Хочу поблагодарить Электровоза, Толяна за помощь разъяснении принципов управления интерпульсом.

Также, хочу выразить ОГРОМНУЮ благодарность парням, которые не пожалели личных финансов на развитие проекта. 

Это: К_L (Сергей), Kleverbig(Олег), Leonid1979(Леонид), (Владимир), Brec, Sergggg05(Сергей), 
(список меценатов будет обновляться)
Хочу сразу предупредить, работа получилась объемная, потому ошибки неизбежны. Советую пользоваться пока принципом «доверяй, но проверяй»(до исчезновения этого сообщения). Сверять силу стоит с Электровозовской схемой, так как прошивка затачивалась под нее. Данная инструкция будет расти и пополняться.
Схема управления в приложении. 
Несколько слов о трассировке платы по данной схеме. Ноги контроллера разбросаны так, чтоб плату мозгов можно было развести без перемычек. Наиболее чувствителен к помехам аппарата индикатор, потому трассы от контроллера к нему должны быть максимально короткими.
По характеристикам управления мозги полностью совместимы со схемой многоуважаемого Электровоза (Тараса).

Для прошивки можно использовать любой доступный и описанный способ. 
ВНИМАНИЕ! С фьюзами надо быть осторожным и внимательным. Проц можно завалить влёт. 

В нормальных программах прошивки ставим их так:
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Чего не скажешь про коняку. Потому тут ставим так:

[image: image2.png]Veraroeka sexbokcos & PonyProg BIN |HEX
Crapmui 6air | [JOCDEN [JITAGEN [7ISPIEN []CKOPT [JEESAVE [7]BOOTSZI [7JBOOTSZ0 [JBOOTRST | 11011001 | D9
Mo s Sairr | [JBODLEVEL [ZJBODEN [JSUT! [FISUTO ICKSEL0 10100100 A4





с точностью до наоборот
При включении после прошивки, проц запускается с параметрами по умолчанию (возможно не самыми удачными), которые можно менять как в основных режимах так и в режиме калибровки. 

Если все же накосячили с фьюзами и проц перестал отзываться, попробуйте припаять на ноги ХTAL1 и XTAL2 кварц от 1….8МГц. И исправив фьюзы перешить заново. Если способ не помог, вздохнуть и идти за новым процом. А потерянные деньги переписать в цену опыта.
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Время запуска задается временем включения входного реле в калибровках (по умолчанию 3с). Если вы поставили время включения к примеру 5 секунд, то после включения на дисплее в течение 5 секунд будет находится надпись «СВАРУНИВЕРСАЛ V1». Где V1 – это версия прошивки. Потом включится реле и запустится последний режим, на котором аппарат выключили.

Описание режимов и их возможностей
ММА
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Обычный режим сварки штучным электродом.

1. диапазон регулировка тока 5…500А. (диапазон задается калибровкой)
2. вкл/выкл «ANTISTICK» (значок звездочки - включен, точки - выключен). При залипании электрода, через 1 секунду ток уменьшается до минимального, подсветка дисплея начинает моргать с надписью «залип электрод, включен ANTISTICK». «ANTISTICK» срабатывает, если на выходе аппарата меньше 8В. Из этого состояния его выводит подъем напряжения выхода свыше 8В.
Есть указание температуры по номерам датчиков. При достижении температуры 50оС вентилятор включается, при падении ниже 40 – выключается. Если температуры выше 70 оС, тогда аппарат останавливается с надписью «аппарат перегрет, T1=xx оС T2=xx оС». При этом вентилятор работает. При падении ниже 50оС, аппарат запускается. Так термоконтроль работает во всех режимах.
Если установлены датчики МСР9700, то контроллер становится способен определять его обрыв. В случае с LM35, обрыв определить не сможет. О том, как выбрать используемый термодатчик, написано ниже, в п.14.
Присутствует дежурный режим. В него аппарат попадает, если в течении определенного времени (по умолчанию 30с) на выходе аппарата держится напряжение ХХ. При переходе в дежурный режим, гасится ШИМ, гаснет подсветка дисплея, и на нем появляется надпись «ждущий режим». Время перехода можно изменить в калибровках. Из дежурного режима он выходит автоматически при касании электродом, нажатии любой кнопки или поворотом энкодера.
1ММА ∫
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Режим – интерпульс, для сварки штучным электродом пульсирующим током. Режим характерен более устойчивым переносом металла и регулируемым тепловложением, при стабильной дуге. Но чтоб достичь этого, нужно пооперировать настройками добиваясь равномерного гула и стабильности дуги. Имеет 3 предустановки.
1. диапазон регулировка тока 5…500А. (диапазон задается калибровкой)
2. регулировка базового тока в диапазоне Imin…99, шаг = 1А
3. регулировка частоты колебаний между основным и базовым током в диапазоне 23…200Гц, шаг изменчив
4. регулировка скважности в %, шаг изменчив
5. вкл/выкл «ANTISTICK». Работает аналогично режиму ММА

МIG
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Режим для сварки проволокой с среде защитного газа. Имеет пропорциональное регулирование скорости к напряжению с более штыковой ВАХ.

1. регулировка напряжения дуги 10…45В (диапазон задается калибровкой), шаг = 0.1В

2. регулировка множителя скорости 0.1…5.0, шаг = 0.1с
3. регулировка постгаза в диапазоне 0.1…5.0с, шаг = 0.1с

4. вкл/выкл искра.(*/- включен, / - выключен). Включение на выход небольшого тока, для искрения
5. вкл/выкл «ANTISTICK». Работает аналогично режиму ММА, но с тем отличием, что включается только при нажатой кнопке «СТАРТ»

1МIG
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Классический режим для сварки проволокой с среде защитного газа со стабилизацией по напряжению. Имеет раздельное регулирование скорости и напряжения. Имеет 3 предустановки, которые можно включить в калибровках.
1. регулировка напряжения дуги 14…32В, шаг = 0.1В

2. регулировка скорости, шаг = 0.1м/мин (диапазон задается в калибровках)
3. регулировка постгаза в диапазоне 0.1…5.0с, шаг = 0.1с

4. вкл/выкл искра.(*/- включен, / - выключен). Включение на выход небольшого напряжения, для искрения

5. вкл/выкл «ANTISTICK». Работает аналогично режиму ММА, но с тем отличием, что включается только при нажатой кнопке «СТАРТ»

1МIG ∫
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Режим для сварки проволокой с среде защитного газа методом интерпульса. Имеет 3 предустановки, которые можно включить в калибровках.
1. регулировка основного тока в диапазоне 5…500А, (диапазон задается калибровкой) шаг = 1А

2. регулировка базового тока в диапазоне Imin…99, шаг = 1А

3. регулировка скорости, шаг = 0.1м/мин (диапазон задается в калибровках)

4. регулировка частоты в диапазоне 23…200Гц, шаг изменчив

5. регулировка скважности в %, шаг изменчив

6. вкл/выкл «ANTISTICK». Работает аналогично режиму ММА, но с тем отличием, что включается только при нажатой кнопке «СТАРТ»

7. вкл/выкл искра.(*/- включен, / - выключен). Включение на выход небольшого напряжения, для искрения
Режим не работает в углекислоте, только в аргоне и миксах.
1ТIG
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Режим для сварки неплавящимся электродом в среде защитного газа. Имеет 3 предустановки, которые можно включить в калибровках.
1. регулировка основного тока в диапазоне 5…500А, (диапазон задается калибровкой) шаг = 1А 
2. регулировка скорости нарастания тока 0,1…5с, шаг = 0.1с

3. регулировка скорости спада тока 0,1…5с, шаг = 0.1с

4. регулировка постгаза в диапазоне 0,1…5,0с, шаг = 0.1с

5. вкл/выкл прогрев электрода.(*/- включен, / - выключен). Включение на выход тока 20А, для прогрева электрода
6. вкл/выкл «ANTISTICK». Работает аналогично режиму ММА, но с тем отличием, что включается только при нажатой кнопке «СТАРТ» и после подъема тока до установленного и время его срабатывания 0.1с
1ТIG ∫
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Режим для сварки неплавящимся электродом в среде защитного газа. Имеет 3 предустановки, которые можно включить в калибровках.
1. регулировка основного тока в диапазоне 5…500А, (диапазон задается калибровкой) шаг = 1А 
2. регулировка базового тока в диапазоне Imin…99, шаг = 1А

3. регулировка скорости нарастания тока 0,1…5с, шаг = 0.1с

4. регулировка скорости спада тока 0,1…5с, шаг = 0.1с

5. регулировка частоты в диапазоне 23…200Гц, шаг изменчив

6. регулировка скважности в %, шаг изменчив

7. вкл/выкл прогрев электрода.(*/- включен, / - выключен). Включение на выход тока 20А, для прогрева электрода

8. вкл/выкл «ANTISTICK». Работает аналогично режиму ММА, но с тем отличием, что включается только при нажатой кнопке «СТАРТ» и после подъема тока до установленного и время его срабатывания 0.1с
Постгаз в этом режиме фиксирован и составляет 1,5с. 

Замечания:

Во всех импульсных режимах, основной ток всегда должен быть больше базового!

В момент сварки менять установки не стоит. Допускается это делать только в режиме MIG (где нужно подбирать скорость). В принципе практически все параметры доступны для изменения «под дугой», но я бы советовал ничего кроме скорости нагорячую не менять.
Перебор режимов осуществляется нажатием на кнопку «режим». 
Перебор параметров сварки, доступных к изменению осуществляется вращением нажатого энкодера. Какой именно выбран параметр – указывает перемещающийся курсор.
Изменение параметра – вращением энкодера. 
При изменении параметров имеющих всего два состояния «вкл/выкл», вращение энкодера против часовой стрелки выключает параметр, по часовой – включает.

КАЛИБРОВКА
Теперь о калибровке. Последовательность калибровки следует выполнять в том порядке, в котором она приведена. Потому калибровки расположены последовательно, в зависимости друг от друга. Например, если вы установите сперва ток искры, а потом займетесь калибровкой тока, то ясный пень, что она уплывет. Имейте это ввиду. Только по порядку. Это касается токовых и напряженческих калибровок. Остальные можете калибровать по надобности. Но токовые и напряженческие калибровки, для получения достоверных значений – проводить нужно в первую очередь. Если вам цифры не важны – можете на первом этапе калибровки проигнорировать.
Если не получается зайти в калибровки, из-за того, что датчик температуры выбран не тот и пишет, что «аппарат перегрет», нужно зажать кнопку РЕЖИМ до включения аппарата и затем включить его.

Для перехода в режим калибровки нужно нажать и удерживать кнопку «РЕЖИМ» до появления надписи «РЕЖИМ КАЛИБРОВКИ» (около 6с). После появления надписи – отпустить. Завращается вентилятор.
ВНИМАНИЕ! Первый раз калибровки выполнять строго в той последовательности, в которой они расположены
1. «управление током»
Прямое либо инверсное. В зависимости от применяемого силового ШИМ-контроллера. По умолчанию для UC3845

2. «минимальный ток Imin=10A»
Выставляется минимальный ток, на который планируется настроить девайс. 

3. «калибровка Imin, 10A  PWM=073»
Вешается на выход нагрузка около 0.1 Ома и амперметр. Вращением энкодера добиваемся соответствия тока на амперметре, тому току, что выставили в предыдущем пункте.
4. «максимальный ток Imах=200A»
Выставляется максимальный ток, на который планируется настроить девайс. 

5. «калибровка Imax, 200A  PWM=254»
Аналогично п.2

6. «задайте скорость Vmin  PWM=0100»

Необходимо задать минимальную скорость, на которую способна ваша протяжка. При этой скорости подача проволоки должна быть равномерной, без рывков и заеданий на старте. В этой калибровке нажатием на кнопку «СТАРТ» можно запускать протяжку и проверять стабильность работы протяги.

7. «введите ее в м/мин  V=01.0»

Тут немножко сложнее. Придется вспомнить 2 класс средней школы. Теперь нам нужно перевести ту скорость, которую вы выставили в предыдущем пункте, в метры в минуту (м/мин). 

Для этого загоняем проволоку до основания наконечника, чтоб едва выглядывала. Затем берем в руки секундомер. Нажимаем на кнопку «СТАРТ». Достаточно держать кнопку «СТАРТ» несколько секунд (с повышением времени – точность вашего измерения возрастает). Секундомером мы должны засечь время нажатого состояния кнопки «СТАРТ». После отпускания кнопки, измеряем рулеткой длину вылета проволоки в мм. Затем делаем нехитрые математические операции.

Пример:

t=10c
L=580mm
V=L/t*60/1000=580/10*60/1000=3.48м/мин, округляем до 3.5 и вводим это значение энкодером.
8. «задайте скорость Vmax  PWM=1000»

аналогично пункту 5. не стоит злоупотреблять космическими скоростями. Не забывайте, что с увеличением скорости, дискретность ее изменения падает и вы лишаете себя более точной регулировки скорости. Поэтому ставьте ровно столько, сколько вам нужно.
9. «введите ее в м/мин  V=14.0»

аналогично пункту 6

10. Далее выходим из режима калибровки длительным нажатием кнопки «РЕЖИМ». Переходим в режим 1MIG. Вешаем на выход аппарата вольтметр. Берем горелку, тонкий металл, и пробуем, изменяя напряжение и скорость подачи – добиться нормального шва на минимально возможном напряжении и «правильного звука». Снимаем при сварке замер напряжения на выходе и записываем. Обозначим его Uвых.мин.
11. После того как получилось настроить, нажимаем кнопку «РЕЖИМ» и следом нажимаем кнопку «СТАРТ» на горелке. Удеживая обе кнопки ждем до появления калибровочных коэффициентов. Должно появится следующее:
U=0030 V=0180. Ну или у вас будут свои цифры
Это калибровочные коэффициенты. Записываем на бумажке эти числа U=xxxx (обозначим Umin_pwm) и V=yyyy (обозначим Vmin_pwm). Они нам понадобятся чуток позже. 

12. Далее делаем один щелчок кнопкой на горелке и вновь все возвращается в режим 1MIG. В этот раз поднимаем напряжение на нужный вам максимум, подбираем скорость и добиваемся хорошего шва и «правильного звука». После успешной настройки, вновь нужно записать калибровочные коэффициенты и напряжение на выходе. Для этого снова зажимаем кнопку «РЕЖИМ» и следом нажимаем кнопку «СТАРТ» на горелке. Удеживая обе кнопки ждем. После появления коэффициентов, снова записываем их на бумажке. Только теперь обозначим как Umax_pwm и Vmax_pwm, а напряжение на выходе как Uвых.макс.
В результате выполнения пунктов 9, 10, 11 должны получится 6 цифр:

Umin_pwm=….
Vmin_pwm=….

Uвых.мин.=….
Umax_pwm=….
Vmax_pwm=….

Uвых.макс.=….
13. Снова заходим в режим калибровки, удержанием кнопки «РЕЖИМ». Пролистываем до пункта:
Миним.напряжение Umin=12В и вводим здесь, ранее записанное значение Uвых.мин., которые вы намеряли на выходе при сварке на малом токе. 

14. После ввода, нажатем на кнопку «РЕЖИМ» переходим к следующему пункту:
Калибр./значение Umin  PWM=0030 , здесь вводим значение Umin_pwm.

15. После ввода, нажатем на кнопку «РЕЖИМ» переходим к следующему пункту:

Соотв. скорость Vmin  PWM=0030 , здесь вводим значение Vmin_pwm.

16. После ввода, нажатем на кнопку «РЕЖИМ» переходим к следующему пункту:

Макс.напряжение Umах=25В, здесь вводим значение Uвых.макс., значение напряжения, которое вы измерили на выходе при максимальном напряжении сварки. 

17. После ввода, нажатем на кнопку «РЕЖИМ» переходим к следующему пункту:

калибр./значение Umах  PWM=1020 , здесь вводим значение Umax_pwm. 

18. После ввода, нажатем на кнопку «РЕЖИМ» переходим к следующему пункту:

Соотв. скорость Vmax  PWM=0030 , здесь вводим значение Umax_pwm.

На этом калибровка напряжения и привязки U к V закончены.
19. «время перехода в ждущий режим =030с»

Время ХХ, спустя которое, аппарат перейдет в ждущий режим. Диапазон 10…180с

20. «время включения входн. реле = 2.0с»

Время, спустя которое, после включения питания, включится входное реле. Диапазон 1,0…9,9с

21. «ПРЕДГАЗ по умолчанию =0.5с»

Время подачи газа перед началом сварки, для защиты зоны сварки перед появлением дуги, во всех режмах, использующих защитный газ.
22. «ПостГАЗ по умолчанию =1.5с» Время подачи газа после окончания сварки, для защиты зоны сварки в период остывания металла, во всех режимах, использующих защитный газ, но не имеющих этой регулировки на дисплее.
23. «Напряжение отключения осциллятора» Напряжение, ниже которого осциллятор отключается.
24. «тип термодатчика  МСР9700» или «тип термодатчика  LM35D» 
Выбор используемого термодатчика. Вращением энкодера в одну сторону – выбираем один термодатчик, в противоположную – другой. По умолчанию установлен LM35.
25. «время дожига проволоки 30мс» Время, через которое в режимах MIG будет снят ток, после отпускания кнопки горелки. Диапазон 5…255мс. При малом времени, проволока пригорает к детали, а при большом – отгорает до наконечника. При нормальном времени проволока не прилипает к детали и сохраняет вылет.
26. «количество 1 клапан» Выбор количества клапанов. Двухклапанный режим служит для раздельной подачи разных газов в MIG и TIG рукава. Изменение вращением энкодера в разные стороны.
27. «скорость прогона проволоки»

Устанавливает PWM значение скорости проволоки. При этом можно нажать на кнопку горелки и проверить скорость. Для активации прогона проволки, нужно в любом из MIG режимов нажать кнопку энкодера и потом кнопку горелки, и проволока помчится. При этом силовая часть будет отключена. При калибровке можно нажать кнопку горелки и посмотреть на скорость выгона.
28. «MIG стартовая скорость»
Начальная скорость, с которой стартует протяга. Указывается в процентах. Так как рассчитывается процессором в процессе сварки от установленной номинальной скорости. Нужна для оптимизации зажигания дуги.

29. «время нарастания скорости 0.8с»
Время, за которое скорость протяги нарастает от стартовой до номинальной. Разгонная характеристика. Нужна для оптимизации зажигания дуги.

30. «Ток искры в MIG»
Настройка тока, подаваемого на горелку при включенной искорке в режиме MIG при остановке. Его значение можно подобрать в ММА режиме. Отключите в нем антистик, убавьте ток до 15А и попробуйте поерзать проволокой по металлу. Если накаляется или отгорает – убавляйте. Вы должны получить видимую искорку без накаливания проволоки. Она очень часто помогает обнаружить неконтакт массы и увидеть в темном помещении в маске, куда вы тычете проволокой. Я к примеру ее не отключаю никогда.
31. «Ток прогрева TIG Iпрогрева=15А»
То же самое, но для режима TIG
32.  «Количество 1 клапан»
Количество клапанов в системе. 2 клапана выставляется при подаче различных газов в TIG и MIG рукава.
33. «пункт меню» 
Возможность отключения неиспользуемых пунктов меню. По умолчанию все добавочные пункты, содержащие предустановки  - отключены. Для выбора пункта – вращение энкодера, для вкл/выкл – нажатие на него.

Пункты расположены в следующей последовательности:

1. ММА
2. 1ММА импульсный - 1 предустановка
3. 2ММА импульсный - 2 предустановка
4. 3ММА импульсный - 3 предустановка
5. MIG  auto, с привязками скорости к напряжению
6. 1MIG ручной- 1 предустановка

7. 2MIG ручной- 2 предустановка

8. 3MIG ручной- 3 предустановка

9. 1MIG импульсный - 1 предустановка

10. 2MIG импульсный - 2 предустановка
11. 3MIG импульсный - 3 предустановка

12. 1ЗАКЛ  - 1 предустановка
13. 2ЗАКЛ  - 2 предустановка
14. 3ЗАКЛ  - 3 предустановка
15. 1TIG ручной- 1 предустановка

16. 2TIG ручной- 2 предустановка
17. 3TIG ручной- 3 предустановка
18. 1TIG импульсный - 1 предустановка

19. 2TIG импульсный - 2 предустановка
20. 3TIG импульсный - 3 предустановка
21. ПУСК – заряднопусковое – не  включать. На стадии разработки
34. «тип энкодера прямой» 

Выбор направления вращения энкодера для увеличения показаний. Для выбора достаточно просто покрутить его по часовой стрелке.

35. «language/язык Russian»

Выбор языка для тех, у кого нет кириллицы на дисплее. После изменения языка, при следующем нажатии кнопки режима, управа автоматически перезагрузится.
36. ????

В видеоролике я говорил, что выйти из режима калибровки можно выключением питания. Но лучше так не делать. Есть риск, что последний параметр не сохранится. Потому ОБЯЗАТЕЛЬНО выходим так же, как и вошли. Нажимаем и удерживаем кнопку «РЕЖИМ», до потухания подсветки и появления надписи на дисплее стартовой надписи.
Режим калибровки можно заблокировать. Для этого нужно замкнуть перемычку JP1. В этом случае попасть в режим калибровки будет невозможно.
Нюансы управления. 

В режиме TIG, если ток прогрева электрода больше, чем основной ток, то автоматически ток прогрева уменьшается до основного.

При нажатии кнопки горелки в ТИГ режиме, и напряжении на выходе более 30В включается осциллятор. При уменьшении ниже 30В он отключается. И снова включится, если подскочит выше 30В, то есть, если дуга попытается потухнуть. При отпускании кнопки горелки и выключении клапана он отключается. При выключенной искре, сила включается при нажатии кнопки. При включенной искре сила отключается только в момент постгаза для погасания дуги.

Так же в режиме TIG можно колебать ток вручную. В нем присутствует лифт тока. В котором можно регулировать скорость нарастания и спада тока. Если нажать на кнопку горелки, то после зажигания дуги ток начнет расти с установленной скоростью до номинального. Если отпустить кнопку – начнет падать с установленной скоростью. Этим можно пользоваться, не доводя например до номинального. Нажал – растет, отпустил – падает. Таким образом можно регулировать тепловложение в сварочную ванну.
Режим калибровки можно заблокировать. Для этого нужно замкнуть перемычку JP1. В этом случае попасть в режим калибровки будет невозможно.

Если в меню режима нет постгаза (MIG auto/ Mig_imp/ Tig_imp), а режим его использует, то он выставляется в калибровках, как постгаз по умолчанию. Предгаз выставляется только в калибровках. 

При сварке в МИГ режиме.

Все. Можно пробовать пользовать. 
Если кто имеет возможность помочь развитию проекта – буду благодарен. А нет, то и хрен с ним)))Пользуйтесь на здоровье!
Если вдруг шо, помощь можно покласть на карточку ПриватБанка. Ее номер 5211 5373 1673 0741

Заранее спасибо!
С уважением, Skif…

