	佳士焊机常见问题解答
问：我公司购买TIG180S型氩弧焊机，出现开机风机转动一会便停止，电源主开关灯亮，无焊接电流输出，面板O.C灯也不亮，是什么原因造成的？

答：此种现象主要是因为输入电压太高或太低引起焊机内过压或欠压保护系统启动。请确认输入电源正常，5分钟后再开机即可正常工作。 

问：我们买的TIG160S氩弧焊机起弧不好是什么原因造成的？

答：起弧不好通常有以下几个原因，请分别按下述几点一一排除：
1、氩气纯度不好或无氩气流出，换纯度高的氩气。
2、钨针质量不好，请换质量好的钨针。
3、钨针表面钝化，请将钝化的表面打磨去。
4、输出电缆弯曲太大，高频能源传送不够，请适应调整输出电缆位置。
5、加长焊枪电缆，使高频能量变弱，请将焊机内高频电容102/10KV变为202/10KV即可。

问：我买的贵公司ARC160手工电弧焊机有时出现断弧现象是什么原因造成的？

答：手工电弧焊机断弧的原因通常有以下几个方面：
1、输入电压太低，造成输出电压低不足以维持电弧电压。解决的办法是加调压器将电压升至合适的位置，如果不能用此办法解决，也可将电流调小换小一号规格的焊条施焊。
2、焊条潮湿太严重，药皮不能帮助电弧燃烧，出现此种情况可将焊条放在烘箱里烘干后再施焊。
3、焊条选择太大，电流不能维持焊条燃烧，换小型号的焊条即可。
4、运动速度太快和施焊工手抖动太利害也是造成断弧的原因之一。
5、焊机滤波电容容量变小，施焊中焊机能量供应不上，解决办法是更换品质优良的电解电容。

问：我购买的TIG250AC/DC交直流氩弧焊机最小电流偏大，有办法改小吗？怎么改？

答：能改小。但改小电流比较复杂，最好请专业人员完成，其具体步骤如下：
1、控制模块3140②、⑥脚电阻去掉。
2、将交流控制板中电流给定到地电阻调小。
3、如带脚踏开关，请将脚踏开关中的电流给空到地电阻调小。
4、改后如交流起弧不好使，请将二次逆变中吸收电容475/250V改为1u/250V即可。

问：我公司于1996年6月在贵公司购买了几台ARC315的手工弧焊机，使用到了2001年焊机损坏，请专业人员维修确定为控制长条板损坏，型号为RM3154，请问贵公司是否有此板，如无是否可用贵司现有控制长条板代换怎么代换？

答：您所提到的控制长条板型号为我公司1996年1月生产的控制长条板，现在我公司已进行了技术改进，其型号为B-KZB400，但换控制长条板得对机器重新进行性能调试，调试步骤如下：
1、参照附图，准确无误插上接插线，焊上保护点电阻。
2、接入辅助电源DC520V。
3、将电流给定旋钮调到最小，调节R1将表头显示调到与面板最小电流相同数值。
4、将电流旋钮调到最大，调节微调电阻10K，使表头显示与面板最大电流数值相符。
5、加入主电用示波器跟踪中点波形，调节电阻r，使电压在395V时波形收窄。
6、短路调节最小电流至标定电流。
7、短路电流旋钮到最大，调节电阻R6到标定最大电流。
8、调节电阻R2，短路时使推力最大为100A。
9、确认电流保护正常，调试完毕。 

	电路图（点击图片放大） 
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