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Настоящее руководство по эксплуатации предназначено для ознакомления потребителей с принципом работы, устройством и конструкцией аппарата сварочного для полиэтиленовых труб Трасса М Плюс (далее по тексту - аппарат).
Данное руководство содержит правила эксплуатации, порядок проведения технического обслуживания, правила хранения и транспортировки, перечень характерных неисправностей аппарата и способы их устранения.

1  Описание и работа
1.1  Назначение
Аппарат сварочный для полиэтиленовых труб Трасса М Плюс ОСО 6.00.00.00 предназначен для монтажа полиэтиленовых труб «Корсис Плюс», оснащенных раструбом с закладными электронагревателями. Принцип работы аппарата основан на разогреве интегрированного в раструб провода при протекании тока с последующим остыванием. Аппарат состоит из блока сварочного аппарата Трасса М Плюс ОСО 6.01.00.00 (далее по тексту – блок БСА) и блока трансформатора БТ ОСО 6.02.00.00 (далее по тексту – блок БТ).
Аппарат может использоваться для монтажа полиэтиленовых труб с помощью фитингов с закладными электронагревателями (муфты, отводы, тройники, переходы, заглушки, седелочные отводы) напорных труб из полиэтилена, предназначенных для трубопроводов, транспортирующих воду, жидкости и газообразные вещества.

1.2  Общие указания
1.2.1  Прежде чем приступить к работе с аппаратом, необходимо тщательно ознакомиться с данным руководством по эксплуатации.

1.2.2  После хранения свыше 12 месяцев на складе должно производиться проверка аппарата в объеме приемо-сдаточных испытаний в соответствии с техническими условиями.

1.2.3 Аппарат может проходить добровольное ежегодное сервисное обслуживание на предприятии-изготовителе или в уполномоченном сервисном центре. При наступлении срока сервисного обслуживании аппарат, при подаче напряжения питания, выводит на цифровой индикатор и заносит в протокол сообщение о необходимости проведения поверки (2.4.2). Это сообщение не влияет на работоспособность аппарата.
1.3  Технические характеристики
1.3.1  Действующее значение номинального входного напряжения переменного тока блока БТ  равно  380 В. Допустимое изменения действующего значение входного напряжения переменного тока  от номинального значения составляет от минус  15 % до плюс 10 %.

1.3.2  Номинальная частота входного переменного тока блока БТ равна 50 Гц. Допустимое изменения частоты входного переменного тока от номинального значения составляет от 47 до 63 Гц.

1.3.3  Диапазон задания действующего значения выходного напряжения переменного тока блока БСА составляет от 14 до 48 В.
1.3.4  Номинальная частота выходного переменного тока блока БСА равна 50 Гц. Допустимое изменения частоты выходного переменного тока от номинального значения составляет от 47 до 63 Гц.
1.3.5  Действующее значение номинального выходного переменного тока блока БСА в диапазоне задания действующего значения выходного напряжения переменного тока (1.3.3) составляет 100 А.
1.3.6  Действующее значение максимального выходного переменного тока блока БСА при действующем значении выходного напряжения равным 48 В составляет 120 А.
1.3.7  Дискретность задания выходного напряжения блока БСА составляет не менее 0,1 В.
1.3.8  Блок БСА работает в диапазоне сопротивления  закладного электронагревателями от 0,14 до 20 Ом.
1.3.9  Допустимое изменение действующего значения выходного напряжения блока БСА от заданного значения при изменении сопротивления закладного электронагревателя в допустимом диапазоне для заданного выходного напряжения и при номинальном входном напряжении блока БТ составляет не более ±1,5 %.

Примечание – Минимальное значение сопротивление закладного электронагревателя для заданного выходного напряжения определяется, как отношение значения выходного напряжения  к значению номинального выходного тока (1.3.5), максимальное значение – 20 Ом (1.3.8).
1.3.10  Допустимое изменение действующего значения выходного напряжения блока БСА от заданного значения при изменении сопротивления закладного электронагревателя в допустимом диапазоне для заданного выходного напряжения и при изменении входного напряжения блока БТ по 1.3.1 составляет не более ±1,5 %.

1.3.11  Допустимое изменение действующего значения выходного напряжения аппарата от заданного значения при изменении сопротивления закладного электронагревателя в допустимом диапазоне для заданного выходного напряжения и при изменении температуры окружающего воздуха от минус 10  до 40 °С составляет не более  ±1,5 %.

1.3.12  Предел допускаемой относительная погрешность индикации выходного напряжения индикатором блока БСА составляет не более  ± 2%.
1.3.13  Диапазон задания времени сварочного цикла блока БСА составляет от 1 до 5940 с
1.3.14  Дискретность задания времени сварочного цикла блока БСА составляет не менее 1 с.
1.3.15  Отклонение времени цикла сварки блока БСА от заданной величины составляет не более  ±1 с.
1.3.16  Предел допускаемой относительной погрешности индикации сопротивления закладного электронагревателя индикатором блока БСА составляет не более ± 5%.
1.3.17  Абсолютная погрешность часов реального времени блока БСА составляет не более ±10 с за сутки.
1.3.18  Предел допускаемой абсолютной погрешности индикации температуры окружающего воздуха индикатором блока БСА составляет не более ±1°С.

1.3.19  Объем памяти БСА обеспечивает хранение не менее 1024 протоколов стыков сварки.

1.3.20  Время хранения протоколов стыка сварки в памяти блока БСА составляет не менее 10 лет.

1.3.21  Мощность, потребляемая аппаратом, при действующих значениях выходного напряжения 48 В и максимального выходного токе (1.3.6), не превышает  7,5 кВА.
1.3.22  Коэффициент полезного действия аппарата при действующих значениях выходного напряжения 48 В и номинального выходного тока (1.3.5),  составляет не менее 0,75.
1.3.23  При длительности рабочего цикла равным 15 минут, продолжительность нагрузки для аппарата составляет не менее 60%.

1.3 24  Изоляция электрических цепей блока  БТ при температуре окружающего воздуха (20 ± 5) °С и относительной влажности до 80 % выдерживает в течение одной минуты действие испытательного напряжения практически синусоидальной 

формы частотой 50 Гц с действующими значениями 2000 В между:

- входной цепью блока и корпусом;

- выходной цепью блока и корпусом;

- входной цепью блока и выходной цепью блока.

1.3.25  Изоляция электрических цепей блока БСА при температуре окружающего воздуха (20 ± 5) °С и относительной влажности до 80 % выдерживает в течение одной минуты действие испытательного напряжения практически синусоидальной формы частотой 50 Гц с действующими значениями 500 В между выходной цепью блока и корпусом.

1.3.26  Электрическое сопротивление изоляции блока  БТ между входной цепью блока и выходной цепью блока, входной цепью блока и корпусом,  выходной цепью блока и корпусом составляет не менее:

- 2,5 МОм температуре (20 ± 5) °C и относительной влажности  от 30% до 80 %;
- 0,3 МОм при температуре 40 °С и относительной влажности от 30% до 80 %.
1.3.27  Электрическое сопротивление изоляции блока БСА между выходной цепью блока и корпусом составляет не менее:

- 2,5 МОм температуре (20 ± 5) °C и относительной влажности  от 30% до 80 %;
- 0,3 МОм при температуре 50 °С и относительной влажности от 30% до 80 %.
1.3.28  Полный средний срок службы аппарата -  10 лет.

1.3.29  Общий вид и габаритные размеры приведены:

- в приложении А.1 для блока  БСА;

- в приложении А.2 для блока БТ.

1.3.30  Масса должна быть не более:
-  блока  БСА – 13,5 кг,

- блока  БТ -  35 кг.
1.3.31  По защищенности от воздействия окружающей среды аппарат соответствует защищенному исполнению с степенью защиты  IP 54 по  ГОСТ 14254.
1.3.32  По устойчивости к воздействию климатических факторов внешней среды аппарат имеет исполнение УХЛ категории размещения 3.1 по ГОСТ 15150.

1.3.33  Аппарат при эксплуатации в зависимости от механических внешних воздействующих факторов соответствует механическому исполнению М23 по ГОСТ 17516.1.
1.3.34  Аппарат  предназначен для эксплуатации в следующих условиях(
· температура окружающей воздуха 
- от минус 10 (С до плюс 40 (С(
· относительная влажность - 98% при температуре плюс 25°С;

· атмосферное давление
 – от 84 до 106,7 кПа  (от 630 до 800 мм. рт. ст);

· вибрация - частотой 

 от 10 до 35 Гц и максимальной амплитудой ускорения не более 5 м/c2(
· магнитные поля - постоянные и переменные частотой 50 Гц и напряженностью до 400А(м.

1.4  Состав аппарата
Состав аппарата приведен в таблице 1.

Таблица 1
	Обозначение

документа
	Наименование
	Кол.
	Примечание

	ОСО 6.01.00.00
	Блок сварочного аппарата Трасса М Плюс
	1 шт.
	

	ОСО 6.02.00.00
	Блок трансформатора БТ
	1 шт.
	

	ОСО 6.01.00.00 ПС
	Блок сварочного аппарата Трасса М Плюс. Паспорт
	1 экз.
	

	ОСО 6.02.00.00 ПС
	Блок трансформатора БТ. Паспорт
	1 экз.
	

	ОСО 6.00.00.00 РЭ
	Аппарат сварочный для полиэтиленовых труб Трасса М Плюс. Руководство по эксплуатации
	1 экз.
	

	
	Комплект принадлежностей
	
	

	ОСО 5-04.00.00.00
	Переходник угловой
	2 шт.
	

	ОСО 5-04.01.00.00
	Наконечник 4 6d
	2 шт.
	

	ОСО 5-04.02.00.00
	Наконечник 4,7 6d
	2 шт.
	

	ОСО 6.03.00.00
	Адаптер 1
	1 шт.
	

	-
	Удлинитель СОМ 9F-9M
	1 шт.
	

	-
	Диск с программным обеспечением
	1 шт.
	

	-
	Розетка 32А 400В 3Р+N+E IP44
	1 шт.
	

	* - поставляется по заказу


1.5  Устройство и работа аппарата

1.5.1. Устройство аппарата.

Конструктивно аппарат состоит из блока БСА и блока БТ.

1.5.1.1  Общий вид блока БСА приведен в приложении А.1. Блок БСА состоит из корпуса 3, крышки 7, сварочных кабелей 6, кабелей питания 13, блока сканера 10. Крышка 7 крепится к корпусу 3 винтами 8. По периметру корпуса 3, в месте соединения с крышкой 7, приклеен уплотнитель для защиты от проникновения пыли и влаги внутрь блока БСА.
Органы управления и индикации  расположены на передней панели  корпуса 3. Органы управления (кнопки) выполнены виде пленочной панели 1. В качестве цифрового индикатора (далее по тексту – ЦИ) используется жидкокристаллический знакосинтезирующий однострочный индикатор.
К сварочным кабелям 6 прикреплен чехол 9, в котором размещается блок сканера 10 для считывания штрих кода (далее по тексту - сканер). Сканер предназначен для ввода в блок БСА параметров сварки (стандарт штрихового кода сварки фитингов 2/5 в соответствии со стандартом ISO/TC138/SC5/WG12 ISO TR 13950). Сканер подключен к блоку БСА через кабель сканера 11. В разъеме для сочленения сканера с кабелем сканера 11 встроен датчик температуры для измерения температуры окружающей среды.
На передней панели корпуса 3  расположен разъем 2. Разъем 2 применяется для соединения с персональным компьютером (далее по тексту – ПК) и выдачи протокола сварок по интерфейсу RS-232С. Разъем 2 закрывается заглушкой для защиты от попадания воды и пыли на контакты разъема.
Перенос блока БСА осуществляется с помощью рукоятки 5. Рукоятка 5 используется так же для намотки сварочных кабелей 6 и кабелей питания 13 при транспортировке. Блок БСА устанавливается на рабочую поверхность ножками 4. На задней стенке блока БСА прикреплена фирменная табличка 12.
1.5.1.2  Общий вид блока БТ приведен в приложении А.2. Блок БТ состоит из корпуса 2, крышки 6, сетевого кабеля 4. Крышка 7 крепится к корпусу 2 винтами 7. По периметру корпуса 2, в месте соединения с крышкой 6, приклеен уплотнитель для защиты от проникновения пыли и влаги внутрь блока БТ.
На передней панели корпуса 2 расположены панель автомата защиты 1 и гнезда 3 для подключения кабелей питания блока БСА.

Перенос блока БТ осуществляется с помощью рукоятки 5. Рукоятка 5 используется так же для намотки сетевого кабеля 4 при транспортировке. Блок БТ устанавливается на рабочую поверхность ножками 9. На задней стенке блока БТ прикреплена фирменная  табличка 8.

1.5.2  Работа аппарата.
1.5.2.1  Блок БТ преобразует напряжения 380В переменного тока частотой 50Гц в напряжение 60В переменного тока частотой 50Гц, которое подается на блок БСА.

1.5.2.2 Блок БСА преобразует входное напряжение с блока БТ в напряжения переменного тока действующего значения заданной величины и заданной длительности времени для осуществления сварочного цикла, предписанного производителем закладного электронагревателя.
Ввод параметров сварки (напряжение, время) выполняется в ручную и автоматически. Вручную параметры вводятся с помощью кнопок и контролируются на ЦИ. Автоматический ввод параметров сварки осуществляется считыванием штрих-кода, нанесенных на карточки фитингов, сканером с возможностью контроля введенных параметров на ЦИ.
Блок БСА выполняет проверку подключенного закладного электронагревателя (фитинга) с помощью измерения сопротивления закладного электронагревателя  и сравнение сопротивления с введенными данными при автоматическом вводе и диапазоном допустимого сопротивления закладного электронагревателя (1.3.8) при ручном вводе. Если измеренное сопротивление соответствует введенному значению с заданной точностью при автоматическом вводе и не выходит за пределы диапазона допустимого сопротивления закладного электронагревателя при ручном вводе, то блок БСА начинает цикл сварки, иначе цикл сварки не запускается.

Блок БСА не должен начать цикл сварки при сопротивление закладного электронагревателя более 20 Ом.

В процессе сварки блок БСА регулирует выходное напряжение на уровне заданного значения.

Если значение регулируемого напряжения превышает ±2% от предыдущего значения более чем на 5% от заданного времени сварки, но не более 3 секунд, то сварочный цикл прерывается аппаратом, на ЦИ выводится сообщение 
«Ошибка 3».

Если значение тока превышает ±20% от предыдущего значения более чем на 5% от заданного времени сварки, но не более 4 секунд, то сварочный цикл прерывается блоком БСА, на ЦИ выводится сообщение «Ошибка 6».

Если входное напряжение питания превышает допустимый диапазон аппарата более чем на 5 секунд, сварочный цикл прерывается, на ЦИ выводится сообщение «Ошибка 2».

Если при длительной работе происходит перегрев  блока БСА более 70 C°, сварочный цикл прерывается, на ЦИ выводится сообщение «Ошибка 4»..

В процессе сварки обеспечивается возможность экстренной остановки сварочного цикла нажатием кнопки СТОП. 

Контроль длительности сварки выполняется счетчиком длительности. При обнулении счетчика длительности,  цикл сварки завершается. Результаты проведённого сварочного цикла записываются в память в виде протокола. При необходимости просмотра, протокол сварок можно вывести на ЦИ или на ПК. Протоколы сварки, выведенные на ПК, можно просмотреть на мониторе ПК и вывести на печать. Формат протокола сварки, выводимого на печать, приведен в приложении В. Объем памяти протоколов сварок позволяет хранить до 1024 протоколов. При переполнении памяти, блок БСА выводит сообщение на ЦИ о переполнении памяти. В этом случае необходимо вывести и сохранить протоколы сварок на ПК и стереть содержимое памяти протоколов.
Блок БСА имеет функцию предупреждение о проведении ежегодного сервисного обслуживании. Сообщение выводится на ЦИ на короткое время и на функционирование блок БСА не влияет.
1.6  Маркировка и пломбирование

1.6.1 Маркировка блока БСА выполнена на фирменной табличке расположенной на задней стенке корпуса блока.

1.6.2  Маркировка блока БТ выполнена на фирменной табличке расположенной на задней стенке корпуса блока.

1.6.3  Маркировка блоков БСА и БТ  выполнена в соответствии с конструкторской документацией ОСО 6.01.00.00 и ОСО 6.02.00.00, соответственно.

1.6.4  Пломбирование блоков БСА и БТ выполнена в соответствии с конструкторской документацией ОСО 6.01.00.00 и ОСО 6.02.00.00, соответственно.


1.7  Упаковывание и консервация


Упаковывание и консервация производятся в соответствии с ГОСТ 9.014-78, чертежами на упаковку предприятия – изготовителя,  обеспечивающие полную сохранность блоков БСА и БТ.
2  Использование по назначению

2.1  Указания мер безопасности

2.1.1  Персонал, эксплуатирующий аппарат,  должен быть обучен безопасным методам работы в соответствии с требованиями действующих "Правил устройства электроустановок", «Правил технической эксплуатации электроустановок потребителей», "Правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей".
2.1.2  К эксплуатации аппарата допускаются лица, имеющие группу по электробезопасности не ниже II, удостоверение на право работы на электроустановках до 1000 В. Обслуживающий персонал должен быть ознакомлен с назначением, схемой, устройством, с порядком подготовки аппарата к работе, проверки их технического состояния и другими требованиями РЭ. 
2.1.3 При эксплуатации корпус блока БТ должен заземлятся в соответствии с требованиями действующих "Правил устройства электроустановок".

ВНИМАНИЕ - ЭКСПЛУАТАЦИЯ НЕЗАЗЕМЛЁННОГО БЛОКА БТ ЗАПРЕЩАЕТСЯ.
2.1.4  Источником опасности в блоке БТ является переменный ток, напряжением 380 В. Все работы внутри блока должны производиться только при отключенном питании.
2.1.5 Источником опасности в блоке БСА является однофазный переменный ток, напряжением 65 В. Все работы внутри блока должны производиться только при отключенном питании.

2.1.6  Блоки БСА и БТ могут вскрываться только представителями предприятия-изготовителя или  уполномоченным сервисным центром. Работы внутри блоков могут выполняться только квалифицированным персоналом, прошедшим обучение, имеющим  сертификат на право проведения ремонтных работ, выданный заводом-изготовителем. Эти специалисты должны быть знакомы со всеми источниками опасности, правилами техники безопасности и мероприятиями по содержанию прибора в исправном состоянии в соответствии с указаниями, перечисленными в настоящем руководстве
2.1.6  Для обеспечения безопасной работы эксплуатационного персонала необходимо выполнять следующие правила:

- запрещается производить, какие бы то ни было, ремонтные и регулировочные работы с электрической частью аппарата в полевых условиях;

- запрещается касаться незащищёнными частями тела неизолированных токоведущих элементов при включенном в сеть аппарате;

- не допускаются механические повреждения сварочных кабелей, кабелей питания блока БСА и  сетевого шнура блока БТ, силовых зажимов и других элементов силовых электрических цепей;
- запрещается наступать на соединительные кабели;

- блоки БСА и БТ должны устанавливаться на сухое рабочее место.
2.1.7  Повреждённый корпус, внешние повреждения соединительных кабелей или другие детали немедленно заменять или ремонтировать на предприятии-изготовителе или в уполномоченном сервисном центре. 

2.1.8  Если обнаруживается неправильное функционирование аппарата, то он должен немедленно отправляться для ремонта на предприятие-изготовитель или в уполномоченный сервисный центр.
2.1.9  Эксплуатация аппарата должна осуществляться с учетом специфики соответствующего производства в соответствии с инструкцией по технике безопасности предприятия - потребителя.
2.2  Подготовка к работе
2.2.1  Перед началом работ по применению аппарата, внимательно изучите настоящее руководство по эксплуатации.

2.2.2  При транспортировке аппарата при отрицательных температурах выдержать его в помещении с положительной температурой не менее 4-х часов.

2.2.3  Проверить целостность упаковки. Распаковать блоки БСА и БТ. Произвести внешний осмотр блоков. При внешнем осмотре проверить комплектность, маркировку, состояние пломб, отсутствие механических повреждений.

2.3  Порядок установки и монтажа
2.3.1  Место установки должно обеспечивать удобные условия для обслуживания блоков БСА и БТ и соответствовать условиям эксплуатации, изложенным в данном  РЭ.
2.3.2  Эксплуатация блоков допускается только при установке их в рабочее положение на сухой ровной поверхности. 

2.3.3  Запрещается размещать блоки вблизи мощных источников электромагнитных полей.

2.3.4  Источник электроэнергии (стационарная сеть трехфазного переменного тока напряжением 380 В и частотой 50 Гц или генераторный электроагрегат трехфазного переменного тока с приводом от двигателя внутреннего сгорания (далее по тексту – генератор) напряжением 380 В и частотой 50 Гц)  должен допускать необходимый ток нагрузки, определяемый параметром закладного электронагревателя, иметь собственный земляной провод и должен быть оборудован розеткой с заземляющим контактом. Розетка должна соответствовать стандарту СЕЕ и иметь контакты 3Р+N+Е с нагрузочной способностью 32А, 400В.
Необходимую мощность генератора РГ, ВА,  определить по следующей формуле:
РА

РГ = -------

           (1)



0,95
где, РА – выходная мощность аппарата для заданной нагрузки, Вт;

0,95 - коэффициент полезного действия блока БТ.

Выходную мощность аппарата РА, Вт, определить по формуле:
65 2

РА = ---------       (2)
R
где, 65 – напряжение на выходе блока БТ, В;
R – сопротивление закладного электронагревателя, Ом.

2.3.5  Соединительные кабели должны прокладываться таким образом, чтобы исключить возможность их повреждения. При этом они должны быть полностью размотаны.

ВНИМАНИЕ – ПРИ ДЛИНЕ СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ КАБЕЛЕЙ МЕНЕЕ 50 М, СЕЧЕНИЕ ЖИЛ ДОЛЖНО БЫТЬ НЕ МЕНЕЕ 4 ММ2, ПРИ ДЛИНЕ БОЛЕЕ 50М – НЕ МЕНЕЕ 6 ММ2.
2.3.6  В месте установки блоков БСА и БТ не должны размещаться нагревательные элементы или приборы излучающие тепло, особенно на заднюю панель блока БСА, где расположен радиатор.

2.3.7  Электрическое соединение аппарата выполнить в соответствии со схемой, приведённой в приложении Б. Подключение аппарата производить при отключенном питании.

ВНИМАНИЕ – ПРИ СВАРКЕ ТРУБ КОРСИС + С ДВУМЯ ЗАКЛАДНЫМИ ЭЛЕКТРОНАГРЕВАТЕЛЯМИ, ВТОРОЙ АППАРАТ ДОЛЖЕН БЫТЬ ПОДКЛЮЧЕН К ПИТАЮЩЕЙ СЕТИ К ФАЗАМ А И С ИЛИ В И С, ПРИ ЭТОМ СВАРОЧНЫЕ КАБЕЛИ КАЖДОГО АППАРАТА ДОЛЖНЫ БЫТЬ ПОДКЛЮЧЕНЫ К СВОЕМУ ЗАКЛАДНОМУ ЭЛЕКТРОНАГРЕВАТЕЛЮ.
2.4  Порядок работы

2.4.1  Перед началом эксплуатации аппарата необходимо назначить и проинструктировать лицо, ответственное за состояние аппарата, в ведении которого передаётся аппарат.

2.4.2  Включение аппарата.

Повернуть рукоятку автомата защиты на передней панели блока БТ в положение I. Сканер формирует два коротких и один длинный прерывистый звуковой сигнал, затем блок БСА формирует три прерывистых звуковых сигнала и на ЦИ блока БСА выводится периодически повторяющееся сообщение, с периодом смены сообщения 2 с:

ТРАССА_М ПЛЮС
Температура +ХХ ºС

где, +ХХ – температура окружающего воздуха, °С.
В  случае, когда на ЦИ выводится сообщение:
Нужна   поверка

Рекомендуется произвести сервисное обслуживание на заводе изготовителе или  уполномоченным сервисном центре. Это сообщение через 4 с исчезает.
Блок БСА готов к работе.

Если температура окружающего воздуха выше плюс 40 ºС, либо ниже минус 10 ºС блок БСА выдаёт непрерывно прерывистый звуковой сигнал, а на ЦИ цифровое значение температуры будет мигать. Продолжение работы в этом случае невозможно до установления допустимой температуры окружающего воздуха.
При установлении температуры окружающего воздуха в диапазоне от минус 10 ºС до плюс 40 ºС звуковой сигнал выключится и блок БСА готов к работе.

Примечание – Датчик температуры окружающего воздуха  расположен в  чехле сканера. Для точных показаний температуры окружающей среды не располагать чехол (он находится на сварочных кабелях блока БСА) под открытыми лучами солнца.

2.4.3  Установка часов реального времени.

Нажать кнопку  ( , блок БСА издает однократный звуковой сигнал (любое нажатие кнопки сопровождается однократным звуковым сигналом) и отпустить кнопку ( (далее по тексту – под нажатием кнопки будет подразумеваться нажать и отпустить кнопку после звукового сигнала), при этом на ЦИ  появится меню часов реального времени в следующем виде:

XX/XX/XX   

YY:YY

где, ХХ/ХХ/ХХ – число/месяц/год, YY:YY – часы, минуты, соответственно.

2.4.4  Установка часов реального времени.

Для изменения показаний часов реального времени нажать кнопку  ► и удерживать не менее 3 с, после того , как начинает мигать первое знакоместо ЦИ, отпустить кнопку ►. Производить коррекцию можно только последовательно, слева направо начиная с значения числа дня, затем числа месяца, значение года, значение часа и значение минут.

Изменение величины параметра производить кнопками  ▲ ,  ▼.

Переход от одного знакоместа к другому выполнить нажатием кнопки  ►.

Для выхода из установки часов реального времени нажать кнопку  ( . На ЦИ перестает мигать знакоместо последнего установленного значения.

Примечание - При необходимости вернуться на одно из предшествующих меню нажать кнопку  ▲ .
2.4.5  Выбор режима функционирования блока БСА.

После установки часов реального времени необходимо выбрать режим функционирования блока БСА.  Блок имеет три режима функционирования:

- РАБОТА;

- ДАННЫЕ;

- СЕРВИС.

В режиме РАБОТА блок выполняет цикл сварки.
В режиме ДАННЫЕ блок выполняет вывод протоколов выполненных сварок на ЦИ блок БСА, на персональный компьютер и стирание протоколов сварок.
Режим СЕРВИС используют только  представители завода изготовителя или сервисного центра (необходимо знать пароль для входа в режим).

Выбор режима функционирования блока осуществляется в меню выбора режима (2.4.5.1, 2.4.6, 2.4.8)

2.4.5.1  Выбор режима  РАБОТА.

Нажать кнопку  ( ,  на ЦИ выводится сообщение:

Режим   Работа

2.4.5.2  Для входа в режим РАБОТА нажать кнопку  ( . На ЦИ выводится сообщение:

Ном. сварки ХХХХ
где, ХХХХ – номер сварки, число от 0 до 1024.

Номер сварки не корректируется. Он осуществляет сквозной отсчет количество проведенных сварок. Обнуление происходит при стирании памяти в режиме ДАННЫЕ.

2.4.5.3  Установить код сварщика.

Нажать кнопку  (  . На ЦИ выводится сообщение:

Введите КС: ХХХХ

где, КС: ХХХХ  - код сварщика, Х - число от 0 до 9 или буквы от А до Я.
2.4.5.4  Коррекция кода сварщика.

Нажать кнопку  ►. Начинает мигать первое знакоместо кода сварщика (ХХХХ).
Производить коррекцию можно только последовательно, слева направо начиная с первого знакоместа кода сварщика.

Изменение величины параметра производить кнопками  ▲ ,  ▼.

Переход от одного знакоместа к другому выполнить нажатием кнопки  ►.

Для выхода из установки кода сварщика нажать кнопку  ( . На ЦИ перестает мигать знакоместо последнего установленного значения. На ЦИ - сообщение установленного кода сварщика.
2.4.5.5  Установить номер объекта сварки.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

Введите НО: ХХХХХ
где, НО: ХХХХ – номер объекта сварки, Х - число от 0 до 9 или буквы от А до Я.
Коррекцию номера объекта выполнить аналогично 2.4.5.3.

2.4.5.6  Установить режим ввода параметров цикла сварки.

Ввод параметров цикла сварки выполняется в ручную или автоматически.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

Ввод парам. Ручн
2.4.5.6.1  Ввод параметров цикла сварки в ручную.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

Введите U: ХХ,ХВ

где, U: ХХ,ХВ – напряжение сварки в В.

2.4.5.6.2  Установить напряжение сварки.

Установить напряжение сварки аналогично 2.4.5.3.

2.4.5.6.3  Установить время сварки.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

Введите Т: ХХХХс

где, Т: ХХХХс – время сварки в секундах.

Установить время сварки аналогично 2.4.5.3.

2.4.5.6.4  Выход из режима ручного ввода параметров цикла сварки.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

Р*ГОТОВ*Т: ХХХХс

где, Т: ХХХХс – установленное время сварки в секундах.

2.4.5.6.5  Запуск цикла сварки.

Нажать кнопку  ПУСК , на ЦИ выводится сообщение:

Rфитинга  ХХ,ХХОм

где, Rфитинга ХХ,ХХОм – сопротивление  закладного электронагревателя, Ом.

Если сопротивление закладного электронагревателя  ниже   0.14 Ом или выше 20 Ом, то блок БСА не переходит на цикл сварки и на ЦИ выводится сообщение:

*Брак  муфты*

иначе блок БСА переходит на цикл сварки и на ЦИ выводится сообщение:
U: ХХ,ХХВ Т: ХХХХс
где, U: ХХ,ХХВ – напряжение сварки, В;
Т: ХХХХс – состояние счетчика времени сварки ,установленное в 2.4.5.6.3, Значение счетчика времени сварки уменьшается. При обнулении счётчика времени сварки, соответствующее успешному завершению процессу сварки, аппарат выдаст однократный звуковой сигнал и на ЦИ выводится  сообщение:

*Норма* Т: 0000с

2.4.5.7  Ввод параметров сварки автоматически.

Ввод параметров сварки автоматически выполняется из меню режим ввода параметров сварки (2.4.5.6).
2.4.5.7.1  Нажать кнопку  ► , на ЦИ выводится сообщение:

Ввод парам. Авто
2.4.5.7.2  Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

Сканирование
2.4.5.7.3   Сканер подвести считывающим окном к карточке, нажать кнопку сканера и световую линию навести на штрих-код карточки. После правильного считывания, сканер издает короткий звуковой сигнал.
На ЦИ выводится сообщение:

Производ    ХХ

где, ХХ – код производителя.

2.4.5.7.4  Просмотр параметров сварки, введенных с карточки.

Нажать кнопку  ►, на ЦИ выводится сообщение:
Диаметр 1   ХХХХмм
где, ХХХХ – диаметр муфты в мм.
Нажать кнопку  ►, на ЦИ выводится сообщение:

Диаметр 2   ХХХХмм
где, ХХХХ – диаметр муфты в мм.

Это сообщение выводится, если муфта переходная.

Нажать кнопку  ►, на ЦИ выводится сообщение:

U задан.    U: ХХ,ХВ
где, U: ХХ,Х – напряжение сварки,В.

Нажать кнопку  ►, на ЦИ выводится сообщение:

Т задан.     ХХХХс

где,  ХХХХ – время сварки, с.

Нажать кнопку  ►, на ЦИ выводится сообщение:

R задан.  ХХ,ХХОм

где,  ХХ,ХХ – заданное сопротивление  закладного электронагревателя, Ом.

2.4.5.7.5  Подтверждение параметров цикла сварки после автоматического ввода.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится сообщение:

А*ГОТОВ*Т:ХХХХс

2.4.5.8  Запуск цикла сварки.

Нажать кнопку  ПУСК, на ЦИ выводится сообщение:

Rфитинга ХХ,ХХОм

где, Rфитинга ХХ,ХХОм – сопротивление фитинга закладного электронагревателя, Ом.

Если сопротивление закладного электронагревателя не соответствует значению, введенному с карточки, то блок БСА не переходит на цикл сварки и на ЦИ выводится сообщение:

БРАК  МУФТЫ
иначе блок БСА переходит на цикл сварки и на ЦИ выводится сообщение:

U:ХХ,ХХВ  Т:ХХХХс
где, U: ХХХХВ – напряжение сварки, В;
Т: ХХХХс – состояние счетчика времени сварки ,установленное в 2.4.5.5.3, 2.4.5.6.2, с.

Значение счетчика времени сварки уменьшается. При обнулении счётчика времени сварки, соответствующее успешному завершению цикла сварки, блок БСА выдаст однократный звуковой сигнал и на ЦИ выводится  сообщение:

*Норма*   Т: 0000с

2.4.5.9  Прерывание цикла сварки

Цикл сварки может быть в любой момент прерван путём нажатия кнопки СТОП   и на ЦИ выводится  сообщение:

КН СТОП   Т:ХХХХс

где, Т: ХХХХс- время оставшееся до конца цикла сварки в секундах.

Это сообщение информирует о прерывании цикла сварки кнопкой СТОП. При нажатии кнопки СТОП блок БСА выдает  четыре коротких прерывистых звуковых сигнала.
Цикл сварки может быть завершен преждевременно при нарушении условий сварки. При этом на ЦИ выводится  сообщение:

*Брак*  Ошибка Х
где, Х – код ошибки.

Коды ошибок:

- 02 – входное напряжение (380В) не в норме;

- 03 – выходное напряжение на 3 сек изменилось более чем на 2%;

- 04 – перегрев блока БСА;

- 05 – останов сварки нажатием кнопки СТОП;

- 06 – ток сварки превысил норму более, чем на 20 % за период более 4 сек;
- 07 – обрыв закладного нагревателя или сварочного кабеля.

2.4.6  Выбор режима  ДАННЫЕ.
Выбор режима ДАННЫЕ необходимо выполнить при входе в меню выбора режимов функционирования блок БСА в 2.4.5.

Нажать кнопку   ► до появлении на ЦИ  сообщения:

Режим   Данные

2.4.6.1  Вход в режим ДАННЫЕ (2.4.5).

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится  сообщение:

Данные  Вывод

2.4.6.2  Выбрать меню операции с данными.

Блок БСА выполняет две операции с данными:

- вывод протоколов сварок;

- стирание протоколов сварок.

2.4.6.2.1  Меню вывода протоколов сварок.

Блок БСА обеспечивает вывод протоколов сварок на:

- ЦИ;

- на ПК.

2.4.6.2.2..Вывод протоколов сварок на ЦИ.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится  сообщение:

Вывод   Дисплей

2.4.6.2.2  Выбрать протокол сварки.

Нажать кнопку  ( , на ЦИ выводится  сообщение:

Протокол   ХХХХ

где, ХХХХ – номер протокола сварки, число от 1 до 1024.

2.4.6.2.3  Выбрать номер протокола сварки.

Нажать кнопку  ► , на ЦИ начинает мигать первое знакоместо в номере протокола.
Аналогично 2.4.4 установить номер протокола сварки.

2.4.6.2.4  Просмотреть выбранный протокол сварки.

Параметры сварки можно просмотреть только последовательно.

Для просмотра параметров протокола сварки необходимо нажать кнопку  (, на ЦИ выводится сообщение:
Сварка   ХХХХ
где, ХХХХ – номер выбранного протокола сварки, установленное в 2.4.6.2.3.

Для просмотра протокола сварки последовательно нажимать кнопку ►.

Формат выводимых параметров протокола сварки на ЦИ приведен в 
таблице 2.

2.4.6.2.5  Выход из просмотра параметров.

Выход из просмотра параметров можно на любом параметре. Для этого необходимо последовательно нажимать кнопку  ▲ , до появлении на ЦИ  сообщения, соответствующее нужному меню.

2.4.6.2.6  Вывод протоколов сварок на ПК.

Соединить разъем СОМ компьютера с разъемом 2 на передней панели блока БСА удлинителем СОМ 9F-9M (входит в комплект поставки) в соответствии со схемой приложения Б.

ВНИМАНИЕ – УДЛИНИТЕЛЬ ВСТАВЛЯТЬ И ВЫНИМАТЬ ТОЛЬКО ПРИ ВЫКЛЮЧЕННОМ АППАРАТЕ.

Выбрать меню вывода протоколов сварок (2.4.6.2.1). На ЦИ должно быть сообщение:

Вывод   Дисплей

Нажать на кнопку  ►, на ЦИ выводится  сообщение:

Вывод   RS232

2.4.6.2.7  Выбрать вывод протокола сварок на ПК.

2.4.6.2.8  Запустить программу Трасса_М+ обработки протокола сварки на ПК.

Нажать на кнопку  (, на ЦИ выводится  сообщение:

RS232   Ожидание

2.4.6.2.9 Выбрать диалоговое окно на ПК путем выбора пункта меню ДАННЫЕ /   ПОЛУЧИТЬ ДАННЫЕ.

Установить параметры обмена по интерфейсу RS-232C между блоком БСА и ПК.

Таблица 2 – Формат параметров протокола сварки

	№

п.п
	Сообщение на ЦИ
	Примечание

	1
	2
	3

	1
	Сварка             ХХХХ
	ХХХХ – номер сварки

	2
	ОператорКС:  ХХХХ
	ХХХХ – код сварщика

	3
	Объект      НО:ХХХХ
	ХХХХ – номер объекта

	4
	U задан.     U: ХХ,ХВ
	ХХ,Х – заданное напряжение сварки, В

	5
	Т задан.     Т: ХХХХс
	ХХХХ – заданное время сварки, с

	6
	Дата         ХХ/ХХ/ХХ
	Дата сварки, ХХ/ХХ/ХХ – число, месяц, год, соответственно

	7
	Время              ХХ:YY
	Время сварки, ХХ – часы, YY – минуты

	8
	Диаметр1     ХХХХмм
	Диаметр фитинга,
где ХХХХ - мм

	9
	Диаметр2      ХХХХмм
	Диаметр фитинга,
де ХХХХ – мм (для перехода)

	10
	Приозвод              ХХ
	Код производителя фитинга 

	11
	Температура   +ХХºС
	Температура окружающего воздуха во время сварки

	12
	R задан.        ХХ.ХХОм
	Сопротивление закладного электронагревателя, считанное сканером с карточки,
где ХХ.ХХ Ом
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	1
	2
	3

	13
	R измер.    ХХ.ХХОм
	Сопротивление закладного электронагревателя, измеренное блоком БСА

где ХХ,ХХ Ом

	14
	U измер.U:      ХХ,ХВ
	ХХ,Х – напряжение сварки, В

	15
	Т остав.      Т: ХХХХс
	ХХХХ – время оставшееся до конца сварки, с

	16
	Ошибка               000Х
	Х – код ошибки (см.2.4.5.9)


Установить: Последовательный порт – СОМ 1. Передача данных, осуществляется  со скоростью, 9600 бит/сек.

После того как, конкретно указанны все параметры соединения, необходимо запустить процесс получения данных – необходимо «кликнуть» на кнопку ПОЛУЧИТЬ.
Автоматически, на ЦИ блока БСА, будет виден процесс передачи протоколов, начиная с первого.
После того как, все данные получены, в статусной строке на дисплее ПК появится надпись:
ПЕРЕДАЧА ДАННЫХ ЗАВЕРШЕНА.

На ЦИ должно появится сообщение:

RS232   ГОТОВО
После этого, необходимо в диалоговом окне на дисплее ПК «кликнуть»  на кнопку ОК.

По окончании вывода протокола сварок на ЦИ выводится сообщение, соответствующее меню выбора режима РАБОТА:

Для того чтобы выйти из режима считывание протокола необходимо на блоке БСА нажать кнопку ▲, появится сообщение:
Вывод       RS232
2.4.6.3  Стирание протоколов сварок.

Перейти в меню операции с данными (2.4.6.2). На ЦИ должно быть сообщение:

Данные  Вывод

2.4.6.3.1  Выбор стирание протоколов сварок.

Нажать на кнопку  ►, на ЦИ выводится  сообщение:

Данные  Стереть

2.4.6.3.2  Стереть протоколы сварки.

Нажать на кнопку  (, на ЦИ выводится  сообщение:

(ДА  УВЕРЕН  Нет►
2.4.6.3.3 Подтвердить стирание протокола сварки.

Если хотите стереть нужно нажать на кнопку (, иначе -  ►.
Нажать на кнопку (, на ЦИ выводится  сообщение: 
Очистка памяти
ВНИМАНИЕ – ПОСЛЕ ОЧИСТКИ ПРОТОКОЛОВ ИЗ ПАМЯТИ БЛОКА БСА, ВОССТАНОВИТЬ ПРОТОКОЛЫ НЕВОЗМОЖНО!
После завершения стирания протоколов сварок блок БСА переходит в меню режима ДАННЫЕ, на ЦИ выводится  сообщение:

Режим   Данные
2.4.6.4  Переполнение памяти протоколов сварок.

При переполнении памяти протоколов сварок (количество сварок 1024) на время 2-3 сек. на ЦИ выводится сообщение:

ПАМЯТЬ   ЗАПОЛНЕНА
Затем блок БСА переходит в меню стирания протоколов сварок (2.4.6.3).

ВНИМАНИЕ – ДЛЯ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ ПОТЕРИ ПРОТОКОЛОВ СВАРОК, ЕСЛИ ОНИ НЕОБХОДИМЫ, ВЫВЕСТИ ПРОТОКОЛЫ В ПК И СОХРАНИТЬ ИХ В СООТВЕТСТВИИ С 2.4.6.2.6.

После сохранения протоколов сварок необходимо выполнить стирание протоколов сварок в соответствии с 2.4.6.3.

2.4.7  Режим функционирования СЕРВИС.

В режим функционирования СЕРВИС могут войти только представители завода-изготовителя и уполномоченных сервисных центров. Для входа в режим СЕРВИС необходим пароль доступа.

2.4.8  Перегрев блока БСА.

В процессе сварки полиэтиленовых труб большого диаметра и высокой температуре окружающей среды может произойти перегрев блока БСА. Для предотвращения этого блок БСА имеет встроенную тепловую защиту, которая запрещает старт следующего цикла сварки, если температура  внутри блока БСА больше +70(С, при этом на ЦИ выводиться сообщение:

*ОШИБКА 4*
2.4.9  Сварка аппаратом труб Корсис Плюс.

2.4.9.1 В соответствии с «Инструкцией по электромуфтовой сварке труб Корсис Плюс» подготовить трубы к сварке.

2.4.9.2  Завернуть переходники адаптера в переходники ручки сварочных кабелей. Установить переходники между двумя корпусами адаптера и стянуть корпуса винтом.

2.4.9.3 Установите концы проводов электронагревателя раструба трубы в отверстие переходников адаптера и зажмите каждый провод винтом адаптера.
2.4.9.4  Включить аппарат (2.4.3).

2.4.9.5  Установить режим работы (2.4.5).

2.4.9.6  Запустить цикл сварки (2.4.5.8).
2.4.9.7  Окончание процесса сварки оповещается звуковым сигналом и выходное напряжение аппарата автоматически отключается.

2.4.9.8  Выключить аппарат.
2.4.9.9  Отсоединить переходники адаптера от проводов электронагревателя раструба трубы.
2.4.10  Сварка аппаратом труб фитингами.
2.4.10.1 В соответствии с «Инструкцией по монтажу муфт, фитингов и переходников» подготовить трубы и фитинги  к сварке.

2.4.10.2  Включить аппарат (2.4.3).

2.4.10.3  Установить наконечники в переходники сварочных кабелей. Внутренний диаметр наконечников должен соответствовать наружному диаметру штырей муфты.

2.4.10.4  Установить режим работы (2.4.5).

2.4.10.5  Запустить процесс сварки (2.4.5.8).
2.4.10.6  Окончание процесса сварки оповещается звуковым сигналом и выходное напряжение аппарата автоматически отключается.

2.4.10.7  Выключить аппарат.

2.4.10.8  Отсоединить наконечники от муфты после остывания сварного соединения. Время остывания указано на муфте

3  Рекомендации по питания от генератора

3.1  При использовании генератора в качестве источника питания, необходимо соблюдать следующие правила:
- мощность генератора должна соответствовать 2.3.4;
- генератор должен иметь однофазную промышленную розетку стандарта СЕЕ с контактами 3Р+N+E с допустимым током 32 А и напряжением 400 В.

- генератор и аппарат располагать друг от друга на расстоянии не менее 
1,5 м;

- корпус генератора должен быть заземлен;

- генератор запускать при отключенном от него аппарате (рукоятка автомата защиты блока БТ в положении 0);

- после запуска генератора, прогреть двигатель в течении двух-трех минут;

- проверить величину напряжения холостого хода. Напряжение холостого хода должно быть равно (380 +20) В, в случае несоответствия отрегулировать.

- подать напряжение питание на аппарат, установить рукоятку автомата защиты блока БТ в положение I.
4  Характерные неисправности и методы их устранения.

4.1 Характерные признаки неисправностей и методы их устранения приведены в таблице 3.

Таблица 3
	№
п.п
	Признаки неисправности
	Причины

неисправности
	Способ нахождения

и устранения

неисправности

	1
	2
	3
	4

	1
	При подаче питания общее включение аппарата не происходит. ЦИ на передней панели блока БСА не светится.

	1. Неисправен сетевой кабель.

2.  Сработал автомат защиты блока БТ.
3.Неисправен источник питания аппарата.

4. Автомат защиты блока БТ не взводится.
	1. Проверить сетевой кабель, предваритель-но отсоединив от источника силового питания.

2. Повернуть рукоятку автомата защиты блока БТ в положение I.
3. Отправить аппарат в сервис для ремонта источника питания.
4. Отправить аппарат в сервис для ремонта.

	2
	На ЦИ сообщение:

«*ТРАССА* t :+40 ºC»

или

«*ТРАССА* t :-10 ºC»

блок БСА издаёт прерывистый звуковой сигнал, продолжение работы не возможно.
	1. Температура окружающей среды выше плюс 40ºC

2. Температура окружающей среды ниже минус10ºC


	1. Охладить блок БСА.

2.Поместить блок БСА в тёплое помещение.

3. Дождаться улучшения погодных условий.
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	1
	2
	3
	4

	3
	После запуска цикла сварки на ЦИ сообщение:

*БРАК  МУФТЫ*
	Короткое замыкания или сопротивление закладного электронагревателя больше 20 Ом

	Проверить сопро-тивление закладного электронагревателя.



	4
	Во время сварки на ЦИ выводится  сообщение:

*БРАК* ОШИБКА 2

сварка прерывается
	1. Напряжение питания аппарата не в норме

2. Напряжение на выходе генератора не в норме.
	1.Измерить напряжение питания.

2. Отрегулировать напряжение на выходе генератора или заменить.

	5
	Во время сварки на ЦИ выводится  сообщение:

*БРАК* ОШИБКА 3

сварка прерывается
	Напряжение питания аппарата не в норме 

 
	Измерить напряжение питания при нагрузке.

  

	6
	Во время сварки на ЦИ выводится  сообщение:

*БРАК* ОШИБКА 4

сварка прерывается
	Перегрев блока БСА
	Охладить блок БСА

	7
	Во время сварки на ЦИ выводится  сообщение:

*БРАК* ОШИБКА 6

сварка прерывается
	1. Ток повышается на более 20% во время цикла сварки в течении более 4 с.

2 Ток понижается на более 20% во время цикла сварки в течении более 4 с..
3. Вблизи, мощный источник электромагнитных излучений.

(п.п.2.3.3.)
	1. Замыкание спирали закладного электронагревателя.
2 Плохой контакт с закладным электро-нагревателем.

3. Блок БСА вынести из зоны или выключить источник электромагнитных излучений.

	8
	После запуска цикла сварки на ЦИ выводится  сообщение:

*БРАК* ОШИБКА 7
сварка не начинается
	1. Обрыв закладного электронагревателя.

2. Неправильное включение двух аппаратов при сварке труб «Корсис Плюс» с двумя закладными электронагревателями.*
	1. Проверить сопро-тивление закладного электронагревателя.

2.Проверить правиль-ность включения сварочных кабелей к закладным электро-нагревателям.

	* - Каждый аппарат должен быть подключен к своему закладному электронагревателю


5     Техническое обслуживание.

5.1  Общие указания

Техническое обслуживание проводится с целью обеспечения технических характеристик в течении всего срока эксплуатации аппарата и включает в себя следующие виды работ:

- внешний осмотр во время эксплуатации;

- очистка от отложений и загрязнения;

- проверка работоспособности аппарата;

- ремонт при возникновении неисправностей;

- сервисное обслуживание.

5.2  Меры безопасности
При выполнении ремонтных работ необходимо соблюдать меры безопасности, предусмотренные в 2.1 настоящего РЭ.

5.3  Порядок технического обслуживания аппарата

5.3.1 Внешний осмотр

Внешний осмотр аппарата следует производить каждый раз перед применением аппарата. При внешнем осмотре проверяется содержание в чистоте наружных поверхностей блоков БСА и БТ, состояние сетевого кабеля и вилки сетевого кабеля блока БТ, кабелей питания, соединительных штырей кабеля питания, сварочных кабелей блока БСА, адаптера, наконечников, отсутствие внешних повреждений. Внешние повреждения блоков БСА и БТ, сетевого кабеля и вилки сетевого кабеля блока БТ, кабелей питания, соединительных штырей кабеля питания и сварочных кабелей блока БСА, адаптера, наконечников могут вызвать отказ  аппарата. При наличии таких повреждений необходимо вызвать представителя уполномоченного сервисного центра для определения возможности дальнейшей эксплуатации аппарата.

5.3.2 Очистка от загрязнения

Загрязнённую переднюю панель блока БСА следует протереть влажной, а затем сухой полотняной салфеткой. По мере загрязнения необходимо проводить очистку и промывку наружных поверхностей блоков БСА и БТ, сетевого кабеля блока БСА, кабелей питания и сварочных кабелей блока БСА. При промывке запрещается применять промывочные материалы, содержащие кислоты, щёлочи и другие примеси вызывающие удаление покрытия корпусов блоков БСА и БТ, коррозию металла и порчу изоляции кабелей.
5.3.3  Проверка работоспособности аппарата
Работоспособность аппарата определяется соответствием его технических характеристик и функционирования, техническим характеристикам приведенным в данном РЭ. Неисправный аппарат или его составные части направляются в ремонт в уполномоченный сервисный центр или на предприятие –изготовитель.

5.3.4  Ремонт аппарата
Аппарат относится к оборудованию, ремонт которых производится в уполномоченном сервисном центре или на предприятии-изготовителе.

5.3.5 Сервисное обслуживание
Ежегодное сервисное обслуживание аппарата является добровольным и производится на предприятии-изготовителе, либо в уполномоченном сервисном центре не реже одного раз в один год в соответствии с разделом 6 данного РЭ.

6  Методика сервисного обслуживания

6.1  Настоящая методика распространяется на аппарат для сварки полиэтиленовых труб Трасса М Плюс (далее по тексту – аппарат).

6.2  Настоящая методика сервисного обслуживания устанавливает методы сервисного обслуживания аппарата при периодическом и внеочередном сервисном обслуживании.

Периодическое сервисное обслуживание производится в процессе эксплуатации не реже одного раза в один год.

Внеочередное сервисное обслуживание производится после ремонта блоков БСА или/и БТ.

6.3  Сервисное обслуживание аппарата производится не реже одного раза в один год.
6.4  Сервисное обслуживание включает:

-  внешний осмотр;

-  проверка технических характеристик и функционирование аппарата.

6.4.1  При проведении внешнего осмотра должно быть установлено:

- соответствие маркировки и комплектности аппарата и его составных частей требованиям эксплуатационной документации;

- отсутствие механических повреждений аппарата и его составных частей;

- наличие отметки о предыдущем сервисном обслуживании аппарата, находящегося в эксплуатации.

Проверку комплектности выполняют на основании сведений, содержащихся в паспортах блоков БСА и БТ. Контролируют соответствие заводских номеров, указанных в паспортах составных частей. Аппарат, не удовлетворяющий указанным требованиям, к дальнейшему сервисному обслуживанию не допускается.

6.4.2  Проверку технических характеристик и функционирование аппарата проводят в объеме приемо-сдаточных испытаний, приведенных в
ТУ 3441-005-14435167-2009.
9.1 Оформление результатов сервисного обслуживания.

Положительные результаты сервисного обслуживания оформляются свидетельством о сервисном обслуживании и отметкой в паспорте.

Отрицательные результаты сервисного обслуживании оформляются извещением о непригодности.
7  Правила хранения

7.1  Условия хранения аппарата в упаковке – 2 по ГОСТ 15150.

7.2  Расположение аппаратов в хранилищах должно обеспечивать их свободное перемещение и доступ к ним.

7.3  Аппараты следует хранить на стеллажах.

7.4  В помещении не должно быть агрессивных примесей, вызывающих коррозию.

7.5  Расстояние между стенами, полом хранилища и аппаратами должно быть не менее 100 мм.

7.6  Гарантийный срок хранения – 12 месяцев с момента изготовления.

8  Правила транспортирование


8.1  Транспортирование аппарата в упаковке предприятия-изготовителя должно производиться в закрытом транспорте (автомобильном,  железнодорожном,  воздушном  в отапливаемых отсеках) в условиях хранения 5 или условиях хранения 3 при морских перевозках по ГОСТ 15150.


8.2  Транспортирование аппарата должно производиться в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта.


8.3  Расстановка и крепление в транспортных средствах ящиков с грузом должны исключать возможность их смещения и ударов друг о друга.


8.4  После транспортирования при отрицательной температуре окружающего воздуха выгруженные ящики с аппаратами выдержать упакованными в течение 6 часов в условиях хранения 1 по ГОСТ 15150.

8.5  Перенос блоков БСА и БТ в полевых условиях (при работе на объекте) осуществляется одним человеком либо двумя. При этом соединительные кабели должны быть уложены на блоки, а наконечники и сетевая вилка закреплены.

9  Утилизация

9.1  Аппарат не представляет опасности для жизни и здоровья людей,  окружающей среды и подлежит утилизации после окончания срока службы по технологии, принятой на предприятии, эксплуатирующем аппарат.
	Приложение А

(обязательное)

Общий вид и габаритные размеры блоков БСА и БТ
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Рисунок А.1 – Общий вид и габаритные размеры блока БСА.
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Рисунок А.2 – Общий вид и габаритные размеры блока БТ.


	Приложение Б

(обязательное)

Схема внешних соединений аппарата
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Примечание – Соединение блока сварочного аппарата Трасса М Плюс с ПК производится только при выводе протоколов сварок.



Перечень оборудования
А1 

- Блок трансформатора БТ ОСО 6.02.00.00;

А2 – Блок сварочного аппарата Трасса М Плюс ОСО 6.01.00.00;

А3 - Персональный компьютер, совместимый с IBM PC, с процессором не хуже Pentium;

А4 – Блок сканера ОСО 5-01.07.00.00;

А5 – Адаптер 1 ОСО 6.03.00.00;

R1 

- Закладной электронагреватель;

Х1 – Розетка СЕЕ 3Р+N+E 32А, 400В, IP44.

Приложение В

(обязательное)

Формат протокола сварки, выводимого на печать.

	Протокол
Тип аппарата                                              ТРАССА_М+

Серийный номер аппарата                        ХХХХ

Год выпуска аппарата                                 ХХ/YY
Номер сварщика                                          ХХХХ

Номер объекта                                             XXXXX
Номер стыка                                                 ХХХХ

Дата сварки                                                  XX/YY/ZZ
Время сварки                                               XX:YY
Температура, С                                            -(+)ХХ

Ввод данных                                                 Ручной/Авт

Производитель                                             ХХ

Тип муфты                                                     Х

Диаметр муфты                                            ХХХХ

Длительность сварки, с                                ХХХХ

Напряжение сварки заданное, В                 ХХ,Х

Напряжение сварки измеренное, В             ХХ,Х

Сопротивление спирали заданное, Ом      ХХ,ХХ

Сопротивление спирали измеренное, Ом  ХХ,ХХ

Код останова:              Норма

Примечание:
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