<<ИНСТРУКЦИЯ>
<ПО ><ЭКСПЛУАТАЦИИ ><ТРУБОГИБОЧНОГО ><СТАНКА ><ИВ3428><>
<(версия ><на ><8 ><программ, ><с ><программируемым ><откатом ><и ><программируемой> 
<длительностью ><импульса ><противовключения ><для ><4-х ><значного ><индикатора)>
<1. ><При ><включении ><станка ><на ><индикаторе ><появляется ><приглашение ><к ><работе ><в ><виде ><сменяющих ><друг ><друга ><через ><секунду ><сообщений ><«3428» ><и ><«П22». ><«3428» ><указывает ><на ><тип ><станка><>< ><«ИВ3428» или «ИВ3429», ><«П22» ><указывает ><на ><номер ><версии ><программного ><обеспечения. ><Станок ><готов ><к ><работе.>
<Станок ><имеет ><три ><режима ><работы: ><ручной, ><автоматический ><и ><режим ><программирования. ><Ручной ><режим ><может ><использоваться ><при ><гибке ><по ><шаблону, ><в ><наладочном ><режиме, ><для ><вывода ><станка ><в ><«ИСХОДНОЕ» ><(в ><положение ><близкое ><к ><«ИСХОДНОМУ»).>
<Автоматический ><режим ><удобен ><при ><большом ><количестве ><одинаковых ><отработанных ><гибов ><(при ><отлаженных ><уставках). ><Автоматический ><режим ><использует ><датчик ><«ИСХОДНОГО» ><и ><датчик ><угла ><гибки. ><В ><ручном ><режиме ><эти ><датчики ><не ><используются.>
<2. ><РУЧНОЙ ><РЕЖИМ ><РАБОТЫ>
2.1. <Ручной ><режим ><работы ><устанавливается ><после ><включения ><станка>< ><путем ><нажатия ><на ><кнопку
><«+» ><длительно ><(более ><1с). ><На ><индикаторе ><появляется ><сообщение ><«РР» ><- ><ручной ><режим.>
2.2. <При ><нажатии ><на ><кнопку ><«вперед» ><поворотный ><диск ><вращается ><вперед, ><при ><отпускании
><кнопки ><«вперед» ><поворотный ><диск ><останавливается ><(практически ><без ><выбега).>
2.3. <При ><нажатии ><на ><кнопку ><«назад» ><поворотный ><диск ><вращается ><назад, ><при ><отпускании ><кнопки
><«назад» ><поворотный ><диск ><останавливается.>
2.4. <Для ><вывода ><в ><исходное ><необходимо ><кнопками ><«вперед» ><и ><«назад» ><установить ><такое
><положение ><поворотного ><диска, ><чтобы ><при ><движении ><«вперед» ><диск ><проходил ><через
><«ИСХОДНОЕ».>
2.5. <Процедуру ><2.4. ><необходимо ><делать ><в ><том ><случае, ><если ><поворотный ><диск ><не ><находится ><в
><«ИСХОДНОМ» ><при ><включении ><станка.>
<Для ><перехода ><в ><автоматический ><режим ><работы ><необходимо ><выключить ><и ><снова ><включить
><станок ><по ><методике ><п.З., ><или ><нажать ><кнопку ><(-) ><− ><станок ><выйдет ><в ><режим ><приглашения.>
<3.><АВТОМАТИЧЕСКИЙ ><РЕЖИМ ><работы.>
<Для ><вывода ><станка ><в ><автоматический ><режим ><нужно ><после ><включения>< ><станка ><коротко ><(не ><более ><1с) ><нажать ><кнопку ><«+». ><На ><индикаторе ><появится ><сообщение ><«П1Г1», ><программа ><№1, ><число ><гибов-1 ><(редактируемый ><параметр ><мигает)> 
<Автоматический ><режим ><имеет ><два ><подрежима:>
<а) ><><режим ><одного ><гиба ><на ><программе ><№1 ><(или ><на ><программе, ><заданной ><оператором)>
<б)>< ><режим ><n-гибов ><на ><одной ><из ><8-ми ><программ>
<Вариант ><первый ><самый ><простой, ><чтобы ><выйти ><на ><него ><достаточно ><после ><появления ><на ><индикаторе ><сообщения ><«><П><1><Г1» ><(программа ><№1, ><число ><гибов ><1) ><нажать ><на ><кнопку ><«вперед». ><Далее ><в ><п.3.1.-п.3.6. ><изложена ><методика ><работы ><при ><режиме ><одного ><гиба.>
3.1. <При ><нажатии ><кнопки ><«вперед», ><включается ><вращение ><поворотного ><диска ><ВПЕРЕД ><для
><поиска ><«ИСХОДНОГО» ><положения. ><При ><проходе ><точки ><исходного ><включается ><вращение
><поворотного ><диска ><НАЗАД ><и ><примерно ><через ><1 ><секунду ><фиксируется ><«ИСХОДНОЕ» ><положение.
><На ><индикаторе ><у ><правой ><цифры ><внизу ><зажигается ><точка, ><которая ><является ><признаком ><того, ><что
><поворотный ><диск ><станка ><находится ><в ><«ИСХОДНОМ» ><положении. ><На ><двух ><(трех) ><цифрах
><индикатора ><при ><этом ><появляется ><«ЗАДАННОЕ ><ЗНАЧЕНИЕ» ><угла ><гибки ><(угла ><поворота ><диска ><)
><в ><градусах. ><На ><индикаторе ><появится ><последнее ><значение ><угла ><гибки ><перед ><выключением ><станка.>
3.2. <Для ><изменения ><«ЗАДАННОГО ><ЗНАЧЕНИЯ» ><предназначены ><кнопки ><«+» ><и ><«—». ><При
><кратковременном ><нажатии ><на ><кнопку ><происходит ><изменение ><«ЗАДАННОГО ><ЗНАЧЕНИЯ» ><на
><«1» ><градус, ><при ><длительном ><нажатии ><на ><- ><«10» ><градусов ><через ><каждую ><секунду. ><Эти ><кнопки
><работают ><только ><в ><«ИСХОДНОМ» ><положении ><поворотного ><диска ><(когда ><у ><правой ><цифры ><внизу
><горит ><точка). ><Заданные ><значения ><сохраняются ><в ><энергонезависимой ><памяти ><только ><после
><отработки ><заданного ><угла.>
3.3. Установку заготовки для гибки следует проводить только в «ИСХОДНОМ» положении
поворотного диска.

3.4. Если поворотный диск находится в «ИСХОДНОМ», то при нажатии на кнопку «вперед»
начинается гибка заготовки. При достижении заданного значения угла гибки поворотный диск
откатывается на 5 градусов назад (эта уставка может корректироваться см. п.4.) и
останавливается.

3.5. При нажатии на кнопку «назад» начинается вращение поворотного диска назад. При
проходе «ИСХОДНОГО» положения поворотный диск останавливается, у правой цифры внизу
зажигается точка.

3.6. При гибке на индикаторе высвечивается текущее значение угла поворота диска, при
останове и возврате в «ИСХОДНОЕ» - отработанный угол поворота диска. При появлении
точки на индикаторе появляется «ЗАДАННОЕ ЗНАЧЕНИЕ» угла гибки. Отработанный угол
поворота диска всегда больше чем «ЗАДАННОЕ ЗНАЧЕНИЕ» на 1-3 градуса в зависимости от
диаметра заготовки, это необходимо учитывать при задании уставки (заданного значения).
Реальный угол гиба трубы отличается от «ЗАДАННОГО» и «ОТРАБОТАННОГО» по
индикатору и зависит от выбора «ИСХОДНОГО» и установленной оснастки. Оптимальное
значение заданного значения подбирается опытным путем.

3.7. АВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ n-гибов на одной из 8-ми программ.

3.7.1. После появления на индикаторе сообщения «П1Г1» (программа №1, число гибов 1)
символ «П» мигает. Далее нажимая кнопки «+» и «-» можно выбрать необходимый номер
программы. Для задания числа гибов следует длительно нажать кнопку (+), станет мигать
символ «Г», далее нажимая кнопки «+» и «-» установить необходимое число гибов. Для
изменения редактируемого параметра можно использовать кнопку «назад».

3.7.2. При нажатии на кнопку «вперед» станок по методике п. 3.1. выйдет в исходное и покажет
на индикаторе «ЗАДАННОЕ ЗНАЧЕНИЕ» угла первого гиба выбранной программы. На
индикаторе в режиме разделения времени выводится номер гиба и заданное значение угла гиба.
Номер гиба выводится на левой цифре индикатора в течение 0,3с, заданное значение угла гиба
выводится на индикатор в течение 1,3с, номер программы на индикатор не выводится.
Корректировка заданного значения проводится по изложенной выше методике (в режиме
одного гиба).

3.7.3. При нажатии на кнопку «вперед» станок отработает первый гиб, при нажатии на кнопку
«назад» выйдет в исходное и покажет на индикаторе «ЗАДАННОЕ ЗНАЧЕНИЕ» угла второго
гиба.

3.7.4. При каждом последующем нажатии на кнопки «вперед» и «назад» станок отработает
очередной гиб, выйдет в исходное и покажет на индикаторе «ЗАДАННОЕ ЗНАЧЕНИЕ» угла
следующего гиба. После последнего гиба будет снова первый и т.д.

3.7.5.
«ЗАДАННЫЕ ЗНАЧЕНИЯ» можно корректировать в «ИСХОДНОМ» на каждом гибе.

3.7.6.
Для смены номера программы или числа гибов необходимо выключить и снова включить
станок или по кнопке «назад» в исходном положении.

3.8. Для выхода из автоматического режима в режим приглашения следует в исходном
состоянии нажать кнопку «назад».

3.9. При аварийной ситуации на индикаторе мигает номер аварии А01, А02, АОЗ, А04,А05 (см.
п.6). Необходимо устранить причину аварии и продолжить работу через выключение станка
или по кнопке «назад».

4. РЕЖИМ ПРОГРАММИРОВАНИЯ

4.1. Для перехода в режим программирования следует после включения станка нажать на кнопку (-), Станок переходит в режим задания уставки угла отката, на индикаторе появится сообщение «0_х», где 0 — признак отката, х-мигающая редактируемая величина отката. Величина отката может быть задана в пределах от 0 до 9-ти градусов. Уставка отката должна быть меньше угла гибки, в противном случае гибка не производится и на дисплей выводится сигнал аварии - мигающее А05. Кнопками (+) и (-) можно задать желаемое значение уставки отката. Для записи ее в энергонезависимую память следует нажать кнопку «назад» - станок выходит в режим ввода длительности импульса противовключения, на индикаторе появляется сообщение «ПРХХ» с мерцающими символами «ПР». Длительность импульса противовключения может быть задана в пределах 30...70 единиц. Для станка ИВ3428 эта уставка обычно равна 50 единицам, для станка ИВ3429 ее следует подобрать опытным путем (обычно ее оптимальное значение меньше 50 единиц). Станок следует перевести в ручной режим, нажать кнопку вперед или назад и через 1-2 секунды отпустить. Если при отпускании кнопки поворотный диск продолжает вращаться в ту же сторону - уставку противовключения следует увеличить, если направление вращения изменяется - уставку следует уменьшить. Следует выбрать усредненное значение уставки из десятка испытаний поскольку реакция двигателя на величину уставки имеет вероятностный характер (зависит от фазы сети в момент отпускания кнопки). Для выхода из режима задания уставки длительности импульса противовключения следует нажать кнопку назад. Станок выйдет в режим приглашения.

5. ВЫКЛЮЧЕНИЕ СТАНКА: выключить автоматический выключатель.

6. Методика проверки и регулировки датчиков

На станке установлены бесконтактные индуктивные датчики, которые реагируют на приближение металла (в торце датчика у кабеля светится красный светодиод).

6.1. Датчик угла гибки установлен на кронштейне и реагирует на выборку (лыску), сделанную
на валу червяка. Для проверки датчика необходимо снять крышку датчика, включить станок,

на кнопку "+" не нажимать. При вращении шкива вручную, на датчике в его торце у кабеля, должен мигать красный светодиод. Зазор между валом (на цилиндрической его части) и датчиком должен быть 1,0+/- 0,3мм.

6.2. Датчик "ИСХОДНОГО" установлен на кронштейне под шестерней, и реагирует на шпенек
закрепленный на шестерне. Для проверки датчика необходимо перевести станок в ручной
режим, нажать кнопку «вперед» и убедиться в срабатывании датчика при приближении к нему
шпенька. Зазор между шпеньком и датчиком должен быть 1+/- 0,3мм.
7.
Характерные неисправности

	
	Проявление неисправности
	Возможная причина

	1
	При включении станка индикатор не светится
	Отсутствует напряжение ~17В на выходе трансформатора, перегорел предохранитель FU1 на плате питания.

	2
	При нажатии на кнопку «вперед» на индикаторе появляется мигающее А01
	Отсутствуют сигналы от датчика угла гибки: -неисправен датчик угла гибки или велик зазор между датчиком и флажком, см. п.5

	3
	На индикаторе появляется мигающее А02
	Отказ датчика исходного при поиске исходного - проверить зазор между датчиком и шпеньком (см. п.5)

	4
	На индикаторе появляется мигающее А03
	-Отказ датчика исходного при гибке или - нарушена контрольная сумма программы, если АПС возникает при включении станка вместо приглашения 3428/П22

	5
	На индикаторе появляется мигающее А04
	Превышено время гибки: -проскальзывают ремни на шкивах двигателя - большой зазор на датчике угла гибки

	6
	На индикаторе появляется мигающее А05
	Уставка отката больше или равна углу гибки, следует уменьшить уставку отката.


Эксплуатационные параметры станка могут быть улучшены при использовании частотного привода, особенно это актуально для станка ИВ3428. Саранинский завод КПМ, а также ООО «Технокон» производит поставку систем управления в комплекте с частотным приводом. Частотный привод обеспечивает программируемую скорость гибки, плавный разгон и торможение, быстрый возврат в исходное положение, исключает поломку элементов механизма кинематики (шпонок и др.). Импортные станки в основном поставляются с частотными приводами (фирма «INECO» и др.).
>
