Ремонт дежурного питания+12В на Viper22A
Осциллограмма на ножках 5 6 7 8    Viper22A  относительно   -300В
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При ремонте дежурного питания +12В на Viper22A саму микросхему необходимо устанавливать на панельку. 

Наиболее часто в этом блоке выходит из строя следующее:

- Viper22A                                     (новую устанавливать с панелькой)
- D10-03    стабилитрон 22В     (хорошо идет в замену   стабилитрон 24В)

- D10-04    стабилитрон 16В     (хорошо идет в замену   стабилитрон 15В)
- D10-06    диод 2А

- Q10-01    транзистор  BSR14  (хорошо идет в замену   BC817)
- R10-13    SMD 1206   10R
- C10-04    конденсатор 22мкФ*35В

- С10-03    конденсатор 100nF*50В

Частота питателя на  Viper22A – 59 кГц

После ремонта, при запуске этого узла напряжение на сварочных клеммах = 0В 

(голая плата лежит на столе и запитана от 220В).

На собранном аппарате при замыкании кнопки на рукаве, на сварочных клеммах появляется 41В - для ПА20, и 18В – для ПА17. При  этом протяжка медленная и не регулируется. Протяжка начинает регулироваться с момента поджига дуги.
Ремонт дежурного питания+24, +15, +12 и -6 Вольт на IRFPE40 и UC3843
Осциллограмма на ноге 6 UC3843 относительно -300 Вольт
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При ремонте дежурного питания +24, +15, +12 и минус 6В на IRFPE40 саму микросхему UC3843 необходимо устанавливать на панельку.
Наиболее часто в этом блоке выходит из строя следующее:
- R61,R62    1R  SMD  1206

- R59,R65    2R  SMD  1206

- R63          10R  SMD  1206

- Q9    MCR100-6

- U1     UC3843   DIP8

- Q11   IRFPE40

- DZ6   стабилитрон 24 В стекло

- DZ9   стабилитрон 18 В стекло SMD
- R82   резистор  1к   SMD   1206
Частота питателя на   IRFPE40 -   17 кГц

Возможна замена UC3843 на UC3845, с одновременной заменой С38 (10nF – штатно) на 3,3 nF. Частота при этом будет 22 кГц.
IRFPE40 выпаивать из платы только с феном (отрывается дорожка со стороны монтажа детали).
Осциллограммы на затворе IRFD120 без силовых ключей 

и на установленных силовых ключах K30N60
На затворе IRFD120. Частота сигнала около 10 кГц. Ключи выпаяны.
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На установленных силовых ключах K30N60. Частота сигнала около 52 кГц.
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Карта напряжений на разъеме маленькой вертикальной платы
При подключении питания 220 В к основной плате она может издавать звук типа «писк». Это работа дежурного источника питания на IRFPE40. Его необходимо нагрузить потребителем (диагностическим прибором) или в виде емкости 2200мкф*50В, и параллельно ей резистор 150R 10W. В противном случае этот питатель выдает заниженные (неадекватные) напряжения.

При проверке напряжений разъемы к плате подключены или нет – НЕ имеет значения.

Замеры производить относительно сварочной клеммы OUT «-». 

Клемма OUT «-» находится возле разъема J1 (посередине платы)

Ножка 1 на разъеме маленькой вертикальной платы находится ближе к разъему J4
Ножка       Напряжение  (Вольт)

1    -    3,7

2    -    15,4

3    -    0     или 6,6В  при нажатой кнопке протяжки (разъемы подключены)

4    -    14

5    -    0

6    -    0

7    -    0

8    -    15

9    -    0

10   -   5

11   -   0     или 15В  при нажатой кнопке протяжки (разъемы подключены)

12   -   0,1

13   -   0

14   -   0

15   -   15

16   -   0      или 1,9В  при нажатой кнопке протяжки (разъемы подключены)

При отличающихся замерах по ножкам 1, 8, 14   необходимо очень тщательно проверить драйвера силовых ключей и сами ключи.
	Инвертоный полуавтомат Энергомаш СА-97ПА17  (ПА20)

	 
	
	
	
	 

	Обмер основной платы исправного аппарата 

	 
	
	
	
	 

	Все разъемы подключены

	Кнопка на рукаве НЕ НАЖАТА

	 
	
	
	
	 

	Относительно минус J4 (ножка 2)

	Разъем
	Ножка
	Напряжение
	Замер
	Примечание

	J4
	1
	+24 - 24,6
	 
	 

	J3
	4
	+15,3
	 
	 

	J2
	1
	+5
	 
	 

	J2
	2
	+3,3 - 4,9
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J2
	3
	+3,3 - 4
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J1
	5
	+7,8
	 
	 

	 
	
	
	
	 

	Относительно минус OUT сварочной клеммы

	J4
	1
	+25,7
	 
	 

	J4
	2
	+0,1
	 
	 

	J3
	4
	+15,4
	 
	 

	J2
	1
	+5
	 
	 

	J2
	2
	+3,4 - 5
	 
	При разных положениях регулятора сварочного тока

	J2
	3
	+3,4 - 4,1
	 
	При разных положениях регулятора сварочного тока

	J1
	1
	+0,1
	 
	 

	J1
	2
	+0,1
	 
	 

	J1
	3
	+0,1
	 
	 

	J1
	5
	+8
	 
	 

	J1
	6
	+0,1
	 
	 

	 
	
	
	
	 

	 
	
	
	
	 

	Все разъемы подключены

	Кнопка на рукаве  НАЖАТА

	 
	
	
	
	 

	Относительно минус J4 (ножка 2)

	J3
	1
	+0,1
	 
	При любом положении регуляторов

	J3
	2
	-15
	 
	Регулятор тока в MIN

	J3
	2
	-22
	 
	Регулятор тока в MAX

	J3
	3
	-0,3
	 
	Регулятор тока в MIN

	J3
	3
	-7,4
	 
	Регулятор тока в MAX

	J3
	4
	-0,3
	 
	Регулятор тока в MIN

	J3
	4
	-7,4
	 
	Регулятор тока в MAX

	J2
	1
	-10,5
	 
	Регулятор тока в MIN

	J2
	1
	-17,5
	 
	Регулятор тока в MAX

	J2
	2
	-12,3
	 
	Регулятор тока в MIN

	J2
	2
	-17,6
	 
	Регулятор тока в MAX

	J2
	3
	-12,3
	 
	Регулятор тока в MIN

	J2
	3
	-18,5
	 
	Регулятор тока в MAX

	J1
	1
	+0,1
	 
	Регулятор тока в MIN

	J1
	1
	+0,2
	 
	Регулятор тока в MAX

	J1
	2
	+0,1
	 
	Регулятор тока - без разницы

	J1
	3
	+0,1
	 
	Регулятор тока в MIN

	J1
	3
	+0,2
	 
	Регулятор тока в MAX

	J1
	4
	-15,5
	 
	Регулятор тока в MIN

	J1
	4
	-22,5
	 
	Регулятор тока в MAX

	J1
	5
	-15
	 
	Регулятор тока в MIN

	J1
	5
	-22
	 
	Регулятор тока в MAX

	 
	
	
	
	 

	Относительно минус OUT сварочной клеммы

	J4
	1
	+41 - 48
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J4
	2
	+15,9 - 22,8
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J3
	3
	+15,3
	 
	Регулятор тока - без разницы

	J3
	4
	+15,4
	 
	Регулятор тока - без разницы

	J2
	1
	+5
	 
	Регулятор тока - без разницы

	J2
	2
	+3,4 - 5
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J2
	3
	+3,4 - 4,1
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J1
	2
	+16
	 
	Регулятор тока в MIN

	J1
	2
	+22,8
	 
	Регулятор тока в MAX

	J1
	3
	+16
	 
	Регулятор тока в MIN

	J1
	3
	+22,8
	 
	Регулятор тока в MAX

	J1
	5
	+0,6
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	J1
	6
	+0,1
	 
	В зависимости от положения регулятора сварочного тока

	 
	
	
	
	 

	Во всех случаях, при нажатой кнопке на рукаве, присутствует напряжение на сварочных клеммах

	от 16 до 24 В, в зависимости от положения регулятора сварочного тока   (для ПА17)

	 
	
	
	
	 

	Во всех случаях, при нажатой кнопке на рукаве, присутствует напряжение на сварочных клеммах

	41 В, и не зависит от положения регулятора сварочного тока   (для ПА20)

	 
	 
	 
	 
	 


Методика проверки основной платы на нагрузочном стенде:

- установить на плату имитатор дросселя (металлическая перемычка между радиатором выходных силовых диодов и контактной площадкой выходной клеммы +) закрепив его болтами.

- подключить диагностический прибор к основной плате. Сам прибор подключен к плате протяжки. Кнопка протяжки на приборе в положении «выключено».

- подключить сетевой кабель к плате и ЛАТРУ.

- подключить крокодилами нагрузочный стенд за клемные болты на плате. Включить стенд. Выключатели нагрузки в положении «выключено»

- подать питание на плату от нуля Вольт до 220. Вентиляторы начнут работать при 60 Вольт

- нажать зеленую кнопку на диагностическом приборе, и проконтролировать напряжение 24 Вольта с выхода одного из дежурных источников питания на плате. Он запитывает протяжку и все потребители +24, +15, +12 и минус 6 Вольт. Второй питатель запитывает пропеллеры и реле.

- включить красный выключатель протяжки

-проконтролировать напряжение на диагностическом приборе, которое поступает на двигатель протяжки. Должно быть 3-6 Вольт и в этих пределах регулироваться регулятором протяжки.

- установить регулятор тока в минимальное положение

- включить на нагрузочном стенде выключатель 50 Ампер

- изменяя положение регулятора скорости протяжки проконтролировать напряжение на двигателе. Должно быть 6-20 Вольт. При этом загорится 2 светодиода: один – это двигатель протяжки, а второй – это газовый клапан. При выключении протяжки двигатель тухнет сразу, а клапан с небольшой (около 1,5 сек) задержкой. 

- повторить эту операцию контролируя величину сварочного тока и напряжения по нагрузочному стенду и сравнить их с данными, приведенными ниже.

- выключить на приборе выключатель протяжки, при этом сварочный ток и напряжение исчезнут спустя некоторую задержку (около 1,5 сек)

- ЕСЛИ все условия выполняются – плата исправна.

При ремонте дежурных источников питания (их в аппарате 2 шт) обязательно контролировать осциллограмму на IRFD 120.

При ремонте дежурных источников питания +12В на Viper22A, и +24, +15, +12 и минус 6 Вольт на IRFPE40 микросхемы Viper22A и UC3843 необходимо устанавливать на панельки.

Напряжение на двигателе протяжки без сварочной дуги – 3-6 Вольт 

Напряжение на двигателе протяжки при сварочной дуге – 6-20 Вольт 

Напряжение на газовом клапане – 25 Вольт 
Напряжение холостого хода = 41В. Во время дуги – мин 16В, макс 24В – для ПА20.

Напряжение холостого хода = 18В. Во время дуги – мин 16В, макс 24В – для ПА17.

Напряжение при сварочном токе равном   20А   =    16 В.

Напряжение при сварочном токе равном   80А   =    15В.
Напряжение при сварочном токе равном 100А   =    18В.
Напряжение при сварочном токе равном 160А   =    23В.

Настройка основной платы на максимальный ток и номинальное напряжение
На основной плате 2 шт подстроечных резистора
R22 – 10k  регулировка напряжения дуги

R38 – 50k  регулировка максимального сварочного тока

Обе регулировки взаимосвязаны. Подкрутив одно, необходимо обязательно проконтролировать другое. При регулировке НЕ ЗАБЫТЬ установить имитатор дросселя.

Начинать регулировку необходимо с напряжения дуги. 

Исходное положение подстроечника R22 – по часовой стрелке, почти до упора. 

Контроль сопротивления R22:   1-1,7кОм. Чаще в районе 1 кОм.
Вращая подстроечник по часовой – напряжение уменьшается
Вращая подстроечник против часовой – напряжение увеличивается

Исходное положение подстроечника R38 – по часовой стрелке, почти до упора, но ближе к среднему положению. 

Контроль сопротивления R38:   9-20кОм. Чаще в районе 10 кОм.

Вращая подстроечник по часовой – сварочный ток уменьшается
Вращая подстроечник против часовой – сварочный ток увеличивается

Напряжение холостого хода = 41 В. Во время дуги – мин 16В, макс 24В  (для ПА20).
Напряжение холостого хода = 18 В. Во время дуги – мин 16В, макс 24В  (для ПА17).

Напряжение при сварочном токе равном   20А   =    16 В.

Напряжение при сварочном токе равном   80А   =    15В.
Напряжение при сварочном токе равном 100А   =    18В.
Напряжение при сварочном токе равном 160А   =    23В.

Минимальный  сварочный ток    =   20   Ампер

Максимальный сварочный ток    =   160 Ампер    (для ПА20).
Максимальный сварочный ток    =   140 Ампер    (для ПА17).

Замена ШИМ 3845 на маленькой вертикальной плате
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Проверка платы протяжки СА-97ПА17  (ПА20).
1. Подать питание на разъем платы протяжки, разъем J2, самый ближний к мощному резистору 150R, 10W. Напряжение питания 25В, соблюдая полярность (ОБРАТНАЯ  !!!).
2. Потребляемый ток в режиме ожидания 0,18 – 0,2 А.

3. При этом горит зеленый светодиод.

4. Нажимать клавишу на рукаве и регулировать скорость протяжки.

5. Потребляемый ток при минимальной скорости двигателя (без проволоки) – 0,55 А. Слышно срабатывание газового клапана. Клапан открывается сразу при нажатии клавиши, и закрывается спустя 1 – 1,5 секунды после отпускания клавиши.

6. Потребляемый ток при максимальной скорости двигателя (без проволоки) – 0,65 А. Слышно срабатывание газового клапана.
7. Проверить плавность регулировки подачи проволоки (желательно с проволокой). Должна регулироваться плавно, без заеданий и рывков. Бывает часто поломка потенциометра, или перегоревший предохранитель (если он есть).

Возможные неисправности и методы решения проблем
Если отсутствует сварочный ток, а вентилятор охлаждения и протяжка работают, то необходимо тщательно проверить целостность IRFD120 в драйверах ключей.
Для этого, не разбирая аппарат, тестер в режиме «диод»:

1. «Минус» щупа - на корпус LM317 (радиатор) или U7 на основной плате

« Плюс» щупа – на ножку 3 маленькой вертикальной платы (первая ножка находится ближе к этому радиатору.
R1=1140,  R2=1180.

2. «Плюс» щупа – на сварочную клемму «минус», находится ближе к вертикальной плате.

R1=510,    R2=690.
3. «Минус» щупа – на ножку 3 маленькой вертикальной платы

       «Плюс» щупа - на сварочную клемму «минус», находится ближе к вертикальной           

       плате.

R1=580,    R2=890.
Если сварочный ток всегда самый максимальный и не регулируется смотреть D19 по схеме «все управление возле маленькой вертикальной платы NEW1»

Если не пропадает напряжение на сварочных клеммах от кнопки, а пропадает при закорачивании тиристора Q13 (MCR100-6) по схеме NEW1,(а тиристор при этом работает неадекватно),  то смотреть D10 (BC817) на маленькой вертикальной плате.

Если не пропадает напряжение на сварочных клеммах от кнопки, а тиристор Q13 (MCR100-6) по схеме NEW1, при этом работает (открывается),  то смотреть ….
Прозвонка IRFD120, распиновка ножек на разъемах.
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Схема выходного выпрямителя и дросселя.
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