
供应时代直流氩弧焊机WS-400线路板 时代焊机维修服务

产品名称 供应时代直流氩弧焊机WS-400线路板
时代焊机维修服务

公司名称 上海岩畅机械设备有限公司

价格 9.90/块

规格参数 品牌:北京时代
型号:WS-400
输入电压:380V

公司地址 上海市奉贤区青村镇沿钱公路351号184室

联系电话 021-58220873 13917964685

产品详情

 本公司销售北京时代全系列电焊机线路板，供应【时代手工弧焊机主板,电源板，驱动板。
时代氩弧焊机主板，电源板 驱动板，高频板。 时代气保焊机主板， 电源板，驱动板。 时代埋弧焊机主
板】并且提供时代焊机各种配件。品质保障。我们拥有高端维修测试设备,可以快速的维修时代焊机线路
板。高效的服务，实惠合理的价格。全心全意为您提供真挚的服务！

 

 

一、手工焊机维修实例

1、ZX7-400过流保护

例一、故障现象：此机工作正常，用户自行增加了一套高频引弧装置，进行非接触钨极氩弧焊，高频引
弧时过流保护。

原因分析：此现象属于二次回路高频干扰，引起焊机过流保护。高频干扰进入主控板的途径只有一处：P
CB1板上与电压表和正负端子相连的“1411、1405”两根信号线。若能控制高频信号进入PCB1板的路径
，便可排除故障。

处理方法：由于这两条线是给电压表的信号线，于是我们和用户协商，是否可以取消焊机电压（编者按
：疑是电流之误）显示功能。将1411、1405两线剪断，故障排除。为了保证主电路不被高频损坏，在正
负端子对机壳间加装高频滤波电路H15PCB7板。

例二、故障现象：开机空载输出正常，焊接短路引弧时过流保护，测量IGBT静态特性及驱动信号均正常
。



原因分析：ZX7-400/500遇此故障时，考虑S1开关“长、中、短”档是否能够有效转换。

处理方法：用万用表检查S1开关工作状态，当转换至“短、中”时，若开关触点开路，不能接通，则自
然进入“长”状态。此机特点：当短把线用长档时，则易出现短路焊接过流保护，测量S1开关触点有虚
接，更换后试机工作正常。

2、ZX7-500过流保护

例一、故障现象：开机过流保护。

原因分析：经检查测试，此机IGBT、二极管模块、驱动电路及静态特性正常。但发现在IGBT及PCB3板
上灰尘很多，可能造成电信号干扰，引起过流保护。

处理方法：使用压缩空气对机内灰尘认真清理后，试机正常。

例二、故障现象：焊接过程中，过流保护频繁。

原因分析：易出现过流保护，应从IGBT驱动电路的工作参数着手，以此判断逆变电路是否工作正常。

处理方法：静态测量PCB3板8只1N4745稳压二极管正反向电阻，发现其中一只反向漏电流偏大，即正想
导通正常，而反向不能完全截止。（编者按：稳压二极管就是利用在二极管反向加上电压，在额定电压
值时击穿现象工作的。）据此判断，是由于该稳压二极管的失效造成的IGBT驱动信号异常，导致过流保
护。

更换此稳压二极管后，机器工作正常

例三、故障现象：开机过流保护。

原因分析：开机过流保护的原因较复杂，所涉及到的器件应逐一检查测量。

处理方法：此机测量三相整流桥、二极管模块静态特性正常，PCB2板四组驱动信号正常。但测IGBT静态
特性时，发现一只IGBT的C、E间二极管特性反向截止时间较长，但终可截止。分析此C、E间反向续流
二极管漏电流偏大，可能造成过流保护。更换此IGBT模块，焊机正常工作。

3、ZX7-400炸IGBT

例一、故障现象：此机静态特性和驱动信号均正常，主电路上电后IGBT炸。

原因分析：检查发现主变压器次边在二极管模块阳极接线错误，造成主变次边短路，开机炸IGBT。

处理方法： 主变压器次边输出的两极，每极有两接头并联，而二极管模块也由几只并接为整流管，若维
修时不注意接线特点，极易接错线造成主变次边两极短路。

编者注：一般生产厂都用插簧连接IGBT的D、E脚，在使用日久的旧焊机中，插簧容易产生接触不良的现
象，而驱动信号输入不稳定，时有时无，往往是炸IGBT的一个容易忽视的原因。所以，炸管以后，更换I
GBT时，要注意将插簧用钳子稍稍夹紧，消除潜在炸管因素。

4、ZX7-400空载输出高

例一、故障现象：焊机使用正常，但空载电压偏高10伏左右。



原因分析：焊机空载电压偏高，从理论上分析可能是主变压器的变比不对。但在实际维修中，很少出现
主变压器的故障案例，只有从主电路其他方面分析，若二次回路开路，可能造成空载电压升高。在焊机
中，死负载电阻跨接在二极管模块阴、阳极之间，两端任何一端开路，均会造成空载电压升高。测量正
负输出端的阻值为200欧，证明死负载无故障，用电容档测量阻容吸收件的47nF/630V电容，发现有一只
电容开路。

处理方法：更换此47nF/630V电容后，空载电压恢复正常。此机虽可正常焊接，但二极管模块由于没有吸
收电路，容易损坏。

5、ZX7-400空载电压低

例一、故障现象：空载电压低。

原因分析：焊机空载电压低，首先考虑电网电压的因素，当电网正常时，若空载输出电压偏低则认为焊
机故障。此故障应考虑主电路可能发生问题。例如：⑴
三相整流桥损坏只能进行两相整流，造成焊机输出量不够。⑵ 逆变电路四只IGBT单元应交叉导通，完成
一个周期正负半波逆变工作。若其中一只或一组不导通，则一个工作周期只能有一半工作，造成空载输
出电压偏低。原因有以下几点：① PCB1板只输出一组控制信号或PCB1到PCB2的一组接线虚接；②
PCB2一组驱动电路不工作；③ 滤波电容损坏，损耗掉一部分主电路的能量，也能造成空载电压低的故障
。维修时需逐一分析、测量，查找故障点。

6、ZX7-500欠压保护

例一、故障现象：在焊接时，易出现欠压保护（无规律），更换PCB1板后无效，用户的网压无问题。

原因分析：焊机欠压保护有两种情况，一种是用户的网压偏低造成的欠压保护，而焊机本身是正常的。
另一种是PCB1板欠压保护电路故障，造成欠压保护。而实验结果将这两种可能均已排除。

处理方法：此用户的电网连接若有虚接的情况，也会造成欠压电路动作。拆开用户的进电电路，将其中
的接线螺栓逐一紧固后，试机正常。

例二、故障现象：在焊接时，易出现欠压保护（无规律），测量电网电压正常，更换PCB1板后无效。

原因分析：焊机欠压保护，主要应从以下几个方面分析：

⑴ 电网电压是否偏低；

⑵ 控制变压器、PCB1欠压控制电路是否正常；

⑶ 焊机启动电路是否接触良好，如电源开关和2A控制保险；

⑷ 用户的供电电路是否有虚接；

⑸ 用户是否有大功率设备频繁启动，从而造成网压波动较大。实际检查发现，焊机的电源线较长，且质
量较差。焊接时，电源线线损较大，焊机实际工作电压较低，易产生欠压保护。

处理方法：请用户加接一根电源线与原电源线并接，以减少电压损耗，故障排除。

二、氩弧焊机维修案例

1、高频不起弧



故障现象：氩弧焊时，无高频放电，能划擦起弧。

原因分析：能划擦起弧，说明有空载电压，证明焊机输出和氩弧焊枪没有问题。无高频放电，有可能是P
CB1、PCB6板出问题。

处理方法：无高频放电，可能是PCB6板上的电容坏了，更换PCB6板后正常。

2、不起弧

故障现象：氩弧焊时，有高频放电，没有氩气输出，不起弧。有空载电压，能划擦起弧，烧钨极。

原因分析：有高频、空载电压等，说明焊机输出和焊枪没问题。没有氩气保护引弧困难，可能是气阀坏
或是PCB1板没给气阀供电。

处理方法：例一：搂枪电磁阀不动作。用万用表测接线排（即XS1）1、2脚与PCB1的CN106上6脚，搂枪
时，有AC 36V，说明电磁阀坏，更换电磁阀，解决。

例二、按上述方法测量，无电压，更换PCB1板解决。

3、氩弧焊不起弧

故障现象：手工焊正常，氩弧焊时，无空载电压输出。

原因分析：手工焊正常，说明主电路没有问题。氩弧焊时无空载电压输出有三种可能：

⑴ 焊枪电缆断开；

⑵ PCB5上的继电器未动作；

⑶ PCB1上的小黑盒没打开。

处理方法：例一、（焊机不通电）用万用表通断档测量枪插头的1、2脚，搂枪，如不导通，修焊枪开关
或更换焊枪，恢复正常。

例二、测量枪插头的1、2脚若导通后，（在焊机通电情况下）搂枪，听PCB5的继电器无动作声音，更换
PCB5板，恢复正常。

例三、若PCB5正常可能是PCB1板控制电路故障，需更换PCB1板。若1401、1403、1404、1406这四根线有
虚接或断路也会发生此现象。可用万用表测量。

4、无四步（即长焊功能）

故障现象：无四步（即长焊功能）

原因分析：这种机型，起弧后，摁住枪开关5秒后，自动进入长焊功能。这时可松开枪开关，继续焊接。

处理方法：“长短焊”功能由PCB1板控制，所以，更换PCB1板后，功能恢复。

5、无空载

故障现象：焊机有显示，无空载电压输出，报警灯不亮。



原因分析：拆开机壳，开机交流接触器不吸合。证明焊机的启动电路有问题，启动电路包括PCB1的UJ10
1继电器、及连线。

处理方法：例一、用万用表测交流接触器的线圈电阻无穷大，应该为1.2K左右，更换交流接触器，故障
排除。

例二、断开主电路，短接1105和1106线，开机，接触器吸合，证明为PCB1板UJ101继电器故障，更换PCB
1板，故障排除。

6、不显示

故障现象：三相电源输入正常，开机，电流表、电压表不显示。

原因分析：有可能是SW1开关、机后保险、控制变压器的问题。

处理方法：例一、查SW1开关发现一路不导通。更换后正常；

例二、拆下机后保险，测量发现断路，更换后正常。

例三、测量控制变压器输入电压，原边有AC380V输入，副边没有交流电压输出，更换后正常。

7、报警灯亮

例一、故障现象：氩弧焊时，一起弧，报警灯就亮，空搂枪，没有问题。

原因分析：这种故障现象，多为驱动电路问题。

处理方法：因空搂枪没有问题，证明空载正常，引弧报警，说明驱动电路承载能力不够。更换PCB2板，
试机正常。

例二、故障现象：开机，报警灯亮。

原因分析：氩弧焊机报警灯只有一个。灯亮情况，过流、欠压两种都有可能。

处理方法：用户反映同时换过PCB1、PCB2板，故障依旧。静态测量IGBT、PCB2四只二极管导通特性、
二极管模块、三相整流桥都没有问题。开机测量三相380V输入正常。查连线发现PCB1的CN102与PCB2的
2CN2连线接反，倒换过来恢复正常。

8、无法焊接

故障现象：开机有显示，报警灯不亮，不能焊接。

原因分析：不能焊接，说明没空载。应从主电路考虑。

处理方法：开机交流接触器不吸合，首先怀疑PCB1，更换无效。测量交流接触器线圈阻值正常。怀疑可
能为过热保护，然而过热报警灯却不亮，用一根短接线短接接线排（即XS1）5、6脚后，焊机正常。故更
换80℃温度继电器（常闭）后，恢复正常。

8、烧钨极

例一、故障现象：氩弧焊时，有时起弧不正常，有时在焊接时有断弧、断气现象，烧损钨极。



原因分析：可能是SW3（即手工焊/氩弧焊转换开关）有问题。

处理方法：用短接线将5205、5208线短接，焊接正常。这说明开关接触不良，更换后恢复正常。

例二、故障现象：焊接时，钨极烧损严重，无法正常焊接。

原因分析：钨极烧损严重，说明电弧热量大部分在负极有可能是接线反。

处理方法：检查接线。见地线与氩弧焊枪接反，更改后恢复正常。在直流氩弧焊时应采用直流正接，即
地线接红端子，氩弧焊枪接黑端子。因电弧2/3的热量产生于阳极，若接反则钨极烧损严重。

10、偶而不引弧

故障现象：氩弧焊时，高频起弧有时不引弧。

原因分析：这种现象大多是放电强度不够，属于PCB6板问题。

处理方法：改善高频起弧可更换PCB6板，也可稍微调整PCB6板上的两钨极间距。适当调大，但大多数为
PCB6电容或高压包性能下降造成。应注意：当焊机出现二极管模块或IGBT损坏时，应检查PCB7的三只
（34101A/1200V）二极管是否损坏。若损坏，能使部分高压放电能量进入机内主电路，造成不必要的损
失。

11、无电压输出

故障现象：电流表显示正常，手工焊状态没有空载，无法焊接。

原因分析：无空载，说明主电路没有工作。应从主电路检查。

处理方法：例一、开机，发现交流接触器不吸合，用万用表测PCB1的1106线与交流接触器043线之间的A
C380V电压没有。换PCB1后正常。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

