Экран ДоброПожаловать и кнопки.
(для HEX от 300 версии)

После включения появляется экран с номерами версий прошивок главпроца и интерпроца.
Размеры экрана:

- габариты 67.1 х 105.4 х 2.9 мм,

- view area 56.7 х 97.9 мм,

[image: image1.jpg]2MMv



- active area 53.9х95.0 мм,

Разрешение: 480(RGB) х 272. Цветность 65536.
Слева от экрана два энкодера с функцией нажатия кнопки:
- верхний ЫЦ1 – увеличение или уменьшение активного параметра (+/-) и вызов программ преднастроек (P#)
- нижний ЫЦ2– переход по параметрам настроек (Forward/Backward) и вход/выход в доп.меню (M#)
Примерно через 1 сек. на экране появится интерфейс режима, на котором велась в предыдущий раз сварка. 
Обозначения кнопок на оригинальной авторской схеме:
	Обозначение 
	Кнопкa
	Пин главпроца

	SU (или US)
	SlopeUp
	PD7

	PonT
	PulseOnTime
	PD5

	PoffT
	PulseOffTime
	PB1

	SD (или DS)
	SlopeDown
	PB0

	AcF
	AcForward
	PD6

	AcB
	AcBalance
	PD4

	Fst
	FeederStart
	PB4

	S/S (или Torch)
	Torch Start/Stop
	PD2
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Экран интерфейса MMA
При входе в интерфейс мигает зеленый квадрат слева от 175 и буква «А» справа – базовый параметр активен и доступен для изменения верхней крутилкой ЫЦ1.
Для перехода по доступным параметрам «175А» «20V» «225A» крутим нижний ЫЦ2. Активный параметр мигает своим значком на графике и размерностью, сама численная величина параметра не мигает. Значение активного параметра устанавливается кручением ЫЦ1. 
При нажатии ЫЦ1 (P#) вызывается из памяти следующая программа преднастройки  для текущего режима, высвечиваются все параметры вызванной программы, и опять базовый параметр становится активным.

В этом окне интерфейса нажатие «пуск» на держаке/гане/торче тут же запускает сварку.
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Нажимаем ЫЦ2 - вход в дополнительное меню, фон подсвечивается белым. Начинает мигать MMA. 
Крутилкой  ЫЦ2 переходим по пунктам дополнительного  меню (надписи фиолетового цвета). 

Если нажать ЫЦ2 (M#) на мигающей ММА, перейдем в интерфейс смены режима аппарата. 

При нажатии ЫЦ2 на мигающий S/S включается сила, при отпускании ЫЦ2 сила отключается.
Выход из дополнительного меню только через интерфейс смены режима. Но если выбрать текущий режим, то ничего не происходит и опять становится активным основное окно интерфейса.
	Кнопкa 
	Зона 
	Мин. значение
	Макс. значение
	Шаг изм.
	Размерность
	Параметр

	Базa
	175А
	30
	180
	1 
	А
	Базовый параметр - ток сварки

	SU
	225A
	Базa
	230
	1
	А
	задание жёсткости дуги

	SD
	20V
	10
	20
	1
	V
	порог жёсткости дуги

	---
	MMA
	---
	---
	---
	---
	переключение режимов

	S/S 
	
	---
	---
	---
	---
	старт/стоп


Экран интерфейса MIG/MAG
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	Кнопкa 
	Зона 
	Мин. 
	Макс. 
	Шаг
	Разм-ть
	Действие

	База
	23V
	12
	25
	1 ???
	V
	Рабочее напряжение

	SU 
	24.8V
	База
	25.0
	0.2
	V
	start voltage / стартовое напряжение Стартовое напряжение больше рабочего.

	PonT 
	2.0S
	0.0
	2.0
	0.1
	S
	время действия  cтартового напряжения 

	PoffT 
	1.9S
	0.0
	2.0
	0.1
	S
	время действия  конечного напряжения 

	SD 
	22.6V
	14.0
	База
	0.2
	V
	конечное напряжение Стоп напряжение всегда меньше или равно рабочему.

	AcF
	21.7mS
	1.0
	25.0
	0.1
	mS
	pulse off time, время паузы в мс 

	AcB
	23.3mS
	0.0
	25.0
	0.1
	mS
	time of job voltage & job current. Время импульса в мс. (Если ноль, то импульс автоматом отрубается и истошник ведет себя как классический CV.)

	AcF + AcB
	222A
	25
	230
	1.0
	A
	pulse-off current, ток паузы в импульсе

	PonT + PoffT 
	238A
	100
	230
	1.0
	A
	on-time current, базовый ( пиковый )ток

	Fst
	15.9
	1.1
	15.9
	0.2 ???
	m/m
	скорость подачи проволоки - подача стартует с момента нажатия кнопки. Но скорость подачи может быть разная в разные моменты.

	PonT + SU
	.9
	0.0
	1.0
	0.1
	---
	start feed derate - фактор (коэффициент) уменьшения скорости подачи на старте

	PoffT + SD
	.7
	0.0
	1.0
	0.1
	---
	stop feed derate – фактор изменения скорости подачи на стопе для заварки кратера

	S/S
	---
	---
	---
	---
	---
	старт/стоп – дублер кнопки гана

	---
	MIG
	---
	---
	---
	---
	переключение режимов
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Экран интерфейса TIG DC
	Кнопкa 
	Зона 
	Мин. 
	Макс. 
	Шаг
	Разм-ть
	Действие

	База
	144A
	min_current
	230
	1
	А
	базовый ток - активизируется при входе

	SU 
	4.2S 
	0.0
	5.0
	0.2
	S
	задание времени слоуп ап 

	PonT 
	3.8S 
	0.0
	5.0
	0.2
	S
	время базового тока с шагом 0.2сек

	PoffT 
	2.6S 
	0.0
	5.0
	0.2
	S
	время паузы в секундах с шагом 0.2 s

	SD 
	10.0S 
	0.0
	10.0
	0.2
	S
	время слоуп даун

	Fst 
	4T 2T/4T
	---
	---
	---
	---
	По умолчанию 4Т. Режим сохранятся (по началу сварки) и восстанавливается при вкл. Наличие 2Т показывает точка в старшем разряде 7-ми сегментника. 

	PonT + PoffT
	123A
	min_current
	230
	5
	A
	ток паузы. Если время паузы нулевое , то пульс режим автоматически отсутствует

	---
	TIG DC
	---
	---
	---
	---
	переключение режимов

	S/S 
	S/S - 
	---
	---
	---
	---
	старт/стоп – дублер кнопки Torch


min_current – означает то что мин значение  тока зачитывается из ИПРОМа. Оно никак не фиксировано и каждый может набить себе шо угодно.
Экран интерфейса TIG AC
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	Кнопкa 
	Зона 
	Мин. 
	Макс. 
	Шаг
	Разм-ть
	Действие

	База
	144A
	min_current
	230
	1
	А
	базовый ток - активизируется при входе

	SU 
	4.2S 
	0.0
	5.0
	0.2
	S
	задание времени слоуп ап 

	PonT 
	3.8S 
	0.0
	5.0
	0.2
	S
	время базового тока в секундах с шагом 0.2сек

	PoffT 
	2.6S 
	0.0
	5.0
	0.2
	S
	время паузы в секундах с шагом 0.2 s

	SD 
	10.0S 
	0.0
	10.0
	0.2
	S
	время слоуп даун

	Fst 
	4T 2T/4T
	---
	---
	---
	---
	По умолчанию 4Т. Режим сохранятся (по началу сварки) и восстанавливается при вкл. Наличие 2Т показывает точка в старшем разряде 7-ми сегментника. 

	PonT + PoffT
	123A
	min_current
	230
	5
	A
	Ток паузы. Если время паузы нулевое , то пульс режим автоматически отсутствует

	AcF
	190HZ
	40
	200
	5
	Hz
	частота тока для ТИГ АС

	AcB
	35%HZ
	20
	80
	5
	%
	баланс полуволн для ТИГ АС

	AcF + AcB
	50%A
	10
	50
	5
	%A
	амплитуда тока EP в процентах к току EN

	---
	TIG DC
	---
	---
	---
	---
	переключение режимов

	S/S 
	S/S - 
	---
	---
	---
	---
	старт/стоп – дублер кнопки Torch


Интерфейс Soft Switch
[image: image7.jpg]MIG

s/s CALIBRATION
c14

VOLTAGE

25,




Эксплуатационная инфа
В правом углу высвечивается информация (синим цветом,  если параметры в установленных пределах, желтым – если вышли за установленныепределы,  красным – если превышен установленный порог опасности)

D 56C – температура дисплея, норма от-20С до +40С, порог опасности – +55С, температура отключения и дисплея, и силы +65С. Все эти пределы выставляются юзером, но температура отключения не может превышать +70С.
Обычный паспортный рабочий темп. диапазон дисплея от -20С до 70С, и на борту дисплея имеются два хороших обогревателя – деталечки на FPC греются до 50-60С, и светодиодики 7-8-9 штучек – при отрицательных температурах окруж. среды дисплею будет тепло.
P 43C Температура силового (Power) блока. Работает с датчиком по SPI шине. Если превышается порог опасности (устанавливается, но не более +95С), интерпроц выдает главпроцу 3.3 Вольта по линии IC. 

Все пределы выставляются аналогично предыдущему.
203V Действующее (среднеквадратичное) значение питающего напряжения. Считается по выборкам положительных полуволн (точнее, во что реально превращается синус на розетке). Подключается по SPI.

Пороги цветов устанавливаются юзером.

Интерфейс Калибровка
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Подробное описание режима в отдельной шпаргалке.
Интерфейс  ERROR
[image: image10.jpg]TIG AC D 56C
s/s P 43C

203V

4.2s 10.0s
= 0,
aT “N“Ml“““ﬁSO %A

21/a1 190Hz 35%Hz




	Код ошибки
	Comment
	Краткое описание
	Реакция аппарата

	E043
	OVERHEAT
	Перегрев силового модуля
	Остановка работы

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	E901
	UPRAVAKIRDYK
	Перегрев дисплея и/или управы
	Остановка работы

	
	
	
	

	
	
	
	


Интерфейс SETUP

Вход – включение аппарата при нажатой кнопке M#.

