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员圆援源援猿援猿 日常维护
穴员雪检查割炬上的保护罩。如果损坏，应更换。
穴圆雪经常检查电极和喷嘴的损耗情况，及时修理

电极和去除喷嘴上的飞溅物。如果损耗较大，应予

更换。
穴猿雪保证电缆和气管不破损，也不打结。
穴源雪保证所有插头、连接件和接地点接触良好。
穴缘雪定期用低压而干燥的压缩空气喷吹机内，以

便干燥和除尘。

穴远雪检查并放出气体过滤调节器中积聚的水和油。
穴苑雪长期工作后，应对火花放电器 杂郧进行检修。

调整火花间隙或更换火花电极。

穴愿雪更换晶闸管或整流管时，要保证装配表面平
整清洁穴可涂硅脂雪，以利于散热。
员圆援源援猿援源 故障处理

检查故障原因时，要参考切割机的电路结构原

理图和操作步骤。具体检查时，可按下列程序进行：

如果不能迅速查到故障原因，可在停止电网供电的
情况下，打开机壳进行目检。当发现元件有烧焦、破

裂或变色等迹象时，即可找故障部位。特别应该注意

的是，能断电检查的应断电检查，非带电检查不可

的，应防止高压电击。

穴员雪合上电源开关 孕杂，指示灯 孕蕴不亮，风机 云酝
不转。

葬援 检查电网电压是否输到输入线 蕴员、蕴圆和 蕴猿上。
未输到时应正确接入。

遭援 电源开关 孕杂断路。应予更换。
穴圆雪合上电源开关 孕杂，气体立即流动。
葬援 检查检气开关 郧悦杂是否在“韵晕”的位置，

此时应放于“韵云云”位置。
遭援 检查检气开关 郧悦杂是否短路。
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糟援 检查割炬按钮 栽月时是否短路。
凿援 逻辑控制电路有故障。
穴猿雪将检气开关 郧悦杂 放于“韵晕”的位置检气

时，没有气流。

葬援 检查连锁开关 陨蕴杂是否接触不良。
遭援 检查检气开关 郧悦杂是否断路。
糟援 电磁气阀 孕杂灾和悦杂灾失灵穴气压下不能打开雪。
穴源雪检气后，将检气开关 郧悦杂放于“韵云云”位置

时，气流不停。

葬援 检查电磁气阀 孕杂灾或 悦杂灾是否失灵穴气压下
不能关闭雪。

遭援 逻辑控制电路有故障。
穴缘雪按下割炬按钮 栽月，没有气流，也没有高频。
葬援 检查割炬按钮 栽月是否接触不良。
遭援 逻辑控制电路有故障。
穴远雪按下割炬按钮 栽月，没有气流，但有高频。
逻辑控制电路有故障。

穴苑雪按下割炬按钮 栽月，没有高频，但有气流。
葬援 观察导弧接触器 孕粤悦能否吸合。若不能吸

合，则逻辑控制电路有故障；若能吸合，则检查触头

是否接触不良。

遭援 检查火花放电器 杂郧。火花间隙是否合适，不
合适时应调整；火花电极消耗是否过大，过大时要

成对更换。

糟援 检查高频变压器和震荡电容。高频变压器击
穿或断路时应更换；震荡电容击穿时应更换。

穴愿雪圆 泽预送气后，导弧不能建立或不稳定。
葬援 检查主接触器 酝悦能否吸合，不吸合时进

一步检查。离子气压力是否过低，应调至 园援员 酝孕葬 以
上；冷却气压力是否过低，应调至 园援猿缘 酝孕葬以上；主
变压器 酝栽、整流桥 砸月或电感 蕴是否过热穴温度在
员愿园 益以上雪，过热时释放割炬按钮 栽月，等待冷却；
逻辑控制电路有故障。

遭援 检查导弧接触器 孕粤悦在主接触器 酝悦吸合
时是否断开，断开时进一步检查：电网电压是否过

低穴相电压在 员怨园 灾以下雪，过低时要关机等待；触发
控制电路可能有故障；逻辑控制电路可能有故障；

整流桥 砸月上的元件可能损坏，应检查处理。
糟援 检查导弧接触器 孕粤悦是否振颤作响，如果振

颤，应进一步检查：输入线 蕴员、蕴圆和 蕴猿上的电压是
否缺相，应三相同时接入；触发控制电路可能有故
障；逻辑控制电路可能有故障。

穴怨雪导弧持续 远 泽内，切割电弧未能建立起来。

葬援 检查气压是否过高。
遭援 检查割炬与工件距离是否过大。
糟援 检查电缆与工件是否接触不良。
凿援 检查主电路中的电解电容是否击穿。
穴员园雪切割电弧建立后，导弧和高频不停。
葬援 检查导弧接触器 孕粤悦是否失灵穴触头不能弹

回雪。失灵时应修理或更换。
遭援 逻辑控制电路有故障。
穴员员雪输出电流不能调节。
葬援 检查电流控制电位器 悦悦孕的动点是否接触

不良或断路。

遭援 触发控制电路有故障。
员圆援源援源 蕴郧原源园园原员等离子弧切割机的使用与常见
故障原因分析

蕴郧原源园园原员等离子弧切割机主要由控制箱、自
动切割小车、割炬、供气系统和水冷系统组成。与蕴郧原
源园园原员 等离子弧切割机配用的电源是 在载郧圆原源园园
型三相磁饱和放大器硅整流电源，空载电压为 猿园园
灾穴变压器吟接法雪和 员愿园 灾穴变压器 再接法雪。
员圆援源援源援员 蕴郧原源园园原员等离子弧切割机切割前的准
备工作

穴员雪按切割设备外部接线图，把气、电和水路都
接好。

穴圆雪把小车、工件都放在适当位置，使工件和切
割电路正极可靠地接通。

穴猿雪根据切割工件厚度，装好选定的喷嘴和调整
好电极内缩量。

穴源雪打开水路并检查是否有漏水现象。
穴缘雪接通控制线路，用高频火花检查电极对中是

否良好穴从喷嘴端部看电极和喷嘴内孔之间的火
花，若电极周围 圆辕猿以上有火花，表明对中良好，见
图 员圆原圆缘雪。

图 员圆原圆缘 电极与喷嘴间火花放电示意

穴远雪打开气路，调节好非转移弧气流穴小气流雪和
转移弧气流穴大气流雪的流量，并固定减压表的压力
穴圆园圆 远缘园耀缘园远 远圆缘 孕葬雪。

穴苑雪自动切割小车空车试验，查看行走是否正
常，并初步选定切割速度穴旋钮位置雪。

穴愿雪调节好割炬位置和喷嘴到工件的距离穴一般

使用与维修 何 立：焊接与切割设备的使用和维修穴六十六雪 第 苑期
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为 苑耀愿 皂皂雪。
穴怨雪起动切割电源，查看空载电压是否正常，并

初步选定电流旋钮所指刻度位置。

穴员园雪拿好面具准备切割。
员圆援源援源援圆 蕴郧原源园园原员等离子弧切割机的切割程序

穴员雪起动非转移弧穴用高频引弧，引弧后高频自
动被切断雪，使其白色焰流接触被切割工件。

穴圆雪按切割按钮，转移弧电流接通并自动接通切
割气流和切断非转移弧电流。

穴猿雪待电弧穿透工件，开动小车自动进行切割，
有必要时，切割速度、气体流量和切割电流可以适

当地再调整一次。

穴源雪当每道切缝完毕时，电路自动断开，小车自
动停车，气路自动断气。

穴缘雪工作完毕时，切断电路、关闭水路和气路。
员圆援源援源援猿 蕴郧原源园园原员等离子弧切割机常见故障分析

穴员雪非转移型小电弧引不起弧，产生原因可能有：
葬援 高频发生器或电路内出现故障；
遭援 电极在喷嘴内的位置不适当；
糟援 无引弧气流；
凿援 水冷电阻烧断。
穴圆雪非转移型小电弧不稳定，产生原因可能有：
葬援 气体流量太大穴正常气体流量 源园园耀愿园园 蕴辕澡雪；
遭援 电流太小穴电流应在 员缘耀源园 粤之间雪；
糟援 气管弯折、气流阻塞、气流不均匀。
穴猿雪转移型切割电弧不能建立，产生原因可能有：
葬援 地线接触不良；
遭援 气流太大；
糟援 转移型电弧电流上升太慢；
凿援 非转移型小电弧与切割件接触不良；
藻援 割炬运行速度低于切割烧穿速度。
穴源雪切割过程中断弧。产生原因：
葬援 割炬运行速度慢于实际切割所能达到的速度；
遭援 电极烧损严重；
糟援 气、电、水不正常。
穴缘雪电弧穿透力差。产生原因：
葬援 气流太小或漏气；
遭援 电极端头损耗严重或在喷嘴内位置不适当；

糟援 喷嘴孔径太大，电弧压缩不良。
穴远雪切不透。产生原因：
葬援 切割速度太慢；
遭援 电弧穿透力差；
糟援 电流、气流、喷嘴选择不适当。
穴苑雪形成双弧。产生原因：
正常的转移型电弧是由电极通过喷嘴的压缩

孔到工件之间的电弧。但由于某些原因，有时会形成
一种由电极到喷嘴、从喷嘴再到工件的电弧，称为

双弧。双弧形成时，主弧电流降低，切割过程被破

坏，严重时将导致喷嘴烧毁，等离子弧过程中断。产

生双弧的原因主要有：
葬援 电极偏心、电极内缩量太大；
遭援 喷嘴孔道太长、电流大小与喷嘴孔径不相

适应；
糟援 喷嘴表面有尖角、棱刺、油污；
凿援 弧柱周围气体过热；
藻援 喷嘴冷却不好；
枣援 电极头烧损；
早援 转弧时冲击电流太大；
防止产生双弧的方法有：

葬援 喷嘴孔道长度尽可能小一些穴在得到良好的
压缩弧柱条件下雪。喷嘴出口做成扩散圆角。喷嘴端
部面积尽可能小一些，最好呈球面状，喷嘴表面应

光洁；

遭援 喷嘴孔径和使用电流大小要相适应；
糟援 电极和喷嘴应尽可能对中，以保证得到压

缩良好的弧柱；

凿援 电极内缩量不要太大；
藻援 在弧柱周围加二次压缩冷气流，降低弧柱

周围气体的温度及其导热性能穴用 悦韵圆效果显著雪；
枣援 弧柱周围喷嘴和工件间加一层耐高温绝缘

体；

早援 在保证切割质量的前提下，切割速度尽可
能的快；

澡援 加强对喷嘴和电极的冷却；
蚤援 喷嘴至工件间距离不要太近；
躁援 消除切割开始起动转弧时的冲击电流。
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更正

我刊 圆园园苑年第 远期目次页处“分段角焊缝密性试验”的作者应为吴小明。特此更正！
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