


10                                                                                                                                                                                                                 DIGIPULS                            
  

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（空冷版本 除外）。 

2. 送丝机。 

3. 送丝机和电源之间的两头可插拔的中间导线。 

4. 焊枪。 

5. 接地电缆（长 5 米）和接地夹。 

6. 车间小车（选件）。 

* 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. 电源技术规格 

 DIGIPULS 320 W  
REF : W000055001  

DIGIPULS 320  
REF : W000055000 

DIGIPULS 420 
REF : W000055008 

DIGIPULS 520 
REF : W000270954 

初级    

3 相初级供电电源 400V 400 V 400 V 
MIG焊时的电流消耗    

45 %  
60 % 

100 % 

- 
- 

25.9 A 

36.4 A 
34.5A 
29.8 A 

- 
45.2 A 
38.9 A 

手工电弧焊的电流消耗    
45 %  
60 %  

100 % 

- 
- 

27.2 

37.5 A 
36.2 A 
31.3 A 

- 
44.9 A 
41.2 A 

频率 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 

MIG焊功率消耗    
45 % 
60 %  

100 % 

- 
- 

18kVA 

25.4 KVA 
23.9 kVA 
20.6 kVA 

- 
31.3 kVA 
27.0 kVA 

手工电弧焊的功率消耗    
45 %  
60 %  

100 % 

- 
- 

18,9 kVA  

26.1 KVA 
25 kVA 

21.6 kVA 

- 
30.9 kVA 
28.5 kVA 

最大有效电流 25,9 A MIG / 27,2 A EE  29.8A MIG / 31.3A EE 38.9A MIG / 41.2A EE 
次级    

空载电压 113V  113 V 113 V 

调节范围 20A – 320A  20A – 420A 500A 

40°C 时100% 暂载率 
MIG : 320A / 30V  
EE : 320A / 32,8V  

MIG : 350A / 31,5V 
EE : 350A / 34V 

MIG : 450A / 36.5V 
EE : 450A / 38V 

40°C 时60% 暂载率 -- 
MIG : 400A / 34V 
EE : 400A / 36V 

MIG : 500A / 39V 
EE : 480A / 39.2V 

40°C 时45%暂载率 / -- MIG : 420A / 35V - 
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3.3. 预显示  

电流、电压和母材厚度的显示值只用于指示，这些值的大小和所设定的焊接条件有关，如焊接位置和母

材截面等。 

 

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%）。 

OK 按钮可以用于选择预显示类型。 

预显示电流 

 
 

 
 

 
 

选择焊丝 

通过旋钮选择焊丝材料。 

 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 
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通过旋钮选择焊丝直径。 

气体的选择 

通过旋钮选择气体。 

程序的选择 

MIG-MAG 焊中，DIGIPULS 具有 3 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 

(SSA) 

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）。 

DIGIPULS 也具有如下功能： 

 

药皮焊条  

选择设置模式（一元化 /  手工） 

操作模式： 

操作者可以从二种模式中进行选择：一元化 /  手工 。 

一元化模式： 

选择代表设置模式的图标 

在一元化模式中通过左旋钮并使用确定按钮，选择希望的预显示类型（送丝速度、焊丝厚度或焊接电

流）。 

送丝速度设置（在送丝机上进行设置）： 

使程序与焊接厚度相适应。 

电弧长度 （通过送丝机自动调节）： 

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"rFP"周期设置中设置参数） ： 

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。 

 
手工模式 

设置：送丝速度、电弧电压、精细调节。 

手工模式中只能显示送丝速度。 
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药皮焊条程序 

操作者可以对电源进行 3 种设置。分别为： 

焊接电流的调节：根据不同直径的焊条和焊接位置来选择焊接电流（通过送丝机调节）。  

起弧电流：起弧性能可变范围 0-100。调节起弧电流使起弧更容易，避免使用某些焊条时粘接。 

设置 0 为没有起弧电流。设置 100 为最大起弧电流（可用右旋钮进行调节）。 

推力电流：调节范围 0-100（通过送丝机调节）。 

与电阻设置相符。 

必要时，该参数可使焊条更易融化。对于某些焊条，可设置到 0。 

可使用的标准一元化表 

对于其它的一元化，请联系我们的代理商。 

 
焊接周期的选择 （2T, 4T, 点焊）和焊接模式（一元化或手工） 

 使用左边旋钮： 
 选择 2T, 4T 或点焊 
 选择一元化（灯亮）或手工（灯灭） 

 

3.4. 设置模式 

进入设置： 

仅在未焊接时才可以进入 设置。 

在前面板上将“焊丝直径”旋钮置于第一个位置即可进入设置。 

设置具有 2组菜单： 

“周期”菜单 设置焊接周期参数 

“配置”菜单 电源配置 

调节设置： 

设置（通过前面板） 

一旦选择了设置位置，就须通过 OK 按钮选择菜单组(周期或配置)。 

 

 
 
设置菜单: a. 周期组: 
 

菜单  
左显示  

右显示  最小 最大 步长
默认

值 
单位 可达性*(1)  注释 

点焊时间  tPt  00.5  00.5 10.0 00.1 00.5 S  在点焊周期  

预送气时

间  PrG  00.2  00.0 10.0 00.1 00.2 S  持久  

 

热起弧时

间  
tHSs  

OFF 或 / 

or 00.5  
00.0 10.0 00.1 Off S  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot  

 

转动左旋钮用以滚动菜单（逆时针方向使菜单向上滚动，顺时针方向使菜单向下滚动）。转动右旋钮用

以调节参数设置（逆时针方向使设置减小，顺时针方向使设置增大）。 

若连接上带显示器的遥控器，显示将被刷新为当前设置的名称和数值， 但是不能通过遥控器进行设置。 

在某些情况下，例如在前面板设置（config FAV）或程序设置（config prog）中，某些设置菜单是不能

使用的。这样可以避免显示某些无用的菜单从而使操作更加直接快捷。 

进入设置的第一个菜单为上一次设置所修改的最后菜单。这样设置便于进入使用最频繁的菜单。 

保存和下载设置： 
退出设置位置时，设置将被自动保存。 
电源初始化时自动调用被保存的设置。 
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热起弧电

流（送丝

速度）  

IHS  030  -70 +70 01 030 %  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot 

若 tHS ≠ 

Off  

在焊接送

丝速度上

增加或减

少X%  

热起弧电

压  
UHS  000  -70 +70 01 000 %  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot 

若 tHS ≠ 

Off 

在热起弧

电压上增

加或减少

X%  

衰减时间  DdSt  
OFF 或 / 

or 00.5  
00.0 05.0 00.1 Off S  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot 

 

衰减电流

（送丝速

度）  

DdSI  -30  -70 0  01 -30 %  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot  

若 dSt≠ 

Off  

在焊接送

丝速度上

增加或减

少X%  

衰减电压  DdSU  000  -70 +70 01 000 %  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot  

若 dSt≠ 

Off  

在衰减电

压上增加

或减少X%  

回烧时间  Pr_  0.10  0.00 0.20 0.01 0.05 S  持久  

去球功能  PrS  

yES 或 /  

or no  

   

no 

 

持久 

 

后滞气时

间  
PoG  00.5s  

00.0 10.0 00.5 00.5 S  持久 

 

精细调节  
dYn ou 

rFP  
000  -10 +10 01 000 

 
持久 

 

电焊条模

式下的热

起弧时间  

tHSs  
OFF 或 / 

or 00.5  
00.0 10.0 00.1 Off S  

手工电焊条

模式  

 

电焊条模

式下的热

起弧电流  

IHS  030  000 060 001 030 %  

手工电焊条

模式 若 tHS 

‘MMA’ 

≠Off  

在焊接电

流的设定

值上增加

或减少X%  

双脉冲时

间  
TtSE  

OFF ou 

00.5  
000 05.0 00.1 Off S  

一元化模式 

 若cycle ≠ 

point  

 

双脉冲电

流  
ISE  030  -50 50 01 30 %  

一元化模式 

若cycle ≠ 

spot  

若 tSE  ≠ 

Off  

在焊接电

流的设定

值上增加

或减少X%  

 
若选定MMA程序（电焊条模式）， 那么对于MMA程序来说只能进入菜单‘FAC’ ‘tHS’ 和 ‘IHS’。 
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在设置中 : b. 设置组 :  
 

菜单 左显示  右显示 最小 最大  精度  默认值  单位  可达性 *(2)  注释 

自动化控
制水平 

Aut  

OFF,, _N1 
或  NIP  

   

OFF  

 

持久 

在 4t 和
MMA下不
能选n1  

水冷单元
设置  GrE  

On 或 OFF 

或 Auto  

   

Aut  

 

持久  * (1)  

Ri 输出的
延时  

rit  000  

00.0  10.0  00.1  0  s  

若自动化
水平1 或2 

或 3  

 

语言的选
择 

Lan  FrA, dEU, EnG, ta, SPa, 
POL, _nLou SUE  

  
FrA  

 对于高级
遥控器  

 

回路校核  CAL  

      

持久 

自动 →按
G 然后 电
源测定电
感和电阻 

电感值显
示 

L  014  
000  050  001  12  µH  持久  

 

电阻值显
示  

r  008  000  050  001  4  
mOH M  

持久  
 

软件更新 SoF  YES 或 no     No   持久 是 → 按
下OK按
钮  

进行下载 

或 不是 

→SETUP

的送丝速
度  

恢复出厂
设置 

FAC  YES或 no  
   

No  

 

持久  设置 
 

 * (1) GrE (水冷单元控制): ON = GRE一直工作, OFF= GRE 总是停止工作, AUTO = GRE只在焊接

中和焊接结束后延时一段时间内工作。  

 * (2) 若选定MMA 程序 (电焊条模式) ，对于MMA来说在SETUP中只能进入 ‘FAC’ ‘LAn’ 和 

‘SoF’ 菜单。  

 热起弧的斜率是不可调节的，斜率被固定在一个尽可能短的默认值上。  
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一般周期 

 

 
注意：周期参数只有在测量或调节需要时才显示。 

 

预送气 预送气时间: 0 至 10秒之间，步长0.1秒。  

 ➢ 在所有设置中均有显示。  

热起弧 / TtHS : 热起弧时间 
 若 ≠ Off 可以使用 
 IHS : 热起弧电流，在焊接电流上增加或减少相应百分比。 

 UHS : 热起弧电压，在弧长上增加或减少相应百分比。 

衰减         tdS : 衰减时间 若 ≠ OFF 
 dSI : 衰减电流，在焊接电流上增加或减少相应百分比。 

 dSU : 弧长修正，在弧长上增加或减少相应百分比。  

回烧  回烧时间 : 0 至 0.2秒之间，步长0.01秒。  
 ➢ 在所有设置中均有显示  

结束脉冲 结束脉冲: 是/不是（去球） 
 ➢ 在所有设置中均有显示  

PR-SPRAY 
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。

后滞气时间在0至10秒之间，步长0.1秒。  

➢ 在所有设置中均有显示。 
 
 
特殊周期  
 

 
注意：周期参数只有在测量或调节需要时才显示。 

 
双脉冲模式 tSE : 若≠ OFF，其值为双脉冲的周期。 

SEQUENCER MODE ISE : 强弱脉冲之间的百分比 
 

 
注意：周期参数只有在测量或调节需要时才显示。 

 
一元化模式 

 
 送丝速度  / VFIL 在 1 至 25 之间，精度 0.1m/min 
  弧长 / Lg arc 在-50 至+50之间，精度 1 
  精细调节 / fine setting 在-10 至+10之间，精度 1 

  电弧电压 / Uarc 在 10 至 50 之间，精度 0.2v 
  推力电流 / Dynamism 在-10 至+10之间，精度 1 
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自动化 

自动化 1 参数 
RI 延时时间：rit : 电流继电器（RI）的延时反应时间 

 

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。 

 2T 模式 
 一元化热起弧 2 阶模式 
 一元化 2T 模式，带有自动衰减功能 
 一元化热起弧 2T 模式，带有自动衰减功能 
 2T, 4T, 点焊的双脉冲模式 
 点焊模式 
 4T 模式 
 一元化热起弧 4 阶模式 
 4T 一元化模式，带有自动衰减功能 
 4T 一元化热起弧模式，带有自动衰减功能 
 2T，4T 双脉冲模式或一元化点焊模式 

2T 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。 
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一元化热起弧 2T 模式 

在设置的一般周期的子菜单中选择参数“tHS  Off”，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 2T 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“t EV  Off”，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 2T 模式相同，除了焊接最后以填弧坑结束。 
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一元化热起弧 2T 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 t H S ≠ Off 和   t EV ≠ Off。 

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。 
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4T 模式 

第一次按下焊枪的开关键是用于控制热起弧的时间, 若各参数均已调节好。放开焊枪的开关键，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。 

 

    
 
 

一元化热起弧 4 T 模式 

第一次按下焊枪的开关键，开始预送气， 随后热起弧。 

放开焊枪的开关键，进入焊接周期。 

再次按下焊枪的开关键停止焊接，但继续送气直至松开开关键。 
 

        
 

 



26                                                                                                                                                                                                                 DIGIPULS                            
  

一元化 4T 模式，带有自动衰减功能 

该模式与通常的热起弧 4T 模式相同，除了保持按下焊枪的开关键以使焊缝以填弧坑结束。然后进入定时

的滞后送气阶段。 
 

                
 
 

一元化热起弧模式，带有自动衰减功能 

第一次按下焊枪的开关键开始预送气。松开焊枪的开关键进入热起弧参数周期，然后进入焊接参数周

期。 

再次按下焊枪的开关键，则按照设定的时间开始衰减。 

一放松焊枪的开关键，便进入设定的滞后送气阶段。 

在设置的一般周期的子菜单中选择 t H S ≠ Off  ，则热起弧阶段生效。 

在设置的一般周期的子菜单中选择 t EU≠ Off，则衰减阶段生效。 
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2T，4T 双脉冲模式或一元化点焊模式 

在设置的特殊周期的子菜单中选择     ，则双脉冲阶段生效。 

进入子菜单： 

在"CYCLE"子菜单中显示参数"tSE"。 
将参数值设置在 0 到 9.9 秒之间。 

设置以下参数： 

ISE: 第二个脉冲电流为送丝机所选值的百分比。 
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3.6. 出错信息 

原因 解决方案 

 

 冷却单元出错：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。 

ErrGrE 

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 Err ° C 冷却电源 

 

 逆变器出错  Err INV 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。 

按下 OK 键，用以清除这种安全模式。 

 

 

 隐藏出错  若无显示出错信息，且在按下焊枪开关键的时

候电焊机没有供电（显示为 0V 0A），则切断电

焊机的电源，重新启动电焊机。若出错信息依

然存在，请联系 ALW 网络。 

 

 主电网电压出错  按下 OK 键，用以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 Err t RC 

 

 电机电压出错 Err UNC 

 

 

 

 电机平均电流出错       Err INC 
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，清除这种错误；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。 

 
 
 

3.7. 自动化 

 
a)Digipuls 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 
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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 

 

为确保 RI 接触关闭，须设置“ AUT ≠ OFF “ (关于怎样进入设置，请参看章节 C.5.)。接触关闭的延

时由设置中的«阶步»子菜单中的 DEP 来调节。 

 
 

b)先进功能 

自动化功能只能在版本≥2.1 时实现。 

 

注意：默认状态下，模式选择为手动模式。 

 

  在电源前面板上可选择三种操作模式来控制 DV-R 400： 

1.手动模式（Off）。 

2.两种模拟信号（N1）的遥控模式： 

 Arc L（弧长)0-10V 

 Wire Sp（送丝速度）0-10V 

3.通过一个模拟电压（N1P）进行程序召回。 

操作选择类型显示在 RH 显示器上。 

 

带模拟信号遥控自动模式的选择 

1.将电源前面板上的开关位置定位在 SET-UP. 

2.按 OK 键选择显示器上的 ConFIG。 

3.定位 LH 使显示器上显示 AUT。 

4.定位 RH 使显示器上显示 n1。 

 

带遥控程序的自动模式的选择  

1.将电源前面板上的开关位置定位在 SET-UP. 

2.按 OK 键选择显示器上的 ConFIG。 

3.定位 LH 使显示器上显示 AUT。 

4.定位 RH 使显示器上显示 n1P。 

通过模拟输入 V.FIL 选择程序。等值表格如下： 

 

模拟电压 程序数字 

0V    <   X    <     1V 0 

1V    <   X    <     2V 1 

2V    <   X    <     3V 2 

3V    <   X    <     4V 3 

4V    <   X    <     5V 4 

5V    <   X    <     6V 5 

6V    <   X    <     7V 6 
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7V    <   X    <     8V 7 

8V    <   X    <     9V 8 

9V    <   X    <     10V 9 

 

c)连接 

  连接到 DV-R 400 快速插座上控制及模拟设置。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No. 模拟信号插座 

A GNDA 

B  

C  

D  

E  

F  

G 地面 

H  

J  

K  

L  

M  

N  

P 送丝速度 

R 弧长 

S 外围设备识别 

T  

U  

V  

 

 
 模拟信号插座 

 

 

d)遥控 

  遥控器更适宜用遥控配件插座连接到装置上。 

  如有必要，这个插座能被远程定位在 DV-R 400（参考 IEE 线缆卷轴电路图）。 
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e)电缆清单 

  线缆使用参考结构图，见附表 ANNEXE 2。 

  连接 A：电源/电缆卷轴线束 

          95mm2 H01N2-D 电缆和 19 针无防护电缆 

连接 B：自动 A1 电缆 

连接 C：手动 CAD 

       此电缆为带 CAD 标准配置：10m 长 7 针防护电缆 

连接 D：电缆“通过设置召回程序”用于 DVR400 Digipuls。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

相关部件 

3.8. 送丝机 400 CDR, 编号 W000055082 

 
 
 

3.9. 送丝机 400 WKS, 编号 W000267593 

2.1 上版本可用 
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3.10. 送丝机 DV-R 400,编号 W000055084 

2.1 上版本可用 

 

 
 

 
 

3.11. 焊接电缆 

空冷焊接电缆 2m, 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 

 

3.12. 焊枪 

PROMIG 441W 3 m, ref. W000145256  
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PROMIG 441W 4 m, ref. W000145257  

PROMIG 450W 3 m, ref. W000345052 

PROMIG 450W 4 m, ref. W000345054 
 

3.13. 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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选配件 

3.14. 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.用一组焊接参数并进行焊接 

3.焊接工程中锁住几组程序 

4.更改和保存一组焊接程序 

5.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 

 
 

 

3.15. 车间用焊机小车 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。 

 
 
 

3.16. 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 

 
 

3.17. 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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3.18. 高级焊枪，REF. W000345013 

 

该焊枪不同于普通焊枪的高级功能: 

无论是否在焊接中，都可进行送丝速度和弧长的调节。 

 
 

3.19. 吊索眼选件，编号 REF.W000055101 

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） 
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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。 

 电压和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. 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。 
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 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 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    

项目 320 420 520 名称 

  

W000055000 

W000055001 

 

W000055008

 

 

 

 

 

W000270594

DIGIPULS 420W 

DIGIPULS 320 

DIGIPULS 320W 

DIGIPULS 520 

A W000257802 

W000241707 

W000257802

W000241707

W000257802

W000241707

前面板 -  DGP easy ALW  

保险丝盒 

    电源后部 

10-11 

12-15 

13 

13 

14 

W000231163 

W000241702 

W000148730 

W000157026 

W000147188 

W000231163

W000241702

W000148730

W000157026

W000147188

W000231163

W000241702

W000148730

W000157026

W000147188

母的快速接头 isol. rac. rap. 400a

孔座 + 盖 

蓝色水接头 

红色水接头 

开关 10a 1p + moment bi a basc 

    外部元件 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

W000241696 

W000241697 

W000241698 

W000241699 

W000154986 

W000241704 

W000241696

W000241697

W000241698

W000241699

W000154986

W000241704

W000241696

W000241697

W000241698

W000241699

W000154986

W000241704

线卡子  Ø13 a Ø18 pg16 

锁紧螺帽 pg16 

开关 32a axe 90 tri 

红色把手 + 黑色盖子 

吊环 m12 l25 

塑料外壳 + 把手 

    内部元件 

* 

31-32* 

31-32* 

33 

34 

34 

35 

36 

37 

38* 

39 

40 

/ 

W000241695 

W000260728 

W000148018 

W000147530 

W000241700 

W000241701 

W000241703 

W000148702 

W000271790 

W000148195 

W000241706 

W000010167 

W000010168 

 

/ 

W000241695

W000260728

W000148018

W000147530

W000241700

W000241701

W000241703

W000148702

W000271790

W000148195

W000241706

W000010167

W000010168

W000263607

/ 

W000260728

W000148018

W000147530

W000241700

W000241701

W000241703

W000148702

W000263177

W000148195

W000241706

W000010167

W000010168

逆变器 DGW 500 

逆变器 DGW 400 

数据线 60c he10 0.09mm2 L=380 

散热器 Ø6 std 

次级滤波板 

中间线缆母端基板 

自动化水平1 接口板 

控制变压器 m22 290va 

水箱 5l + 塞子 

逆变控制板 

风机 Ø200 

水泵 400v AC 

冷却液 10L 

冷却液 20L 
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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  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

主要尺寸) 

 检查前面板上的 F7 保险丝(6A 主要尺寸) 

 连接部分     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 和 B10) 

 电路板  如果仍有故障请更换前面板 

电源开，显示屏上无显示或显示错误 
  检查前面板开关 I1 和 I2 是否面对印刷电路板

的标志 1 
  检查开关不处于中间位置（开关摇动） 

检查前面板上无显示主电网电压 
  检查主电网电压是否位于 360V 到 440V 之间。

电源工作正常 / 安全信息提示 
 

出现逆变器出错信息 
  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

认其位于 12-35 标志之间。 

 参照送丝机故障排除手册。 

电源开和冷却单元故障 
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  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

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 

 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： 

- L9 闪烁 

- L10 发亮 

- L11 发亮 

- L12 发亮 

- L13 发亮 

- L14 发亮(5V) 

检查 B27 跳线是否正确。 

 检查 F7 6A 24V 的好坏，其供给所有的线路板

（面板＋送丝机＋遥控器） 

电源焊接 

 输出问题      

 

 

 参照送丝单元故障排除程序（见下） 

 脉冲模式焊接不良  

(见上面段落)     

 检查设定参数是否正确(RFP=0) 

 电压飘移或电弧参数 Lg  检查补偿菜单里的 R 和 L 值的大小：缺省参

数是按照 5米接地线，3米焊枪电缆和 10 米

送丝机电缆设定的。检查补偿参数并进行校

正。   

 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。  

                    

 热起弧模式焊接不良  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  
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 焊接过程不稳定或摆动  检查确认双脉冲模式未激活  

 检查确认输出端稳定输出 

 送丝速度设定范围变小或设定不同步  检查逆变器能被系统识别（维护菜单中）  

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 

 

 进行校准 

 确定设置菜单中的补偿值已经设定，R 和 L

的值根据以下确定： 

-焊枪 

-电缆 

-接地线 

 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  优化收弧参数 

 开机时面板显示不连续  当按下焊枪开关时打开设备，屏幕中央会显

示错误（有待改进的部分）。注意在打开电

源的时候不要按焊枪开关。 

 使用中面板显示错误 

 

 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。 

 校准  检查相关值的设定（通过套件） 

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。 

 



                                                                                                                                                                                                   

 
 
 
 

电路图 
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