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[摘要]受到外界作业环境的影响，自动焊接设备在运行期间会出现故障问题。据调查：在设备出现故障问题后，各部门应用

的手段单一，采取的监测方法发挥的作用有限，影响了自动焊接设备功能的发挥。在此背景之下，本课题以自动焊接设备故

障监测为研究核心，对传统的监测手段加以完善，加强监测和管理力度，保障自动焊接设备发挥作用。 
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Abstract: Due to the influence of external working environment, automatic welding equipment may encounter malfunctions during 

operation. According to the investigation, after the equipment malfunctioned, the methods used by various departments were single, 

and the monitoring methods used had limited effectiveness, which affected the functionality of the automatic welding equipment. 

Against this background, this project focuses on the fault monitoring of automatic welding equipment, improves traditional monitoring 

methods, strengthens monitoring and management efforts, and ensures the effectiveness of automatic welding equipment. 
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引言 

信息技术随着经济的不断发展得到了大规模的应用。

在我国工业化企业中，自动焊接技术是应用相对广泛的技

术之一，自动焊接技术可以显著提高设备的焊接率，因此

技术具备一定的优势，各部门加大了对其的重视，也为焊

接设备的发展奠定了坚实的基础。在崭新的背景之下，设

备发展的必经之路是焊接流程的自动化发展，所以探究出

自动焊接设备的应用和发展现状至关重要。下文将研究视

角聚焦在设备故障的监测策略上，供各部门参考。 

1 自动焊接设备维修分析 

自动焊条，电弧焊，等离子弧焊以及点焊都属于工业

企业应用广泛的自动焊接设备，一些设备应用的频次较多，

受到外部环境和人为因素的影响，自动焊接设备应用一段

时间之后，不可避免会出现故障问题，各部门要第一时间

找出故障原因，加强维修和监测力度，避免为工业企业带

来更多的经济损失。自动焊接设备的维修策略如下所示： 

1.1 对自动焊接设备故障状态做出仔细观察 

在自动焊接设备出现故障问题之后，维修人员要稳住

心态，了解故障状态，收集故障源头信息，在未了解故障

真相情况下，不要急于动手。维修人员要和操作人员就设

备应用情况进行交流，了解出现故障的原因，维修人员在

拆卸之前要对电路原理和结构特征做出熟悉，参照自动焊

接设备的操作流程和相关规定来进行部件的拆卸
[1]
。同时，

维修人员在工作期间要标识拆卸的实物，并保障自身和部

件的安全。同时也要对自动焊接设备外部做出观察，看部

件是否损毁，同时维修人员也要了解自动焊接设备的应用

周期，过往的维修史以及应用的场所等等，在了解上述信

息之后，检查电焊机，为保障维修质量，相关人员要分析

可能引起故障的因素，比如在部件拆卸之前，维修人员要

了解焊接工艺是否正确？接地，接线流程是否标准？避免

盲目地拆卸损坏焊接设备。同时，维修人员要对自动焊接

设备机械零件做出分析，判定以上系统是否出现损坏，在

明确不存在故障之后再检查电器系统。可以应用专业的检

测仪器第一时间找到产生故障的部位。 

1.2 先静后动，对机械设备核心部分加强监测 

维修人员为及时找到产生故障的源头，在设备未通电

之时，要判定保险丝和各接触器件是否出现损坏，同时，

维修人员要对设备进行通电试验，对各参数加以测试，通

过听其声来了解故障源头，实施针对性的维修对策，针对

污染和故障较严重的自动焊接设备，维修人员要及时清洁

接线点和按钮，同时也要判定各按键是否失灵
[2]
。据资料

显示：导电和脏污是引发故障的原因，为排除上述原因点，

维修人员要及时清洁接线点和主要的按钮，来了解故障的

产生原因。在自动焊接设备故障中，部分故障占据一定的

比重，建议维修人员为提高维修效率，可先对电源输入部

分进行检修，参照先静后动，先外后理的原则，对自动焊
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接设备的辅助部件进行检验。 

1.3 坚持先普遍后特殊的原则 

笔者收集自动焊接设备产生故障原因数据了解到：装

配配件质量不合规以及电器元器件应用周期较长引发的

故障占据了 65%左右，自动焊接设备具有特殊性，从而引

发故障属于软故障的范围。对此，维修人员要应用专业的

仪表和器械，也要借助自身主观经验来完成监测。如果在

现场一时间无法判断故障产生原因，维修人员可以联系技

术人员，也可以对照产品说明书流程来了解自动焊接设备

的内部程序。特别要注意的是，维修人员在未了解流程和

程序之前，不得轻易调整部件。与此同时，维修人员在电

路板印刷时要对元器件和电路板外观做出仔细的观察，了

解各器件和电路板外观是否烧焦？再对输入信号做出检

查，以此分析故障原因是否为交流动态工作点输出信号异

常，针对故障和调试存在问题的自动焊接设备，维修人员

要第一时间对故障进行排除，然后继续调试工序，维修人

员要保障接地线流程的正确，且电气线路未出现故障，之

后才可继续调试工作。在调试或焊接试验期间，维修人员

也要针对自动焊接设备做出绝缘电阻测试，在合格之后方

可继续下一步的工序。 

2 自动焊接设备故障监测方法 

2.1 直观法故障监测 

对自动焊接设备故障外观做出观察，监测人员通过看，

听，闻等方式了解故障产生原因，实施有力对策是直观法

检查的流程。此监测步骤如下所示：第一，监测人员与操

作者就故障发生现场情况做出询问，了解故障所处的环境，

故障的外观表现，同时也要了解在设备出现故障时周边是否

有明火？操作人员是否按照标准和流程来进行作业？与此

同时，监测人员也要了解在设备故障期间是否出现气体侵入

和漏水等现象，为后续实施针对性的监测手段提供保障。 

第二，对设备做出前期的检查，监测人员结合收集的

数据和调查的现状，通过看，听，闻等方式观察设备的外

观，看是否出现损坏？各线路是否松动？绝缘处是否烧焦

等等
[3]
。也要通过直观法检验来了解各开关位置是否准确

等等。 

第三，进行试焊操作。对弧焊电源进行关闭，进行前

期的调试工作，在此期间，如焊车可以正常地运转，监测

人员按下启动按钮，焊车有所动作，如按住停止按钮，动

作暂停，松开按钮，动作复原，证实焊机调试恢复正常。

在保障焊机可以发挥作用的基础上，来注意在此期间是否

出现异常气味和异常声音，如发现异常，监测人员第一时

间关闭电源，终止试焊作业。对照自动焊接设备的原理图

来分析各器件动作程序是否合规？ 

维修检查的方法如下所示： 

第一，监测人员对焊接设备做出全面的观察，因导线

线头出现松动，会让器件触点产生火花，监测人员为分析

元器件故障源头，可以参照火花大小来做出检测。比如通

过直观检验法，监测人员发现螺钉和坚固导线之间温度较

高或已出现火花时，则证实在闭合电路时，线头出现松动

的触点已出现了跳火现象，未出现跳火则证明电路不通，

出现跳火则证明电路通。正常情况下，接触器是控制电动

机的主触点，在主触点处两相都应存在火花，监测人员在

分析过程中，如发现其中一相不产生火花，则证实此触点

线路接触不良，如其中一项火花较小，则证实此触点机械

零件被卡住。监测人员在电路控制期间要实施电路通电作

业，对面板指示灯和相应的输出信号做出全面的检查，从

而分清产生故障的原因。在通电正常之后，监测人员可启

动按钮，如断开按钮，触点闭合位置出现了小程度的火花，

则证实电路已通路，如未出现明显的火花，则证实为断路。 

第二，电器的动作程序要和自动焊接设备的图样设计

要求相吻合，监测人员为分析故障源头，可以将监测重心

集中在电气元器件动作程序上，如元器件动作过晚或过早，

背离了自动焊接设备的说明书，则证实此器件存在故障。

同时，监测人员也可观察元器件发出的气味和表面的温度，

来了解故障原因，总的来说，通过直观检测方法，能让监

测人员分析出简单的故障源头，也能在缩小故障范围基础

上提高维修效率。 

2.2 电压测量法 

参照各元器件的供电模式以及各电路板的工作性能，

对比电压值和电流值，并将电压和电流值与正常的数值相

对比，分析数值差异，了解故障源头是电压测量法的基础

原理。分段测量法和点测法是电压测量法的几种方式
[4]
。 

2.3 电阻测量法 

分区块和不分段测量法是电阻测量法的两种方式，自

动焊接设备内部开关出现故障，更适合应用电阻测量法。 

2.4 对比、置换元器件、逐步开路法 

第一，监测人员在检验故障原因时会应用对比法。对

比法是监测人员结合设备图样和数据信息，对比正常参数

和指标，来了解故障原因。针对第一次发生故障的元器件，

监测人员不得随意的去维修，要查阅与其相关的说明书，

找到和故障型号相同的完好元器件，对参数和指标做出对

比，有针对性地实施监测手段。   

第二，置转换元件法。自动焊接设备在出现故障之后

检测时间较长，再加上检测的流程相对复杂，针对于此类

自动焊接设备，监测人员可以应用同一型号的自动焊接设

备，并在此基础上进行良好性能的元器件试验，通过此种

试验来证实出现故障的原因是否与电器在元器件上有关。

同时监测人员在应用此种手段时要注意：要拆下原来的电器

元器件，判定其是否出现了损坏，经仔细地检查，发现元器

件确实为自身质量引发损坏时，才可更换崭新的元器件。 

第三，应用逐步开路接入法
[5]
。通常情况下，在自动

焊接设备中，一些连接和流程相对复杂的电路，在接地时
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外部表现会比较明显，如会存在烧焦的痕迹，也会冒烟等

等，电焊机内部设计了护罩的电路短路，在接地期间，发

现其他外部现象较难，针对此故障问题，就可应用逐步开

路接入法来进行监测，下文来做出具体分析：逐步开路法。

针对接地和短路故障问题，监测人员要第一时间更换熔断

器熔体，在电路上断开多支路电路，在断开之后进行通电

试验，在试验期间，如发现熔断器熔断，为证实这条电路

就是产生故障的原因，监测人员将此支路分为几段，按照

顺序接入电路，如在通电期间发现熔断器又熔断，则证实

此段电路的元件是引发故障的原因；逐步接入法。在电路

出现接地或短路故障时，监测人员更换新的熔断器，按照

顺序将支路接入电源并进行充电试验，在试验期间发现熔

断器熔断，则证实刚接入的这条电路是产生故障的原因。 

2.5 强迫闭合法 

在分析自动焊接设备故障期间，很多监测人员会面临

以下困境：在对各故障源头做出排除之后，通过各种检测

方法，依旧未找出故障源头，或者应用的测量仪表无法发

挥作用，在此时就可应用强迫闭合法。应用绝缘棒借助外

力强行按下接触器和电磁铁，强制性地让这些器件触点处

于闭合状态，监测人员加强观察，分析元器件机械部位出

现的故障是此种方法的应用原理。 

2.6 直接短接法 

短路，接线，接地错误，机械部位应用时间长，器件

老化陈旧是自动焊接设备的故障类别。据资料显示：断路

故障是出现最多的故障表现，针对此类故障，监测人员除

了应用电压法和电阻法来进行检测之外，还可应用短接法。

可靠，简单是短接法的优势，操作流程如下所示：监测人

员应用绝缘性能较佳的导线，连接认为存在故障的断路部

位，如在某处短接时发现电路可正常工作，则证实该处出

现了断路故障。监测人员要分析连续烧坏元器件的原因，

并第一时间更换元器件，在测量其电压过程中，监测人员

也要分析导线压降情况，尽可能避免影响设备的性能。总

的来说，相关人员要结合自动焊接设备的故障情况做出监

测手段的灵活应用。同时也要对照安全操作和流程规定，

实施安全防护对策，在保障设备维修效率的同时，避免出

现安全事故。对自动焊接设备故障做出定期监测，排除故

障隐患，不但能保养设备，提高自动焊接设备的性能，也

能为故障排除积累经验，为各单位选择适合的自动焊接设

备提供依据。 

2.7 其他监测方法 

自动焊接设备所处的环境和应用的场所有所不同，所

以产生故障的形式以及监测的方法也应有所区别，在自动

焊接设备应用过程中会出现电缆故障，潮湿，震动，破损

都属于引发电缆故障的原因，对于监测人员来说，要做好

电缆故障的排查，明确故障产生的原因和故障点位置，可

以应用脉冲反射技术，也可以利用电缆阻抗特点第一时间

找到故障产生位置。随着信息技术的不断发展，工业企业

引进了较多新颖的技术，为监测人员找寻故障点，促进自

动电缆设备的应用发展提供了保障。如监测人员可以应用

万用表和绝缘测试仪来对自动焊接设备故障进行检测。如

接地性能检测法，此方法对传统在地面打桩困境予以改善，

在技术应用过程中，应用卡钳将接地杆钳住，就可对电阻

和泄漏的电流值进行测量。此种方法简洁，计算出来的数

值精确，在工业企业中得到了大规模的推广和应用。 

3 结论 

因自动焊接设备具有相对复杂的结构，设备在运行期

间一旦出现故障，也为维修和监测人员带来了难度，对于

监测人员来说，遇到故障要第一时间做出排查，实施有效

的处理对策，以免延误工业生产。本课题分析了自动焊接

设备的维修要点，并提出了以下监测手段：直观法，故障

监测，电压测量法，电阻测量法，对比。置换元器件，强

迫闭合法，直接短接法，希望为相关部门提供借鉴，保障

自动焊接设备的运行能力，为工业化企业的持续发展提供

技术支撑。 
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