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对于操作者和接近工作区的人员来说，电弧焊和等离子切割是有可能存在

危险的，所以请仔细阅读此操作手册。 
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1.2. 程序介绍 

DIGI@WAVE用于碳钢和不锈钢具有两种类型的短弧。 

 “柔性”短弧或“lisse” 

 “动态”短弧或“SSA” 

脉冲MIG焊可用于实心焊丝和一些药芯焊丝，可用于所有的金属 (钢、不锈钢和铝)。由于几乎无飞溅和良

好的焊丝熔化能力，使其成为铝和不锈钢的理想焊接程序。  

a) “柔性” 短弧或“lisse”  

“柔性” 短弧在焊接碳钢时飞溅大为减少。这便可观地减少了精加工的成本。 

熔池的润湿更为良好，因此焊缝外观得以改善。 

“柔性”短弧适用于全位置焊。送丝速度的增加可以进入射滴过渡模式，但也不会阻止进入大滴过渡模

式。 

注意:“柔性”短弧比动态短弧具有更高的热量。因此，在焊接薄板（≤1mm）时或打底焊时，更适宜使用

“动态”短弧，而不是柔性短弧。 

 

b) “动态” 短弧或“SSA”  

“动态”短弧使碳钢和不锈钢的焊接更加灵活，并能吸收焊工手上动作的变化，如在某个位置上焊接的时

候。它也可以帮助弥补工件准备时的不足。 

1 – 总体介绍  

1.1.  装置简介 

DIGI@WAVE为手工焊接设备，能进行如下操作: 

 平电流MIG-MAG 焊; (短路过渡, 快速短弧, 射流过渡), 脉冲模式 (常规脉冲模式和低噪音

脉冲模式) 和用于焊铝的超射流模式，焊接电流从20A 至 400A (根据不同的模式而定)。 

 可以使用不同类型的焊丝 

 Inverter - DGW 500钢、不锈钢、铝焊丝和特殊的焊丝 

 实心焊丝和药芯焊丝 

 焊丝直径从0.6mm 到 1.6mm  

 偶尔可使用药皮焊条   

 本设备供货时带有送丝机 DV500 CDR或DVR 500或DV-R 600 HD，可直接使用。  

本设备电源的基本版本可用于自动化水平1 （280 除外）。 
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在增加送丝速度的同时，短弧过渡模式就自动变为快速短弧过渡模式（SSA）而避免了大滴过渡模式。 

由于采用程序控制技术从而实现对电弧（波形）的快速控制，DIGI@WAVE焊接设备可以人工地将短路过渡

范围扩展到更高的电流: 这是快速短弧的范围。  

 DIGI@WAVE 电弧特征 

 

DIGI@WAVE 波形 

短弧 快速短弧 

  

避免了飞溅很大且比短弧使用更多能量的大滴过渡模式，快速短弧可以： 

 保持短路过渡模式，通过增加电流来提高焊接速度和熔敷效率。 

 与大滴过渡模式相比，变形更小。 

 与大滴过渡模式相比，飞溅更少。 

 焊缝外观良好。 

 与常规过渡模式相比，可以减少烟尘的排放量（可减少至25%）。 

 好似圆形熔深 

 全位置焊 

 注意: CO2 程序只自动使用“动态”短弧，不允许进入快速短弧。 

“柔性” 短弧对于 CO2 不合适，电弧不稳定。 

 

c) 常规脉冲 MIG 焊 

电弧中的金属过渡是通过电流脉冲引起的熔滴的分离实现的。微处理器为每个送丝速度计算所有脉冲 MIG

焊参数以在焊接和起弧过程中都获得良好的效果。  

脉冲 MIG 焊的优点如下： 

 在为大滴过渡的电流区间内，减少变形。 

 全位置焊。 

 不锈钢焊丝和铝焊丝的良好熔合。  
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 几乎无飞溅，无须焊后处理。  

 焊缝外观良好。 

 与一般的模式相比，甚至和快速短弧相比，能够减少烟尘的排放（直至50%）； 

 
常规脉冲程序可以更精确地控制电弧，使用的能量比低噪音脉冲程序或SSP程序更低。这种过渡类型可以

用于平焊、立焊和檐口焊接位置。 

DIGI@WAVE针对不锈钢的脉冲程序可以去除在很慢的送丝速度下在薄板上可能产生的小块飞溅。这些“弹

珠”是在熔滴脱离焊丝时金属的轻微飞溅引起的；这一现象根据焊丝的性质和来源程度有所不同。 

低电流的这些不锈钢程序已被改进，当用脉冲MIG焊焊薄板时更具灵活性。 

建议在焊接薄不锈钢板（1mm）时使用脉冲MIG程序，焊丝的直径为1mm, 保护气 Arcal-12 or Noxalic-12

（平均电流可低至30A）。就焊缝外观而言， DIGI@WAVE所产生的焊逢的质量与TIG焊相当。 

 

d) 低噪音脉冲 MIG 焊或 SSP  

用于直径为 1 和 1.2mm 的钢和不锈钢。这些新的脉冲一元化程序可以提供： 

        大大减少电弧的噪音 

        电弧更具柔性和能量，且铺展性更好。 

        熔池更热，焊缝润湿更好 

 

 注意：低噪音脉冲 MIG 焊可使焊接的环境更加舒适。它带给熔池更高的能量，因此很容易水平焊接，

但是对于某个位置上的焊接就不是很方便。 

 

e) 超射流模式 
TM   

 

该过渡模式在焊铝时可以有效地减少气孔。 

这种电弧可以冲击熔池。 

在焊铝时，可以大大减少气孔，增加熔深（厚度从 4mm 开始）。也适用于全位置焊。 
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1.3. 焊接材料的选择 

电弧焊需要使用类型和直径均合适的焊丝，并须使用合适的气体。 

见附表 ANNEXE 

  以下药性焊丝被用在相反的极性：SD ZN(ATAL 5)和 SD 400(ATAL 5,CO2) 

   焊接时使用的气体须与焊接的应用情况相一致。以下表格说明了实芯焊丝的主要应用情况和相应气

体。  

图例说明 ★★★ =  非常好 
 ★★ =  好 
 ★ =  平均 

 

非合金钢和低合金钢 ARCAL 21 ARCAL 14 ATAL 5A ATAL 5 TERAL 23 ELOXAL 35

速度 ★★★ ★★★ ★ ★ ★★★ ★★★ 

熔深 ★★ ★ ★★★ ★★★ ★★ ★★★ 

飞溅 ★★ ★★★ ★ ★ ★★ ★★ 

外观 ★★ ★★★ ★ ★ ★ ★★ 

产品质量(1) ★★★ ★★★ ★★★ ★ ★ ★ 

有害烟气 ★★ ★★★ ★ ★ ★ ★★ 

紧密型 ★★ ★ ★★★ ★★★ ★ ★★★ 

弹性机械性能 ★★★ ★★★ ★★★ ★ ★ ★ 

 

轻合金和铜合金 ARCAL 1 ARCAL 31 ARCAL 32 ARGON NERTAL INARC 9 

熔深 ★ ★ ★★ ★ ★★★ 

外观 ★★★ ★★★ ★★ ★★ ★ 

紧密型 ★ ★ ★★ ★ ★★★ 

产品质量(1) ★★★ ★★★ ★★★ ★ ★★ 

有害烟气 ★ ★★ ★★★ ★ ★★★ 

 

不锈钢 ARCAL 12 ARCAL 121 ARCAL 129 NOXALIC 12

熔深 ★ ★★★ ★★ ★★ 

脉冲电流的峰值 ★★★ ★★★ ★★★ ★★★ 

产品质量(1) ★★★ ★★★ ★★★ ★★ 

外观 ★ ★★★ ★★ ★★★ 

速度 ★ ★★★ ★★ ★★ 

 

(1) 产品质量：同质性、杂质控制、可追溯性。 

 

1.4. 设备组件 

焊接设备由 6 个主要组件够成*： 

1. 焊接电源，初级电缆（长度 5米）和冷却单元（DIGI@WAVE 280 除外）。 

2. 送丝机（DIGI@WAVE 280 除外）。 
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3. 送丝机和电源之间的两头可插拔的中间导线（DIGI@WAVE 280 除外）。 

4. 焊枪。 

5. 接地电缆（长 5米）和接地夹。 

6. 车间小车。 

* 这些组件是分别订购和供应的。 

与电源一起订购的选配件是单独发货的。安装时参阅与选配件一起包装的说明书。 

 

1.5. DIGI@WAVE 280 的电源描述 

( 参看手册末尾折图 1) 
 

 1  图形显示  
 

 
 

 

 2  打印按钮 
 

 
 

 

 3  在线帮助按钮 
 

 
 

 

 4  选择确认按钮 
 

 
 

 

 5  返回上一级菜单和上一级子菜单按钮 
 

 
 

 

 6  选择旋钮 
 

 
 

 

 7  调节旋钮 
 

 
 

 

 8  开/关 
 

 
 

 

 9  焊枪插座 
 

 
 

 

 10  焊接+极输出端 
 

 
 

 

 11  焊接-极输出端 
 

 
 

 

 12  CAD / 高级焊枪 
 

 
 

 

 13  极性转换开关 
 

 
 

 

 14  检气开关+送丝按钮 

 

1.6. DIGI@WAVE
TM
 400/500 的电源描述 

(  参看本手册末尾折图 1) 

 

 1  图形显示  

    

 2  打印按钮 
 

 
 

 

 3  在线帮助按钮 
 

 
 

 

 4  选择确认按钮 
 

 
 

 

 5  返回上一级菜单和上一级子菜单按钮 
 

 
 

 

 6  选择旋钮 
 

 
 

 

 7  调节旋钮 
 

 
 

 

 8  开/关 
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 9  冷却液添加口 
 

 
 

 

 10  焊接 + 极输出端 
 

 
 

 

 11  焊接 - 极输出端 
 

 
 

 

 12  CAD / 高级焊枪 
 

 
 

 

 13  水冷接口 
 

 
 

 

 14  检气开关 
 

 
 

 

 15  自动化水平 1的插座 

 

1.7. 电源技术规格 

 

 DIGI@WAVE 280 – 

REF：W000055011 

DIGI@WAVE 
TM 
400 – 

REF: W000055015 

DIGI@WAVE 500 
REF: W000055020 

初级    

3 相初级供电电源 400 V 400 V 400 V 

MIG 焊时的电流消耗 

60% 

100% 

 

- 

21.4A 

 

34.5A 

29.8A 

 

45.2A 

38.9A 

手工电弧焊的电流消耗 

60% 

100% 

 

- 

22.3A 

 

36.2A 

31.3A 

 

44.9A 

41.2A 

频率 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

MIG 焊功率消耗 

60% 

100% 

 

- 

14.8kVA 

 

23.9KVA 

20.6kVA 

 

31.3kVA 

27.0kVA 

手工电弧焊的功率消耗 

60% 

100% 

 

- 

15.5kVA 

 

25kVA 

21.6kVA 

 

30.9kVA 

28.5kVA 

最大有效电流 21.4A MIG / 22.3A EE 29.8 A MIG / 31.3A 

EE 

38.9A MIG / 41.2A EE 

次级    

空载电压 113V 113V 113V 

调节范围 20A - 280A 20A - 400A 20A - 500A 

100% 暂载率 MIG: 280A / 28V 

EE: 280A / 31.2V 

MIG: 350A / 31.5V 

EE: 350A / 34V 

MIG: 450A / 36.5V 

EE: 450A / 38.0V 

带滤网 100% 暂载率 - 

- 

- 

- 

MIG: 420A / 35V 

EE: 420A / 36.8V 

60% 暂载率 - 

- 

MIG: 400A / 34V 

EE: 400A / 36V 

MIG: 500A / 39.0V 

EE: 480 A / 39.2V 

带滤网 60% 暂载率 - 

- 

- 

- 

MIG: 470A / 37.5V 

EE: 450A / 38.0V 

保护等级 IP 23S IP 23S IP 23S 

绝缘等级 H H H 

标准代号 EN60974-1/EN60974-10 EN60974-1/EN60974-10 EN60974-1/EN60974-10 
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注意：扶手的作用并非用于悬挂设备，仅用于通过障碍物（车间里的线缆，一个 10cm 的步长等

等）。该电源不能在雨中或雪中使用。该电源可以存放在室外，但在没有保护的情况

下，不得在雨中或雪中使用。 
 

  
注意：测试期间在一个 500A的配置下使用虑尘配件（ref : Z90000159） 

 
保护等级 

保护等级 IP 设备保护 

第一个数字 2 防止被直径大于 12.5mm 的外部固体穿透 

1 防止被垂直方向的水滴渗入造成有害影响 第二个数字 

3 防止被与垂直方向成 60 度的雨水渗入造成有害影响 

 S 对非工作状态时设备的全部元件均须进行因水的渗入而产生的不利影响的测

试。 
   
 

 

1.8. DIGI@WAVE 送丝机配件的技术规格 
 

送丝系统 4 轮  

送丝速度 0.5  25 m/mn 

送丝速度调节 数字 

可用焊丝直径 0.6  1.2 mn 

焊枪接口 “欧式接口”  
 

1.9. 焊枪冷却件的技术规格 
 

泵 400V 单相 

风扇  230 V 单相 

最大水压  4 巴 

最大流量  4.5 l /  min 
 

 
注意：不要使用自来水。 

 

1.10. 尺寸与重量 
 
 尺寸（长 X 宽 X 高） 净重 包装重量 

DIGI@WAVE 280 电源  845 X 380 X 855mm 76kg 95kg 

DIGI@WAVE
TM
400 电源 845 X 380 X 855mm 91kg 110kg 

DIGI@WAVE 500 电源 845 X 380 X 855mm 91kg 110kg 
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2 – 安装调试 

2.1. 拆除包装 

 设备交货时为可回收的热固塑料包装，并置于木制底座上。将外套从底座上拿走。 

 用吊索或叉车将电源从木制底座上移走。 

 
警告：手柄不是用于悬吊设备的，而是为了方便障碍物通过的（车间里的电缆，10cm
长的通道等等）。 

 

 警告: 若倾斜角在 10 度以内，可以保证设备的稳定性。 
 

2.2. 主电源的电路连接 

DIGI@WAVE 为 400V 三相设备。 

适用的主电源频率： 

 50 和 60 Hz  

如果您的主电源符合要求，只需将电缆线与一个“3相+接地”插头相连即可。 

2.3. 送丝机连接 

警告：请将焊接电源关闭后再进行安装连接。 

按照接头位置将焊接电缆连接到送丝机上。 
将焊接电缆的另一头连接到焊接电源上。 
将 MIG 焊枪连接到送丝机上。 
检查冷却液能否自由流通。 
调节气体流速。 

2.4. 送丝机焊枪连接 

空冷枪：通过电源设置关闭冷却的单元。 

水冷枪：自动或强制检查冷却单元操作（见电源设置）。 

2.5. 气体输入连接 （连到气体减压阀上） 

DIGI@WAVE 280 

气管与电源的中间导线装在一起。只须将气管与气瓶减压阀的输出端连接起来即可。 

 将气瓶放置在电源后面的托板上，并用绑带固定。 

 缓慢打开气阀，吹出接口处的杂质。 

 拧紧压力表 /  流量计。 

 将与电源一起的气管连接到减压阀的输出端。 
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 打开气体。 

焊接状态下的气体流量宜控制在 15 到 20l/min。 

 

DIGI@WAVE TM400 / 500 

气管与中间导线装在一起，一并由送丝机连到电源上。将气管与气瓶减压阀的输出端连接。 

 将气瓶放置在电源后面的托板上，并用绑带固定。 

 缓慢打开气阀，吹出接口处的杂质。 

 拧紧压力表 /  流量计。 

 将随送丝机中间电缆一起的气管与压力表的输出端相连。 

 打开气体。 

 

焊接状态下的气体流量宜控制在 15 到 20l/min。 

 

 
注意： 

要用焊机后面的绑带固定气瓶以确保安全。 

 

2.6. 焊枪连接 

焊枪连接在电源的前端（DIGI@WAVE 280）或送丝机前端（DIGI@WAVE TM400/500）。首先保证焊枪零配件

和您准备用于焊接的焊丝型号保持一致。 

请参照随焊枪包装所附手册进行确认。 
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3 - 使用说明 

3.1. 启动 

 

 

电源主开关位于前面板上，用于启动电焊机。 

 
警告 

第一次启动时须进行如下操作。 

 
DIGI@WAVE 280 

 

a) 在送丝机上安装焊丝 

更换焊丝的步骤如下（在关闭电源后进行）： 

 打开送丝机的门 

 扭掉送丝盘轴上的大螺帽 

 将焊丝盘安装到送丝盘轴上。确保送丝盘轴的定位销位于送丝盘的正确位置上。 

 将大螺母重新装回到送丝盘轴上，按箭头指示方向拧紧。 

 松掉送丝压杆，放松送丝轮： 

拿住送丝盘的焊丝的末端，切除弯曲的部分 

将焊丝的前 15 厘米的部分伸直 

通过焊丝导管将焊丝插入送丝轮上的焊丝槽中 

 将送丝轮安装回原位置，安装焊丝压杆，使松丝轮不松动 

 调节送丝轮对焊丝的压力 

 

b) 准备焊接 

送丝 

持续按住电源后面的送丝按钮，直至焊丝送出焊枪： 

一开始送丝速度为 1m/min, 然后速度逐渐上升至送丝速度调节按钮所选定的值（最大为 12m/min）。 

通过该送丝速度调节按钮可以调节送丝速度。 

检气 

短暂地按下同一按钮，用于检气。 

 

DIGI@WAVE 
TM

400 / 500 

 

a) 选择语言 

在菜单中选择语言（法语、英语、德语、意大利语，等等）  

 

b) 检查焊枪的选项是否正确  

在 GRE“冷却单元”选择菜单里根据使用空冷枪还是水冷枪进行操作模式的选择： 

 内部（水冷枪） 

 外部（水冷枪） 

 无 GRE（空冷枪） 

在 2.1 以前的版本，焊枪菜单里选择水冷或空冷枪。 

c) 检气 

按下电源后面的按钮，或短暂地按下送丝按钮，用于检测电磁气阀是否工作。 
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警告 

短暂地按下该按钮进行 3 秒钟的检气。 

 

d) 送丝 

长时间按下送丝按钮，用以送丝。所选择的送丝速度越高，则送丝速度越快。 

 

e) 校准电源 （计算中间导线的电感和电阻） 

 

注意： 

校准电源 （计算中间导线的电感和电阻） 

对于高质量的焊接是必须的。 

在菜单中，按照如下指示进行设置： 设置➙ 设备配置➙校准。该菜单可以用来计算中间导线的电感和电

阻。 

程序如下： 

步骤 1：从焊枪上取下喷嘴 

步骤 2：切断焊丝  

步骤 3：将零件与导电嘴接触 

步骤 4：按下焊枪开关键或者 FAV 上的 OK 键 

步骤 5：按下 OK 键确认计算值 

步骤 6：按下返回箭头 

当设备安装时或设备的设置经任何改变后，须进行校准，例如：中间导线的长度从 5 米变成 10 米时或者当

焊丝有一个相反的极性时（SD400, SAFDUALZN）。 
 
 
 

 
 

 
 

 1  图形显示  
 

 
 

 

 2  打印按钮 
 

 
 

 

 3  在线帮助按钮 
 

 
 

 

 4  选择确认按钮 
 

 
 

 

 5  返回上一级菜单和上一级子菜单按钮
 

 
 

 

 6  选择旋钮 
 

 
 

 

 7  调节旋钮 
 

a) 选择 / 改变 / 生效 

为选择要修改或要显示的参数 （程序、材料、气体，等等）： 

选择按钮选中的参数会反向显示（标志 6）。 

转动选择按钮（标志 6），顺时针方向用于增加，逆时针方向用于减少。 

3.2. 前面板功能 
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 如有需要，按下“OK”键用于确认（标志4）。这会激活子菜单。 
 通过调节按钮（标志7）调节参数值。使所选项或所选值生效。 
 需要时，按下“返回”按钮（标志5），返回上级菜单。 

 

b) “帮助” 

“ 帮助” 按钮（标志 3）：上下文的帮助 

按下此按钮用于获得所选功能的相关信息。 

再次按下按钮返回到标准显示 

c) 打印 

DIGI@WAVE焊接电源可以连接打印机和PC。 

使用TRIM TRIO – RS232线缆（ref : ZW000262747） 

 

电源端参数 

在SET-UP里选择SET CONFIGURATION菜单，然后选择PRINTING。 

调整以下参数： 

波特率：在1200和57600之间 

打印阶段：在0.2s和5s之间（0.2步长） 

连接协议如下： 

数据位：8位 

奇偶：无 

停止位：1 

流量控制：无 

 

打印机或PC参数 

通常打印机波特率是1200。 

在超级终端模式下打印机能被PC代替。 

连接协议如下： 

每秒位：与电源波特率相同 

数据位：8位 

奇偶：无 

停止位：1 

流量控制：无 

 

操作 

按 键控制打印。 

当没有焊接时，打印与SET-UP和CYCLE参数相关。 

当焊接时，数据传输是：测量平均值U，测量平均值I和Vfil设置。 
 

 
 

3.3. 预显示 

显示值：Ith, Uth 和 Epth: 这些值只用于指示。这些值的大小和所设定的焊接条件有关，如焊接位置和材

料等。 

设备的电流 / 电压的显示与测量的平均值相符，并且可能与理论值有差值（差值最大不超过±15%）。 

 

选择焊丝 

 选择代表材料的图标 
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 从提供的材料中进行选择（程序不同，提供的材料也不同）。 

 

 

 
 

注释：所选的材料决定了可提供的焊丝直径、气体和程序。 

 

焊丝直径的选择 

 选择代表直径的图标 

 通过按钮在可使用的直径( 根据程序的不同而不同)中进行选择 

 

 
 

 

气体的选择 

 选择代表气体的图标 
 从可使用的气体（根据程序的不同而不同）中进行选择  

 

 

 
 

 

程序的选择 

MIG-MAG 焊中，DIGI@WAVE 具有 5 种程序： 

 选择代表程序的图标 

 从程序中进行选择 

 
平滑  随着送丝速度的增加，熔滴过渡形式依次为柔性短弧过渡、颗粒过渡和喷射过渡

（所有材料）。 

 
快速短弧 快速短弧在大滴过渡的电流范围内实现短路过渡（碳钢和不锈钢）。 

 
脉冲 常规硬弧脉冲模式（所有材料） 

 
低噪音脉冲 带有消音功能的软弧脉冲模式（不锈钢和低碳钢） 

 
超射流过渡 调制模式 （铝） 

DIGI@WAVE 也具有如下功能： 

 
药皮焊条  

 
 

选择设置模式（一元化 /  手工 /  自由） 

操作模式： 
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操作者可以从三种模式中进行选择：一元化 /  手工 /  自由 

一元化模式： 

 选择代表设置模式的图标 

 从可使用的模式中进行选择：一元化 /  手工 /  自由 
 

 
一元化模式 

 

 
送丝速度设置： 
使程序与焊接厚度相适应。 
电弧长度： 
此调节方式可以在预先设置的一元化的值左右调节弧长。 

 
精细调节 
在平电流和快速短弧过渡中，精细调节可以减少或增加电源的电感值。精细调节中的减少可以获得更有活

力的过渡模式，使通过减小弧长从而较少给熔池的能量的焊接方式成为可能。 
精细调节中的增加要求增加电弧长度。更具活力的电弧有利于指定位置的焊接，但会产生更多的飞溅。 
在脉冲焊接中，根据所使用焊丝和气体的不同成分，精细调节可以优化熔滴分离的位置。 
若在电弧中可以看见会粘到零件上的小飞溅，则须修改精细调节值到负值。 
若在电弧中出现大滴过渡，则须修改精细调节值到正值。 
精细调节可以改变脉冲电流提供的能量。 

 
DIGI@WAVE 的一元化  

见手册末尾附页 
 

手工模式 
在脉冲模式下调节设置 

 送丝速度 
 峰值电压 
 精细调节 

在平滑模式下调节设置 
 送丝速度 
 峰值电压 
 精细调节 

 
自由模式 
在脉冲模式下调节设置 

 送丝速度 
 峰值电压 

同时：  
 频率，脉冲时间和基本电流 
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在平滑模式下调节设置 
 电弧电压 
 动态 

 

焊接模式的选择 （2t, 4t, 点焊） 

 选择代表焊接模式的图标 

 选择 2t, 4t 或点焊 

 
 

自动模式的选择 （A1-A2 或 A3） 

在自动模式下，只有 2T 图标被“welding cycle”图标替代。通过按“OK”键，马上显示“general 

cycle”菜单。 

 

“welding position”图标被 CDP 定序器取代。通过按“OK”键，访问焊接设置调节菜单。当菜单被激活

时，盒子被标记。 

 

CDP 能被调节编码器确定。 

 
 
选择焊接位置  
如下所示为相关特殊位置的理论值。 

 
 
前面板锁定 

此功能可以锁住前面板。 

锁定 

 选择该图标，使其反向显示 
 按“OK”键进行确认 
 通过调节按钮在“锁定”和“解锁”之间进行选择，然后输入密码。输密码时，通过选择按钮（标志

6）将密码的第一个字符反向显示，然后再通过调节按钮选择一个字符。之后再设置第二个字符。若要

确定所选择的内容和字词，则按下“OK”键即可。 
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 按“返回”键，退出菜单 
解锁 

 按下“OK”键 

 输入密码（步骤如上）：显示“解锁” 

 按下“RETURN”键退出菜单 
 

 

 
 

 
 

程序管理 

这些图标只有在运行程序的至少一个参数被修改的情况下才显示。 

 使“PRG”图标反向显示 

 按下“OK”键 ，菜单显示： 

 SVG PRG = 保存现有程序到现有号码 

 CHG PRG = 下载现有程序 

 SVG SOUS PRG XX = 保存现有程序到号码 XX 

 CHG PRG XX = 下载现有程序到当前号码 

 保存所有程序 

设置不会被自动保存。当电源被关闭时，必须手动进行保存。 

有效程序 

该功能可用于选择有效程序。 

改变程序： 

 选择图标  

 在程序中选择所需编号（从 0到 99） 

 

设置菜单 （参见§3.4. 设置菜单） 

 通过反白显示和按“OK”键确认选择 SETUP 菜单；子菜单显示 

 主要菜单： 

 焊接电源配置 

 一般周期 

 焊接设置 

 维护 

 PC 工具(版本高于 2.1) 

 外围设备 

 

焊接参数 

显示屏的中心是用于显示和调节焊接参数的。 

选择焊接参数 
 



DIGI@WAVE                                                                                                                                                        23                      
  

 
 

3.4. 设置菜单和子菜单 
对于版本>2.1 的软件 

 
 语言  选择前面板语言 

 时钟  选择时间和日期 

 校准  

使装置的所有阻抗被自动检测

（R 和 L）。默认标准值：

R=8,L=6。 

 补偿  可见 R和 L 手动调节 

 默认激活  GRE 错误，气流和焊丝 

 自动化水平 VOIR CI DESSOUS 

焊接设置配置 MUX 盒子 VOIR CI DESSOUS 

 MUX 默认 VOIR CI DESSOUS 

 

自动化 

Muxall 程序召回  

 选择 GRE  内部/外部/无 

 校准  检测 I和 U 是否正确 

 打印  调整打印参数 

 选项  数字 1到 99 

 引导装入  

下载软件的一个新版本。对高于

2.2 版本的可以用密码（IMDA）F

访问。 

 工厂  重新初始化工厂参数 

 气体循环  
焊接开始前气体时间 / 焊接结

束后气体时间 

 软启动  低速预焊以提高起弧性能 

 热启动  
辅助提升稳定状态条件和焊缝几

何性能 / 预热 

 特殊周期  转换时间 

 预防填弧坑  焊接末期电弧模式降低 / 衰减 

 反键  在焊丝填塞和电源中断间的时间

普通周期 点焊  点焊时间（点焊模式） 

 粘丝  在焊缝末端焊丝的检测和分离 

 限制  PRG 变量限制 

 自动化参数  见“自动化参数”小节 

 普通参数 默认时间 

 I 控制 I 参数 

 U 控制 U 参数 

 

控制程序 

电机 I 控制 电极 I参数 
 

正常模式  

渐进模式 
 

警告：周期参数只有在调节需要它（定序器和渐进

激活）的时候才显示。 
焊接参数 

定序器模式  
 

维护 信息 
历史  参数 

默认历史 
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PC 工具 USB  载入 / 程序和设置的保存 

 
外围设备 送丝机  如果软件版本允许，显示版本数字。 

 CAD（遥控）  如果软件版本允许，显示版本数字。 
 N2 / N3  如果软件版本允许，显示版本数字。 
 MUXAL  如果软件版本允许，显示版本数字。 
 MICRO 显示  如果软件版本允许，显示版本数字。 

 
 
焊接工作站配置 
a) “自动”级别下子菜单详情 

自动级别的选择：0，1，2 或 3； 
*模式：程序 / 指令 
RI 选择：RI电弧，RI 程序或移动控制 
转化错误输出：是 / 否 
模拟输入：是 / 否 
 

b）“muxal unit”子菜单详情 
         muxal unit激活：是 / 否 
         “是否焊接”激活显示 
          *Muxal程序召回显示：是 / 否 
 

N．B．：默认状态下，如果 muxal 程序召回和 A2程序召回被激活，那么只有从 A2 选项召回的程序被考虑。 
 
c)   自动化和 muxal unit“错误”子菜单详情 

**短弧错误：是 / 否 
开始错误：是 / 否 
气体错误（mux）：是 / 否 
焊丝错误（mux）：是 / 否 
水错误（mux）：是 / 否 
时间延迟错误：是 / 否（在焊接开始时屏蔽错误的时间） 
空气错误（mux）：是 / 否 
气流错误（mux）：是 / 否 
Ext 错误（mux）：是 / 否 
 

N．B．：**短弧时间迟滞可以在“普通周期 / 自动设置”子菜单里进行设置。 
 
一般周期 

 注意： 

 
周期参数只有在测量或调节需要的时候才显示。 

 
限制 
批准 Vfil,Uarc 等参数设置，使限制条件能在当前的程序上设置。 
循环气 

 预送气时间：0 和 10 秒，步长 0.1 秒 
 滞后气时间：从 0 秒到 10 秒，步长 0.1 秒 

软启动 
（见附表 ANNEX2设置表格） 
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规范是冷启动，与热启动（或预热）相反。此程序带有一个缓慢的先导设备启动，防止焊丝(ALU)变形。 
在一元化模式和手动模式，软启动的设置为 0到 10 秒的阶段。 
在自由模式下，菜单有可能被激活或者不被激活。 
如果被激活：可以访问设置。 
如果没激活：可见的设置不是“ACTIVE”。 

 
特殊周期 

 
注意： 

周期参数只有在测量或调节需要时才显示。 

级别 0 

如果 4T 模式被选择则，有 2种可能： 

 进程模式 

 定序器模式 

 

级别 1-2-3 或级别 0 2T 或点焊 

定序器模式：是 / 否 

不同的设置可以在“焊接设置”菜单里调整。 

 

定序器或 CDP 模式 

此焊接模式能自动生成两种冷热电弧相互跟随，这样可以限制溶池的温度。 

CDP 模式的优点： 

 减少变形（薄板） 

 在定位点焊接 

 在没充分准备的板上焊接 

 良好的焊缝外观（与 TIG 一样） 

 
脉冲模式波形 

CDP 波形 

冷时间 

热时间 

冷系统 

热系统 

 

根据预设置参数有可能自动改变焊接模式。进程顺序在特殊周期子菜单中被“定序器=是”确认。 

 

在特殊周期菜单，选择模式： 

定序器：是 

转换时间：0.2s 

在“焊接参数”子菜单，选择并设置： 
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抗填弧坑 / 衰减 

（见附表 ANNEX 2 设置表） 

是 / 否：在焊接周期允许确认衰减阶段的存在（可能并不是这样）。 

如果是：可以访问设置。 

如果否：可见的设置不是“激活”。 

在级别 1：“冷却时间”设置（从 0 到 2秒），用于代替衰减斜坡。 

 
斜坡 / 防粘丝 / 粘丝测试和分离 / 焊接 / 减缓预先速度 / 斜坡（考虑电机加速度）/ 衰减 

防粘丝 

 自动化防粘丝：是 / 否 

 防粘丝末端设置：（ms） 

 手动防粘丝(ms) 

 焊丝削尖：是 / 否 
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药性焊丝削尖：精细喷射冲洗 

碳钢的焊接程序的末尾可做修改，以避免在焊丝的末端形成球状物。对焊丝的这种操作可使重新起弧几乎

完美。采用的方法是在周期末尾加一个峰值电流，这可使焊丝的末端呈尖状。 

 
注意：周期末尾的这一电流峰值不总是令人满意的：例如，当焊接薄钢板的时候，设备可能产生弧坑。 

 

粘丝 

粘丝测试：是 / 否 

自动化分离：是 / 否 

 

点焊 

定位到点焊图标并按下 OK 键，点焊时间被滞后，进行设置。按 OK 键返回。 

 

限制 

3 种可能： 

 冻结前面板选择程序：是 / 否 

 焊丝速度变化限制：否或参考值的±X% 

 弧长变化的现在：否或参考值的±X% 

自动化参数 

RI 极限 

开始滞后（滞后时间从移动到开始）* *如果“动作控制”被激活，自动化激活。 

停止之后（滞后时间从移动到开始）* *如果“动作控制”被激活，自动化激活。 

RI 断弧（ms）（RI 错误屏蔽时间） 

辅助轴控制：0到 10V（0 到 100%）调节。这个设置反应到选项 A2 里设置点输出 3。 
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过程控制 

 

过程监控描述 

过程监控可以 3个标准来检查焊接质量：电流（I），电机电流和（或）电压（U）。 

在过程控制菜单里 I、电机 I和 U 控制被激活。  

 

过程控制操作 

普通设置  

错误时间： 

连续 T = 过程监控错误屏蔽时间，对于每个检测（电流 I、送丝电机电流 IM、电压 U：控制监测 I、IM 和

U） 

I、IM 和 U 激活监测：是 / 否 = 激活 / 在这个设置上接触激活过程监测 

Imin(A)/IMmin(A)/Umin(V) = 最小可接受极限 

Imax(A)/IMmax(A)/Umax(V) = 最大可接受极限 

 

过程监控结果 

对于过程监控里被激活的每一个程序，下面的值被显示：  

控制结果 Imax = 焊接期间达到的最大电流值 

控制结果 Imin = 焊接期间达到的最小电流值 

默认结果时间 = 容忍的暂停时间，外部极限 

注意：每个程序的设置被保存，在焊接操作的末端可以访问这些设置。 

 

控制过程错误管理 

过程错误 表明以下错误中的某一个是否在焊接期间出现。 

以下是电流 I 的例子，对于电机电流 IM 和电压 U一样： 

1. 检测 I > 对于 t1 的极限 Imax < 连续 T 

2. 检测 I < 对于 t2 的极限 Imin > 连续 T 

 连续 T = 触发过程错误监控的时间 

 检测错误 T = t1 + t2 

 t1 <  连续 T = 过程错误监控不激活 

 t2 >  连续 T = 过程错误监控激活 

  

 
 

过程监控只与一个 300ms 的时间滞后的焊接阶段有关。 

如果发生程序链，过程控制被屏蔽 500ms，抽样 = 每毫秒 1 设置。 
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焊接参数 

见手册末尾附页 

 
注意： 

周期参数只有在测量或调节需要时才显示。 

 

3.5. 焊接周期选择 

在 MIG-MAG 焊中，根据所使用的焊接周期（或模式）的不同，按下焊枪的开关键具有不同的效果。 

 

周期参数的选择 

焊接参数只有在测量或调节需要时才显示。 

 2 阶模式 

 一元化热起弧 2 阶模式 

 一元化 2阶模式，带有自动衰减功能 

 一元化热起弧 2 阶模式，带有自动衰减功能 

 点焊模式 

 点焊一元化模式，带有自动衰减功能 

 点焊一元化热起弧模式 

 电焊一元化热起弧模式，带有自动衰减功能 

 4 阶模式 

 阶步 4阶模式 
 

2 阶模式 

按下焊枪的开关键，会进行送丝、预送气和建立焊接电流。松开开关键，则焊接停止。 

 

一元化热起弧 2 阶模式 

在设置的一般周期的子菜单中选择“热起弧=是”，则热起弧阶段生效。 

按下焊枪的开关键，会进行送丝、预送气和建立焊接电流。松开开关键，则焊接停止。 

 

一元化 2 阶模式，带有自动衰减功能 

在设置的一般周期的子菜单中选择“衰减=是”，则衰减阶段生效。 

最终电流参数的调节范围为 0到 - 75%。 

该模式与通常的 2阶模式相同，除了焊接最后以填弧坑结束。 

 

一元化热起弧 2 阶模式，带有自动衰减功能 

为使该模式生效，只需在设置的一般周期的子菜单中选择热起弧和衰减=是。 

该模式与通常的热起弧 2 阶模式相同，除了焊缝以填弧坑结束。 
 
点焊模式 

按下焊枪的开关键，会进行送丝、预送气和建立焊接电流。在点焊延时结束时，焊接停止。 

 

点焊一元化模式，带有自动衰减功能 

在设置的一般周期的子菜单中选择“ 衰减=是”，则衰减功能生效。 

然后，只需在“衰减”子菜单中调节衰减的持续时间。 

该模式与点焊模式相同，除了焊缝以填弧坑结束。 

 

点焊一元化热起弧模式 

在设置的一般周期的子菜单中选择热起弧=是，则该模式生效。 

按下焊枪的开关键，会进行送丝、预送气和建立焊接电流。在点焊延时结束时，焊接停止。 
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点焊一元化热起弧模式，带有自动衰减功能 

在设置的一般周期的子菜单中选择热起弧和衰减=是，则该模式生效。 

该模式与通常的热起弧点焊模式相同，除了焊缝以填弧结束。 

 

4 阶模式 

第一次按下焊枪的开关键是用于控制热起弧的时间（若热起弧的功能已生效并调节好）。放开焊枪的开关

键，便根据在热起弧菜单中调节的下降时间进入焊接周期。 

若热起弧未生效，则在预送气后直接进行焊接。在这种情况下，松开焊枪的开关键（第二次），仍然处于

焊接状态而不会产生任何效果。 

在焊接中按下开关键（第三次），可以控制衰减时间和填弧坑（衰减时间在衰减菜单中确定）。 

若衰减未生效，则直接进入滞后送气阶段。 

 
 
如果热起弧没有被激活，在预送气后将直接进入焊接。在此阶段第二次释放开关键将没有效果。焊接

周期仍保持在焊接阶段。 

 
 
 
4 阶步 4 阶模式 

可以在“焊接参数”菜单中调节阶段编号，脉冲阶段时间是为了区分是进入一个新阶段还是焊接的结束。 

设置构成： 
设置→周期→热起弧： 

激活热起弧 

设置→周期→衰减： 

激活衰减 
 

Configuration SETUP: 
SETUP→CYCLE→HOTSTART 

Hotstart enabled 

SETUP→CYCLE→slop down 

Slop down enabled 

设置构成： 
设置→周期→热起弧： 

激活热起弧 

设置→周期→衰减： 

激活衰减 
 

Configuration SETUP: 
SETUP→CYCLE→HOTSTART 

Hotstart enabled 

SETUP→CYCLE→slop down 

Slop down enabled 
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然后，一步一步地调整焊接参数。 

 

1. 选择 4阶模式 

2. 若 4 阶模式已被选中，在子菜单特殊周期中选择“阶段=是”，则阶段排序功能生效。 

3. 在设置的子菜单“焊接参数”中设置不同的参数： 

 阶段 

 阶段的编号 1 到 4  

 脉冲阶段 

 送丝速度 1, 2, 3, 4  

 电弧长度 1, 2, 3, 4  

 精细调节 1, 2, 3, 4  

 电弧电压 1 (根据操作模式)  

 峰值电压 1 (根据操作模式) 

 

预送气和滞后送气的时间由在周期的相关菜单中输入的值来决定； 

第一下按下焊枪的开关键启动热起弧，放开开关键，转换到焊接模式。 

在焊接时，短暂地按下开关键（脉冲时间可以在设置/ 焊接参数中进行调节）可以从一个阶段进入另一个

阶段，第二次长时间地按下焊枪的开关键启动衰减阶段（若有），直至焊枪的开关键松开。 
 

 
a) 阶步 4 阶模式无热起弧，无衰减 

 
 
 

 
b) 阶步 4 阶模式无热起弧，带衰减 



32                                                                                                                                             DIGI@WAVE                 

 
 

 
c) 阶步 4 阶模式带热起弧，无衰减 

 
 
 
 

d) 阶步 4 阶模式带热起弧和衰减 
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3.6. 自动化 W000241701 

 

警告 
对于自动化和机器人的安装，推荐在焊接单元的电源输送线上放置过滤器。 

请联系我们。 

DIGI@WAVE
TM
（对于 DIGI@WAVE

TM 
280 是选项）的自动化是非常简单的。只需连接设备后面的 J3 接口即可。 

线号：水平 1 
 

 K de J3   RI 电流接触输出：干接触 
 

 
 

 

 L de J3  RI 共用电流接触输出：干接触 
 

 
 

 

 T de J3  出错 
 

 
 

 

 L de J3  共有的错误 
 

 
 

 

 U de J3  焊枪开关键的输入（+）：在干接触上 
 

 
 

 

 M de J3  焊枪开关键的输入（-）：在干接触上 

 
正确水平必须在自动化菜单中被激活，然后输出典型设置（见自动化设置）。 
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3.7. 自动控制 N2，REF.W000266590 

 

外部冷却单元 

可以将外部冷却单元（GRE）连接到 TRIM TRIO A1 连接器。设定 GRE 选择和屏蔽时间滞后。 

 1 数字输出 – 开 / 关 - GRE 

 1 数字输入 – SECU GRE 

 

电源 – 机器人对话 

电源设置 

（ 见手册末尾附页） 

 

调节 

菜单中级别 A2 被激活： 

自动级别 

级别 A：0、1、2 或 3 

级别 2模式：设置 / 程序 

输出类型：RI 弧 / Mvt 控制 / RI 过程 

倒退错误输出：是 / 否 

模拟输入：是 / 否 

 

RI 选择 

AR 过程 

平均电流一大于 AR 极限就考虑在起弧后。随着电流的消失 AR 停止。 

 

AR 弧（快速 AR） 

当检测到 15A 的极限时考虑。 

 

移动控制 

电流一大于 RI 极限则移动开始，在结束焊接的时候移动停止。 

 

在普通循环/自动化参数菜单里 

RI（过程）极限的调整，移动开始和停止的时间滞后。 
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参数调节 

1. 移动开始时间滞后 

2. 移动停止时间滞后 

 

操作模式的选择 

只有模拟输入被选择后设置点模式和程序的选择才被激活。 

在设置菜单，在级别 A2 的选择后，In cons 1 和 In cons 2 的设置取决于 MMI 上操作者的选择：模式、过程

和转换的选择。 

有两种焊接设置模式： 

 设置模式：模拟输入（In cons 1 和 In cons 2）反应到设置值：Vfil(送丝速度)，弧长，  

Uarc(电弧电压)或 Ucrete(峰值电压) 

 程序模式： 模拟输出反应到一个程序数字 

 

当在 MUXAL 单元上选择数字程序时，选项 A2 的设置点程序优先。 

 

 模式设置 模式程序 

设置 1 In cons 1 = Vfil 

In cons 1 =

程序数字（十

位） 

转换 

过程 
手动 自由 一元化 

LISSE 

短弧+喷射模式 

/ 平滑 / 短弧+ 

/ 喷射模式 

In cons 2 = Uarc 

(电弧电压) 
设置 2 

脉冲 

低噪音脉冲 

In cons 2 = Ucrete 

(峰值电压) 

In cons 2 = 弧

长 

In cons 2 = 

程序数字单元
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1V 和从 0 到 10V 的逐步程序召回 

程序 0 不可见 

程序 1 

In cons 1 = 0 V  

In cons 2 = 1 V  

程序 39 

In cons 1 = 3 V  

In cons 2 = 9 V  

 

设置点模式 

弧长调整            -50 到+50 

设置点从            -0V 到 10V 

 

Uarc                0 到 100V 

设置点              0 到 10V 

 

焊丝速度            0 到 25m/min 

设置点              0 到 10V 

 

输入/输出配置 

（ 见手册末尾附页） 

a) 配置开关 

以下为调整位置： 

 
调整设置选择以下菜单： 

 
自动参数 

RI 极限：          XX A(默认 15A) 

开始时间：         XX(in ms) 

停止时间：         XX(in ms) 

辅助轴控制：       XX%(%与 10 基准比较) 

 

模式：OUT CONS3 输出将成为从 0到 10V 变化的模拟值。 

选择焊枪安全模式：选择关闭位置开关 2。 

焊枪安全模式和 OUTCONS3 将成为 0V（焊枪安全不激活）或 10V（焊枪安全激活）的模拟值。 

 

注意：OFF 上开关 1、2和 3 工厂配置 

 

b) 选择送丝或耗气模式 

   激活送丝模式： 
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   一个长脉冲（>1s）触发一个最大 5s 的提前送丝功能。 

   提前送丝也可以在渐进模式上操作。 

   激活耗气模式： 

   一个短脉冲（<1s）触发一个最大 7s 的净化气体操作。 

在净化气体期间渐进模式操作。 

 

c) 焊枪安全模式的选择 

I2：两种可能：机器人和焊接设备的焊枪安全管理。开关对着标志定位：焊接设备管理。 

 

d) NPN 和 PNP 选择（见附图） 

I1 对标志：配置 NPN。 

 

3.8. PC 工具，REF.W000055081 

 
a) 选项激活 

插入到 PC 工具的背面 

 

MMI 和 PC 工具菜单 

在设置菜单选择 PC 工具 USB 

 

 
 

允许从电源到 USB 保存或载入数据。 

 

在 USB 菜单可以访问两个菜单： 

 

程序菜单： 

可以在 USB 上备份所有或者某个程序。 

可以从 USB 上载入所有或者某个程序。 

 

注意：备份程序将花费 10 到 15 分钟。 

 

配置菜单： 

可以在 USB 上备份电源的配置。 

可以从 USB 上载入电源的配置。 
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USB 文件管理 

 

1. 如果选择程序 

程序 0 的备份或载入 

 
按 OK 键确认。 

 文件的名字是带版本号的数据：版本（AA,AB,……,AZ,BA,…,等等） 

 数据备份：如果要保存程序，在文件中数据和时间被分类。同样的，如果要重装程序，最近的文件将被

查找。只有这个文件被推荐。如果想要用另外的文件，必须在 PC 上删除文件。 

 确认：按 OK 键备份或载入屏幕上显示的文件。 

 范围： 

程序文件：PXX 

XX：从 00 到 99 的程序数字。 

23 10 06 AA P00 

 

2. 如果选择配置 

程序 0 的备份或载入 
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 文件的名字是带版本号的数据：版本（AA,AB,……,AZ,BA,…,等等） 

 数据备份：如果要保存配置，在文件中保存日期和时间。同样的，如果要重装程序，最近的文件将被查

找。只有这个文件被推荐。如果想要用另外的文件，必须在 PC 上删除文件。 

 确认：按 OK 键备份或载入屏幕上显示的文件。 

 范围： 

配置文件：CFG 

23 10 06 AA CFG 

 

3.9. MUXAL 盒子，REF.W000055037 

 

可以产生以下功能： 

 电源可以在 A3（装备）自动化和机器人应用中使用。 

 干燥接触程序召回。 

 传感器管理：气流率，气体的存在，空气的存在。 

 

a) muxal 盒子连接器 

 

1.遥控连接器 

盒子提供一个遥控插座。下面的外围设备可以与它连接： 

 一个标准的“JOB RC 选项”遥控，零件号：W000055077 

 一个自动“JOBNATIC”遥控，零件号：W000264590 

 

2.电源连接器（电源设备） 

这个盒子必须被连接到带有 5m 电缆的电源上的遥控器插座上。 

存在“CAD 插头选项”（W000055040）。 

焊接设备上的电缆为盒子提供供电及盒子和设备之间的联通。 

可以为盒子输入/输出提供 24V DC 输入。 

 

3.控制连接器（PROG） 
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干燥接触表格 

可以通过 7个干燥接触（DIGIT0 到 DIGIT6 确认）召回 99 个程序。 

 

 
 

4.外围机器（输入，输出）连接器 

退丝：不焊接时以 1m/min 的速度退回。 
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焊丝传感器 

盒中备有连接块，连接传感器的金属扣环已经被定位。 
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b) 输入/输出 

 

输入 

所以的输入都是 NPN 和 PNP 兼容的。 

 空气、水、焊丝和气体的存在是安全路线。它们在低级别被激活。默认状态下在高级别。 

 当 MUX 盒子被激活时（或 N3），它们可以分别在电源菜单（自动化软件）中被设置参数和激活。 

    

输出 

   所以的输出是干燥接触类型。 

 每一个输出接触都是可见的。不提供带计时器控制 RI 输出、循环末端错误和过程控制错误的输入。 

 

   输出类型 

   每一个输出 1接触都是可接受的。 
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注意：我们不提供电源输入 24V DC。 

 

配置 

选择开关使操作者可以配置被焊接设备管理的 MUX 盒子的输入： 

选择 1   

选择 2 通过数字召回程序 

（数字 0 6，Inc 和配置激活） 

激活或者不激活 

选择 3 “清楚”配置 激活或者不激活 
选择 4 “有焊丝”配置 

（“OK”取消标准安全） 

激活或者不激活 

选择 5 “有水”配置 

（“OK”取消标准安全） 

激活或者不激活 

选择 6 “有气体”配置 

（“OK”取消标准安全） 

激活或者不激活 

选择 7 “有水”配置 

（“OK”取消标准安全） 

激活或者不激活 

选择 8 “气流”配置 

（“OK”取消标准安全） 

激活或者不激活 

选择 9 “外部错误”配置 

（“OK”取消标准安全） 

 

选择 10-11-12 用户配置  

 

 

除 S14 关闭外 IT1 和 IT2 开启。工厂测试。 

 

 

3.10. 出错信息 
  

信息/ 原因 解决方案 

  

  送丝机连接错误（或 CAN 安全）：（只）

与送丝机的对话中断，或无送丝机（在药皮

焊 条 中 无 显 示 ） ( 仅 针 对 DIGI@WAVE
TM

 

400/500) 

 在前面板上、遥控器和送丝机上按下 OK 键，

或两次按下焊枪的开关键+4 秒，用以清除安全

信息。 

 

   

  冷却单元（GRE） 出错：这个错误出现在水

冷枪中（在设置中有配置）。该错误只有在

焊 接 过 程 中 才 能 被 发 现 。 ( 仅 针 对

DIGI@WAVE
TM
  400/500) 

 按下 OK 键和连上水冷焊枪，用以清除该安全

信息 

 若操作者想要使用空冷焊枪，切断焊机电源，

重新启动焊机，进入设置 / 焊机配置 / 选择

焊枪 菜单。 

   

  超出暂载率  冷却电源 
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  逆变器出错 

 送丝机或送丝机电子件出错 

 主电网电压出错 

 这种安全模式包括在焊接时电源可能产生的所

有较小的或临时的故障。 

 在前面板上、遥控器上和送丝机上按下 OK 

键， 两次按下焊枪的开关键 + 4 秒，用以清

除这种安全模式。 

   

  焊接问题无指示 若不显示出错信息和按下焊枪开关键时电源无功率

输出（显示 0V 0A），断开设备电源，然后重新启

动设备。若故障依然存在，请联系 ALW 的网络。 

   

  主电网电压出错  按下 OK 键清除这种安全模式，并确认主电网

电压。 

   

 设备出错，该错与送丝机有关： 

 编码器出错或送丝电子件出错 

 电机电压出错 

 电机平均电流出错 

 

清除：按下 OK 键或两次连续按下焊枪的开关键

 按下 OK 键，清除这种安全模式；但是这类出

错（随意的检测除外）需要使用送丝机（参看

排除故障的程序）。 

 按下 OK 键，清除这种安全模式；但是这类出

错（随意的检测除外）需要使用送丝机或电源

（参看排除故障的程序）。 

 按下 OK 键，清除这种安全模式。 
 

 
 

相关部件 

3.11. 送丝机 500CDR，编号 W000055083 

 

 

注意：本送丝机不适用于 DIGI@WAVE 500 在最大暂载率，最大电流时的情况。  

 
 

3.12. 送丝机 DVR 500，编号 W000055087 
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此送丝机被应用于机器人和自动焊装置。 
输入和输出“Choc Torch”。 
这 2个元件驱动信息“Choc Torch”。 
电源并不直接接受这个信息。使用选项 A2。 
 
遥控送丝功能 
一个长脉冲（>1s）触发最长时间为 5s 的提前送丝功能。 
提前送丝也可以通过渐进模式进行操作。 
一个短脉冲（<1s）触发最长时间为 7s 的气体净化操作。 
在气体净化期间操作渐进模式。 
 
“送丝探测和气体探测”输入 
送丝机（最大 400mA / 不要连接到外部电源）提供 24VDC 绝缘输入。 
 
输入“送丝” 

 
注意：按下图连接普通线缆 

Cas NPN 

 
Cas PNP 

 
 
输出“吹风气阀”：（最大 400mA） 
输出“气阀”：（最大 400mA） 
PP+ / PP- 电机输入：自动推拉丝（选项） 

 
注意：此送丝机并不是为在 DIGI@WAVE 500 的最大暂载率下的最大电流下操作而设计的。 
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3.13. 送丝机 DV-R 600 HD，编号 W000055068 

与 DVR 500 功能一样 

 
 

 
 

3.14. 焊接电缆 

空冷焊接电缆 2 m, ref. W000055088 

空冷焊接电缆 5 m, ref. W000055089 

空冷焊接电缆 10 m, ref. W000055090 

水冷焊接电缆 2 m, ref. W000055091 

水冷焊接电缆 5 m, ref. W000055092 

水冷焊接电缆 10 m, ref. W000055093 

水冷焊接电缆 15 m, ref. W000055094 

铝水冷焊接电缆 2 m, ref. W000055095 

铝水冷焊接电缆 10 m, ref. W000055096 

铝水冷焊接电缆 15 m, ref. W000055097 

铝水冷焊接电缆 25 m, ref. W000055098 
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3.15. 连接件 
见附表 ANNEX 3-4 

a) 焊接电缆 

连接 A：电源后板电缆。95mm2H01N2-D 和 19 针无防护电缆。 

连接 B：自动 A1 电缆。 

连接 C：手动 CAD。此线缆作为带 CAD 的标准供应：10m 长 7 针防护电缆。 

连接 E：自动 A2 电缆。 

连接 F：能打开 TOPWAVE 自动 A3 电缆。 

连接 G：DVR500 前板电缆。 

连接 H：DVR500 后板电缆。 

连接 J：连接到 MUXAL 单元上“交换”插座的电缆。 

连接 K：连接到 MUXAL 单元上“控制机架”插座的电缆。 

连接 L：连接到自动化 CAD。此线缆作为带 CAD 的标准供应：5m 长 7针防护电缆。 

连接 M：在 DV-R600 和电机之间“编码器”连接。 

连接 N：在 DV-R600 和电机之间“控制”连接。 

连接 R：在电源和 MUXAL STD 单元之间连接。 

b) TRIM TRIO 与 MINIFITS 之间的联系 

 
 

3.16. 焊枪 (DIGI@WAVE 280) 

PROMIG NG 241 3m, ref. W000345060 



48                                                                                                                                             DIGI@WAVE                 

PROMIG NG 241 4 m, ref. W000345061 

PROMIG NG 241 5M, ref. W000345062 

PROMIG NG 341 3M, ref. W000345066 

PROMIG NG 341 4M, ref. W000345067 

PROMIG NG 341 5M, ref. W000345068 

 

3.17. 焊枪 (DIGI@WAVE TM400) 

PROMIG 441W  3 m, ref. W000145256 

PROMIG 441W  4 m, ref. W000145257 

PROMIG 450W  3 m, ref. W000345052 

PROMIG 450W  4 m, ref. W000345054 

 

3.18. 焊枪 (DIGI@WAVE 500) 

PROMIG 450W 3m, ref. W000345052 

PROMIG 450W 4 m, ref. W000345054 

PROMIG 450W 5M, ref. W000345057 

PROMIG 501W 3M, ref. W000345058 

PROMIG 501W 4M, ref. W000345059 

PROMIG NG 441W 3M, ref. W000345075 

PROMIG NG 441W 4M, ref. W000345076 

PROMIG NG 441W 5M, ref. W000345077 

 

3.19. 推拉丝焊枪 

ALUTORCHE DG342 - 10M, ref. W000264913 

ALUTORCHE DG441W - 10M, ref. W000265067 

DIGITORCH PP 352 – 8M 45°, ref. W000267606 

DIGITORCH PP 451W – 8M 45°, ref. W000267607 

DIGITORCH PP 451W – 8M 0°, ref. W000271006 
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选配键 

3.20. 遥控器 REF. W000055077 

遥控装置功能： 

1 无论是否在焊接中，都可以根据已设定的配置来调整一些参数，如送丝速度、精细调节及脉冲频

率、焊接电压和其他的动态参数） 

2 调用一组焊接参数并进行焊接 

3 在焊接工程中锁住几组程序 

4 修改和保存一组焊接程序 

5 无论是否在焊接中都显示可调整的焊接参数及使用中的和要修改的程序号 

 

 

 

3.21. CAD 插头选配件 REF. W000055040 

用此配件可以在焊接装置后面连接一个CAD系统 

 

3.22. 车间用修理小车 REF.W000055046 
功能： 

可以轻松地在有焊接电缆和管道的车间地面上移动焊接电源。 

 
 

 

3.23. 转环，REF. W000055048 

可选配置，仅和车间修理小车一起使用，可将送丝机放置在支架上并旋转 180° 
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3.24. 送丝机的吊索眼选件，编号. W00005501 

安装： 

松开并摘除两块封板（标志1） 

将吊索眼选件固定好（标志2） 

用5 HM 16x6螺丝固定（标志3） 
 

 

 
 

 
 

3.25. 高级焊枪，REF. W000345009 

 
该焊枪不同于普通焊枪的高级功能: 

1． 无论是否在焊接中，都可进行送丝速度、程序号和弧长的调节，并显示正在进行焊接的程序编号。

2．无论是否在焊接中，都可显示设定的程序参数。 
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3.26. A1 自动焊，REF. W000241701 
DGW280可选插座 

 

警告 
对于自动化和机器人的安装，推荐在焊接单元的电源输送线上放置过滤器。 

请联系我们。 
 

3.27. 自动焊 CAD，REF. W000264590 
手动CAD具有如下同样的先进功能： 

焊接启动/停止，送丝，回丝，吹风，排气。 

 

3.28. 手动推拉丝选配件，REF. W000055061 

 

3.29. 自动推拉丝选配件，REF. W000264842 

 

3.30. 附件，REF. W000261664 
TRIM TRIO雄性插座，5针以适应自动推拉丝和N1。 
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4－维护保养 

根据设备的使用频率，至少每年两次应检查如下项目： 

�电源的整体情节状况 

�电气连接部分是否良好 

                                     警告 

欲检查和清理电源内部时需首先确定主电缆与控制箱已断开。 

摘除电源前面板，用抽气机吸出电磁回路与变阻器线圈中夹杂的金属灰尘。  

该项工作进行时需在抽气机上加一个塑料垫，以免其碰坏线圈上的绝缘层。 

 

                         警告：每六个月 

用压缩空气进行清洁。.                                                                           

电压的电流显示面板的校准。                                                             

检查电源的电气连接，控制部分和电源回路是否良好                          

检查电缆的绝缘层，连接和排布是否良好。 

 

                                   警告 

在每次电源启动和进行技术服务之前，需检查： 

  � 电源的终端电缆连接良好  

  � 主电路的电压正常  

  � 气流量  

  � 焊枪的使用状况  

  � 使用的焊丝的类型和直径 

 

4.1. 送丝滚轮和压紧轮 
正常使用条件下，这些附件的使用寿命都可以使用很长时间而无需更换. 

使用一段时间以后，可能会出现配件的磨损或由于其他原因造成的堵塞情况 

为了尽量避免由于操作带来的影响，送丝机的面板必须保证干净 

电机减速器无需进行维护保养 

 

4.2. 更换易损件 

用于引导和推进焊丝的送丝机的磨损件须与所使用的焊丝的类型和直径相一致。 

另外，这些部件的磨损可能会影响到焊接质量。因此须定期更换这些部件。 

      送丝机上的易损件 
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送铝的送丝轮可以用于送碳钢和药芯焊丝。 

 

4.3. 焊枪 
经常检查供电电缆的接头是否紧固，由于发热的原因经常会导致一些接头发生松弛，尤其是焊枪上的下列部

件： 

 导电嘴 

 同轴电缆 

 焊接喷嘴 

 快速接头 

检查两个气管接头的密封性是否良好。 

清除导电嘴和喷嘴上附着的飞溅，包括喷嘴内壁上也需清除。 

飞溅产生后马上清除会比较容易。 

不要用工具强行清除配件上的飞溅，这样做会使配件表面更加毛糙并更容易沾上飞溅。 

 SPRAYMIG SIB, W000011093  

  SPRAYMIG H20, W000010001 

每次更换焊丝盘时都要用压缩空气从快速接头处吹一下送丝软管。 

如有必要，更换焊丝的压紧轮。 

如果配件上有明显的磨损，请立即更换，否则会从焊枪后部漏气。导电嘴已做优化，使用寿命会有所提高，

不过仍会被不停输送的焊丝磨损并导致导电嘴的孔径变大，以致于不能保证导电嘴与焊丝的良好接触。 

当焊接参数正常而熔池过渡不稳定时应立即更换相应配件。 
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5－维护/配件 

5.1. 配件 

( 见手册末尾的折图1、2、3和4) 
 

 零件号 名称 

  W00055011  W000055015  W000055020   

  DIGI@WAVE 280  
DIGI@WAVE  

TM400  

DIGI@WAVE 

500  
  

A  W000241692  W000241692  W000241692 前面板单元 －DTW 专家 ALW  

        电源背面  

10-11 W000231163  W000231163 W000231163 基座 － f isol. rac. rap. 400a  

12-15 W000241702  W000241702  W000241702 插座支撑单元 + 盖子 

13 W000148730  W000148730  W000148730 标准蓝色穿板连接器  

13 W000157026  W000157026  W000157026 标准红色穿板连接器 

14 W000147188  W000147188  W000147188 开关 10a 1p + 双位 (翘板)  

        外部零件 

20/21 W000241696  W000241696  W000241696 电缆夹 Φ13 to Φ18 pg16 +  

  /  /  /  防松螺母 pg16  

22 W000241698  W000241698  W000241698 开关 32a 销子 90 3 相  

23 W000241699  W000241699  W000241699 红色手柄 + 黑色外套 

24 W000154986  W000154986  W000154986 提升环 m12 l25 rod  

25 W000241704  W000241704  W000241704 盖板 + 手柄  

        内部零件 

31* W000241695  W000241695   逆变器 - DGW 400  

 * /  /  /  逆变器 - DGW 500  

32* /  W000241694  W000241694 跳线 60c he10 0.09mm2 l250  

33 /  W000148018  W000148018 散热器水管 - ‡6 std  

34 W000147530  W000147530  W000147530 次级滤波板 

35 /  W000241700  W000241700 母电缆主板 

36 /  W000241701  W000241701 级别 1 自动主板   

37 W000241703  W000241703  W000241703 变压器 - m22 290va  

38 /  W000148702  W000148702 5L 透明水箱 + 插头 

39* W000241705  W000263177  W000263177 逆变器控制板 

40 /  W000148195  W000148195 电机风扇轴 ‡ 200  

41 /  W000241706  W000241706 电动泵 400v AC  

42 W000260728  /  /  跳线 60che10 0.09mm2 L = 380  

43 W000148699  /  /  塑料保护 EMB. L 45  

44 W000162550  /  /  焊接连接器 600A 公套管  
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45 W000147358  /  /  28mm dia. ¼ 旋转钩  

46 W000155003  /  /  40mm x 40mm 金属铰链 

47 W000260729  /  /  DGW 280 送丝板配件 

48 W000260730  /  /  DGW 280 热塑盖 

49 W000241664  /  /  遥控主板 

50 W000148727  /  /  24 VDC 电磁阀 

51 W000149075  /  /  输出销组件  

       机架 

52 W000255656  /  /  机架, PA 4G Ø 37 CYL, 齿轮电机 

         

53 W000241680  /  /  齿轮马达和编码器单元 

54 W000241681  /  /  66 mm 焊枪连接座 

55 W000148658  /  /  2 个滚轮罩螺钉 

56 W000148661  /  /  压力调节罩组件  

57 W000163284  /  /  齿轮组件 / U 形销 

58 W000255651  /  /  右盖板组件 + 左盖板组件 

60 W000255653  /  /  防护板组件 

    W000010167  W000010167 FREEZCOOL 10 L  

    W000010168  W000010168 FREEZCOOL 20 L  

 
 

 
注意：对于以下序列号≥101639-338，请联系我们。 

 
 
 
 

   名称 

 CHARIOT ATELIER CHARIOT DEVIDOIR  

 WORKSHOP TROLLEY WIRE FEED  

 DIGI@WAVE DIGI@WAVE  

 W000055046 W000055050  

    

 W000147074  轮子Φ300 

 W000148249  脚轮Φ125 

  W000147075 轮子Φ200 

  W000147076 脚轮Φ65 
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5.2. 专家系统设定故障诊断表 
 

电气设备的操作和维护必须由专业人员进行（见安全准则部分）。 

 

故障出处 解决方案 

电源开前面板无显示 

 供电部分      
 
 
 
 
 
 

 连接部分    
 
 
 
 

 
 电路板 

 检查主电缆（所有相） 
 检查逆变控制板上的 F1 和 F2 保险丝 (3.15A) 
 检查前面板上的 F3 保险丝(6A) 
 检查前面板连接 
 检查前面板上的接头 B22 B27 和 B31 
 检查辅助变压器上的电压输出  
 检查逆变控制板上的接头 (B7 a 和 B10) 
 如果仍有故障请更换前面板 

电源开，前面板无出错信息或显示出问题 

  检查前面板上开关 I2 的位置是否指向电路板上记
号 1 的地方。 
 检查开关是否处在中间位置（开关助塞）。 
 调节前面板电路板上的电位计 P1，调整液晶显示
的对比度。 
 如果面板仍无显示且 L4 灯一直在闪，说明电路有
故障， ->  需更换前面板循环板。 

前面板上不能显示电压信息 

  检查电压是否在 360V 到 440V 之间。 

送丝机错误信息显示 

  检查送丝机连接是否良好（连接插座在机箱后

部，同样检查前面板上的 B23 接头和控制板上的

J1 接头），并确定内部的电线未断。 

 

 

 

如果问题仍未解决，参照送丝机故障排除手册。 
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电源工作正常 / 安全信息提示 

 

逆变器出错信息显示 

  确认在前面板和逆变器控制板之间的带状连接线

连接良好。 

 确认接头 B4 正确地连接到逆变器控制板上（若连

接不正确，将无温度测量）。 

 按下 OK 键清除错误。如错误不消失，关闭设备电

源，然后再重新开启电源。 

热保护错误信息 

 显示信息  检查错误信息几分钟后是否自动消失 

 检查逆变器风扇是否正常工作 

注：由于暂载率引起的热保护不算作错误信息。 

电源工作正常 / 无输出和气体控制 

 电缆连接  检查设备后部的电缆连接接头，这是唯一的一个

可以连接所有设备的接头。确定其标志如下： 

 
(除了 DGW 280 以外－送丝标志) 

 参照送丝机故障排除手册 

电源开和冷却单元故障 

  冷却单元不工作：检查辅助变压器的电压是否正

确，保险丝 F2 是否正常。 

 230V：供给冷却单元 

 检查逆变控制板上的 J8 和 B10。 

 检查逆变控制板上的 400V 供电的保险丝 F2。 

 检查设置菜单中的相关设置是否选定为水冷枪 

设置不能保存到送丝机、CAD 和高级焊枪 

  检查软件故障 

没有供电 

 

 面板显示没有供电和没有错误信息，或测量时

显示 0V 0A，并显示没有安全信息 

 

 检查接地线，并检查其极性和与设备的连接（控

制电缆和电源线） 

 按下焊枪按钮检查是否有空载电压 

 由于逆变器引起的故障并且不能清除的需返厂修

理 

 检测不到 0V 0A 

 将电源开关机一次，如果故障仍然存在，需返厂

修理 
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 电路板  检查电路板上的 LED 是否发亮，并检查保险丝是

否完好 

 检查逆变控制板，看 L1 是否发亮并且在 MIG 焊

2T 模式未触动焊枪扳机时 L3 是否发亮（焊接时

L3 一直熄灭） 

 检查面板 PCB，确认以下内容： 

- L4 闪烁 

- L6 发亮 

- L13 发亮 

- L7 发亮 

- L9 发亮 

- L12 发亮 

- L10 发亮 (5V) 

- L3 闪烁 

检查 B27 跳线是否正确。 

 

 检查 F3（6A）的好坏，其供 24V AC 给所有的线路

板（面板＋送丝机＋遥控器） 

电源焊接 

 输出问题      

 

 脉冲模式焊接不良  

(见上面段落)     

  电压飘移或电弧参数 Lg 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 热起弧模式焊接不良 

 

 

 前面板编码器和和钥匙不能操作  

 

 焊接过程不稳定或 摆动       

 

 送丝速度设定范围变小或设定不同步 

 参照送丝单元故障排除程序（见下） 

 检查设定参数（“Reglage Fin”）是否正确 

 (RFP = 0) 

 检查补偿菜单里的 R 和 L 值的大小：R,L≠0 或

50。   

 检查确认电缆没有盘在一起，并且所有的电气

连接接头完好。  

 返回到已知的操作点。   

 检查 AdU 和 AdI 参数并将其重置为 0。 

 检查设定的参数.  

 起弧爆断：未按焊枪扳机前焊丝已接触工件/终

端电缆接地不良  

 检查设置菜单的相应子菜单中的设置是否有误 

 在前面板上运行自动检测程序 

 检查确认序列控制器和步进模式都未激活  

 检查确认输出端稳定输出 

 检查逆变器能被系统识别（维护菜单中）  

 检查菜单中被禁止设定的参数 

其它问题 

 设备工作不正常  检查三相输入是否存在 

 检查输入电压 

 显示屏上显示错误信息－最大电源功率：该设

备需要与其相匹配的电源供电 
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  进行校准 
确定设置菜单中的补偿值已经设定，与 R,L≠0

或 50 相似。 
 预设值和实测值之间的偏移量：对于给定的工
件和操作环境，同步参数已经确定，这些数值
仅为显示值。 
提醒：同步设定参数值是根据 10 到 15mm 的终
端部件确定的。 
需检查实际送丝速度和设定的送丝速度是否相
符。 

电源焊接 / 遥控器的使用 

 前面板、遥控器和送丝等显示不能通信。  用钥匙或编码器激活，使显示屏刷新。 

其它 

 焊丝堵塞 

 

 开机时面板显示不连续 

 

 

 

 

 使用中面板显示错误 

 

 校准 

 优化收弧参数 

 

 当按下焊枪开关时打开设备，屏幕中央会显示

错误（有待改进的 bug）。注意在打开电源的时

候不要按焊枪开关。 

 

 在某些设置中，不在使用的一些菜单仍激活并

在显示屏上显示。 

 检查相关值的设定（通过套件） 

注意：VCR 电池已经集成到电路中（2块），有 3年的担保使用寿命（更换批号 9155 5010）。 

  

设备内部的维护和以上没有提到的问题， 

如需维护请联系技术人员。 
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5.3. 专家系统送丝单元故障检测程序或 DIGI@WAVE 280 送丝单元部分 

电气设备的维护服务必须由具有相应资质的专业人员进行（见安全操作部分）。 

 

当电源第一次启动时，显示的第一个菜单是语言选项。如果未显示该菜单，表明设备未在出厂时进行初始

化设定。参照“返回出厂设置”段落。 

补救措施 

电源开，送丝机前面板不显示 

(DIGI@WAVE 
TM
400/500) 

 供电部分      

 连接部分    

 

 

 

 

      

 

 

  电路板 

 检查送丝板上的保险丝 F1 

 检查电缆是否与送丝机侧面送丝单元连接良好 

 检查前面板上的接头 B23 和底部电路板上的 I1 接

头 

 检查送丝板上的 B43 和 B56 接头和底部电路板上

的 I1 接头 

 检查 L4 和 L2 两灯是否亮 

 如果上述故障仍然出现，更换前面板 

电源开，显示屏上无显示或显示错误 

(DIGI@WAVE 
TM
400/500) 

 供电部分  将设备重新开关一次    

显示 CAN 错误 

 连接部分     检查确认送丝机已经连接（前面板 B23 接头与底
板的 J1 接头相连，送丝板上的 B43 接头与送丝底
部电路板上的 J1 相连） 
 长按四个按钮消除错误信息 

编码器显示错误 

 连接部分     检查编码器与送丝板上的 B54 接头连接良好 

 检查电机与 MOT+（从电机出来的红线）和 MOT-

（从电机出来的蓝线）的连接。 

电流显示错误 

  检查确认电机底板未被机械部件卡住（齿轮、引

线，等等） 

 检查电机转子是否过紧 

 检查线圈是否被卡住 

 检查底板支座是否太脏 

 检查导电嘴和所用焊丝等的直径 

 

 

显示“No motor voltage”错误信息 

 供电部分       检查前面板上的 F2 保险丝 

 检查前面板上的 B24 接头和底部电路板上的 J2 接

头 (DGW 400/500)        

 检查送丝单元的 B40 接头和送丝底部电路板上的

J2 接头 (DGW 400/500) 

 检查变压器输出端是否有交流 42V 电压        

电源开，无送丝和送气 
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 连接部分     检查电机与 MOT+和 MOT-的连接（标识为编码器错

误） 

 检查电磁阀是否与 B44-1 和 B44-2 连接良好 

 短暂地按下送丝开关，检查气体电磁阀是否有气

体排出 

 连续按两下焊枪（见自动检测），检查焊枪是否

正常 

 检查设备前面板上未出现错误信息 

 检查电磁阀没有其他外部连接 

 

送丝单元，遥控器和高级焊枪设置不能保存 

  检查前面板信号不能通过的地方（见前面板故障

排除部分） 

 

 送丝问题 

 

 

 

 焊接不稳定 

 检查转子是否打滑（压力、轮子编号） 

 检查焊枪安装是否有问题，确保电缆没有盘绕在

一起（焊丝与套管的摩擦、电机安全等） 

 检查实际的送丝速度与设定的送丝速度相符 

 检查导丝轮是否阻力过大（焊丝上的灰尘会堵导

电嘴） 

 检查送丝是否稳定 

设备内部的维护和以上没有提到的问题， 

如需维护请联系技术人员。 
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电路图 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
自动化水平 1 LEVEL 1 AUTOMATION 

控制和 CONTROL AND SETTING CARD 

3 相滤波板 3-PHASE FILTER CARD 

设置 SETTING 

检气和送丝机连接 GAS BLEED AND WIRE FEED CONTACT 

不平衡 UNBALANCE 

标准中间导线 STANDARD HARNESS 

1-3 相滤波模块 FER1-3 PASSES 

栅极 / 电源 GRID / SOURCE 

冷却单元连接 GRE LINK 

辅助变压器连接 AUXILIARY TRANSFORMER CONNECTION 

在控制板上的“IPRIM”测量 “IPRIM” MEASUREMENT ON CONTROL CARD 

次级电压测量 
SECONDARY VOLTAGE MEASUREMENT, MICRO 
FRONT PANEL CONNECTION 

凹/凸 MINIFIT MALE / FEMALE MINIFIT 

预载 PRELOAD 

卷绕 WRAP-AROUND 

冷却器 COOLER 

参数预设置 PARAMETER RESET 
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