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前言 

感谢您购买麦格米特焊接技术有限公司生产的 ArtsenⅡ机器人送丝机（以下简称送丝机）。 

本手册提供用户安装配线、故障诊断和排除及日常维护相关注意事项。为确保能正确安装及操作

送丝机，发挥其优越性能，请在装机之前，详细阅读此用户手册，并请妥善保存及交给该送丝机的使

用者。 

麦格米特焊接技术有限公司持续对产品进行研发和创新，本用户手册中的内容、参数、图片与实

物有差异时，以实际产品为准，如有变更，恕不另行通知，本公司拥有对本用户手册的最终解释权。 
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第一章   产品概述 

1.1   产品简介 

ArtsenⅡ机器人送丝机是针对专业用途设计的送丝机，可与 ArtsenⅡ PM/CM 系列焊接电源机器人机型配套

使用，同时可用于机器人推拉送丝焊接场合。 

1.2   外形尺寸及毛重 

送丝机外形尺寸及毛重见表 1-1 和图 1-1。 

表1-1焊机及附件外形尺寸 

部件名称 外形尺寸（长*宽*高）mm 毛重(kg) 

机器人送丝机 303*170*205 6.8 

  

图 1- 1 送丝机外形尺寸 

1.3   技术规格 

表1-2送丝机技术规格 

送丝机 

送丝传动控制方式 / 光电编码器反馈 

额定输入电压 - DC8.5V±5% 

送丝机额定电流 A 3.5A 

送丝机额定电压 V 36V 

送丝速度 m/min 1.4～24 m/min 

送丝轮直径                                                                           mm 0.8～1.6 

驱动装置 / 四轮送丝驱动装置 

焊枪接口 / 欧式接口 
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第二章   安装接线 

本章介绍了送丝机的安装要求，以及与安装相关的操作步骤和注意事项。 

2.1   送丝机输入端连接 

 
图 2- 1机器人送丝机连接示意图 

表 2- 1机器人送丝机与焊接电源控制线缆连接关系 

线缆编号 机器人送丝机14芯插头 机器人焊接电源 19 芯插头 功能 

黑 1 A A 送丝机电机电源+ 

黑 2 B M 送丝机电机电源- 

黑 3 C N 送丝机电磁阀电源+ 

黑 4 D B 送丝机电磁阀电源- 

黑 5 F T 送丝机码盘转接板 15V 电源+ 

黑 6 I S 送丝机码盘转接板 15V 电源- 

黑 7 G J 送丝机码盘转接板码盘信号 A+ 

黑 8 J R 送丝机码盘转接板码盘信号 A- 

黑 9 H H 送丝机码盘转接板码盘信号 B+ 

黑 10 K D 送丝机码盘转接板码盘信号 B- 

黑 11 E F 输出电压远端采样-（ArtsenPlus 用） 

黑 12 L E 输出电压远端采样+ 

黑 13 M F 推拉丝枪电机电源+ 

黑 14 N G 推拉丝枪电机电源- 

2.2   连接供气系统 

 注意 

1. 若使用含 CO2 保护气体，请使用二氧化碳加热减压器。 

2. 送丝机端与气表端气管需紧固好，否则有漏气风险。 

将气管一端与送丝机固定板上的气管接头连接，并旋紧气管喉箍，另一端与气表端气管接口连接，并

旋紧气管喉箍，如图 2-2 所示。 
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图 2- 2气管连接示意图 

2.3   焊枪连接 

 注意 

安装焊枪时，请检查焊枪内是否有送丝软管及相关对应的配件是否正确。 

将焊枪安装到送丝机焊枪插座上，焊枪出水管和进水管分别安装到送丝机进水口和出水口上，如图

2-3 所示。 

 
图 2- 3焊枪连接示意图 

备注：送丝机预留有推拉丝接口，选配推拉丝功能时安装相应的配件。同时需进入焊接电源面板内部菜单 F03，

选择对应的焊枪型号。 

2.4   连接机器人推拉丝焊枪 

 注意 

如需连接推拉丝焊枪或中继器，请提前订购机器人推拉丝选件配件包。 

 

1. 安装推拉丝选件配件包； 

2. 将机器人推拉丝焊枪控制插头固定在送丝机推拉丝插座上； 

步  骤 
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图 2- 4机器人送丝机推拉丝 M12插头示意图 

表 2- 2 机器人送丝机推拉丝 M12 插座接口定义 

引脚编号 信号名称 功能规格 

1 机器人推拉丝焊枪电机电源正 机器人推拉丝焊枪电机供电 

2 机器人推拉丝焊枪电机电源负 机器人推拉丝焊枪电机供电 

3 空 预留 

4 空 预留 

2.5   安装或更换送丝轮及导丝管 

 注意 

1. 使用碳钢和不锈钢焊丝时，上面压轮为平轮，下面送丝轮为对应焊丝直径的 V 型轮； 

2. 使用铝及铝合金焊丝时，上面压轮及下面送丝轮均需为对应焊丝直径的 U 型轮。 

打开送丝轮压杆，逆时针旋转送丝轮固定螺帽，拆下螺帽和垫片，取下送丝轮，换上所需送丝轮，重

新装回螺帽和垫片。 

 
图 2- 5 送丝轮更换示意图 

2.6   压丝杆压力调节 
压丝杆旋帽顺时针方向旋转，压力增大，逆时针方向旋转，压力减小。不同的焊丝，匹配不同的压力，

需要将压丝杆调节到对应的刻度值。

 
图 2- 6压丝杆压力调节示意图 
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表 2- 3 压丝杆压力调节推荐值 

焊丝类别 
压丝杆压力推荐值 

前轮 后轮 

实心焊丝 1.5-3 1-3 

药芯焊丝 1-2.5 1-2 

铝硅焊丝 1.5-3 1-2.5 

铝镁焊丝 1.5-3 1-2.5 
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第三章   故障诊断 

3.1   故障指示 

 注意 

当焊接过程中，LED 显示的电流、电压与设定值有偏差时，不一定是故障发生。因为实际使用的气体、焊丝、干伸

长、焊接方法等有所差异也会导致上述现象。 

当系统存在故障时，焊接电源面板过温指示灯会点亮，同时数码管会同步显示故障代码，故障代码含

义及原因对策处理详见☞ArtsenⅡ焊接电源用户手册第四章故障诊断所述。 

3.2   基本故障排除 

表 3- 1基本故障排除 

问题描述 对策 

送丝机无法工作 
检查送丝机输入控制线插头是否可靠连接 

检查送丝机输入功率线连接器是否可靠线缆 

焊缝表面质量问题 

检查保护气体的供气是否正常； 

检查保护气体流量设置是否在合适值； 

检查保护气体的类型是否跟焊接工艺匹配； 

检查焊接电源输出正负极接线是否正确； 

检查焊接电源面板工艺程序是否选择正确； 

检查焊接参数是否设置合理； 

焊接性能不稳定 

检查送丝轮规格是否与焊丝匹配； 

检查送丝轮压紧力是否设置合理； 

检查焊丝盘是否卡住； 

检查导丝嘴和导丝管是否堵塞； 

检查送丝软管规格是否与焊丝匹配； 

检查送丝软管长度是否合理； 

检查导电嘴的规格是否与焊丝匹配； 

检查导电嘴是否堵塞或磨损； 

检查焊枪的规格是否与焊接电流匹配； 

检查焊枪是否过热； 

检查功率回路接线是否可靠连接； 

检查焊接参数是否设置合理； 

不送丝、不送气 

检查送丝压杆是否打开； 

检查焊枪开关是否损坏； 

检查焊枪插座与送丝机是否连接牢靠； 

检查导丝管规格是否与焊丝匹配； 

检查导丝管是否堵塞； 
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检查导电嘴规格是否与焊丝匹配； 

检查导电嘴是否堵塞或磨损； 

检查气管是否折弯打结； 

检查气瓶开关是否打开； 

检查气瓶气压是否过低； 

检查减压阀气流量开关是否打开； 

检查减压阀气流量是否过小； 

焊接飞溅大 

检查焊接参数设置是否合理； 

检查电弧特性设置是否合理； 

检查功率回路接线是否牢靠； 

检查保护气体的类型是否跟焊接工艺匹配； 

检查保护气体流量设置是否在合适值； 

检查焊接电源输出正负极接线是否正确； 

检查焊接电源面板工艺程序是否选择正确； 

焊接电流与设定值

有偏差 

检查干伸长是否合适； 

检查焊接电流电压参数设定是否匹配； 

检查焊接电源面板工艺程序设置是否与焊丝焊材一致； 

检查功率回路接线是否牢靠； 

检查焊枪的规格是否与焊接电流匹配； 

检查功率电缆截面积是否过细； 
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第四章   维护 

4.1   日常检查 

 安全警告 

日常检查必须在关闭用户配电箱电源、关闭焊接电源后进行（不需要接触导电体的外观检查除外），避免造成触电、

烧伤等人身伤害事故。 

 

1. 检查并清理焊枪。清除导电嘴及喷嘴上的焊渣，清理导丝管内的粉屑，更换磨损坏或损坏的部件。 

2. 检查焊接功率回路连接状态。焊枪座、功率端子、快插、地线夹等连接是否紧固。 

3. 检查送丝轮、焊丝盘轴、导丝嘴的状态。必要时进行调整或更换。 

4.2   定期检查 

 安全警告 

1. 为了确保安全，定期检查需要具有专业资格的人员来执行。 

2. 定期检查必须在关闭用户配电箱电源、关闭焊接电源后进行。避免造成触电、烧伤等人身伤害事故。 

3. 因为电容放电的缘故，须在焊接电源断电 5 分钟后才能进行检查操作。 

 操作须知 

1. 为了避免半导体部件以及电路板受静电损害，在接触机器内部配线的导体及电路板之前，请

佩戴防静电装置，或通过用手触摸机壳的金属部位等方式来预先清除静电。 

2. 清洁塑料部件时，请不要使用家庭用的中性洗涤剂以外的溶剂。 

 定期检查计划 

1. 为保证本设备的长期正常使用，必须进行定期检查。 

2. 定期检查要做到细致入微，包括对本设备内部检查和清洁。 

3. 定期检查一般 6 个月进行一次，但是如果焊接现场粉尘较多，或者油性烟雾较大时，定期检

查时间应缩短为 3 个月一次。 

 定期检查内容 

（除下列项目外，用户可根据实际情况增加检查项目） 

1. 送丝机内部除尘 

拆卸送丝机顶盖和侧板，可先用干燥的压缩空气吹净堆积在焊接电源内部的飞溅和尘埃，然后再

清除难以吹出的污垢和异物。 

2. 送丝机检查 

步  骤 
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拆卸送丝机顶盖和侧板，检查送丝机有无异味、变色、过热破坏的迹象，检查连接部位是否有松

动现象。 

3. 电缆、气管检查 

检查电缆、气管等，需要在日常检查的项目内容基础上进行更加细致的检查，并例行补充紧固。 

4.3   售后服务 

请用户先根据☞3.2 基本故障排除的内容进行检查并初步排除故障或记录故障信息。 

需要修理或更换部件时请与当地经销商联系。请使用深圳市麦格米特焊接技术有限公司提供或推

荐的部件、配套件。 

本公司保修一年。保修期限以保修卡或购机发票的记录的购机时间开始计算。 

如因用户由于非正常使用原因造成的产品损坏，则不能保修，但可以按维修方式处理。 

4.4   报废注意事项 

在报废送丝机时，请注意： 

1. 印制板上电解电容焚烧时可能发生爆炸。 

2. 塑胶件焚烧时会产生有毒气体。 

3. 请视为工业垃圾进行处理。
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第五章   订购清单 

表 5- 1 订购清单 

编号 名称 订购编码 编号 名称 订购编码 

1 电磁阀组件 R29140214 

10 

碳钢不锈钢压丝轮平轮 R29130212 

2 欧式焊枪铜接头组件 R29140215 
0.8&1.0mm 碳钢不锈钢 V 型送

丝轮 

R29130209 

 

3 
送丝托架 

 
/ 

1.0&1.2 mm 碳钢不锈钢 V 型送

丝轮 
R29130234 

4 送丝电机 / 
1.2&1.6mm 碳钢不锈钢 V 型送

丝轮 
R29130214 

5 WPPM2315A5 码盘信号发生板 R11113534 1.0&1.2mm 铝送丝轮 U 型 R29130211 

6 WPPM2315A1 码盘信号转接板 R11112095 1.2&1.6mm 铝送丝轮 U 型 R29130210 

7 14 芯控制线航空插座 R30042415 11 蓝色水管快速插座 R29130183 

8 
M14 接口铝导丝嘴 

R29140125 

 
12 红色水管快速插座 R29130182 

导丝嘴（黄铜） R29240347 13 4 芯 M12 推拉丝插头 R30043353 

9 

中间导丝嘴（碳钢/不锈钢用） R29130217 

 
中间导丝嘴（铝/铝合金用） 

R29130208 
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附录一   结构明细图 

 

附图 1-1 结构明细图 


