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请详细阅读本说明书后，正确使用。 

 
●为确保安全，电焊机的安装调试维修保养须请专业人员或内行人员进行。 

●为确保安全，请充分理解本说明书内容并要求具有安全操作知识和技能的人员进行焊接操

作。 

●阅读后请将本说明书与保修证一起放在有关人员随时可见的地方，妥善保管，以便再次阅

读。 

                  2005.11.03 第 2 版 



No. C0098 

 
 

目   录  

 
① 安全注意事项…………………………………………………………………………… 1 

② 敬请遵守的安全事项…………………………………………………………………… 2 

③ 规格及附件……………………………………………………………………………… 5 

④ 联机……………………………………………………………………………………… 7 

⑤ 连接……………………………………………………………………………………… 8 

⑥ 各部位名称与功能………………………………………………………………………12 

⑦ 搬运………………………………………………………………………………………14 

⑧ 焊接操作…………………………………………………………………………………15 

⑨ 焊接条件…………………………………………………………………………………22 

⑩ 维护保养与故障修理……………………………………………………………………25 

⑪ 零部件一览表……………………………………………………………………………28 

⑫ 零部件配置图……………………………………………………………………………30 

⑬ 外形图……………………………………………………………………………………34 

⑭ 电气连接图………………………………………………………………………………36 



No. C0098 

 

 

① 安全注意事项 
 

● 请在认真阅读本使用说明书后，正确使用。 

● 本使用说明书所列注意事项，是为使您能安全使用机器、并使您及他人免受伤害。 

● 本焊机设计、制造，虽然充分考虑了安全性，但在使用时，为避免发生重大人身事故，故务请遵守本使

用说明书中所列注意事项。 

● 错误操作焊机会引发不同等级的伤害、事故。本使用说明将危害等级分为 3 级，用注意标识符及警告用

语予以警告，此标识符及警告用语在电焊机中亦表示相同的意思。 

 

提请注意标识符 警告用语 内    容 

 

高度危险 误操作后极度危险，可能引发重大人身事故。 

 

危  险 误操作后危险，可能引发重大人身事故。 

 

注  意 误操作后发生危险，可能引发中度伤害或轻伤。 

 

・注意标识表示一般情况。 

・上述重大人身事故是指失明、外伤、烫伤（高温、低温）、触电、骨折、中毒等，会遗留后

遗症及须长期去医院进行治疗的伤害。中度伤害及轻伤，指不必长期住院或长期去医院进行

治疗的外伤、烫伤、触电等。物质损失指涉及财产损失及机器损坏而引发的扩大损失。 

 

另外，在使用机器时，“必须做的事”、“禁止做的事”由下列标识符及警告用语表示。 

 

强  制 必须做的工作 如：“接地”等。 

 

禁  止 不能做的事。 

・标识符表示一般情况 
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② 敬请遵守的安全事项 
 

 
危险 为避免重大人身事故，务请遵守下列事项。 

●本焊机设计、制造，虽然充分考虑了安全性，但在使用时，为避免发生重大人身事故，故务请遵守

本使用说明书中所列注意事项。 

●输入侧动力电源选择与设置，高压气体的使用、保管及配置、焊接后工件保管及废弃物处理等，请

依照相关法规或贵公司标准执行。 

●请勿使无关人员接近焊接作业场所。 

●为确保安全，须请有专业资格或内行人员进行电焊机的安装调试，维护保养。 

●使用心脏起搏器的人，无医生许可不得靠近正在使用中的焊机及焊接操作场所。焊机通电时产生的

磁场会对起搏器产生不良影响。 

●为确保安全，须请有专业资格或内行人员进行电焊机的安装调试，维护保养。 

●为确保安全，请正确理解本说明书内容并要求具有安全操作知识和技能的人员进行操作。 

●请不要将本焊机用于焊接以外用途。 

 

 
危险 为避免触电，务请遵守下列事项。 

 

＊触摸带电部位，会引起致命的电击或灼伤。 

●请勿触摸带电部位。 

●请由电气人员按规定将焊机、工件接地。 

●安装、检修时须先关闭配电箱电源 3 分钟后再进行作业。 

●请勿使用容量不足或有破损、导体外露的电缆。 

●请勿于一个输出端子上同时连接 2根以上的焊枪或焊钳。 

●请做好电缆连接部位的绝缘处置，确保绝缘。 

●请勿在卸下机壳的情况下使用焊机。 

●请使用未破损、干燥的绝缘性好的绝缘手套。 

●高处作业时，请使用安全网。 

●定期进行维护检查，将损伤部分修好后再使用。 

●不使用时请切断所有装置的电源。 
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② 敬请遵守的安全事项(续) 
 

 
危险 为避免您与他人受焊接烟尘与气体的危害，请使用排气设备或保护用具。 

 

＊在狭窄的场所进行焊接，会因缺氧导致窒息。 

＊吸入焊接时产生的烟尘和气体会损害身体健康。 

●为防止发生气体中毒和窒息等事故，请于有法规明确规定的处所使用排气设施或呼吸保护用具。 
 
●为防止因烟尘引起的粉尘中毒、危害，请于有法规明确规定的处所使用局部排气设备或呼吸保护用

具。 
 
●在狭窄场所进行焊接时，请接受检查人员监督，并应充分换气或使用呼吸保护用具。 
 
●请勿在脱脂、清洗、喷雾作业区内进行焊接操作。 
 
●焊接有镀层或涂层的钢板时，会产生有害烟尘和气体，请使用呼吸保护用具。 

 

 
危险 为防止发生火灾、爆炸、破裂等事故，请遵守下列规定。 

 

＊飞溅及刚焊接完的工件会引起火灾。 

＊若电缆接触不良部位或钢结构等工件侧流通电路接触不良部位，会引起通电发热

而导致火灾发生。 

＊请勿在盛有汽油等可燃物的容器上起弧 ，否则会引起爆炸 。 

＊请勿焊接密封罐体、管道等,否则会导致被焊体破裂。 

●请勿在焊接场所放置可燃物。 
●请勿在可燃气体附近焊接。 
●请勿将刚焊完的热工件靠近可燃物。 
●焊接天井、地面、墙壁时，请清除背面的可燃物。 
●电缆连接处请将牢实紧固，做好绝缘。 
●须将工件侧电缆尽可能连接至靠近焊接处。 
●请勿焊接装有气体的气管、密封罐等压力容器。 
●请勿将本焊机用于管道解冻。 
●请在焊接操作场所附近放置灭火器，以防万一。 
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② 敬请遵守的安全事项(续) 
 

 
注意 为避免您与他人受焊接弧光、飞溅、焊渣、噪音等的危害，请使用保护用具。

 

＊弧光会引起眼部发炎或皮肤灼伤等人体伤害。 

＊飞溅、焊渣会灼伤眼睛或皮肤。 

＊噪音会引起听觉异常。 

●进行焊接或监督焊接时，请使用具有足够遮光度的保护用具。 

●请佩戴保护眼镜。 

●请使用焊接用皮制保护手套、长袖衣服、护脚、围裙等保护用具。 

●在焊接场所周围设置保护屏障，防止弧光危及他人。 

●噪音大时，请使用隔音器具。 

 

 
注意 为防止钢瓶倾倒、流量计破碎，请遵守下列规定。 

 

＊钢瓶倾倒会引发人身事故。 
＊钢瓶内装有高压气体错误使用会引发人身事故。 

●关于如何使用钢瓶，请依照法规与贵公司内部基准。 
●气体流量计请选用本公司附件或本公司推荐产品。 
●在使用前，请阅读气体流量计使用说明书并遵守注意事项。 
●请勿高温暴晒气体钢瓶。 
●请使用专用的支架固定气体钢瓶。 
●打开气体钢瓶阀门时请勿将脸部靠近出气口。 
●不使用气体钢瓶时，请务必罩好保护罩。 
●请勿将焊枪挂在气体钢瓶上、勿使电极接触钢瓶。 

 
 

 
注意 接触旋转部位会造成伤害,务请遵守以下规定。 

 

＊手指、头发、衣服等切勿靠近冷却风扇及送丝机的送丝轮等旋转部位。 

●请勿在卸下机壳的情况下使用焊机。 

●须请有专业资格或内行人员对焊机进行检修保养。作业时将焊机周围屏蔽,勿使无关人员靠近。 

●手指、头发、衣服等切勿靠近工作中的冷却风扇及送丝机的送丝轮等部位。 
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③ 规格及附件 
 

3.1 规格  

规格 CPXDS-200 CPXDS-350 CPXDS-500 

输入电压·相数 ３８０Ｖ±１０％，３φ 

额定频率 ５０／６０Ｈｚ 

额定输入 7.8kVA,6.5kW 18.0kVA,16.0kW 31.5kVA.28.0kW 

额定输入电流 11.9A 27.3A 47.9A 

额定输出电流 200A 350A 500A 

额定负载电压 25V 36V 45V 

输出电流范围 50～200A 50～350A 50～500A 

输出电压范围 15～25V 15～36V 15～45V 

最高空载电压 37.5V 55V 62V 

额定负载持续率 50% 50% 60% 

温升 １６０℃(Ｈ级) 

使用温度范围 －１０～＋４０℃ 

重量 103ｋｇ 110ｋｇ 152ｋｇ 

外形尺寸 348×597×732mm 400×612×850mm 

防护等级 IP21S 

 

 

3.2 附件 
           机种名 

名        称 

ＸＤ２００Ｓ ＸＤ３５０Ｓ ＸＤ５００Ｓ 数量 

遥控盒 Ｃ００５７Ｋ００ Ｃ００５３Ｋ００ Ｃ００４９Ｋ００ １ 

玻璃管保险 １０Ａ ２５０Ａ １０Ａ ２５０Ｖ １０Ａ ２５０Ｖ １ 

５Ａ ２５０Ｖ ５Ａ ２５０Ａ ５Ａ ２５０Ｖ １ 

３Ａ ２５０Ｖ ３Ａ ２５０Ｖ －  

 

２Ａ ２５０Ｖ ２Ａ ２５０Ｖ ２Ａ ２５０Ｖ １ 

六角螺栓 Ｍ８－２０ Ｍ８－２０ － ２ 

根角圆头螺栓 － － Ｍ１０×３０ ２ 

     

 
3.2 附件 (续) 

           机种名 

名       称 

ＸＤ２００Ｓ ＸＤ３５０Ｓ ＸＤ５００Ｓ 数量 

螺母 － － Ｍ１０ ２ 

弹垫 － － Ｍ１０ ２ 

光垫 － － Ｍ１０ ２ 
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④ 联机 
 

注意 
设置焊接电源时，勿请遵守下列事项。 

●避免日光直射、风吹雨淋。 

●须将其安置在混泥土地面般平整的水平处所。 

●若焊接电源放置于倾斜的平面时，应注意防止其倾倒（可用地脚螺栓或其他方式进行固定）。 

●请将其安置在周围温度为－１０～４０℃的处所。 

●请将其安置在如飞溅等金属异物掉不到焊机内部的处所。 

●请将其与墙壁或其他焊机间间距保持在 30cm 以上。 

●为防止风直吹电弧，请使用屏风遮挡。 

●请固定好钢瓶勿使其倾倒。 

 
4.1 联机   

・须放置在不潮湿、灰尘少的处所。 

・避免日光直射、风吹雨淋。 

・须将其安置在混泥土地面般平整的水平处所。 

                   

连接一次线后，须保持间距 30cm 以上。 

混泥土地面 

墙 

开关 

3φ380V 电源 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 联机处所 

 尽可能选择不潮湿、灰尘少的处所，将其安置在混泥土地面般平整的水平处所.与墙壁或其他

焊机间保持 30cm 以上间距。避免风吹雨淋。 

 

4.3 防风与换气 

 在室外有风处或夏季使用风扇时，为防止风直吹电弧，请使用屏风遮挡。 

 在狭窄处所焊接时，会产生有毒气体及烟尘，为防其对人体产生危害，请注意换气。 

 

4.4 必需的电源设备 

 ＸＤ２００Ｓ ＸＤ３５０Ｓ ＸＤ５００Ｓ 

设备容量(kVA) ７．８kVA １８．０kVA ３１．５kVA 

电压(V)、相数 ３８０Ｖ ３相 

输入电压变动范围 ３４２Ｖ～４１８Ｖ 

频率(Hz) ５０／６０Ｈｚ 

一次侧保险、NFB 容量(A)) ３２Ａ ４０Ａ ６３Ａ 

 

●焊机在通电起动时电源设备会于一瞬间产生浪涌电流。其值会依电源内部阻抗而变化。 

       

空气开关（马达用ＮＦＢ）采用对瞬间过电流动作延迟设计，依据其特性于上述电流关系即使

是推荐使用容量的空气开关也有掉闸现象。 

若于起动时出现掉闸现象，请将空气开关容量向上提高 1个等级。 
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⑤ 连接 
 

 
危险 

为避免触电，务请遵守以下事项。 

 

 

触摸带电部，会造成致命性电极或烧伤。              

●请勿触摸带电部位。                                          

●联机须由专业人员或有电工资格人员进行。                                     

●请将配电箱所有输入电源开关切断后再进行接地与联机作业。 

●请勿使用容量不足、损坏、导线外露的电缆。 

●请做好电缆的连接部的绝缘处理。                  

●请于接好电缆后将机壳、盖板复位。            

 

 
危险 

 

●进行焊接时输出端子带有电压。 

若触及您使用的焊接方式以外的焊枪或电焊钳（同时连接）时会造成致命性

电击或烧伤。 

请勿于输出端子连接使用焊接方式以外的焊枪或电焊钳。 

（请勿在输出端子上同时连接 2 根以上的焊枪或电焊钳）                 

●请将配电箱所有输入电源开关切断后再进行外部连接。 

●请将电缆的连接部连接牢靠。 

●请于接好电缆后将机壳、盖板复位。              
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工件侧电缆  

 输出

-

  标准
CMXL-2302

焊枪侧电缆
控制电缆
CMXL-2302

+

送丝机



 

⑤ 连接(续) 
 

5.1 焊接电源输出侧连接 

 

 

 

 

 

请将焊枪与送丝机的供电部件及导气

接口部件安插到位,确认连接螺母螺

纹吻合后拧紧。 

连接螺母

供电部件 焊枪

导气接口部件

 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

焊枪侧电缆 

压板 

端子 螺栓 

焊枪侧电缆

机架底板 

绝缘胶带

垢周

僕某字

劭

左

賑

賑
(

陣歳（崔噐僕某字貧）

嚢

悶送楚柴

悶菰匿
葎契峭菰匿買宜萩繍凪耕協昔真。)

３ Ｖφ３８０

補秘迦窮逝

賑

陣

左
・

砿

崙窮逝（６仂）

嚢迦窮逝
萩繍凪噐左俊窮坿議+㌢銭俊。

左俊窮坿

（侏催 CMX(L)-2302）
俊仇

气体钢瓶 

(为防止钢瓶倾倒请将其固定牢靠.)

焊接电源 

输入侧电缆 

接地 

气体流量计 

气管

控制电缆(6 芯)

焊枪侧电缆 

·请将其于焊接电源的＋相连接 

送丝机 

(型号 CMX(L)-2302) 
遥控盒(置于送丝机上) 

焊枪 

3φ380V 

工件

垢周迦窮逝工件侧电缆 
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⑤ 连接(续) 
 

5.2 遥控盒的安装与连接 

 
  
请将遥控盒电缆由遥控盒托架下穿过与送丝机 L 接口连接。  
连接后请将电缆纳于机壳内勿使其外露。  

送丝机侧 

送丝机 

机架 

遥控盒侧 
Ｌ接口 

遥控盒 

遥控盒托架 

 

 

 5.3 连接气管 

 
危险

 

若在通风不良处所持续使用保护气体,会因氧气不足引发窒息.不使用时

务请关闭气体钢瓶阀门。 

 

 注意 为防止您及他人免受焊接弧光、飞溅及熔渣、噪音的危害请使用护具。 

 气体流量计 ①连接钢瓶螺母 
①请用活扳手等将连接钢瓶螺母安装到钢瓶上并将   

其紧固。 
气体钢瓶 ②请用活扳手等将气管连接到连接口并将其紧固。 

② 
 

③请将加热器电源电缆连接至加热器专用１００Ｖ   
气管接口 插座。 

       加热器专用１００Ｖ插座不可做其他用途使用。 
③  

加热器用电源电缆  
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⑤ 连接(续) 
 

5.4接地与输入电源侧连接 

 

 
危险 为避免触电务请遵守下列事项。 

 

 

触摸带电部位,会造成致命性电击或烧伤。 

●请勿触摸带电部位。 

●请做好接地工作。 

●接地、联机时须先关闭所有输入电源后再进行作业。 

●联机后请将机壳、盖板复位。 

●在潮湿处所、钢板、钢结构使用焊机时请安装漏电保护器。 

 

 
注意 ●于焊机输入侧必须每台逐一配备 1 个保险或空气开关(马达用)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    强制 
务请将机壳及工件接地。 

电缆截面积：相同或大于输入侧电缆截面积 

●若使用时不接地,焊接电源内部电路与机壳间的电容或浮游容量(输入侧导体与机壳金属间形成静电电

容)在机壳及工件上产生电压,若不慎触及会有触电的危险。务请做好焊接电源机壳及工件、工作台的

接地工作。 

 

 

３φ３８０Ｖ 垢周式魅醤

銭俊補秘極徨岬萩
聞喘M5苔萌

俊
萩
窮
逝。

仇窮逝
聞喘舜中持嚥補秘
逝㌢揖賜厚寄議窮

補

S

8

※

※

※揮 。

秘迦窮逝（３功）

XD200S XD350 XD500S

5.5mm參貧 5.5mm參貧 mm參貧

緩炎芝議何周萩喘薩総佩彈姥

窮

容

喘 )

※ 窮 和坿否楚嚥隠⑫式腎賑蝕購否楚泌

坿否楚（ｋＶＡ）

呪聞喘隠⑫、瀧器

腎賑蝕購否楚(Ａ

XD200S

7.8kVA

32A

电源容量与保险及空气开关容量如下 

XD500S

31.5kVA

63A

XD350S

18.0kVA

40A

窮逝斜

萩繍補秘迦窮逝耕協昔真。

2 2 2

推荐使用保险、马达

用空气开关容量(A)

电源容量(kVA) 

请将输入侧电缆固定牢靠. 

电缆夹 

5.5mm2以上 8mm2以上5.5mm
2
以上 

XD500SXD200S XD350S

输入侧电缆(3根) 

请使用截面积与

输入电缆相同或

更大的电缆 

接地电缆

连接输入端子台请使

用 M5 螺栓 

工件及胎具

带此标记的部件请用户另行准备. 

- 10 - 



No. C0098 

 

⑥ 各部位名称与功能 
 

6.1 控制面板 

主电源指示灯  
收弧电流·电压设定旋钮 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CO2／MAG 模式切换开关 

 
焊接时请进行 CO2／MAG 设

置。依使用气体·焊丝选择+

或-焊钳。编号及气体·焊丝对

照请参考下一页。 

隠⑫ 

异常指示灯 

当发生异常时，亮灯

或闪烁，停止输出。

此时请参照 19 页「7.3

当发生异常时」项。 

输入侧接通380V电源时

亮灯。 

电源控制开关 

“开”位置时所有指

示灯于瞬间亮灯、风

机开始转动。 

收弧(有·无·反复) 
切换开关(唯 XDS500 有反复功能) 

进 行 收 弧 时 请 设 定

有·无·反复。 

请依电流·电压设定方式进

行设定。 

熔深控制切换开关 

(XDS200 无此开关)

进行熔深控制时请设置为“有”

进行收弧处理时设定收弧电流·电压用旋钮。

请将其设置为收弧的最佳条件。 电流表 电压表 

XD500 控制面板 

个别・一元化切换开关 
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⑥ 各部位名称与功能(续) 
 

6.1 控制面板(续) 

●CO2／MAG 模式切换开关 

 

ＸＤ２００Ｓ ＸＤ３５０Ｓ ＸＤ５００Ｓ 模式 

No
焊接 

方法 
焊丝种类 

焊丝 

直径 

焊接 

方法 
焊丝种类 

焊丝 

直径 

焊接 

方法 
焊丝种类 

焊丝 

直径 

１ ＣＯ２ ＣＯ２ ＣＯ２ 

２ ＭＡＧ 
0.8mmφ

ＭＡＧ 
0.9mmφ

ＭＡＧ 
实芯焊丝 

３ ＣＯ２ ＣＯ２ ＣＯ２ 药芯焊丝 

1.2mmφ

４ ＭＡＧ 
0.9mmφ

ＭＡＧ 
1.0mmφ

ＣＯ２ 

５ ＣＯ２ ＣＯ２ ＭＡＧ 
实芯焊丝 

６ ＭＡＧ 
1.0mmφ

ＭＡＧ 

实芯焊丝 

1.2mmφ
ＣＯ２ 药芯焊丝 

1.4mmφ

７ ＣＯ２ ＣＯ２ 1.2mmφ ＣＯ２ 

８ ＭＡＧ 

实芯焊丝 

1.2mmφ
ＣＯ２ 

药芯焊丝 
1.4mmφ ＭＡＧ 

实芯焊丝 

９ 未使用 未使用 ＣＯ２ 药芯焊丝 

1.6mmφ

０ 未使用 未使用 未使用 

 

 
禁止 ● 请勿设定ＸＤ２００Ｓ，３５０Ｓ的１～８以外的焊接模式、 

ＸＤ５００Ｓ的１～９以外的焊接模式。 

 

6.2  遥控盒        ※下图为 XD500S 

 
s ＊焊接电压设定旋钮(一元化微调)旋钮

 
【个别调整时】 

 设定焊接电压。 

【一元化调整时】 

 用外侧刻度对应“●”即为标准。

想调高电压时向“高”、想调低电压

时向“低”设置。 

（请做试验性起弧，决定最适合电压

值。） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

● 做个别调整时 

将控制面板的个别／一元切换开关设置为“个别”，分别对焊接电流·焊接电压进行设定。 

● 做一元化调整时 

将控制面板的个别／一元切换开关设置为“一元”，只设定焊接电流调整旋钮，焊接电压会被自动设定。

想对焊接电压进行微调时，请调整微调旋钮。 

● 当使用ＣＭＸ(Ｌ)－２３０２以外的送丝机或加长电缆时，刻度与实际焊接电流、电压有时会有出入。 

焊接电流设定旋钮 

按此开关可单独送丝。可

用左侧的焊接电流设定旋

钮调节送丝速度。 

＊点动送丝开关 
 设定焊接电流。 

 用您使用焊丝直径的电流刻

度设定焊接电流。 
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       －13－

⑦ 搬运 

 

７．１ 搬  运 

危险 
为防止搬运时发生事故或焊机损伤，务请遵守下列事项。 

 

 

● 请勿触摸焊接机内、外带电部位。 

● 在搬运移动焊机时务请于切断配电箱开关的输入电源后再进行。 

 

● 用吊车或叉车吊装带把手的焊接电源时，请勿吊把手，请通过吊环吊装。 

● 请勿用吊车吊装无吊环的焊机。 
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⑧ 焊接操作 
 

 
危险 为避免触电，务请遵守下列事项。 

 

●请勿触摸焊机内外带电部。 

●须请专业人员或对焊机非常了解的人员进行变更焊机内部配线、更换开关等操作。

●欲触摸焊机内部部件时，须先关闭配电箱所有电源 3 分钟后再进行作业。 

 

8.1 设定内置切换开关 

 
注意 

  

●在调整线路板多位开关及电位器时，须先关闭控制面板电源、控制开关

或配电箱所有电源后再进行作业。 

●请勿触摸用白色油漆固定的电位器。 

 

!  

选择功能时请进行切换。

线路板
P C B 3

线路板
P C B 2

ON

1 2 3 4 5 6 7 8

PART NO.

多位开关S
1

PCB1

打开上盖板

R
13

R1
5

R1
6

R
14

注意 请勿进行切换。

●于焊接电源内部的线路板C0057P(XD200S)，C0053P(XD350S)，C0049P(XD500S)(下面称ＰＣＢ１)有多

位开关，调整此开关可选择功能。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

多位开关Ｓ１ 出厂时 

２ 初期电流功能 ＯＦＦ 

3 与自动焊的连接 ＯＦＦ 

４ 预热功能 ＯＮ 

５ 送丝机CM/CML切换功能 ＯＦＦ 

   

                ＊请勿做上述内容以外的变更。 
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⑧ 焊接操作（续） 
8.1.1 初期电流功能 

     ●用与收弧功能相同条件，开始焊接。 

     ●产品出厂时初期电流功能设定为「无」。 

     ●使用初期电流功能时，请将线路板ＰＣＢ１的多位开关(S1)的“２”设为“ＯＮ”。 

 
ＯＮ

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８

 

 

                  使用初期电流功能时为“ＯＮ” 

●使用初期电流功能时，请将控制面板的收弧切换开关设为「有」或「反复」。此开关设为「无」

时不起作用。 

左嚢蝕購

僕 某

左俊窮送

僕 賑

ON

OFF

ON

OFF

屎塀左俊
辺察

左嚢蝕購

僕 某

左俊窮送

僕 賑

ON

OFF

ON

OFF

屎塀左俊

辺察兜豚窮送

初期电流「有」 初期电流「无」 

 

 

 

  

 

 

 

    

焊枪开关 
焊枪开关 

送  丝 
送   丝

正式焊接

送  气 送   气

焊接电流 焊接电流 

正式焊接 正式焊接 

初期电流 收弧 收弧 

 

8.1.2预热功能 

 ●产品出厂时，预热功能设定为「有」。若不使用加热器用ＡＣ１００Ｖ插座时，将其设定为

「无」会提高节能效果。 

( 
 

预热功能设定为「有」时插座会有ＡＣ１００Ｖ电压。设定为「无」时因开关内的连

动关系仍有ＡＣ１００Ｖ电压。另外，“CO )2/MAG”模式时，预热功能设定为「无」

在不触动任何开关的情况下，经过6分钟后风机会自动停止转动。 

 

 

 

 
注意 

 

●使用加热式（带加热器）流量计时，请于正式焊接前进行 5 分钟预热。

不进行预热会损坏流量计。具体事宜请参阅气体流量计使用说明书。 

     ●使用预热功能时，请将线路板ＰＣＢ１的多位开关(S1)的“４”设为“ＯＮ”。 

 

 ＯＮ

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８
 

 

                 使用预热功能时为“ＯＮ”。 
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⑧ 焊接操作（续） 
 

8.1.3送丝机切换功能 

●请配合所使用送丝机设定多位开关。 

 
ＯＮ

 

 
１ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８

使用CMX -2302送丝机时           “ＯＦＦ” 侧 

使用CMXL-2302送丝机时 “ＯＮ” 侧 

 

 

 

 
注意 

 

●插接连接插件时请插接到位。插错的话会损伤线路板及焊接电源。 
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⑧ 焊接操作（续） 
8.2 收弧开关的设置与动作 

●通过设置控制面板的收弧开关可实现无，有，反复，3 种焊接操作。 

 8.2.1 收弧开关设置为“无”时 

（１）收弧开关设置为“无”时 

● 收弧为“无”用于薄板焊接、定位焊、短距反复焊等场合。 

トーチスイッチ

出力端子間電圧

ワ イ ヤ 送 給

溶 接 電 流

ガ ス 放 流

プリフロー時間

スローダウン

ＯＮ

ＯＦＦ

アフターフロー時間

アンチスチック時間

 
焊枪开关 

 

 
输出电压 

 

防粘丝时间  
送    丝 慢速  

 
焊接电流 

 

送   气 
 

提前送气时间 滞后送气时间 
 

 

本 溶 接正式焊接  

 

● 正式焊接时请一直勾住焊枪开关（一直为 ON）。 

（２）收弧开关设置为“有”时 

● 收弧为“有”时用于焊接结束后填弧坑等用途 

 

 
左嚢蝕購

補竃窮儿

僕 某

左俊窮送

僕 賑

戻念僕賑扮寂

蛸堀

左俊窮送

ＯＮ

ＯＦＦ

ＯＮ

ＯＦＦ

嵳朔唯賑扮寂

辺察窮送

契娚某扮寂

焊枪开关  

 
输出电压 

 

防粘丝时间  
送   丝 

慢速

 
收弧电流 

焊接电流  
焊接电流 

 
送   气 

 
提前送气时间 

屎塀左俊 辺察收弧 

滞后停气时间  

正式焊接 
 

 

 

● 正式焊接中松开焊枪亦可自保持（ON 状态），但在收弧处理时请一直勾住焊枪开关（一直为 ON）。 

● 收弧条件，请通过控制面板的收弧电流·电压调节旋钮进行设定。 
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⑧ 焊接操作（续） 
8.2 收弧开关的设置与动作（续） 

（３）收弧开关设置为“反复”时。（只 XD500S 有此功能） 

●熄弧后只记忆收弧条件反复时间（约2秒钟），此时间内再次勾焊枪开关会延用收弧条件至松开开

关。依次重复操作，可实现多次收弧处理。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

● 正式焊接中松开焊枪亦可自保持（ON 状态），但在收弧处理时请一直勾住焊枪开关（一直为 ON）。 

 

 

 

8.3 关于熔深控制（XD350S，500S有此功能） 

  平常CO2/MAG焊接时焊丝干伸长发生变化焊接电流亦随之变化，工件的熔深、旱道宽度发生变化。本

焊接电源可只要将控制面板的熔深控制切换开关设为「有」，即使焊丝干伸长发生变化也会通过自动调整

送丝速度使电流保持恒定。其结果是使工件的熔深、焊道宽度尽量不发生变化。尤其是想保持熔深恒定时

请将熔深控制切换开关设为「有」。 

 

 

 

 

 

 

 

 

左嚢蝕購

補

僕 某

左俊

僕 賑

竃窮儿

窮送

戻念僕賑扮寂

蛸

左

ON

OFF

堀

俊窮送

嵳朔唯賑扮寂

辺察窮送

契娚某扮寂

屎塀左俊

辺察

ON

OFF

ON

OFF

ON

OFF

2昼嶝參坪2昼嶝參坪2秒钟以内           2秒钟以内 

防粘丝时间

送    丝 

输出电压 

焊枪开关 

慢速 

收弧电流 

焊接电流 
焊接电流 

送    气 

提前送气时间 

滞后停气时间 

正式焊接 

收弧 
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8.4 DCL的切换 (供参考) 

对应XD350,500相应用途可切换DCL的抽头.DCL位于前面板(中间)位置,(打开前面板中板可见). 

    

机 种 名 中间抽头 出厂时设置情况 最大抽头 

XD200S  25T  

17T 24T 28T  

 

XD350S ·使用φ0.9,1.0较细焊丝及加长电缆时,请对应焊接状况将抽头

切换为”中间抽头”。 

·欲得到更为柔软的电弧时,请将抽头切换为”最大抽头”. 

25T 31T   

 

XD500S ·使用直径较细焊丝、小电流范围、及加长电缆时,请对应焊接状

况将抽头切换为”中间抽头”. 

 

8.5 与自动焊设备的连接 

    8.5.1 必备部件 

 

 

             名  称     

 

部 件 编 号 

 

数     量 

 

与自动焊设备连接用套件 

 

C0098W00 

 

1 

 

           套件内容:端子台安装线………1 

                    标识…………………1 

                    M3螺钉………………3 

 

8.5.2 焊接电源内部设置 

          打开上盖板可见到印刷线路板 

87654321

ON

         ① 将PCB1的S1的“3”设置为“ON” 

 

 

 

 

 

                

 与自动焊连接时为“ON” 
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CN
3B

C
N3
A

CN2

线路板
P C B 3

CN4 CN5

CN
1B

CN
1A

   ② 将PCB3的“CN1A”,“CN3A”切换至“CN1B”,“CN3B”侧. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   ③ 请按下述安装方法连接自动焊设备连接用套件C0098W00 

 

                              

                             将“CN4”连接插件连接插入至PCB3的CN4 

PCB3

CN4

CN17

PCB2

动
作
停
止

W
C
R
触
点

PCB1

＋

－

启动

－

SOL

M

＋

 
用钉将磁芯安装牢靠 

 

 

 
将标识与端子台拧紧,安装牢靠 

 

 

 

 

 

 

端子台 

表板  

 

 

将原连接插件拔下，将“CN17”连接

插件连接插入至 PCB2 的 CN17 
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7.5.3 来自外部的连接 

     ① 请将后板上附膜橡胶堵捅穿，连接至8P端子台。 

 

工作停止：开放时停止工作

WCR:110V 0.3A以下

＋

－

SOL

－

启动
＋

M

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  ② 请连接“选购件”遥控盒至“CON1”或输入用户自备的信号源。 

 

CON1

1

4

3

5

 

 

 

最大 0.5mA  

 

点动开关  

 

 

 

 

（0～5V）  （0～15V） 

电压设定   电流设定 
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⑧ 焊接操作（续） 
8.6 发生异常时 

 
危险 为避免触电，勿请遵守下列事项。 

 

●请勿触摸焊机内外带电部。 

●须请专业人员或对焊机非常了解的人员进行变更焊机内部配线、更换开关等操作。

●触摸焊接内部部件时，须先关闭配电箱所有电源 3 分钟后再进行作业。 

于使用中若有异常发生，控制面板的异常指示灯（黄），及打开控制面板（XD500S）或打开上部盖板所见

线路板（XD200S，350S）PCB1 的 LED1（红）或 LED2（绿）亮灯或闪烁焊机会自动停机。此时请参照下表

确认异常内容并清除故障。 

○亮灯 ○○○○○○○○  ・・・・  ○○○○○○○○ 

●不亮 ●●●●●●●●  ・・・・  ●●●●●●●● 

◎闪烁1 ○○○○●●●●  ・・・・  ○○○○●●●●（周期１秒）

△闪烁2 ○●○●●●●●  ・・・・  ○●○●●●●●（周期１秒）

 

线路板PCB1 异常 

No. 
异常内容 

控制面板 

异常指示灯(黄) LED1(红) LED2(绿)

① 输入电压频率异常 ○ ○ ○ 

② 温度异常 ○ ○ ● 

③ 输入电压异常 ○ ● ○ 

④ 输入电压不足异常输入 ○ ● ● 

⑤ ＣＯ２／ＭＡＧ模式切换开关设定异常 ◎ ○ ○ 

⑥ 焊接操作前异常 ◎ ● ● 

⑦ 检气异常 ◎ ● ○ 

⑧ 焊接方法切换异常 ◎ ○ ● 

⑨ 微处理器异常 △ ○ ● 

⑩ 输出异常 △ ● ○ 

⑪ 电流检出异常 △ ● ● 

① 输入电压频率异常 

   控制面板的电源控制开关“ON”时输入电压频率不稳异常指示灯亮灯焊接电源出现停机状态。此时

关闭一下电源控制开关，待输入电压频率稳定后再次给电会解除异常，恢复运转。 

 

 

 

② 温度异常 

 

 

再超过额定负载持续率、周围温度超过４０℃使用时，异常指示灯亮灯，焊机会自动停机。 

   此时保持通电状态并请等待 6 分钟左右。待异常指示灯熄灭后即可使用。再次焊接时请控制负载持

续率并降低使用电流。 
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⑧ 焊接操作（续） 
③ 输入过电压异常 

   输入电压超过４７５Ｖ时，异常指示灯亮灯，焊接会自动停机。 

   此时关闭一下电源控制开关，请用万用表测试输入电压确认是否过高。 

   上述异常原因排除后，再次给电会接触异常。 

④ 输入电压不足异常 

   输入电压低于２８５Ｖ时，异常指示灯亮灯，焊机会自动停机。 

   此时关闭一下电源控制开关，确认有无异常后请再次给电。 

⑤ 模式切换开关设定异常 

  将控制面板的焊接方法设定为未使用（定义）编号时，异常指示灯闪烁（闪烁 1）焊机进入停机状

态。此时恢复到正常设置即可解除异常。 

⑥ 焊接操作前异常 

   勾住焊枪开关（一直为“ON”状态）同时打开电源控制开关时异常指示灯闪烁（闪烁 1）焊机进入

停机状态。 

     此时关闭一下焊接开关，即可解除异常。 

⑦ 检气异常 

   控制面板的检气开关被设置为「检查」且时间超过 2 分钟时，异常指示灯闪烁（闪烁 1）焊机进入

停机状态。 

   此时将检气开关设置为「焊接」即可解除异常。 

⑧ 焊接方法切换异常 

   焊接时不慎误切焊接方法时，异常指示灯闪烁（闪烁 1），焊接自动终止。 

此时将切换开关设置恢复到异常发生前即可解除异常。 

⑨ 微处理器异常 

   内置微处理器出现异常时异常指示灯闪烁（闪烁 2）焊机会自动停机。 

⑩ 输出异常 

   焊接时焊枪开关“OFF”状态仍有电压输出，异常指示灯闪烁（闪烁 2）焊机会自动停机。 

     此时关闭一下电源控制开关，请用万用表测试交流接触器、主可控硅，确认是否故障。 

     上述异常原因排除后，再次给电会接触异常。 

⑪ 电流检出异常 

 拔掉霍尔 (电流)检出器(CT)线路板 (PCB1) 间配线时，异常指示灯闪烁（闪烁 2）焊机会自动停机。 

     此时关闭一下电源控制开关，确认配线有无异常。 

    上述原因排除后，再次给电会解除异常。 
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⑨ 焊接条件 
 

9.1ＣＯ２焊接条件（供参考） 

9.1.1 横角焊缝焊接条件例 

 

 

 

 

 

 

 

 

板厚 

t(mm) 

焊脚长度 

 l (mm) 

焊丝直径 

(mmφ) 
焊接电流(Ａ) 电弧电压(Ｖ)

焊接速度 

(cm／min) 

ＣＯ２流量 

(　l／min) 

 1.2 2.5～3.0 0.9,1.0 70～100 18～19 50～60 10～15 

 1.6 2.5～3.0 0.9～1.2 90～120 18～20 50～60 10～15 

 2.0 3.0～3.5 0.9～1.2 100～130 19～20 50～60 15～20 

 2.3 3.0～3.5 1.0,1.2 120～140 19～21 50～60 15～20 

 3.2 3.0～4.0 1.0,1.2 130～170 19～21 45～55 15～20 

 4.5 4.0～4.5 1.2 190～230 22～24 45～55 15～20 

 6.0 5.0～6.0 1.2 250～280 26～29 40～50 15～20 

 9.0 6.0～7.0 1.2 280～300 29～32 35～40 15～20 

12.0 7.0～8.0 1.2 300～340 32～34 30～35 20～25 

 

8.1.2 水平角焊缝焊接条件例 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

板厚 

t(mm) 

焊脚长度 

l (mm) 

焊丝直径 

(mmφ) 
焊接电流(Ａ) 电弧电压(Ｖ)

焊接速度 

(cm／min) 

ＣＯ２流量 

(l／min) 

 1.2 2.5～3.0 0.9,1.0 70～100 18～19 50～60 10～15 

 1.6 2.5～3.0 0.9～1.2 90～120 18～20 50～60 10～15 

 2.0 3.0～3.5 0.9～1.2 100～130 19～20 50～60 15～20 

 2.3 3.0～3.5 1.0,1.2 120～140 19～21 50～60 15～20 

 3.2 3.0～4.0 1.0,1.2 130～170 20～22 45～55 15～20 

 4.5 4.0～4.5 1.2 200～250 23～26 45～55 15～20 

 6.0 5.0～6.0 1.2 280～300 29～32 40～50 15～20 

 9.0 6.0～8.0 1.2 300～350 32～34 40～45 15～20 

12.0 10.0～12.0 1.2 320～350 33～36 25～35 20～25 
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⑨ 焊接条件（续） 
 

9.1ＣＯ２焊接条件（供参考） 

9.1.3Ｉ形对接焊接条件例（无衬垫） 

 

 

 

 

 

 

 

板厚 

t(mm) 

根部间距 

ｇ(mm) 

焊丝直径 

(mmφ) 

焊接电流 

(Ａ) 

电弧电压

(Ｖ) 

焊接速度 

(cm／min)

ＣＯ２流量 

(　／min) 
层数 

1.2 0 0.9,1.0 70～ 80 17～18 45～55 10 1 

1.6 0 0.9,1.0 80～100 18～19 45～55 10～15 1 

2.0 0～0.5 0.9,1.0 100～110 19～20 50～55 10～15 1 

2.3 0.5～1.0 1.0,1.2 110～130 19～20 50～55 10～15 1 

3.2 1.0～1.2 1.0,1.2 130～150 19～21 40～50 10～15 1 

4.5 1.2～1.5 1.2 150～170 21～23 40～50 10～15 1 
表 1

6.0 1.2～1.5 1.2 220～260 24～26 40～50 15～20 
里 1

2 

表 1
9.0 1.2～1.5 1.2 320～340 32～34 45～55 15～20 

里 1
2 

 

9.1.4Ｖ形、Ｘ形坡口焊接条件 

 

 

板厚 

t(mm) 
坡口形状 

根部 

间距 

ｇ(mm) 

根部 

高度 

ｈ(mm) 

焊丝 

直径 

(mmφ) 

焊接 

电流 

(Ａ) 

电弧

电压
(V) 

焊接 

速度 

(cm／min) 

ＣＯ２ 

流量 

(　／min)

层数 

300～350 32～35 30～40 20～25 表 
1.2 

300～350 32～35 45～50 20～25 里 

380～420 36～39 35～40 20～25 表 
12 0～0.5 4～6 

1.6 
380～420 36～39 45～50 20～25 里 

2

300～350 32～35 25～30 20～25 表 
1.2 

300～350 32～35 30～35 20～25 里 

380～420 36～39 30～35 20～25 表 
16 0～0.5 4～6 

1.6 
380～420 36～39 35～40 20～25 里 

2

300～350 32～35 30～35 20～25 表 
1.2 

300～350 32～35 30～35 20～25 里 

380～420 36～39 35～40 20～25 表 
16 0 4～6 

1.6 
380～420 36～39 35～40 20～25 里 

2

400～450 36～42 25～30 20～25 表 
1.6 

400～450 36～42 25～30 20～25 里 
2

400～420 36～39 45～50 20～25 表・1
19 0 5～7 

1.6 
400～420 36～39 35～40 20～25 里・2

3

400～420 36～39 40～45 20～25 表・1
25 0 5～7 1.6 

420～450 39～42 30～35 20～25 里・2
3
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⑨ 焊接条件（续） 
9.1ＣＯ２焊接条件（供参考） 

瞄准位置 

9.1.5 重叠角焊缝焊接条件例 

 

 

 

 

板厚 

t(mm) 

焊丝直径 

(mmφ) 

焊接电流 

(Ａ) 

电弧电压
(Ｖ) 

焊接速度 

(cm／min) 
瞄准位置 

ＣＯ２流量 

(l／min) 

1.2 0.8～1.0 80～100 18～19 45～55 Ａ 10～15 

1.6 0.8～1.2 100～120 18～20 45～55 Ａ 10～15 

2.0 1.0～1.2 100～130 18～20 45～55 Ａ或Ｂ 15～20 

2.3 1.0～1.2 120～140 19～21 45～50 Ｂ 15～20 

3.2 1.0～1.2 130～160 19～22 45～50 Ｂ 15～20 

4.5 1.2 150～200 21～24 40～45 Ｂ 15～20 

 

9.2 ＭＡＧ短弧焊接条件表（供参考） 

 

 材     质：低碳纲 

 气     体：Ａｒ＋ＣＯ２混合气体（10～15l／min） 

接头形状 
板厚 

t(mm) 

焊丝直径 

(mmφ) 

间隙 

(mm) 

焊接电流 

(Ａ) 

电弧电压
(Ｖ) 

焊接速度 

(cm／min) 

1.0 0.8～1.0 0 50～ 55 13～15 40～55 

1.2 0.8～1.0 0 60～ 70 14～16 30～50 

1.6 0.8～1.0 0 100～110 16～17 40～60 

2.3 1.0～1.2   0～1.0 110～120 16～17 30～40 

3.2 1.0～1.2 1.0～1.5 120～140 16～17 25～30 

对接 

4.0 1.0～1.2 1.5～2.0 150～170 17～18 20～30 

 

9.3 药芯焊丝ＣＯ２焊接条件表（供参考） 

9.3.1 水平角焊缝焊接条件例 

 

 

 

焊脚长度 

l (mm) 
焊丝直径 
(mmφ) 

焊接电流(Ａ) 电弧电压(Ｖ) 
焊接速度 

(cm／min) 

1.2 250 27 50 

1.4 330 29 100 4 

1.6 350 31 105 

1.2 270 29 50 

1.4 330 30 90 5 

1.6 370 33 90 

1.2 270 29 45 

1.4 330 31 80 6 

1.6 380 34 80 

1.2 280 30 40 

1.4 350 32 50 7 

1.6 380 34 65 

1.2 300 31 30 

1.4 350 33 45 8 

1.6 380 34 52 

1.2 320 32 30 

1.4 350 34 40 9 

1.6 380 34 40 

 



No. C0098 

 

⑩ 维护保养与故障修理 
 

 
危险 为避免触电,务请遵守下列事项. 

 

 

触摸带电部位,会造成致命性电击或烧伤. 

●请勿触摸带电部. 

●请切断配电箱的电源开关后再进行维护保养. 

●作控制装置内部维修保养时,请在关掉焊接电源开关 3 分钟后在进行维护操作. 

 

10.1 维护保养 
   为能安全高效使用焊机,请定期进行维护保养. 

   更换零部件时,为确保焊接质量请使用 OTC 原长零部件. 

 

① 电源电压变动是否很大? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

② 是否每 6 个月进行 1次内部清扫? 

③ 机壳接地线是否脱落? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

④开关、焊接电源输入、输出电缆是否连好?绝缘

是否安全? 

日常注意事项 

●是否有异常震动噪音焦糊气味? 

●电缆连接是否有异常发热现象? 

●打开控制电源开关后,电源冷却风扇转动是否正

常. 

 

●开关类部件是否有故障? 

●电缆连接及绝缘处置是否到位? 

●电缆有无断线、打折现象? 

 

 定期维护 

  ●请每 6 个月进行 1次内部清扫 

   若焊机内部积尘，会影响散热片散热，电器部件正常工作。 

请每隔 6 个月卸下 1 次控制装置外壳，用干燥的气体进行吹扫。 

●焊接电源、工件接地是否到位？ 

●连接插件是否有松动、生锈而引发的接触不良现象？ 
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⑩ 维护保养及故障修理（续） 
 

10.2 简单故障与处置措施 

 

No. 现    象 故障，异常原因 处置措施 

打开“控制电源”

开关，风机工作 

指示灯ＰＬ１故障 检查 PL1 指示灯 

配电箱开关或(NF) 未接通 检查配电箱 

1 主电源指示灯

PL1 不亮 

打开“控制电源”

开关 S1，风机 FM

不工作 

输入侧电缆(U或V相)缺相或接

触不良 

检查输入侧电缆 

温控开关 THP1 或 THP2 故障 更换温控开关 THP1 或 THP2

线路板 PCB2 的 CN14 或 CN15 插

接不到位 

将线路板 PCB2 的 CN14 或

CN15 插到位 

焊枪开关故障 更换焊枪开关 

电源控制开关 S1

“ON”亮灯 

送丝机控制电缆短路 检查控制电缆(TS) 

风机 FM 不转 参照 No.3 

超过额定负载持续率 严守额定负载持续率 

2 异常指示灯 

PL3(黄)亮灯｡ 

 

于焊接中亮灯 

直流电抗或电源内部温度异常

升高 

查明原因并使其冷却 

主电源指指示灯

PL1 不亮 

参照 No.1  

电源控制开关 S1 故障 更换电源控制开关 S1 

保险 F1 熔断 查明原因并更换 

风机 FM 故障 更换风机 FM 

3 电源控制开关

S1“ON” 

风机 FM 不转 主电源指示灯 PL1

亮灯 

线路板（控制回路）故障 线路板 PCB1 或 PCB2 

线路板（气体控制回路）故障 更换线路板 PCB1P 或 PCB2 4 不停气 

电磁阀 SOL 故障 更换电磁阀 SOL 

线路板（遥控电路）故障或连

接错误 

检查、更换线路板 PCB3 及

配线 

钢瓶阀门未开或气压不足 打开钢瓶阀门、检查气压 

电磁阀 SOL 故障 更换电磁阀 SOL 

线路板 PCB2 的保险 F1 熔断 查明原因并更换 

交流接触器 MS 故障 更换交流接触器 MS 

将S3设置为“检查”

仍不送气。 

线路板（气体控制回路）故障 检查、更换线路板 PCB1 或

PCB2 

焊枪开关 TS 故障 更换焊枪开关 TS 

5 焊枪开关 TS 

“ON”但不送

气 , 风 机 FM

转。异常指示

灯 PL2 不亮 

将S3设置为“检查”

后送气。 

 

送丝机控制电缆断线或插座接

触不良 

检查、更换电缆或插座(焊

枪开关线) 
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⑩ 维修保养及故障修理（续） 
 

10.2 简单故障与处置措施 

No. 现    象 故障，异常原因 处置措施 

不送气 参照 No.5   

送丝机控制电缆断线或插座接

触不良 

检查、更换电缆或插座（送

丝马达线）  

保险 F2 熔断 查明原因并更换 

R2 故障 查明原因并更换 

SCR3 故障 查明原因并更换 

送丝马达故障 检查送丝马达 

6 焊枪开关 TS 

“ON”时不送

丝 

点动送丝亦无效 

线路板（马达电路）故障 检查、更换线路板 PCB1 或

PCB2 

不送气 参照 No.5   

线路板（马达回路）故障 检查、更换线路板 PCB1 或

PCB2 

可控硅 SCR1､2 故障 更换可控硅 SCR1､2 

7 焊枪开关 TS 

“ON”时无电

压输出 

切换焊接方法亦无

输出电压 

线路板 PCB2 的 CN4,23,24 及

PCB1 的 CN8 插接不到位 

将连接插件插到位 

可控硅 SCR1､2 故障 更换可控硅 SCR1､2 

霍尔电流检出器 CT 故障 更换霍尔电流检出器 CT 

检查线编号[1]～[3] ,[8]～

[13] ,[17],[21]～[26] 

检查配线 

8 出现大电流，无法控制 

线路板（控制电路，可控硅起

弧电路）故障 

检查、更换线路板 PCB1 或

PCB2 

遥控盒电缆断线或插座接触不

良 

检查、更换电缆或插座 

遥控盒的电流电压调整电位器

R5,6 故障 

更换电流电压调整电位器 R

5,6 

9 焊接电流电压不可调 

线路板（控制电路）故障 检查、更换线路板 PCB1 或 P

CB2 

霍尔电流检出器 CT 故障 更换霍尔电流检出器 CT 10 不能由慢送丝变为焊接送丝速度 

线路板（控制电路）故障 检查、更换线路板 PCB1 或 P

CB2 

收弧切换开关 S7 故障 检查、更换切换开关 S7 11 收弧设定无法实现自保持 

线路板（控制电路）故障 检查、更换线路板 PCB1 或 P

CB2 
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⑪ 零部件一览表 
维修时按所需零部件、名称、零件号（规格）请向代理店或本公司营业所联系购买事宜。 

●表中符号为 32 页电气连接图中所示符号。 

数量 
符  号 零件编号 名   称 规    格 

XD200S XD350S XD500S 
安装位置 

C0098B00 C0098B00   1 

C0099B00 C0099B00  1  

  T1 

C0100B00 

三相变压器 

C0100B00 1   

C0099C00 C0099C00  1    L1,2 

C0100C00 

平衡・直流电抗 

C0100C00 1   

  L1 C0098C00 平衡电抗 C0098C00   1 

  L2 C0098D00 直流电抗 C0098D00   1 

底支架 

 GSC1-4011FC   1   MS 

 

交流接触器 
GSC1-3210 1 1  

风机框下 

  F1 4610-003 玻璃管保险 250V 5A 1 1 1 

  F2 4610-004 玻璃管保险 250V 10A 1 1 1 

4610-004 玻璃管保险 250V 10A   1  F3 

4610-002 玻璃管保险 250V 3A 1 1  

  4610-017 保险座 Fｰ240A 3 3 3 

  S1   转换开关 LA18-44X2 1 1 1 

  S3,4 4254-118 开关 KCD3C-1 2 2 2 

4254-119 KCD3C-2   1   S5 

4254-118 

开关 
KCD3C-1 1 1  

  S6 4252-024 转换开关 A7BS-206-1 1 1 1 

  4739-369 开关安装附件 A7B-M-1 1 1 1 

  S7 4254-118 开关 DS-850K-F1-00(黑)  1 1 

控制面板 

  PL1  氖灯 ND1-25/40 1 1 1 

  PL3 4600-345 LED指示灯 DBｰ40BY 1 1 1 

20390HT/Z 300A-1mA 1   

20390HT/Z 400A-1mA  1    V 

 

电流表 
20390HT/Z 600A-1mA   1 

  A  电压表 20390HT/Z DC50V 

20390HT/Z DC75V 

20390HT/Z D75V 

1 1 1 

  R3, 4 4501-039 电位器 RV24YN20SB 5kΩ 2 2 2 

  4735-008 旋钮 K2195(小) 2 2 2 

控制面板 

 FND-300  1 1   FM 

 

风机 
FND-250 1   

 T2 W-W05031 辅助变压器 W-W05031 1 1 1 

  T3,4 W-W05046 辅助变压器 W-W05046 3 3 3 

C0045V00 C0045V00   1  L4 

C0053V00 

滤波电感 

C0053V00 1 1  

R15  氧化金属膜电阻 RS2B 470ΩJ 1 1 1 

C10～13 4517-452 陶瓷电容 2kV 0.0022MF 4 4 4 

风机框 
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⑪ 零部件一览表（续） 

数量 
符 号 零件编号 名  称 规    格 

XD200S XD350S XD500S 
安装位置 

SCR1,2 4530-149 可控硅模块 W-W00873 2 2 2 散热片 

  R9～14 4508-015 碳膜电阻 RD1/4S 1kΩJ 6 6 6 

  C4～9 4518-402 涤纶薄膜电容 50V 0.47μF 6 6 6 

可控硅模块 

4258-041 US-602AXTTL 105℃   1   THP1 

4258-042 

温控开关 

US-602AXTTL 120℃ 1 1  

直流电抗 

  CT  霍尔检出器 LO3S400D15 1 1 1 

  R1 4509-821 水泥电阻 40SH 100ΩKA 1 1 1 

  R2 4509-805 水泥电阻 40SH 1ΩKA 1 1 1 

  C2,3 4517-401 陶瓷电容 0.01μF 2KV 2 2 2 

P10194U00 P10194U00   1   L3 

C0053U00 

电感 

C0053U00 1 1  

  K3927B00 K3927B00   2 

 K2851B00 

2次端子 

K2851B00 2 2  

输出端子板 

  4732-017 AC插座 AC-T04FB04 1 1 1 

  K3904B00 输入端子台 K3904B00 1 1 1 

  K3904C00 输入端子盖板 K3904C00 1 1 1 

后板 

SCR3 4530-412 可控硅 SG25AA20 1 1 1 

C0049P00 C0049P00   1 

C0053P00 C0053P00  1  

 PCB1 

C0057P00 

印刷电路板 

C0057P00 1   

 PCB2 C0045Q00 印刷电路板 C0045Q00 1 1 1 

副板(中间板) 

PCB3 P10174X00 印刷电路板 P10174X00 1 1 1 副板(中间板) 

 R5,6 4501-039 电位器 RV24YN20SB 5KΩ 2 2 2 

  4735-007 旋钮(大) K2195(大) 2 2 2 

 DR1,2 4531-710 二极管 D1N60 2 2 2 

PB 4250-007 按键开关 A2A-4R 1 1 1 

遥控盒 
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⑫ 零部件配置图 
 
12.1 XD200S,350S 零部件配置图 
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⑫ 零部件配置图 
 
12.1 XD200S,350S 零部件配置图 
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12.2 XD500S 零部件配置图 
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⑫ 零部件配置图 
12.2 XD500S 零部件配置图 
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⑬ 外形图 
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13.1 XD200S,350S 外形图 
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⑬ 外形图（续） 
 

13.2 XD500S 外形图 
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⑭ 电气接线图 
 

14.1 XD200S 综合电气接线图 
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⑭ 电气接线图 
 

14.2 XD350S 综合电气接线图 
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⑭ 电气接线图 
 

14.3  XD500S 综合电气接线图 
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