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1. Назначение и область применения
Galich PWC — контроллер для импульсной сварки тонких металлов и сварки в сложных положениях (включая вертикальные швы). Поддерживает автоматические прихватки по времени/длине, точную настройку таймингов, работу в составе ПЛК/роботов.
Импульсный режим: уставки времени «ВКЛ», «Пауза», «Дожиг», число импульсов.
Автоприхватки: равномерная расстановка точек с заданным интервалом.
I/O для интеграции: входы START/ENABLE/RESET; выходы READY/WELD ON/FAULT.
Повторяемость и стабильность процесса на тонких материалах и вертикали.
2. Комплект поставки
Блок контроллера Galich PWC.
Съёмные клеммные разъёмы.
Паспорт/гарантийный талон.
Краткая памятка по подключению.
Фактическая комплектация может отличаться — сверяйтесь с накладной.
3. Технические требования (общее)
Питание: согласно шильдику (промышленное DC).
Интерфейсы: дискретные 24 В (NO/NC — задаются в меню).
Окружение: без конденсата, в пределах температуры по шильдику.
Совместимость: ПЛК/роботы, комплексы Galich (Weld Master).
4. Панель и органы управления
Экран статуса: режим, уставки, пиктограммы входов/выходов, сообщения.
Энкодер (поворот/нажатие) для навигации и ввода значений.
Кнопки: СТАРТ, СТОП/ОТМЕНА (и НАЗАД — если предусмотрено ревизией).
LED-индикаторы: Питание / Готов / Сварка / Авария.
Клеммы: питание, дискретные входы/выходы, линии к источнику/роботу.
5. Электроподключение (типовая схема)
Отключите питание. Проложите силовые и сигнальные линии раздельно.
Подайте питание на клеммы +V и GND.
Подключите входы: START, ENABLE, RESET (24 В).
Подключите выходы: READY, WELD ON, FAULT к ПЛК/роботу.
Подключите линии к сварочному источнику (поджиг/газ/подача — по схеме источника).
При необходимости — педаль/кнопка ПУСК, концевики.
	Клемма
	Назначение
	Тип
	Примечание

	X1‑1
	+24 В
	Питание
	

	X1‑2
	0 В
	Питание
	

	X2‑1
	START
	DI 24 В
	Запуск цикла

	X2‑2
	ENABLE
	DI 24 В
	Межблокировка

	X2‑3
	RESET
	DI 24 В
	Сброс аварии

	X3‑1
	READY
	DO/реле
	Готовность

	X3‑2
	WELD ON
	DO/реле
	Сварка активна

	X3‑3
	FAULT
	DO/реле
	Авария


6. Быстрый старт
Включите питание контроллера и источника. Убедитесь, что FAULT отсутствует, READY горит.
Меню → Параметры процесса: задайте Импульс ВКЛ, Пауза, Кол‑во импульсов, Дожиг (при необходимости).
Меню → Режим: выберите РУЧНОЙ/АВТО/ПРИХВАТКИ.
Сделайте пробную сварку на образцах, скорректируйте уставки.
Для АВТО: убедитесь, что ПЛК/робот корректно подаёт START и считывает WELD ON.
7. Меню и параметры
Меню → Режим работы
РУЧНОЙ — локальные пуски/тесты.
АВТО — запуск по внешнему START.
ПРИХВАТКИ — серия точек с заданным интервалом (время/длина).
Меню → Параметры процесса (типовые диапазоны)
	Параметр
	Диапазон
	Стартовые рекомендации

	Импульс ВКЛ
	1…1000 ms
	80–200 ms (тонкие стали)

	Пауза
	1…1000 ms
	120–300 ms

	Кол‑во импульсов
	1…N
	1–3 (точки), 3–8 (повыш. теплоотвод)

	Предпрогрев
	0…1000 ms
	0 или 50–120 ms

	Дожиг кратера
	0…800 ms
	80–150 ms

	Таймаут дуги
	0.1…3.0 s
	0.8–1.5 s


Меню → Прихватки
	Параметр
	Описание
	Подсказка

	Интервал (время)
	Шаг между точками по времени
	0.25–0.6 s при 80–150 мм/с

	Интервал (длина)
	Шаг по длине шва
	Требует знания скорости

	Точек в серии
	Количество подряд
	1–3

	Задержка старта
	Пауза перед первым импульсом
	100–300 ms


Меню → I/O и сервис
Инверсия входов (NO/NC), тест выходов.
Журнал событий/ошибок.
Версии ПО/аппаратуры.
Калибровка таймингов.
8. Наладка под задачи (примерные уставки)
	Задача
	Импульс
	Пауза
	Импульсов
	Дожиг
	Примечание

	Сталь 0.8–1.2 мм
	80–140 ms
	150–250 ms
	1–2
	80–150 ms
	Чистая кромка

	Вертикальный шов
	90–160 ms
	180–300 ms
	2–3
	80–150 ms
	Холоднее ванна

	Автоприхватки 20–40 мм
	как выше
	как выше
	1–2
	по месту
	Интервал 0.25–0.6 s


9. Интеграция с ПЛК/роботом
Проверьте READY=1 и отсутствие FAULT.
Подавайте ENABLE=1, затем импульс START.
На время импульсов контроллер держит WELD ON=1.
Повторяйте старты по требуемому интервалу (или используйте внутренний таймер).
При FAULT — останов, устранение причины, RESET.
10. Калибровка таймингов
Меню → Сервис → Калибровка.
Запустите одиночный «сухой» импульс.
Сравните длительность с уставкой (осциллограмма/диагностика источника).
Подкорректируйте коэффициент (±1…5 %). Повторите для Паузы/Дожига.
11. Обслуживание
Периодическая подтяжка клемм и ревизия кабелей.
Чистка вентиляции и разъёмов каждые 3–6 мес.
Ведение журнала рецептов/уставок.
12. Сообщения и ошибки (типовые)
	Сообщение
	Смысл
	Действия

	NO ARC / TIMEOUT
	Поджиг не состоялся
	Проверить массу, зазор, газ, источник

	OVERTEMP
	Перегрев
	Остудить, проверить вентиляцию

	INPUT FAULT
	Нет ENABLE/обрыв
	Проверить межблокировки

	E‑STOP
	Аварийная остановка
	Снять стоп, RESET

	SUPPLY LOW/HIGH
	Проблема питания
	Проверить БП/напряжение


13. Требования безопасности
СИЗ: маска, очки, перчатки, спецодежда.
Разделение силовых/сигнальных линий, экранирование.
Корректное заземление и «масса».
Работы внутри корпуса — только с отключённым питанием.
Приложение A. Карта параметров (бланк)
	Раздел
	Параметр
	Диапазон/Ед.
	Уставка
	Примечание

	Процесс
	Импульс ВКЛ
	ms
	
	

	Процесс
	Пауза
	ms
	
	

	Процесс
	Кол‑во импульсов
	шт
	
	

	Процесс
	Дожиг
	ms
	
	

	Прихватки
	Интервал (время)
	s
	
	

	Прихватки
	Интервал (длина)
	мм
	
	

	I/O
	Инверсия входов
	вкл/выкл
	
	


Приложение B. Журнал рецептов (пример)
	№
	Материал
	Толщина
	Газ
	Проволока/Электрод
	Импульс
	Пауза
	Импульсов
	Дожиг
	Примечания

	1
	Ст3
	1.0 мм
	CO₂
	0.8 мм
	120 ms
	220 ms
	2
	100 ms
	Вертикаль

	2
	AISI 304
	0.8 мм
	Ar/CO₂
	0.8 мм
	90 ms
	180 ms
	1
	80 ms
	Прихватки 30 мм



