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一．安全事项  

1. 安全警告 

 使用机器前必须阅读并遵守本说明书和配套焊接电源说明书，使用机器时坚持说明书所述

的安全条例； 

 机器必须由经过培训的熟练工人操作使用，并正确配戴劳动防护用品； 

 机器只能用于它的设计用途，自行改装或改变设计用途可能造成安全隐患； 

 机器必须应置于干燥的场地上，露天作业需做好防雨、防潮措施，严在不采取防雨措施条

件下使用。 

 机器必须进行可靠接地后方才可使用； 

 焊接电源及控制系统含工频电压，非电气作业人员开箱检查，存在触电危险； 

 焊接二次线严禁通过机器本体连接导电，否则将损坏机器或造成人身伤害事故； 

 操作机器应集中思想，避免因机器保护机件失效造成设备事故或人生伤害； 

 焊机的二次输出电压可造成人身伤害。 

  

2. 注意事项： 

 控制系统电源，焊接电源，平时应处于关闭状态； 

 焊接电源功能开关应正确设置； 

 焊接小车放置管道或工件上，焊接小车运转时严禁直接用手清理滚轮上的杂物【用毛刷清

理】， 

 定期检查摆动杆内部、两对滚轮组、的润滑油并及时添加； 

 每天结束工作前，必须关闭焊机总电源，控制电源，及时清理焊接小车轮子上废弃物； 

 在高空作业时应注意，焊接小车突然坠落；以免砸伤人或者摔坏设备； 

 

二．工作原理 

采用管子固定、焊接小车行走的方式实现全位置管道自动焊接，焊接工艺采用高效率、低成本的 CO2

气体保护焊。 
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三． 结构概述及说明 

管道全位置自动焊机由控制系统，焊接小车，焊接电源，送丝装置及配件四大部分组成。 

 

1.管道全位置自动焊机控制系统功能： 

 开关机键：关机状态下长按 5 秒开机，开机状态下长按 5 秒

关机 

 F1键：按下显示系统序列号 

 F4键：开机状态下按 f4键熄屏，再次按下点亮屏幕 

 电流键：按“+”电流递增，按“-”电流递减 

 电压键：按“+”电压递增，按“-”电压递减 

 送丝键：按下开始送丝，松开停止送丝 

 焊接键：按下开始焊接，再次按下停止焊接 

 启动键：按下启动键会按照设定好的参数运行（摇摆，焊接，

小车行走） 

 停止键：按下停止键将停止摇摆，焊接，小车行走功能 

焊接送丝装置 进口 500A 焊接电

源 

全位置管道焊接小车 

焊接控制

系统 

 

全位置管道自动焊机 

电话：13705316080 

网址：www.jnguangshuo.com 
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 小车控制键：按下“开”下车行走，按下“关”小车停止 

 焊接速度键：按下“+”小车速度递增，按下“—”小车速度递减 

 正键：焊枪顺时针旋转 

 反键：焊枪逆时针旋转 

 左键：焊枪向左移动 

 右键：焊枪向右移动 

 前键：小车向前运行 

 后键：小车向后运行 

 上键：焊枪向上微调 

 下键：焊枪向下微调 

 摆动键：焊枪左右摆动，再次按下停止 

 摆速键：按“+”键摆动速度递增，按“—”键摆动速度递减 

 摆宽键：按“+”键摆动宽度变宽，按“—”键摆动宽度变窄 

 左时键：按“+”键摆动在左边停留的时间长，按“-”键摆动在左边停留的时间短 

 右时键：按“+”键摆动在右边停留的时间长，按“-”键摆动在右边停留的时间短 

 步数键：按“+”键在摆动时按左右的速度快，按“-”键在摆动时按左右的速度慢 

2.管道全位置自动焊机行走小车： 

 适用管径：130以上 

 适用壁厚：4-50MM 

 适用材质：碳钢、不锈钢，合金钢、低温钢

等。【不锈钢有配套轨道】 

 适用焊缝：各种管段焊缝，如管子-管子焊

缝、管子-弯头焊缝、管子-法兰焊缝、（必要时

采用假管过渡联接） 

 驱动系统;步进电机轮蜗轮蜗杆驱动 、 

 调速方式：按键加减调速； 

      调节方式：电动调节； 

      摆动系统：本公司专有技术产品，/步进电机摆动； 

 控制系统：本公司专有技术产品，数字控制 
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3.管道全位置自动焊机焊接电源： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.管道全位置自动焊机送丝装置： 
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 送丝机可使用直径为 0.8 至 1.6 mm的填充焊丝,焊丝盘直径可高达 300，

宽 105mm选择填充焊丝时，切记焊丝的熔点与所需焊接的母材大致相同。 

 注意！当更换填充焊丝时，务必检查送丝轮、送丝轮凹槽的形状、尺寸以

及导丝衬管与所使用的焊丝是否匹配。同时还须检查所使用的极性是否适

用于填充焊丝。 

 用户可以通过调节送丝机构上送丝轮的压力从而使得填充焊丝平稳顺畅

地进入导丝管与焊枪。 

 如需增加送丝轮压力，可以顺时针方向旋转黑色的压力调节旋钮。 

 如需减小送丝轮压力，则可以逆时针方向旋转黑色的压力调节旋钮。 

 调节旋钮上刻有压力调节范围。所使用压力越大，所标示的刻度越醒目。 

 对于坚硬的碳钢与不锈钢填充焊丝而言，需确保所设置的压力足够大，以

免填充焊丝从送丝轮脱落。 

 注意！压力过大易导致填充焊丝变形、受损，同时还易摩擦或破坏驱动轮轴承，从而缩短其使用寿命。驱

动轮内有两种不同尺寸的凹槽。用户可打开驱动轮的紧固螺丝，旋转驱动轮旋转所需使用的凹槽。常用的

凹槽朝向外面。 

 

四． 操作程序 

 将焊接小车放到管段或工件上并加上二次线； 

 按下遥控盒操作面板上的下降按键，在焊枪离工件 10-15mm后【一般为焊丝的 10倍】 

 按下遥控盒操作面板上的上下按键，焊枪上升或下降； 

 按下遥控盒上的摆动按键，看焊枪在焊缝摆的宽度； 如摆动宽度不够或者摆速左右定时不够，

可按遥控盒上的 摆速，摆宽，左时，右时的加减来进行调节 

 将焊接电流，电压，及焊接小车转速调到工艺参数要求的数值； 

 根据被焊工件的坡口宽度决定是否需要摆动（坡口宽，按下摆动按键后，调节摆速，摆宽，左

右定时；坡口窄，可以调小摆动或者不摆动焊接）； 

 根据焊接方向按下遥控盒上正反转， 

 待焊接小车转动后按下焊接按键； 

 焊接前分三步；第一调好摆动参数和焊枪的高度；第二调好小车行走的参数并行走；第三调好

电流电压在焊接； 
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 焊接过程中注意焊枪是否对准焊缝中心，若有偏离，应及时调节； 

 如焊枪向左偏，按下遥控盒右键调节；向右偏，按下遥控盒左键调节；【焊接小车反方向时，

侧反调节】 

 焊接完成后；移走焊接小车，清理焊缝表面；如使用药芯焊丝 

五． 焊接工艺 

1. 焊接位置；焊枪位置定位于垂直管道枪头向下倾斜， 

2. 摆动焊接 

（1） 管道在焊接前，必须先按下摆动按键进行摆动定位，观察两边摆动的位置与坡口边间隙是否一致，

一般情况下盖面层两边间隙留一个所用焊丝直径宽度，正常情况下气保焊机的填充厚度为 2mm左

右，如果盖面填充厚度大于 2mm以上，摆动宽度不要大于焊道宽度，即使采用降低焊接速度的方

法，注意调节焊道两侧的停留时间，否则极易引起两边焊道夹渣。中间填充层的摆动宽度以坡口

内焊道熔合线宽度为准，焊道两侧的停留时间必须正确调节，实际焊接时以保证熔池自由过渡为

准。 

（2） 在填充层坡口间隙较小的情况下，第一遍填充可以采用小摆动，小电流电压来进行。 

（3） 摆动速度将影响焊接成形及焊接质量，因摆动的速度是与焊接规范、焊接速度（焊接小车的

速度）、两边停顿时间结合在一起的，原则上是以焊接熔池的过渡时间为主，摆动的速度（与

两边停顿时间）能保证焊道两边熔池前后各覆盖大半个熔池为宜，速度过慢形成之字形焊缝。

速度过快会造成焊道两边咬边熔合不好的现象，此种情况在填充层焊接时极易产生夹渣。 

（4） 摆动的左右停顿时间以焊接过程中熔池铁水熔合到焊道边沿为准，同时保证一个摆动周期内

前后两个熔池叠加大半，通常情况下左右停顿时间不超过 100【即 1 秒】，机器出厂设定的

摆动时左右停留时间调节范围为 0—200【即两秒】。对于存在错边的焊道，在错边侧适当增

加停顿时间，保证焊道边线熔合成形良好。 

（5） 采用数字化控制的摆动方式，焊接过程中调节速度变化范围大，会存在焊道成形变形，太快

的摆动速度，焊道成形变劣。 

3. 焊接规范 

（1） 焊丝的干伸长度（焊丝伸出导电嘴到焊接熔池高度）以 10mm—15mm为宜，过长易造成焊接不

稳定，气体保护困难；过短熔池不易观察，易堵塞焊枪喷嘴，烧损导电嘴。 

（2） 气体流量以所配流量计刻度指示 25L/min 左右为宜，过大及过小都会造成气体保护不到位。

气体使用时必须经加热，防止因液态气体气化而吸附水份，产生气孔。 
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（3） 焊接电流、电压，我们在后面说明书中给了参考数据，但工程中实际应用会存在偏差，具体

规范参数参照贵公司所对应的焊接工艺评定要求，一般通常所用的电流、电压（焊接电流 180A、

焊接电压 28v），实际焊接过程中焊接电流、电压参数匹配情况用经验方法判断，以电流为

基准，焊接电压增大，焊接电弧弧长增大（指焊丝熔化点向导电嘴方向移动），随之引起电

弧发软、漂移不定、焊接不稳定，甚至有可能烧坏导电嘴；焊接电压减小，焊接电弧弧长减

小（指焊丝熔化点向熔池方向移动），焊接飞溅增大，电弧跳动，发生焊丝顶撞熔池现象，

焊道外观成形成焊熘状，进而引起焊丝发红、不燃烧、焊丝爆断。以电压为基准，与以上情

况相反。正常的电弧长度在 2mm左右。 

4. 焊机设置 

（1） 本公司采用国内外功能先进的焊接电源，只要按起弧按钮就可以实现自动焊接，收弧有是保

证焊接结束的焊接接头质量，特别是在大规范焊接时，收弧有功能可以保证焊接接头没有弧

坑，当然收弧时填充弧坑的电流、电压必须事先调节，调节方法参照焊机电源说明书； 

（2） 按使用焊丝选择实芯或药芯焊丝开关； 

（3） 气保焊机一般带有节电功能，在焊接停止 7 分钟左右会自动切断主机电源，如气管漏气会造

成因没有加热源引起的 CO2 气体流量计结霜损坏，气管检漏方法是在关闭检气开关及停止焊

接状况下，打开流量计阀，等待半分钟，如果流量计的钢球回到底，可以确认气管管路无漏

气。 

 

六． 气体的比例与焊丝焊接的应用 

1  实芯焊丝；实芯焊丝主要用于管壁比较薄的一般 5MM--8MM；电流在 120 电压 18.6 左右实芯焊丝熔点低

电流小所以焊速相应慢气体的比例 AR80%+CO2 20%,使用这种比例的气体焊道外观成型光亮纹路细腻；如使

用 CO2 100%的气体外观偏差； 

2 药芯焊丝；药芯焊丝主要厚壁，药芯焊丝熔点高电流大效率高，一般用于 12MM—50MM；因本设备不打底在

人工打底时要厚点这样不易击穿，我们在第一遍填充时把电流在 170左右电压 22.6左右；第二遍—N遍后电流

200 左右电压 28.5左右；气体 CO2 100% 

3 不锈钢；实芯焊丝用于管壁一般在 5MM—12MM，焊接方法模式 1两点灭弧法电流 270 左右电压 30.5左右；

两点灭弧摆动不能过宽一般在 10MM左右；气体比例 AR98%+CO2 2% 

4 不锈钢；药芯焊丝主要用于厚壁，一般 12MM—50MM；不锈钢药芯焊丝于碳钢药芯焊丝不同，有两种方法可

参考，第一种小电流 135左右电压 19.6左右连弧使用；第二种模式 2灭弧电流 200左右电压 28.5左右；  气
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体 CO2 100%,以上所有使用都要气体加热，焊接电源自带插头. 

 

七．常见故障 

设备使用过程中的常见故障及解决方法 

序号 故障现象 故障原因 解决方法 

1 无焊接电流 

1、焊机电源没有起动 

2、焊机与送丝机控制线没连接 

3、焊机与送丝机控制线有断线

或接触不良 

4、焊机二次线没链接 

5，焊接电源缺相 

1、打开焊机电源 

2、插上焊机与送丝机连接插头 

3、拔插送丝机与焊接电源插头，

检查控制线 

4、检查焊机二次线 

5 ，检查电源 

2 
焊接时电流调不

大，焊机有震动声 

焊接电源缺相 检查焊接电源进线 

3 
打开焊机电源，送

丝机自动慢送丝 

1、焊机电源与送丝机连接的控

制线破皮连接 

2、插头进水 

3、更换插头时用焊锡膏助焊 

4 ，遥控盒处于焊接状态 

1、检查焊机电源与送丝机连接

的控制线 

2、打开插头凉干 

3、清理焊接接头，用松香助焊

重焊 

4 ，遥控盒在按次焊接键 

4 
焊接电流最大状

态，不可调 

焊机电源与送丝机连接的控制

线电流调节线断 

检查焊机电源与送丝机连接的

控制线 

5 
焊接电压最大状

态，不可调 

焊机电源与送丝机连接的控制

线电压调节线断 

检查焊机电源与送丝机连接的

控制线 

6 

焊接过程中电压显

示无或电压上下波

动 

焊接管子油漆层厚，指示信号线

连接不良 

不影响正常焊接，可以在焊接的

二次线到转动机架上连接一根

0.5平信号线 

7 
焊缝表面有虫蛀状

或密集气孔 

1、CO2气体流量太小 

2、CO2气体流量太大 

3、边上有风 

4、焊丝干伸长度长 

5 ，焊丝时间久过期 

6 ，焊丝受潮 

1、调整流量计流量 

2、CO2气管漏气 

3、做好挡风 

4、调节焊枪高度 

5 ，查看日期，更换焊丝  

6 ，更换焊丝 

8 
焊缝中有贯穿气孔

或蜂窝状密集气孔 

1、焊丝、焊道有潮或锈 

2、CO2气体不纯 

3、流量计没有加热 

4、CO2气管断 

5、CO2气体喷嘴堵塞 

 

1、清理焊道， 

2、CO2 气体使用前将气瓶倒置

20分钟，放水后使用，更换 CO2

气体 

3、流量计没加电、损坏 

4、检查气管 

5、清理喷嘴，使用前用飞溅净 

6，焊丝过期；生锈； 
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9 焊接小车不转动 

1、驱动电机没电，保险断 

2、控制线断 

3 ，焊接小车轮子脏 

4 ，焊速在 0的位置 

5 ，遥控盒电源没启动 

1、检查驱动电机供电电源 

2、检查驱动器是否报警 

3 ，清理小车轮子 

4 ，调节焊速参数 

5 ，按下遥控盒电源 

10 不摆动 

1、遥控盒电源没启动或摆速摆

宽小 

3，控制线断 

4、电机损坏 

5 ，同步带轮顶丝松 

6 ，摆动器里面太脏 

1、按下遥控盒电源，设置摆速

摆宽 

2、清洗滚珠丝杠和直线导轨， 

3、送厂家维修或更换 

4，检查控制线 

5 ，检查同步带轮顶丝 

6 ，清理摆动器里面 

11 摆动宽度不均 

1，螺丝松动 

2、步进电机传动同步带轮松动 

3、同步带松动、 

4 ，加黄油 

1、拧紧螺丝 

2、拧紧电机传动同步轮压紧螺

丝 

3、调节同步带间隙 

12 
高强磁滚轮组转动

有异响 

1、蜗轮蜗杆磨损严重 

2、轴承损坏 

3、缺油 

1、更换蜗轮蜗杆 

2、更换轴承 

3、加黄油 

 

 

 

八．维护保养 

1. 及时清理工作场地，避免杂乱的物件横置在工作场地内碰到设备，影响设备的正常运转； 

2. 机器维护每月检查两次蜗轮蜗杆是否缺油， 

3. 焊接小车摆动里面应每月加注或更换两次润滑油【冬季不易多】。 

4. 根据实际情况，定期维护与保养，确保焊接电源、控制系统、遥控盒即电缆线的清洁。 

5. 定期检查有无线头脱落，插头磨损，电缆线破损，元器件损坏现象，如有应及时解决，以防事

故扩大。 

6. 操作中如发现异常情况如异常噪声、气味应及时查找原因，排除故障。 

7. 不能受湿，如进水，需采取相应措施处理后才能通电使用。否则会造成电元件损坏，或漏电现

象，最终导致触电事故。 

8. 各传动如同步带轮、丝杠经常检查，确保运转灵活无卡阻现象，并定期涂锂基润滑脂。 
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9. 电动调节上下不能在不行走时继续按，会造成电机损 


