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摘 要 ：通过对三冷酸 轧激光焊机设 备故障原 因进行 统计分析 ，找到 了导致焊机故 障率 高的主要 原 因，并制定对策 

措施加 以改进 ．实现 了月平均故障时间减半的 目标。 
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米 巴赫 激 光 焊机 的作 用 是 在 2 min内将 两 卷 钢卷 

焊 接 起 来 ，使 酸 轧 线 实 现 连 续 生 产 ，为 酸 轧 线 生 产 一 流 

品质 的汽 车板 和高 档家 电 面板 提供 保证 。激 光焊 机是  

酸 轧 生产 线 的重 要设 备 ．焊 接 质量 高 ，速度 快 ，涉 及 专 

业广 泛 。精 度要 求 高 。该 设 备 自投 产 以来 ，由焊机 故 障 

造 成 的停 机 占整个 酸轧 线 故 障的 比例较 大 。因此 ，降 低 

焊机 平 均故 障 时 间 ，对 加 快生产 产 能 的释 放 和产 品 质 

量 的全 面提 升 。具有 十分 重 要 的意 义 。 

1 焊机故障原因分析 

通 过对 2010年 7月至 12月酸 轧 焊机 故 障 时 间进 

行 跟踪 调查 ，根据 统H-结果 可 得 ：月 平均 故 障 时 间为 

162 min，电气 故 障率 为 25％ ，激 光 故 障率 为 26％，机 械 

故 障率 为 37％，动力 、液 压 、自动化 等 故障 率 均小 于 5％ 

(见 表 1)，所 以前 三 项是 直 接造 成 焊 机 故 障率 高 的 重 

要 因素 。经统 计 分析 ，有 5个 原 因是 造成 激光 焊 机故 障 

的 主 要 原 因 。 

1)激 光 输 出镜 报警 频 繁 。激 光 焊 机 激 光 器 的 吹 

扫 ，原设 计 是用 压 缩空 气对 输 出窗 进行 冷却 和 清 洁 ，由 

于 现有 压缩 空 气 的纯净 度 满足 不 了激 光焊 机 激光 器 高 

精密 度 的要 求 。导 致激 光器 输 出镜 的光导 系 统经 常被 

污染 。严重 影 响 了焊机 激光 输 出功 率 的稳 定及 焊 接 质 
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表 1焊机故障原因统计分析 

焊机故 激光输 下焊轮 焊接小 现场环境 
出镜报 喷嘴 车行走 污染．造成 专业性强 ． 

障原因 电气部件失 缺乏协调 

警频繁 易损 轮破损 沟通 效频繁 

产生故障 

时间 41 25 20 40 其它 

／min 

占总故障 

时间比率 26 15 13 25 

／％ 

量 ，降低 了输 出镜 的使 用 寿命 。 

2)下 焊轮 喷嘴 易损 。焊机 上下 焊轮保 护 气体 喷嘴 

给焊缝 提供 氦气 吹扫 ，防 止空气 接 触焊 缝而 造成 氧 化 ， 

其作 用 对焊缝 质 量至关 重要 。 由于 激光 焊火 花 结渣 堆 

积 ，致使 下焊 轮 喷嘴堵 塞 ，下焊 轮运 转 时焊渣 挤 压喷 嘴 

造 成喷 嘴撞 断 ，从 而 引起故 障停 机 。 

3)焊接 小 车行走 轮破 损 。2010年 9月至 2011年 

1月 点检 发 现焊 接小 车 配 电柜 行走 轮 连续 破 裂 ．使 用 

周 期不 到 半年 ，4个行 走 轮 均 已损 坏 ，严重 影 响 了焊 接 

小 车 的正 常运行 。由于更换 行走 轮操 作空 间有 限 ，且 步 

骤 繁琐 ，造成 了较 长 时间 的故 障停 机 。 

4)现场 环境 污染 。(1)焊接小 车 行走精 度偏 差 ：由 

于 酸 轧 焊 机 区 域 粉 尘 污 染 较 大 。焊 接 小 车 行 走 轨 道 被 

机构 与胀 紧 机构 通过 4个 定 位夹 紧缸 定 位夹 紧 。可 以 

保 证 两 者之 间零 间 隙 。 

总 之 ，通过 实践 证 明 ，该 装 置 结 构 合 理 ，有 效 地 降 

低 了工 人 劳 动强 度 和 生产 成 本 ，操 作 方 便 ，定位 准 确 ， 

工 作 效率 高 ，同 时又保 证 了产 品 的质 量 。 
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粉 尘铁 屑污 染 附着 ，造成 焊接 小 车行走 精 度偏 差 ，从 而 

影 响焊 缝质 量 。同时焊 接小 车行 走轮 磨损 加快 ．使 用周 

期 缩短 ，最 终 导致 故 障停 机 。 (2)冷 却 系统 报警 频 繁 ： 

焊 机冷 却水 循 环设 备能 循环 带走 激光 发 射器 、预 加 热 

器 和退 火装 置 工作 时产 生 的热量 。由于冷 却器 隔 尘 网 

被 粉尘 污染 ，致 使冷 却 系统报 警 ，激 光器 不 能正 常 工 

作 。(3)电气 部件 失效 频 繁 ：焊 机是 自动 化程 度极 高 的 

设 备 ，每一 个传 感器 和 电路触 点 都不 容有 闪失 。由于 现 

场 环 境 污染 ，经 常 造 成操 作 信 号 不 到 位 和 误 信 号 停 

机 。 

5)专业 性较 强 ，缺 乏协 调 沟通 。由 于激光 焊 机 同 

时涉 及到 机械 液 压 、电气 、动 力 制冷 、激光 、自动化 控 制 

及 操 作六 大专 业 ，故障 原 因很难 查 找 ，需 要设 备 维护 人 

员 掌 握较 全 面 的专 业 知识 。若 信息 沟通 不 畅 、交 流 不 

够 ，容 易导 致 故 障分 析 处 理滞 后 ，耽 误 生 产 ，影 响各 方 

面工 作 的推 进 。 

2 针对原因制定对策 

1)减 少 光 路 污 染 。在 输 出镜 外 表 面改 用 氮 气 吹 

扫 ，用 专 用高 纯 度 (99．999％ )氮 气 替代 压 缩 空 气 。使 密 

封 的光 路导 管 内形成 正 压 ，避 免 不纯 净 的空气 进 入光 

路 导管 污染 输 出镜表 面 ，同时可 以带走 输 出镜 表 面热 

量 ，避免 输 出镜 热变形 而影 响光路 质量 。加 装 高纯 度 的 

氮 气 吹 扫 ，净化 了吹 扫气 体 ，确 保 了管 道 洁净 。增 强 了 

激 光焊 透性 能 ，延长 了输 出镜 使 用寿命 。现 清 洁度 的测 

量 检测 为 575颗 粒度几 ，焊 缝 的质 量得 到 了有 力 的保 

证 。 

2)根据 下 焊轮 两 焊轮 之 间开 口度 的要 求 ，重 新 改 

进 了氦气 喷嘴 的外形尺寸 。① 将氦气 喷嘴 由直径 10 

mm的圆弧面改为宽度为 8 mm的平面 ；②将氦气喷嘴 

嘴头孔径由 3．5 mm改 为 2．5 mm；③将氦气喷嘴嘴头 

角 度 由 3O。改 为 20 o。 

焊机 下 焊轮 喷嘴 经 改进 后 ，喷 嘴堵 塞 和喷 嘴撞 断 

的故 障 已基本 得 到解 决 ，喷嘴使 用 状况 良好 ，有 效地 保 

证 了焊 缝质 量 。 

3)经 分 析查 证 ，原装 配 电柜 行走 轮 材质 是 灰 口铸 

铁 ，硬度 高 ，脆 性 大 ，长时 间负 重运 转极 易破 损 。现 改用 

国产 A3钢 替 代 ，具 有 脆 性 小 、韧性 大 、耐 磨 性 强 的特 

点 。焊 接 小车 配 电柜行走 轮 经改 进材 质后 ，使 用状 况完 

好 ，保 证 了焊接 小车 的正 常运 行 ，同 时节省 了 大量 人力 

物 力 ，减少 了故 障 时 间。 

4)原 设 计 在 焊 接 小 车 两 侧 行 走 轮 上共 安 装 有 6 

副行 走轮 保护 罩 ，现在 前 后两侧 行 走轮 保护 罩上 各 加 

装 了 l副 含油 毛 毡轨道 刮 灰器 (共 4副 )。并 按 10日为 

周期 给 毛毡加 液压 油 ，以 30日为周期 拆 卸清 洗 。通 过 

焊机 轨 道刮 灰器 的安 装 ，延长 了焊 接小 车行 走 轮 的使 
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用周 期 ，保 证 了焊 接小 车行 走 精度 ，确保 了焊缝 质 量要 

求。做好 4路清洁维护工作 。①维护水箱 ，清洁水路。2 

周更换 1次防尘网，3个月换 1次水加 1次添加剂。② 

润 滑滑 道 ，清 洁道 路 。2周 给各 部 位滑 道 加 油 1次 ，用 

压缩空气 日吹扫设备 1次 。③擦拭传感器 ，清洁通路 。1 

周 给各 部 位 限位 、编码 器 、反 光 板擦 拭 1次 ，用 压 缩 空 

气 日吹扫设备 1次。④清洁触点，通畅电路。每 2个月 

清 洁 吹扫 1次配 电柜 内各 电路 触 点 。经 过 4路 清 洁维 

护 工作 的实 施 ，焊 机 的冷 却 水 质 、机 械 润滑 、电 器传 感 

器 及触 点 的畅通 都得 到 了有效 的保证 ，确 保 了焊 机运 

行 步序 的正 常 。 

5)建立 新 的焊 机专 业化 管 理模 式 。由专业 人 员 主 

管 焊 机技术 维 护和 管理 工作 。人 员 由机 械液压 、电气 、 

动 力制 冷 、自动 化控 制 四个专 业 组成 ，同 时和 生产 操 作 

人 员 开展 交 流学 习 ，并 定期举 行 培训 交流 与技 术 攻关 。 

利 用 作 业 区 网络 化管 理 体 系 对 焊机 进 行 有 效管 理 ．并 

建 立 专检信 息 、故 障统计 、故 障分 析等 台帐 。在专 业 化 

管理 模式 下 ，做到 了既 有在 线机 组 的纵 向管 理 ，又有 专 

业 化 的横 向 管理 ，加强 了各 专业 的协 调 ，适应 了焊机 精 

细化 维护 的特 点 (见表 2)。 

表2 制定对策与新维护方式后的故障时间 

减少光路 重新改 改进焊 
制定 污染。在输 进了氦 接小车 加装 1副含 建立新的 

出镜外表 气喷嘴 配电柜 油毛毡轨道 焊机专业 

对策 刮灰器。做好 化管理 面改用氮 的外形 行走轮 

4路清洁维护 模式 气吹扫 尺寸 材质 

机械、电气 分类别 激光故障 机械故障 其它 

故障 

故障时 加快各专业 

间／rain 12 12 8 15 处理故障 

反应速度 

3 结束语 

通过 实施 5大 措施 后，对 激光 焊机 2011年 1至 8 

月故 障 时间进 行 了分类 统 计 ，激 光 焊机 月平 均 故 障时 

间 为 47 min，远 低 于 2010年 月 平 均 故 障 时 间 162 

rain。 电气 故 障时 间 由过去 的 40 min下 降至 15rain。激 

光故 障时 间 由过去 的 41 rain下 降至 12 rain．机 械故 障 

时 间 由过去 的 60 min下 降至 20 min。进一 步 提高 了冷 

轧 产 品批量 性 生 产 的质量 ，满 足 了用 户 需求 ，赢 得 了信 

誉 ，并 为我 厂接 管所 有 的激光 焊机 提供 了借 鉴 的经 验 ． 

产 生 了较大 的 经济效 益 和社会 效 益 。 
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