


安全注意事項 

此安全注意事項對於使用者以及周遭人員非常重要，在安裝與操作此機器設備

前，請務必先研讀並遵守下列所述之安全注意事項。若忽略之將可能導致嚴重

傷害與損害。 

▲人身保護 

(1) 務必防止電擊，以策安全。 

(2) 操作中請勿碰觸機器內部零件。 

(3) 不使用請關閉電源。 

(4) 不可使用絕緣不良的電線安裝。 

(5) 清除槍頭熔渣或更換零件時，請關閉電源。 

(6) 當按下操作開關時，槍頭不可接觸身體。 

(7) 電弧光與噪音會傷害眼睛、皮膚及聽力，請務必徹底做好穿的服裝及保護具的檢查。  

   如穿戴適當的衣物、口罩、手套、護目鏡、耳罩及安全靴等。 

(8) 磁力線可能會影響心律調整器，使用心律調整器的患者，在操作或接近操作中設備前， 

   請務必諮詢醫師的意見。 

(9) 入力電源線與機器本身的機殼務必確實做好接地工程的工作。 

▲通風 

(1) 煙霧粉塵有礙健康，應避免吸入人體。 

(2) 使用抽風設備，以保持適當的通風。 

▲火災預防 

(1) 在噴渣飛濺範圍內，若有易燃物，切勿操作。 

(2) 避免身體接觸噴渣，以防燙傷。 

(3) 為防止噴渣起火，請備有滅火設備與應變能力。 

(4) 冷卻後再移動工作物。 

▲防風和換氣 

(1) 在室外焊接或是使用電風扇的場所，要避免電弧焊接部位受風直接吹襲而影響到保 

   護氣體保護焊接工件的效果。如必要時需做好防風處置 (使用豎立掩蔽物如檔風板類)。 

(2) 氬氣是一種惰性氣體，當在塔槽內或封閉之密室中實施焊接時會因通風不良而發生 

   氧氣缺乏之現象。因此必須實施換氣工作，實行換氣時不能使用電風扇直吹，而須 

   採行排氣換氣法。 

▲特別注意事項 

(1) 為維護用電安全，請勿擅自修改本機器的最大電流輸出。 

(2) 在使用此設備之前，請確實研讀使用說明書，以減少因使用或操作不當而導致的傷 

   害與損壞。 







使用說明 : 

(1) 電流指示表 : 熔接電流指示。 

(2) 脈波選擇：選擇使用脈波功能時請調至 低、高 。若調至 無 時則無脈波功能。 

(3) 焊槍空冷或水冷選擇 : 使用水冷式焊接槍時請調至水冷，才可保護焊接槍是否有

水通過或水壓力不足。使用一般焊接槍請調至空冷，否則機台不會啟動焊接電流。 

(4) 電源燈 : 燈亮表示機台為啟動狀態。若已啟動電源開關仍不亮請檢查入力電源。 

(5) 電壓異常燈 : 使用時會閃爍或一直亮表示機台有異常現象，停止使用。 

(6) 溫度與水壓指示燈 : 燈亮時表示機台內部溫度過高或是冷卻水壓有問題。若是機

台內部溫度過高，請等散熱後燈自動熄滅再使用。若是冷卻水壓力不足，請檢查

水箱或排水管(包含焊槍內的水管)是否有阻塞。 

(7) 收尾電流：調整 VR 旋鈕至所需電流。往右電流愈大，往左電流愈小。 

(8) 熔接電流：調整 VR 旋鈕至所需電流。往右電流愈大，往左電流愈小。 

(9) 脈波電流：調整 VR 旋鈕至所需電流。往右電流愈大，往左電流愈小。 

(10) 初期電流：調整 VR 旋鈕至所需電流。往右電流愈大，往左電流愈小。 

(11) 熔接功能選擇 : 可選擇 電焊、點焊、無、有、反復 的熔接動作。 

(12) 後流時間 : 調整氬氣後流時間。往右時間愈長，往左時間愈短。 

(13) 緩降時間 : 熔接電流緩降至收尾電流之時間。當 熔接功能選擇(11) 調至 有、

反復 時才會有此項動作。往右時間愈長，往左時間愈短。 

(14) 點焊時間 : 熔接電流運作時間。當 熔接功能選擇(11) 調至 點焊 時才會有此項

動作。往右時間愈長，往左時間愈短。 

(15) 脈波寬 : 熔接電流與脈波電流各自所佔時間寬度的比例。當 脈波選擇(2) 調至 

低、高 時才會有此項動作。比例從 20% ~ 80%。當調至 50%時熔接電流與脈波電



流所佔時間寬度一樣。往左愈靠近 20%則熔接電流佔時間愈長，往右愈靠近 80%

則脈波電流佔時間愈長。 

(16) 脈波頻率 : 熔接電流與脈波電流兩者互相切換的頻率。當 脈波選擇(2) 調至 

低、高 時才會有此項動作。往右頻率愈快，往左頻率愈慢。 

(17) 緩升時間 : 初期電流緩升至熔接電流之時間。當 熔接功能選擇(11) 調至 有、

反復 時才會有此項動作。往右時間愈長，往左時間愈短。 

(18) 電源 : 電源開關。 

(19) 焊槍開關 : 與焊槍的 2P 開關連接，控制焊接電流啟動或關閉。 

(20) 遠隔制御：連接電流線控裝置。此電流線控盒為選用配備，需另購買。 

(21) 冷卻水出口 : 連接至水冷式焊接槍的水入口接頭。 

(22) 氬氣出口：連接至焊接槍的氬氣接頭。 

(23) 母材【┿】 : 連接至被焊接的物件。 

(24) 焊槍【━】 : 連接至焊接槍的焊接電源接頭。 

   (19)～(24)請參考氬焊配接圖 

(25) 電源入力盒 : AC 220V 50/60Hz  三相時 → U(紅)、V(白)、W(黑) 

           ( 380V 機型須接 380V )  單相時 → U(紅)、V(白) 

(26) 外部控制接點連接孔：若有要配合自動設備焊接，則將此孔打開讓控制線連接至

機台內部的接點。 

(27) 氬氣入口：連接至外部氬氣筒。 

(28) 冷卻水入口：連接至冷卻水箱的水出口接頭。 

   (25)～(28)請參考後板配接圖 

 













故障排除 

※注意：故障若無法排除，請將機器送回原廠維修，請勿自行維修。 

▲入力電源 

(1) 打開電源開關後，所有面板上的指示燈均不亮，請檢查入力電源是否有電。 

(2) 請勿將外接電源線纏繞在金屬物上。 

(3) 入力電源需在所設定的電壓值之±10%範圍內，請勿過低或過高。 

(4) 入力電源電壓值過低，將產生出力不足與機器無法正常使用情況。電壓嚴重過低時， 

   電壓異常燈會亮起，請關機排除問題後重新啟動。 

(5) 入力電源電壓值過高，例如接錯到 380V 電壓(380V 機型除外)，機器蜂鳴器會鳴叫且 

電壓異常燈會起，請關機排除問題後重新啟動。 

(6) 電源異常燈若持續亮著，無法排除故障，請送回原廠維修。 

(7) 入力電源所用的電線粗細須符合機器的 KVA 數為主，線徑不要太小而導致入力產生電 

   壓降使得出力不穩定。 

▲過熱保護 

(1) 當機器溫度異常燈亮起，請勿關閉機器，讓機器內風扇強制散熱到溫度異常燈熄滅後 

    機器就可正常使用。 

(2) 機器風扇若有故障，將無法對機器作強制散熱。請維修更換，以免機器故障。 

(3) 請經常性的將機器內部灰塵用風槍清理乾淨，保持散熱空氣流通，才不會因過熱跳機

而降低使用率。清理只需將左右兩邊側板與上方板拆下即可，其餘不要亂拆除。 

▲氬氣 

(1) 先確認氬氣瓶內氬氣容量是否還有。 

(2) 檢查氬氣表與氬氣瓶是否連接鎖緊，以免氬氣外漏。 

(3) 將氬氣接至機器後板的氬氣入口後，再確認氬氣輸入均無問題下，還是無法正常輸出 

   氬氣，請檢查機器內的氬氣管與焊接槍上的氬氣管是否有破裂。 

(4) 若所有氬氣管均正常無破裂，可能為電磁開關或主控制 PC 板故障，請送回原廠維修。 

▲出力電源 

(1) 先不要焊接母材，先測試有無導弧電流輸出，有則表示機器出力正常。無則表示機器 

   故障，且電壓異常燈若會亮則須回廠維修。 

(2) 若確定機器出力電源正常但卻無法焊接時，請檢查焊接槍電線有無斷裂或出力端子有 

   無正確接好鎖緊。 

(3) 出力電源所用的電線粗細須符合機器的最大出力電流為主，線徑不要太小而導致出力 

   不穩定。 
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