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焊接设备的故障与排除方法探究 
付 伟 

(哈尔滨东北水电设备制造有限公司，黑龙江 哈尔滨150066) 

摘 要：随着制造业综合化，柔性化、集成化、智能化、数字化，精密化、微型化，高效化、清洁化的发展总趋势，焊接在及时吸收了主 

流学科精华的同时，已经发展成为一门先进的制造技术，其在国民经济建设中的显赫作用和丰实贡献，令世人瞩目，焊接工作者在献身焊 

接事业中亦创造出无数令人叹服的绝技绝活。本文主要阐述了常用焊接设备在使用过程中容易出现的故障，针对故障进行分析、找出原因， 

提出排除故障的思路和方法。 
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一 个强盛的民族、伟大的国家，需要 

强大的科技、工业支撑；一个强大的科技、 

工业，离不开先进的装备与技术，离不开 

优秀的人才及一大批掌握先进装备的精英 

和技术能手。焊接设备做为制造业重要的 

设备之一，在工业生产及经济发展中发挥 

着举足轻重的作用。下面对数控切割机、 
卷板机、油压机、电焊机等焊接设备的常 

见故障进行分析，并对它们的常见故障排 

除方法进行了探索。 

1数控切割机常见故障分析及解决方法 

随着国内技术的发展，数控切割机的使 

用范围越来越广，其加工精度高，生产效率 

高，具有很多的优点。但由于其技术越来越 

先进、复杂，对维修工作人员的技术等各方 

面要求也越来越高，要求其具有较丰富的专 

业知识和丰富的维修经验，能够及时排除数 

控切割机出现的故障。下面对数控切割机的 

故障进行系统分析，以供参考。 
1．1 CNC系统故障 

(1)硬件故障 

由于 CNC系统出现硬件的损坏，使机 

器停机。对于这类故障的诊断，首先必须 

了解该数控系统的工作原理及各线路板的 

功能，然后根据故障现象进行分析，在有 

条件的情况下利用交换法准确定位故障点。 

(2)软故障 

数控切割机有些故障是由于 CNC系统 

参数引起的，有时因设置不当，有时因意 

外使参数发生变化或混乱，这类故障只要 

调整好参数，就会自然消失。还有些故障 
由于偶然原因使 NC系统处于死循环状态， 

这类故障有时必须采取强行启动的方法恢 

复系统的使用。 

1．2伺服系统的故障 

由于数控系统的控制核心是对切割机 

的进给部分进行数字控制，而进给是由伺服 

单元控制伺服电机，带动滚珠丝杠来实现 

的，由旋转编码器做位置反馈元件，形成半 

闭环的位置控制系统。所以伺服系统在数控 
机床上起的作用相当重要。伺服系统的故障 
一 般都是由伺服控制单元、伺服电机、测速 

电机、编码器等出现的问题引起的。 

1．3外部故障 

由于现代的数控系统可靠性越来越高， 

故障率越来越低，很少发生故障。大部分故 

障都是非系统故障，是由外部原因引起的。 
1．4排除方法 

发现问题是解决问题的第一步，而且 

是最重要的一步。特别是对数控切割机的 

外部故障，有时诊断过程比较复杂，一旦 

发现问题所在，解决起来就比较轻松。对 

外部故障的诊断，总结出两点经验，首先 
应熟练掌握数控切割机的工作原理和动作 

顺序。其次要熟练运用厂方提供的PLC梯 

图，利用 CNC系统的状态显示功能或用机 

外编程器监测PLC的运行状态，根据梯图 

的链锁关系，确定故障点，只要做到以上 

两点，一般数控切割机的外部故障，都会 

被及时排除。 

2卷板机故障分析与排除 

(1)在卷板机运转过程中，若发现有 

不规则的噪音、冲击、振动或漏油，应立 

即停车检查，在检修液压系统时要注意高 
压油喷出伤人。不允许未经铲平焊缝，未 

经校平的钢板直接在机器上进行卷制。 

(2)在使用过程中，应经常检查各传 

动机构和连接部位，保持无松动，无损坏。 

在弯卷过程中，钢板与辊面间不允许有打 

滑现象，防止把辊面拉伤。 

(3)在调节辊间距离时，必须注意辊 

子运转情况。到极限位置前必须停车，以 

免发生危险。 

(4)在卷制或校平时，钢板应置于工 

作辊中间部位，偏置时钢板的厚度应相应 

减小。在辊子旋转时不准靠近，严禁手及 

衣物被咬进辊子内。 

(5)在卷板机运转且两名及两名以上 

操作者同时进行工作时，必须要 专人指 
挥，指挥信号要清楚明了。 

3油压机常见故障及排除方法 

(1)在操作过程种马达突然停转 

故障原因：过热，保护器跳开；三相电 

压不平衡；配件损坏。 

排除方法：用手按动热保护器蓝色按键 

使其复位，检查电机是否过负荷运转 ；检查 
三相电压；更换配件。 

(2)异常声响 

故障原因：机台使用过久部分紧固件松 
动 ；马达轴承发出响声 ；油泵发出响声 ；吸 

入滤油器堵塞以及油箱油面过低。 

排除方法：用扳手等工具拧紧紧固件；修 

复或更换马达轴承等配件；修复或更换油泵 

配件；清洗滤油器以及加油到油标上限位置。 

4电焊机常见故障及排除方法； 

(1)按焊枪开关，无空载电压，送丝 

机不转 

故障原因 ：外电不正常 ；焊枪开关断线 
或接触不良；控制变压器有故障 ；交流接触 

器未吸和；P板有故障。 

排除方法 ：在焊机的后面板输入端子 
处，用万用表测量三相输入电压，确认三 

相电压是否正常 (正常值为380V+一10％)； 

用万用表检查 6芯控制电缆插头的3#和5# 

插孑L，按下焊枪开关，观察其有无约220 
左右的电阻，若为 (此处短字 )，说明焊 

枪开关回路断路。此时可将焊枪开关插头 

从送丝机插座上拔下，按下焊枪开关，测 

量该插头的两根插针，电阻值应近似为零， 

若阻值很大或为此处短字 ，说明焊枪电缆 

内的控制线断或开关故障。若近似为零， 

说明故障发生在 6芯电缆，应继续查找故 
障点，检查出故障原因后，重新接线 ；用万 

用表检查空变输入、输出电压，确认是否 

正常，一次电压正常值为 380V+一10％，二 
次电压分别为200V和20V(2组 )，若输入 

电压正常，输出电压不正常，此时应断开 

控变的负载重新测量，若还不正常说明控 

变有故障，应给予更换 ；检查交流接触器线 
圈阻值，100以下、500以上为不正常，需 

要更换；用万用表电压档测量 P板 38—8点， 

按焊枪开关，此两点间的电压应为零，否 

则 P板有故障，可更换P板；电焊机面板上 

的5A保险烧损，更换。 

(2)焊接一会儿，异常指示灯亮。 

故障原因：热继电器故障；超负载持续 

率使用；冷却风扇不转； 
排除方法：用温度计测量平抗及可控硅 

模块散热器的升温，正常时用万用表检查2 

个温度继电器，确认故障时是哪个温度继 
电器工作，正常时继电器 2根引线间的电 

阻为零。若不是此值说明温度继电器有故 

障，应更换 ；在限定的负载持续率范围以内 

使用；检查风扇及电容，有故障及时更换。 
(3)焊接电流失调。 

故障原因：6芯控制电缆有故障；遥控 

盒电流调节电位器有故障；P板故障。 

排除方法：用万用表检查6芯控制电缆 
插头4#～5#插孔，观察有无断线或短路 ；用 

万用表检查遥控盒电流调节电位器，阻值 

按指数规律变化；更换 P板。 
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