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声明

1、我公司将不对您未按说明书要求操作而引起的任何后果负责。

2、我司将不负责任何由于用户错误操作或拆卸、改装本产品而造成的财产

损失和人身伤害。

3、未经许可，禁止其他人以任何形式复制或上传本手册。

4、未经事先通知的情况下，我们有权修改本手册的内容。



警告

为了防止危害或损伤到使用人他人的人身安全和财产安全，请务必遵守如下

事项：

 本产品由经过培训的专业人员操作使用。

 产品禁止拆卸或改装。

 产品严禁在易燃易爆的环境中使用。

 产品运行时，严禁触碰产品内部器件。

 产品故障，如异响、异味时，立即切断电源，并联系我们。

注意

为了防止您的财产损失，请留意以下注意事项：

 请按照产品铭牌正确接入电源。

 连接好安全地线，防止漏电伤人。

 定期清理卫生，按期维护。

 产品为电气产品，请注意防水。

 产品运行时需有专人守护。
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1 产品信息

1.1 型号定义

选型示例：DG-035-FBP 表示 3.5KW带扫描，带 USB读取，带现场打印！

1.2 技术指标

外形尺寸 长×宽×高（mm） 见产品功率大小

输入电源
输入电压

AC 220V ± 20% (3.5kw);
AC 380V ± 20% (3.5kw以上)

输入频率 40～65Hz

输出电源
输出电压 见型号定义

输出电流 见型号定义

主

要

特

性

环境温度 -15℃～45℃

贮藏温度 -30℃～70℃

控制方式 恒电压、恒电流

数据记录条数 500

输出稳定精度 ≦ ±0.5%

暂载率 60％

数据接口 USB(选件)、扫描仪（选件）、打印机
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2 操作

2.1 操作面板

按键 名称 功能说明

OK 确认键 输入数据确认 / 进入下一窗口 / 焊接开始

ESC 退出键 取消当前输入数据/返回上一窗口 / 中断焊接

增量键 数据增加

减量键 数据减少

向左键 功能图标左移动

向右键 功能图标右移动

2.2 菜单参数

菜单号 菜单名称 说 明
默认

值

0.01 操作模式

设置焊机的操作模式

0：自动模式

1：手动模式

0

0.02 控制方式

设置焊机的控制模式

0：恒压模式

1：恒流模式

0

0.03 操作员编号 设置操作员的编号 0

0.04 1段参数
自动焊接时，设置焊机的第一段焊接参数

范围：0.0 ～ 额定 V/A
0

0.05 1段时间
自动焊接时，设置焊机的第一段焊接时间

范围：0 ～ 9999 S
0

0.06 2段参数
自动焊接时，设置焊机的第二段焊接参数

范围：0.0 ～ 额定 V/A
0

0.07 2段时间
自动焊接时，设置焊机的第二段焊接时间

范围：0 ～ 9999 S
0

0.08 3段参数
自动焊接时，设置焊机的第三段焊接参数

范围：0.0 ～ 额定 V/A
0

0.09 3段时间
自动焊接时，设置焊机的第三段焊接时间

范围：0 ～ 9999 S
0
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0.10 4段参数
自动焊接时，设置焊机的第四段焊接参数

范围：0.0 ～ 额定 V/A
0

0.11 4段时间
自动焊接时，设置焊机的第四段焊接时间

范围：0 ～ 9999 S
0

0.12 5段参数
自动焊接时，设置焊机的第五段焊接参数

范围：0.0 ～ 额定 V/A
0

0.13 5段时间
自动焊接时，设置焊机的第五段焊接时间

范围：0 ～ 9999 S
0

0.14 6段参数
自动焊接时，设置焊机的第六段焊接参数

范围：0.0 ～ 额定 V/A
0

0.15 6段时间
自动焊接时，设置焊机的第六段焊接时间

范围：0 ～ 9999 S
0

0.16 管件冷却时间
自动焊接时，设置焊接后冷却时间时间

范围：0 ～ 9999 S
0

0.17 高级设置 用于厂家校正参数 1000

2.3 操作流程.

2.3.1 上电操作

1.请严格按照焊机后铭牌上的输入电源要求接入输入电源，并确认电线是否连接

好，防止焊机漏电伤人！

2.连接好输出线与管件，保证各处连接紧密，防止出现发热严重！

2.3.2 焊接操作

1：开机后，有如下选项类供选择：

1.设置

2.焊接

3.高级

4.数据（带 USB或打印功能可显示）

按 、 键进行选择。

2：在设置选项下，按 OK键进入菜单参数设置页面，设置操作参数。

0.01操作模式：一般情况下选择自动模式，只有在管件焊接过程中出现故障需要

补焊的状态下才选择手动补焊。
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0.02控制方式：根据管件厂家提供的管件参数要求设定恒流或恒压。

0.03操作员编号：根据是否需要事后验证操作员焊接的参数是否正确设置。

0.04~0.15各段焊接参数和时间根据管件厂家提供的管件参数要求设定，不需设置

的默认为 0。

若您所购买的焊机带扫描功能，只需接上扫描枪扫描管件上的条码就可以读取以上

参数，不需要手动设置，若有更改可手动修改！焊机启动前请再次确认参数设置是

否正确，以免影响焊接质量！

3：在焊接界面，按 OK键进入焊接操作页面，按 OK键开始焊接，按 ESC键退出焊

接。

选择自动焊接时，会根据所设置焊接参数自动焊接完成。选择手动焊接时，通过 、 键

来设置焊接所需的电压或电流。

4：在数据界面，按 OK 进入操作界面，插入优盘。然后按 OK 键执行焊接参数保存

（保存期间请勿操作），或者不保存请安 ESC键。

按 、 选择保持或打印功能，操作如上，也可根据 、 修改当前时间。

2.3.3 管件冷却时间设置

设置焊接完毕后管件冷却成型时间。如不需要冷却时间，可将此窗口参数设置为 0。

2.4 焊接举例

例：自动恒压，需要三段焊接，一段焊接电压 10V、 焊接时间 10S，二段焊接电压

20V, 焊接时间 20S，三段焊接电压 30V, 焊接时间 30S，参数设置为：
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设置菜单 设置内容

0.01操作模式 自动

0.02控制方式 恒压

0.03操作员编号 0

0.04一阶焊接参数 10.0 V

0.05一阶焊接时间 10 S

0.06二阶焊接参数 20.0 V

0.07二阶焊接时间 20 S

0.08三阶焊接参数 30.0 V

0.09三阶焊接时间 30 S

0.10 四阶焊接参数 0.0 V

0.11四阶焊接时间 0 S

0.12 五阶焊接参数 0.0 V

0.13 五阶焊接时间 0 S

0.14 六阶焊接参数 0.0 V

0.15六阶焊接时间 0 S

输出电压示意图

3 故障原因及处理

3.1 故障处理

故障名称 故障原因 解决措施
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电源电压高 输入电压过高 检查供电系统

管件电阻值超标 管件测量阻值超过标称阻值 检查连接或更换管件

负载短路 负载短路 更换管件

负载开路 负载断或者接触不好 检查负载连接情况

焊机过热 焊机散热器温度高于 75℃ 检查散热通风情况

输出电压高 输出电压高于设定值 5%
停机重新焊接,若连续出现该故

障, 请与设备提供商联系解决

输出电压低
输出电压低于输出欠压设定

值

停机重新焊接,若连续出现该故

障, 请与设备提供商联系解决

驱动故障 焊接过程中管件可能短路
断电后重新上电，重复出现该故

障，请与设备提供商联系解决

存储器损坏 外部存储芯片损坏 更换主控板
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售后服务承诺

1、保修范围指产品本体。

2、保修期为十二个月，保修期内正常使用情况下，产品发生故障或损坏，我司免费维修。

3、保修期起始时间为我司制造出厂日期。

4、即使在保修期内，如发生以下情况，将收取一定的维修费用。

1 不按用户手册操作导致的机器故障。

2 由于火灾、水灾、电压异常等造成的机器损坏。

3 将产品用于非正常功能时造成的机器损坏。

5、服务费按实际费用计算，如另有合同，以合同优先

6、如你有问题可与代理商联系，也可直接与我司联系。

四川东科巨能电气有限公司

售后服务中心
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