  для задания  скорости движения сварочной головки.
Во второй зоне располагаются органы управления и индикатор, относящийся к механизму подачи проволоки:
6 - индикатор заданной скорости подачи проволоки;
7 - тумблер включения и выключения привода подачи проволоки;
8, 9 - кнопки включения подачи проволоки в толчковом режиме;
10 - тумблер для задания скорости подачи проволоки.
В третьей зоне располагаются органы управления поперечными колебаниями  сварочной горелки:
11 - индикатор скорости, амплитуды или времени задержки в крайних положениях горелки;
12 - тумблер включения  и выключения привода колебаний;
13 - кнопка установки нулевого положения сварочной горелки  т.е.   
центра колебаний и выбора симметричного или несимметричного режима задержек на кромках;
14 – тумблер регулировки скорости колебаний горелки;
15 – тумблер регулировки времени задержки горелки на кромках ;
16 – тумблер регулировки амплитуды колебаний (от 1 до 20 мм);
17 – тумблер регулировки центра колебаний горелки (в пределах 5 мм) в процессе сварки ;
В четвертой зоне располагаются:
18 – индикатор напряжения сварки;
19 – тумблер напряжения при сварке самозащитной в режиме «NR»,  газозащитной проволокой в режиме «ПА» и базового тока при сварке сплошной проволокой в режиме «УКП».
Пятая зона – зона управления автоматическим режимом:
20 – кнопка «ПУСК»;
21 – кнопка «СТОП».


На верхней плоскости корпуса:
22 – тумблер переключения стороны обслуживания;
23 – тумблер изменения направления движения головки;
24 – тумблер выбора стороны регулирования временных задержек на кромках при несимметричном режиме.







Рисунок 4 - Пульт ДУ УАСТ



1.3.1.4 Описание и работа с источником питания ДС400.33М (ДС400.33УКП) изложены в руководстве по эксплуатации ТТ 446-00 РЭ (ТТ 359-00 РЭ, ТТ 641-00 РЭ).


1.3.1.5 Направляющий пояс (рисунок 5) состоит из следующих узлов и деталей:
1 – полупояс; 2 – полупояс;  3 – ось;  4 – винт;
5 – гайка; 6 – тяга-вилка; 7 – упор; 8 – упор; 9 – винт





Рисунок 5 – Пояс направляющий



1.3.1.6 Пояс обратного кабеля (рисунок 6) состоит из следующих узлов и деталей: 

1 - защелка; 2 - фиксатор; 3 - контакт; 4 - полупояс; 5 - петля.






Рисунок 6 – Пояс обратного кабеля


         





1.4     Средства измерения, инструмент и принадлежности
1.4.1 Перечень средств измерений и оборудования, необходимых для контроля, регулирования, выполнения работ по техническому обслуживанию и текущему ремонту установки, приведен в таблице 2.


     Таблица 2

	Наименование
	Предел
	Погрешность,
класс точности

	1 Осциллограф TDS1002
	60 МГц
	± 3 %

	2 Линейка измерительная
	(0 - 1000) мм
	± 0,15 мм

	3 Секундомер СОСпр-2б-2-000
	(1 – 3600) с
	2

	Примечание – Допускается применять другие средства измерений и оборудование, отличающиеся от рекомендованных, но с техническими характеристиками не хуже требуемых.


























1.5      Маркировка
1.5.1 На блоке управления УАСТ укрепляется общая табличка на установку, на которой указаны:
‒ наименование и товарный знак предприятия‒изготовителя;
‒ единый знак обращения продукции на рынке государств ‒ членов Таможенного союза;
‒ наименование установки;
‒ заводской номер установки;
‒ месяц и год выпуска;
‒ состав установки и заводские номера составных частей;
‒ масса в килограммах;
‒ обозначение настоящих технических условий;
‒ обозначение стандартов о безопасности, которым соответствует данное изделие;
‒ символ сварочной технологии (сварка МИГ/МАГ);
‒ символ сварочного тока;
‒ пределы скорости перемещения сварочной головки в миллиметрах в секунду;
‒ пределы скорости подачи проволоки в метрах в минуту;
‒ диаметры электродной проволоки в миллиметрах;
‒ коэффициент нагрузки ПН (Х);
‒ максимальный сварочный ток;
‒ номинальная частота;
‒ напряжение питания в вольтах;
‒ максимальный ток питания;
‒ максимальная потребляемая мощность в киловольт-амперах;
‒ степень защиты.
1.5.2 На головку сварочную ГАСТ-1.1 наносится маркировка с указанием, что автоматическая сварка безопасна для оператора и лиц в рабочей зоне при соблюдении охраны труда, перед работой необходимо изучить руководство по эксплуатации.
1.5.3 Маркировка на упаковке выполнена в соответствии с 
ГОСТ 14192-96 и содержит на боковых поверхностях манипуляционные знаки, торговое наименование установки, заводской номер установки, адрес получателя, адрес отправителя, указание массы установки с упаковкой - брутто.










1.6      Упаковка
1.6.1 Упаковку установки в потребительскую тару производят в соответствии с требованиями технических условий
ТУ 3441-141-13092653-2015.
1.6.2 При повторной упаковке установку поместить в полиэтиленовый чехол. Края полиэтилена заклеить липкой лентой. Затем установку вложить в транспортную тару, положив сверху эксплуатационную документацию.   







































2     Использование  по  назначению

[image: ]
2.1      Эксплуатационные ограничения
2.1.1 При эксплуатации  должны соблюдаться  требования безопасности при работе   со   сварочными   установками   в     соответствии    с      ГОСТ  12.2.003-91, 
ГОСТ Р МЭК 60974-1-2012. 
2.1.2   Требования    к       электрооборудованию       установки     по  
ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 и ГОСТ Р МЭК 60974-1-2012.
2.1.3 По способу защиты человека от поражения электрическим током установка относится к классу I по ГОСТ Р 58698-2019.
2.1.4  Степень защиты по ГОСТ 14254-2015:
- установки - не ниже IР23 (защита от проникновения внешних твердых предметов диаметром ≥ 12,5 мм и от вредного воздействия в результате падения воды в виде дождя);
- головки сварочной не ниже IР34 (защита от проникновения внешних твердых предметов диаметром ≥ 2,5 мм и от вредного воздействия в результате сплошного обрызгивания водой).
2.1.5 К работе с оборудованием, в состав которого входит установка, допускаются лица, ознакомленные с настоящим руководством  по эксплуатации и инструкцией по автоматической сварке неповоротных стыков трубопроводов сварочным комплексом УАСТ-1.
2.1.6 Каждый сварщик должен пройти инструктаж по технике безопасности и периодически проходить проверку знаний по безопасным методам работы и оказанию помощи пострадавшим при поражении электрическим током.
2.1.7 При ремонте установка должна быть отключена от внешнего источника питания.



















2.2     Подготовка к работе

[image: ]

2.2.1  Перед началом эксплуатации необходимо:
- провести внешний осмотр установки;
- убедиться в отсутствии механических повреждений;
- удалить смазку;
- установить катушку с электродной проволокой.
2.2.2 Собрать установку согласно схеме электрической общей (приложение А).
2.2.3 На свариваемую трубу установить  направляющий пояс (рисунок 5) соответствующего типоразмера. Для этого наложить пояс на трубу, накинуть тягу-вилку - 6 на упор - 7, затем затянуть винт - 9, обеспечив  свободное перемещение пояса вдоль трубы. Выставить пояс на расстоянии 200 мм от сварного шва  при помощи специального ключа-шаблона. Зафиксировать пояс затягиванием винта - 9 до момента отрыва тяги-вилки - 6 от упора - 8 на (2 ± 1) мм.
2.2.4 Также на свариваемую трубу  с противоположной стороны от пояса направляющего, относительно сварного шва, установить заземляющий пояс соответствующего типоразмера (рисунок 6). Коуш рычага натяжного - 2 закрепить винтом - 3, оси рычага вложить в пазы сектора - 1, натянуть и зафиксировать прижатием ручки рычага - 2. На пластине - 4 закрепить струбцину шлангопакета, конец провода обратной связи с  зажимом типа "крокодил" закрепить на пластине - 5, тем самым обеспечив заземление.
2.2.5  Подготовить головку:
 -установить планку - 11 (рисунок 2) под соответствующий диаметр свариваемой трубы;
- установить горелку и наконечник - 5 (рисунок 2), а также тракт канала - 15 и ролики механизма подачи проволоки -7 под соответствующий диаметр электродной проволоки.
2.2.6 Для установки сварочной головки на направляющий пояс необходимо:
- откинуть рычаги - 10 (рисунок 2) с обеих сторон головки для обеспечения максимального расстояния между роликами ;
- установить головку на направляющий пояс таким образом, чтобы ролики встали на большую реборду;
- закрыть рычаги - 10 с обеих сторон головки и ещё раз проверить правильность установки роликов.
2.2.7 Для обеспечения колебания электрода в плоскости, параллельной линии горизонта, необходимо:
-  переместить сварочную головку по поясу направляющему в район  трех часов (девяти часов);
- ослабив затяжку оси - 13 (рисунок 2), выставить механизм колебания горелки на необходимый угол, после чего ось - 13 затянуть.




2.3     Порядок работы
2.3.1 Включить питание источника ДС400.33М (ДС400.33УКП). При этом должен загореться индикатор питающего напряжения – 1 (рисунок 3) на передней панели блока управления УАСТ.
2.3.2 Для первоначальной протяжки электродной проволоки через горелку необходимо включить тумблер – 7 (рисунок 4).
2.3.3  Временная диаграмма работы установки приведена на рисунке 7.
2.3.4 Активным состоянием кнопки "ПУСК" является уровень «0» на выходе, активным состоянием кнопки "СТОП" – уровень «1». Во всех остальных строках временной диаграммы уровень «1» соответствует включенному состоянию механизма.
Цикл сварки начинается при нажатии кнопки "ПУСК" срабатыванием газового клапана и продувом газовой магистрали. Через 2 с включается перемещение головки, через 1 с включаются источник питания дуги, подача сварочной проволоки и колебания электрода. Начинается процесс сварки.
Для прекращения сварки нажимают на кнопку "СТОП", после чего прекращаются подача проволоки и процесс колебания электрода. Через 0,1 с выключаются привод перемещения головки и источник дуги. Еще через 2 с закрывается газовый клапан.
2.3.5     Установка требуемого режима сварки
2.3.5.1 Установка режима сварки производится с пульта дистанционного управления путем нажатия на рукоятку соответствующего нажимного тумблера. Кратковременное нажатие на тумблер вверх приводит к увеличению устанавливаемой величины на единицу – младший разряд индикатора, а при нажатии вниз – к уменьшению. При удержании тумблера в нажатом состоянии устанавливаемая величина изменяется на одну дискрету через (0,3 – 0,5) с в течение (2,5 – 3,0) с. При дальнейшем удержании тумблера в нажатом состоянии величина изменяется на 10 дискрет с такой же частотой. Таким образом, любая величина может быть установлена за два нажатия тумблера. Знак приращения определяется направлением нажатия на тумблер.
2.3.5.2 Величину скорости перемещения головки устанавливают тумблером – 5, скорость подачи проволоки тумблером – 10 (рисунок 4). Обе эти величины имеют отдельные индикаторы.
[image: ]



Рисунок 7 - Временная диаграмма работы установки


2.3.5.3 Все параметры колебаний горелки  отображаются на индикаторе – 11 (рисунок 4). Переключение на индикацию устанавливаемой величины происходит при нажатии на соответствующий тумблер: 
14 - изменение скорости колебания горелки;
15 -  изменение времени задержки на кромках;
16 - изменение размаха колебания. 
При смещенном положении  точки колебаний нажатием на кнопку – 13 всегда можно вернуть горелку  в начальную точку колебаний. Все параметры сварки могут устанавливаться заранее или корректироваться во время сварки.
2.3.6 Управление процессом сварки производится с пульта дистанционного управления, который постоянно находится в руках оператора.
2.3.6.1 Управление скоростью головки сварочной      


Включение и отключение привода головки сварочной производится тумблером – 2, направление движения выбирается тумблером – 3. В толчковом  режиме двигатель включается  кнопкой – 4. Величина скорости задается тумблером  – 5 (рисунок 4).
2.3.6.2 Управление подачей проволоки
Включение и отключение привода подачи проволоки производится либо кнопкой – 14 на головке сварочной ГАСТ-1.1 (рисунок 2), либо тумблером – 7 (рисунок 4). Затем кнопками – 8 и 9 включают подачу проволоки в толчковом режиме вперед и назад соответственно. Величина скорости устанавливается путем нажатия на рукоятку тумблера – 10 (рисунок 4).
2.3.6.3 Управление процессом колебаний горелки
Включение и отключение привода подачи проволоки производится   тумблером – 12, нажимными тумблерами – 14, 15 и 16 производится задание скорости движения горелки, времени задержки на кромках шва, размаха колебаний горелки соответственно. При одновременном нажатии нескольких тумблеров – 14, 15, 16 активным будет тот, который был нажат раньше. Тумблером – 17 задается смещение шва сварки вправо или влево от наблюдателя. При несоответствии направления движения стрелкам на пульте должен быть переключен тумблер переключения стороны обслуживания – 22.
Кнопка – 13 имеет два предназначения. При кратковременном нажатии на кнопку устанавливается начальное положение горелки относительно шва сварки. Если удерживать кнопку нажатой более трех секунд, происходит смена режима задержек колебаний на кромках с одновременной установкой начального положения горелки. Изменение режима будет заметно по способу отображения десятичной точки на индикаторе – 11 в режиме отображения времени задержек на кромках. В симметричном режиме точка горит постоянно и нажатие на тумблер – 15 приведет к одинаковому изменению задержек с обеих сторон. В несимметричном режиме точка мигает и нажатие на тумблер – 15 приведет к изменению задержки одной из сторон, определяемой положением тумблера – 24. При переключении режимов значения задержек сохраняются (рисунок 4).
2.3.6.4 Управление напряжением сварки
Управление напряжением сварки производится путем нажатия на рукоятку тумблера – 19 (рисунок 4). При этом на индикаторе – 18 высвечивается при включенном цикле напряжение дуги, а при выключенном заданное напряжение.
2.3.6.5 Управление функцией задержки выключения источника
С пульта ДУ реализуется функция задержки выключения источника после прекращения подачи проволоки. Правильная установка времени задержки позволяет избежать как «примерзания» сварочной проволоки к сварочной ванне, так и исключения приварки проволоки к наконечнику.
Время задержки регулируется в пределах от 0 до 1 с и устанавливается следующим образом:
- нажать кнопку «СТОП» и удерживать её в течение 5 с. После этого на цифровом индикаторе «U» высвечивается время задержки;
- тумблером - 19 выставляется необходимое время задержки (дискретность 0,01 с), при сварке в аргоновых смесях – время задержки 0,05 с, в остальных  случаях – 0,2 с;
- повторное нажатие кнопки «СТОП» фиксирует установленное время, а индикация возвращается к индикации напряжения или тока.
 








































3     Техническое  обслуживание

	
ВНИМАНИЕ!
К ОБСЛУЖИВАНИЮ УСТАНОВКИ АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ ТРУБ
УАСТ-1 ДОПУСКАЕТСЯ ТОЛЬКО ОБУЧЕННЫЙ В 
НПП "ТЕХНОТРОН" ООО
ПЕРСОНАЛ, ИМЕЮЩИЙ СООТВЕТСТВУЮЩИЙ ДОПУСК.






3.1    Общие указания
3.1.1 Должны быть предусмотрены следующие виды технического обслуживания:
 - контрольный осмотр (КО);
 - техническое обслуживание (ТО).
3.1.2 КО проводится до и после использования установки по назначению и транспортирования. При КО необходимо проверять надежность крепления всех разъемов, отсутствие повреждений корпуса, силовых кабелей, горелки.
3.1.3 ТО следует проводить после окончания работы с целью удаления пыли и грязи, попавших на установку во время работы. Для этого необходимо аккуратно почистить открытые поверхности металлической щеткой и продуть струей сжатого воздуха узлы и механизмы.
3.1.4 Не реже двух раз в месяц производить внешние осмотры, при которых обращать внимание на наличие смазки и надежность затяжки крепежа.
3.1.5 Не реже одного раза в шесть месяцев необходимо заменять смазку в редукторах. Применять смазку  ТОМФЛОН СКМ 70 ТУ 0254-009-82637903-08.
















3.2    Консервация
3.2.1 Внешние соединительные разъемы должны смазываться графитной смазкой по ГОСТ 3333-80.
3.2.2 Перед консервацией поверхности установки должны быть очищены от грязи, пыли, нагара. При хранении установки более трех месяцев металлические поверхности головки, не имеющие лакокрасочного покрытия, должны быть смазаны тонким слоем индустриального масла по ГОСТ 20799-88 и обернуты парафинированной бумагой по ГОСТ 9569-2006.
3.2.3 При хранении на складе установка должна находиться во внутренней упаковке.
3.2.4 При расконсервации следует провести контрольный осмотр и проверку работоспособности установки.








 

























4     Текущий  ремонт




4.1    Общие указания
4.1.1 Ремонт установки должен проводиться в стационарных условиях, предназначенных для ремонта электросварочного оборудования.
4.1.2 При несоблюдении этих условий гарантия предприятия-изготовителя аннулируется.

4.2     Характерные неисправности и методы их устранения
4.2.1 Характерные неисправности и методы их устранения изложены в таблице 3.

Таблица 3
	
Признак
неисправности

	
Возможные
причины
	
Способ
устранения

	Не загорается светодиод
«СЕТЬ» в момент включения сварочного источника


	Сгорела или отсутствует плавкая вставка в предохранителе источника

Обрыв в кабеле соединения с источником
	Заменить предохранитель


Устранить обрыв в кабеле


	Сгорает плавкая вставка источника в момент его включения
	Пробой диодов выпрямительного моста платы  питания  =48 В в блоке управления

Неисправность в одной из плат управления двигателем

	Заменить пробитые диоды



Заменить плату
электропривода








	
Признак
неисправности

	
Возможные
причины
	
Способ
устранения

	Не светятся индикаторы
на пульте дистанцион- ного управления:
а) на органы управления установка не реагирует;

б) есть реакция на органы управления 


	


а) неисправна плата управления;
обрыв в кабеле ПДУ

б) неисправна плата индикаторов ПДУ
	


а) отремонтировать или заменить плату, устранить обрыв в кабеле
б) отремонтировать или заменить плату индикаторов


	Отсутствует реакция при воздействии на тумблер или кнопку ПДУ
	Неисправен тумблер, неисправна кнопка


Обрыв в цепи тумблера или кнопки

	Заменить неисправ- ный элемент, устра-нить обрыв цепи




	Не включается один из электроприводов


После включения уста-новки УАСТ-1 горелка устанавливается в одно из крайних положений
	Неисправен тумблер вклю-чения на ПДУ, оборвана цепь включения 

Неисправность в плате импульсного датчика коле-баний, обрыв в цепи датчика

	Заменить тумблер, устранить обрыв цепи включения

Заменить или отре-монтировать датчик колебаний, устра-нить обрыв цепи

	При нажатии кнопки «ПУСК» не включается клапан или источник. Все двигатели вращаются

	Обрыв цепи включения источника или клапана. Неисправность в плате управления
	Устранить обрыв цепи, отремонтиро-вать или заменить плату










	
Признак
неисправности

	
Возможные
причины
	
Способ 
устранения

	Изменение индикации на ПДУ под действием органов управления не влияет на соответст-вующий  параметр

	Обрыв связи между ПДУ и блоком управления
	Устранить обрыв связи






































5     Хранение

5.1  Установка должна храниться в упаковке, изготовленной предприятием-изготовителем.
5.2 Условия хранения установки в части воздействия климатических факторов внешней среды - 1(Л) по ГОСТ 15150-69: отапливаемые и вентилируемые склады, хранилища с кондиционированием воздуха, расположенные в любых макроклиматических районах.
5.3  Храниться установка должна в собранном виде при температуре окружающего воздуха от плюс 5 до плюс 40 ºС и относительной влажности до 80 % при температуре плюс 20 ºС.
5.4  Наличие в воздухе паров кислот, щелочей и других агрессивных примесей не допускается.
5.5  Установка перед закладкой на длительное хранение должна быть законсервирована.
5.6  После хранения при низкой температуре установка должна быть выдержана перед эксплуатацией при температуре выше 0 ºС не менее шести часов в упаковке и не менее двух часов - без упаковки.




























6     Транспортирование

6.1  Установка может транспортироваться всеми видами закрытого транспорта в соответствии с правилами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.
6.2 При погрузке установки должны применяться погрузочно-разгрузочные механизмы.
6.3 Условия транспортирования установки в части воздействия климатических факторов внешней среды - 4(Ж2) по ГОСТ 15150-69:
 - температура окружающего воздуха от минус 50 до плюс 55  ºС;
 - относительная влажность воздуха до 90 % при температуре плюс 20  ºС.
6.4  Условия транспортирования в части воздействия механических факторов - С по ГОСТ 23216-78.
6.5  Во время погрузочно-разгрузочных работ и транспортирования ящик с установкой не должен подвергаться резким ударам и воздействию атмосферных осадков.
6. 6  Размещение и крепление транспортной тары с упакованной установкой в транспортных средствах должны обеспечивать устойчивое положение и отсутствие возможности ее перемещения во время транспортирования.
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Приложение А
(обязательное)

Установка автоматической сварки труб УАСТ-1
Схема электрическая общая
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