PORADY SERWISANTA
(Us41-a)

Ptyta US-41A odpowiedzialna jest za wszystkie funkcje urzadzenia
spawalniczego, wiec usterki, (pomijajac mniejsza moc spawania
urzadzenia) - nalezy rozpoczac¢ od diagnozy ptyty. Czesta usterka
jest kiepski kontakt ztacz oraz potencjometrow regulacyjnych na
ptycie. Wynika to z warunkéw w jakich pracuje urzadzenie (wilgo¢,
zapylenie). Dlatego warto na poczatek - po odtaczeniu wtykow Xé-
X9 spryska¢ konektory preparatem do poprawy przewodnosci
stykow, oraz lekko przestaw1c i powrdci¢ do poprzedniego
ustawienia - potencjometrow PR1-PR2-PR3 na ptycie. Nowa ptyta
lub ptyta z innego urzadzenia - wymaga kalibracji. Potencjometr
PR-3 stuzy do ustawienia ,czutosci” uktadu regulujacego obroty.
Potencjometr ten ustawia sie¢ laboratoryjnie kontrolujac parametry
przyrzadami - NIE NALEZY ZMIENIAC JEGO USTAWIEN. Ogélnie
mowiac jest on by¢ ustawiony tak jak pokazuje rysunek (na godzine
siodma - poréwnujac do wskazan zegarka). Niewtasciwe ustawienie
PR-3 spowoduje brak pracy podajnika lub jego prace z petna
predkoscia, a niewielka odchytka od normy spowoduje trudnosci w
ustawieniu predkosci podajnika. Ustawienie predkosci ,przestawi
sie” po wytaczeniu i ponownym wtaczeniu urzadzenia lub tylko
przycisku w uchwycie.
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potencjometru ma wptyw na drugi, wiec
czynno$¢ nalezy kilkakrotnie powtorzyc¢ -
az uzyskamy wtasciwy zakres regulacji. Brak ,kontaktu” na PR-1 i
PR-2 jest czesto spotykana przypadtoscia, dlatego warto zaczaé od
delikatnego ruszenia ich wkretakiem. Aby uktad dziatat poprawnie
- MUSZA by¢ podtaczone wszystkie potencjometry i musza one
by¢ sprawne. Warto skontrolowac ich rezystancje, oraz potaczenie.
Bez wzgledu na to czy potrzebujemy dodatkowych funkcji, czy ich
nie potrzebujemy - potencjometry MUSZA by¢ podtaczone, inaczej
uktad nie zadziata. Ktos powie ze potrzebuje tylko predkosc
podajnika, podtaczy tylko potencjometr Ré6 i klapa - nie dziata.
Potencjometr R6 (10k) reguluje predkos¢ podajnika. Potencjometr
R7 (10k) to potencjometr tzw. ,Predkosci dojazdowej”. Funkcja ta
umozliwia ustawienie nizszej predkosci podajnika dopdki
urzadzenie nie odpali tuku. Drut wysuwany jest wolniej, a uktad
kontroluje przeptyw pradu. Dopoki prad nie ptynie - predkosc
podajnika jest mata. Po odpaleniu tuku predkos¢ wzrasta do
nastawionej Ré6. Uktadem kontrolujacym przeptyw pradu jest
kontaktron K3. Jest to rurka konaktronowa umieszczona wewnatrz
»Cewki” wykonanej z przewodu spawalniczego. Przeptyw pradu
wywotuje powstanie pola magnetycznego ktore zwiera styki
kontaktronu. Jezeli nie przewidujemy uzycia takiej funkcji
potencjometr R7 nalezy ustawi¢ w pozycje max, a styki X7A
zewrze¢. W innym przypadku - nie bedzie regulacji predkosci
podajnika - uktad bedzie pracowat z predkoscia ,,dojazdowa”.
Potencjometr R5 (470k) reguluje op6znienie wyptywu gazu - czas w
ktorym gaz bedzie otwarty po zakonczeniu spawania. Jest to

konieczne do chtodzenia uchwytu oraz ostaniania roztopionej
spoiny. Potencjometr R3 (470k) reguluje tzw. ,,Wyprzedzenie gazu”.
Po wcisnieciu przycisku w uchwycie - natychmiast otwiera sie zawor
gazu, ale urzadzenie ,czeka” ustawiony czas zanim wtaczy
spawanie i podajnik. Umozliwia to napetnienie przewodu
spawalniczego gazem i wstepne ostanianie obszaru spawanego.
Potencjometr R4 to ,upadlanie drutu” funkcja opdzniajaca
wytaczenie pradu w stosunku do zatrzymania drutu. Mozemy
ustawic wtasciwa dtugosc odcinka drutu spawalniczego w uchwycie -
po zakonczeniu spawania. Ustawienie czasu zbyt krétkiego
spowoduje ze z uchwytu wystaje np. 3-4 cm drutu, a ustawienie
zbyt dtugiego - spowoduje ,przypalanie” drutu do koncéwki
pradowej w uchwycie. Do ztacza X8A dotaczone sa przyciski ,test
drutu” oraz ,test gazu”. Przyciski te umozliwiaja wtaczenie posuwu
drutu lub wyptywu gazu. Przydatne jest to np przy zaktadaniu
nowej szpuli z drutem lub przy sprawdzaniu wyptywu gazu. Do
ztacza X5 dotaczony jest przetacznik funkcji 2-takt / 4-takt. W
funkcji 2-takt - urzadzenie dziata jak ,,normalny” migomat tj.
Wocisniecie przycisku w uchwycie uruchamia spawanie, a puszczenie
go - zatrzymuje spawanie. Wtaczenie funkcji 4-takt zmienia sposob
sterowania. Wcisniecie przycisku - tak samo - uaktywnia spawanie,
ale puszczenie go nic nie zmieni - urzadzenie nadal spawa. Aby
zatrzymac spawanie - nalezy ponownie wcisna¢ i zwolni¢ przycisk.
Jest to funkcja bardzo przydatna przy wykonywaniu dtugich spoin -
nie trzeba wtedy trzymac przycisku mozna swobodnie
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niesprawnosci lezacych gdzie
indziej niz awaria ptytki. O
awarii ptytki mozemy mowié¢ kiedy sprawdziliSmy wszystkie
elementy zewnetrzne oraz zasilanie - a urzadzenie nadal nie dziata.
Nalezy to starannie zweryfikowac¢, aby nie okazato sie ze nowa
ptytka ktdra kupiliSmy - takze nie dziata. Najczestsza awaria ptytki
to zwarcie w sekcji zasilania. Ptyta ,,pali” bezpiecznik w obwodzie
zasilania ztacza X2. Inna usterka jest brak sterowania podajnikiem.
Uktad wtacza gaz i prad ale nie steruje silnikiem. Kolejna usterka
ptytki to brak sterowania zaworem gazu lub stycznikiem. To
mozemy zweryfikowa¢ mierzac napiecia ,,wychodzace” z ptytki -
miedzy X3 a X2 - sprawdzamy czy ptytka podaje napiecie na zawor i
stycznik - jesli napiecie ,,wychodzi” a komponenty nie zataczaja sie
- $wiadczy to albo o problemie z przewodami albo o awarii zaworu
czy stycznika. Jesli napiecie nie ,wychodzi” - awaria ptytki. Warto
takze sprawdzi¢ silnik podajnika mierzac prad jaki pobiera. Jest to
silnik na 42V ale do testu silnik mozemy zasili¢ napieciem 24V czy
nawet 12V. Przy zasilaniu 24V nie powinien pobierac¢ wiecej niz 1A.
Pobor rzedu 2-3 czy wiecej Amperow swiadczy o awarii silnika. Jest
to spowodowane najczesciej zwarciem lub przerwa w uzwojeniu
wirnika lub zwarciem na komutatorze. Powoduje to generowanie
impulsdw o wysokim natezeniu, co powoduje uszkodzenie ptyty
sterujacej.
Jesli masz inne objawy lub nie udato sie zlokalizowac usterki -

. zapraszam do kontaktu.

Tel serwis: 720 721 000 e-mail:
biuro@migomatserwis.pl
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