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员圆援源援缘 空气等离子弧切割机的使用与维修
空气等离子切割技术是以压缩空气为工作气

体，以高温高速的等离子弧为热源，将被切割的金

属局部熔化，并同时用高速气流将已熔化的金属吹
走而形成狭窄切缝的一种热切割新技术。该技术可

用于不锈钢、铝、铜、铸铁、碳钢等各种金属材料的
切割，并具有切割速度快、切缝狭窄、切口平整、工

件变形小、成本低、操作简便等优点，适用于各种机

械、设备、结构的制造、安装和维修工作的板材切

断、开孔、挖补等切割加工。

在使用空气等离子切割机之前，首先应对等离
子切割机的原理、性能、使用操作程序有所了解，并

能正确使用，而且善于维护和修理，从而延长设备使
用寿命。现以 运蕴郧原圆园园型空气等离子切割机为例，说
明操作程序及故障原因并分述如下。

穴员雪切割前的准备工作。

葬援 闭合电网供电开关。
遭援 根据切割工件的厚度，选择切割电流。
糟援 根据切割电流和操作方式，选择合适的割

炬，并将其安装在电缆上。

凿援 检查水泵的贮水箱，将水注满，并连接好
进、出水管接头。

藻援 打开电源开关，红色指标灯亮。设备面板上的
电压表指示输入电压数值。

枣援 调节过滤减压阀，使压缩空气的压力达到
园援圆耀园援猿 酝孕葬穴顺时针旋转该阀上部的旋钮，压缩空
气的压力增加，反之压力降低雪。

穴圆雪手工切割程序。
葬援 将割炬与工件接触或保持 员耀圆 皂皂的间隙，

割炬头部垂直于工件或略向后倾。

遭援 按下手把并关，引燃等离子弧。
糟援 等离子弧切穿工件后，移动割炬进行切割。
凿援 切割完毕，松开手把开关，等离子弧熄灭，
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摘要：介绍了空气等离子弧切割机切割前的准备、手工切割程序、自动切割程序、注意事项、割炬的安
装维护及零件的更换、故障原因及其排除方法。同时列举了日本 粤原苑园等离子弧焊机的故障实例和解
决方法。
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移开割炬。

穴猿雪自动切割程序。
葬援 将直型割炬装在自动小车托架上，按切割

线调整小车轨道和割炬的位置。

遭援 割炬喷嘴与工件之间间隙调整到 员耀圆 皂皂。
糟援 根据板材厚度调节小车的走行速度穴板材厚

度与切割速度成反比雪和方向后，断开离合器开关。
凿援 按下自动切割开关，等离子弧引燃。
藻援 待等离子弧切穿工件后，打开小车电源开

关，小车行走，进行自动切割。

枣援 切割完毕，松开自动并关，等离子弧熄灭，关
闭小车电源，小车停止。

穴源雪注意事项。
葬援 打开电源开关，如果电压表指示不动，表示

三相电源未全部接通。应立即切断电源，检查故障。

在未排故障前，不得接通电源，否则易发生风扇和
水泵的电机烧毁。

遭援 调节切割电流穴换档雪时，应先关闭电源开
关，否则调节无效。

糟援 不得频繁地连续起动手把开关和自动切割
开关，以防损坏设备。

凿援 按下手把开关后，未发生等离子弧时，应先
松开手把开关，再重新起动。

藻援 切割时应注意观察，如发现等离子弧不正
常，电弧由明亮变红，应立即停止切割，检查电极是

否已使用过限，需要更换，否则易损坏枪体。

枣援 长时间工作后，若设备主变压器超过 员园园益，
设备将自动停止工作，待主变压器冷却后方能使用。

早援 在压缩空气的压力低于 园援圆 酝孕葬时，设备自
动闭锁。

澡援 要及时放去过滤减压阀中的积水穴松开阀下
端的螺丝即可雪。

蚤援 停止切割时，应立即关闭电源开关，停止水
泵工作。

穴缘雪割炬的安装、维护及零件的更换。
葬援 割炬零件的安装或更换，应按图 员圆原圆远的

顺序。保护套要拧紧，并检查喷嘴不应有松动，否则

易损坏电极与枪体的接触处，并造成冷却水外溢，

影响切割过程。

遭援 喷嘴使用后中心孔增大或损坏，影响切割
时，应及时更换。

糟援 若发现保护套、分配器有损坏或开裂现象，
应及时更换。

凿援 若电极使用后，中心凹陷太深穴源 皂皂以上雪，
应及时更换，避免电极中心烧穿，损坏枪体。

藻援 割炬手把后端的水管和气管连接处不得有漏
水和漏气的现象。

枣援 如果保护套和枪体之间有漏气现象，应更换橡
胶密封圈。

穴远雪故障原因及排除方法。
故障原因及排除方法见表 员圆原源。

员圆援源援远 日本 粤原苑园等离子弧焊机故障的排除
日本 韵栽悦公司生产的 粤原苑园等离子弧焊机采

用了方波技术，使切口精度高、切割速度快、切割成

本低。广泛应用于国内锅炉、造船、航空、石油、化工

等领域，是中厚板比较理想的切割电源。

穴员雪故障例 员。
故障现象：操作时，合电源控制开关，气压正常；

合割枪开关，能听到交流接触器的吸合声，没有高频。

检查与分析：如图 员圆原圆苑所示。根据现象，首先检
查附绕组 云哉猿熔断器穴猿 粤雪，接触良好，用万用表的
电压档检查附绕组 栽员变压器的电压正常，检查升压
变压器 栽圆的一次侧没有电压，经检查 运圆原员常开触点
吸合不上，更换孕怨员缘缘运板上的运圆继电器后，一切正常。

图 员圆原圆苑 故障现象 员的局部电路
穴圆雪故障例 圆。
故障现象：切割过程中，切割机内发出很大的

异响，同时有少量的烟尘，打开切割机上盖，发现 灾猿
模块烧坏。

检查与分析：如图 员圆原圆愿所示，检查分为以下
几步进行：

葬援 从分流器提取反馈信号到 孕怨员缘缘允板的 圆怨
号线和 猿园号线接触无误。

遭援 检查线路板 孕怨员缘缘允板上的元器件有无损坏
或虚焊。

糟援 检查主电路灾猿模块周围阻容过压吸收悦远、砸远、

灾阅缘有无击穿或开路穴见图 员圆原圆怨雪。 穴未完待续雪

图 员圆原圆远 割炬零件安装顺序
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序号 故障现象 故障原因 排除方法

员 合上电闸，
水泵不转

葬援 电网缺相
遭援 水泵损坏

葬援 检查电网，重新连接
遭援 更换

圆 打开电源开
关，电压表
无指示

葬援 熔断器损坏
遭援 电源开关失灵
糟援 缺相
凿援 接触器匝悦损坏
藻援 电压表损坏

葬援 更换
遭援 更换
糟援 检查电网，重新连接
凿援 更换
藻援 更换

猿 打开电源开
关，风机不
转

葬援 熔断器损坏
遭援 电源开关失灵
糟援 缺相
凿援 接触器匝悦损坏
藻援 风机损坏

葬援 更换
遭援 更换
糟援 检查电网，重新连接
凿援 更换
藻援 更换

源 打开电源开
关，无气流

葬援 熔断器损坏
遭援 电源开关失灵
糟援 缺相
凿援 接触器匝悦损坏
藻援 电磁阀损坏

葬援 更换
遭援 更换
糟援 检查电网，重新连接
凿援 更换
藻援 更换

缘 按下割炬上
手动开关无
任何动作

葬援 空气压力太低
遭援 压力继电器设定
过高
糟援 割炬上手动开关
失灵
凿援 手动开关的连线
脱落

葬援 调整
遭援 调整

糟援 更换

凿援 重新安装

远 按下切割开
关无高频火
花

葬援 控制板损坏
遭援 接触器 匝悦损坏
糟援 变压器 栽圆损坏
凿援 电容 悦苑损坏

葬援 更换
遭援 更换
糟援 更换
凿援 更换

苑 不起弧 葬援 接触器 匝悦损坏
遭援 气流太大
糟援 电极使用过度
凿援 喷嘴与工件距离
太大

葬援 更换
遭援 调整气流
糟援 更换
凿援 调整距离

愿 切割过程中
熄弧

葬援 割炬运行速度慢
于实际切割所能达
到的速度
遭援 气、电、水不正常
糟援 电极烧损严重

葬援 调整速度

遭援 检查气压、水压
糟援 更换

怨 割嘴电极使
用寿命短

割嘴电极烧损报废
率高

采用锆、铪合金材料

表 员圆原源 故障原因及排除方法

凿援 检查驱动保护继电器 运孕栽源有无异常。
经过以上几步检查，发现 孕怨员缘缘运线路板上的

运孕栽源继电器由于受环境的腐蚀，运孕栽源继电器线包
一端焊盘脱落，接触不良，导致 灾猿模块驱动失控而
损坏。用短连线把 运孕栽源线包脱落一端和 砸员一端连
接，将模块 灾猿更换后，切割机恢复正常。

故障现象：合割枪开关，发现前面板上工作指标

灯闪亮一下，再无任何信号给割枪，切割机无输出。

检查与分析：如图 员圆原圆怨所示。初步判定切割机
内形成保护，关掉切割机控制电源开关，打开机壳，

检查主电路，没有发现异常。再次合电源开关，合割

枪开关 员次，观察线路板上各继电器动作情况，发现
线路板 孕怨源园园蕴板上的保护继电器 运孕栽员员动作，形
成保护。

经过电路分析可知，引起 运员员动作的有 圆个支
路，员个支路 哉员正端输出寅运员缘原员寅蕴源寅灾阅圆员寅运孕栽员员
线包寅砸圆员寅运怨原员寅蕴猿寅哉员负端构成回路。由于继电器
运怨原员常开触点没有吸合，故障出现在另一支路 哉员正
端输出寅运员缘 原员寅蕴源寅灾阅圆员寅运孕栽员员 线包寅砸圆员寅
灾阅员远寅灾阅员怨寅蕴缘寅小弧寅电极穴哉员负端雪构成回路，
用万用表 圆 酝赘 档测量电极与小弧之间有 源园园 噪赘
电阻，把割枪摘下，用万用表 圆 酝赘 档测量电极与
小弧，还有 源园园 噪赘 电阻，由此判断割枪损坏。打开割
枪，修复小弧与割枪电极的绝缘。用耐高压绝缘胶

带，经过修理过的割枪，重新接上切割机，再合控制

电源开关，合割枪开关，切割机一切正常。

图 员圆原圆怨 故障现象 猿的局部电路

图 员圆原圆愿 故障现象 圆的局部电路

使用与维修 第 猿苑卷

版
权
所
有

侵
权
必
究

版
权
所
有

侵
权
必
究

版
权
所
有

侵
权
必
究

版
权
所
有

侵
权
必
究

76窑 窑

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com

http://www.pdffactory.com

