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安全注意事项 

 

务请遵守下述安全对策,详细阅读使用说明书正文。 

1. 必须由电气人员按相关规定进行接地。 

2. 机器安装场所 

请将焊接电源安装在距墙壁 20cm 以上，距周围可燃物 500cm 以上的场所，以确保发生意外过热

事故时的安全性。 

3. 防止焊接火花引起火灾 

• 请确保焊接作业时产生的火花（飞溅等）绝对不会到达周围可燃物上。 

• 若火花飞溅于机器上，会从吸气口、开口处进入内部造成机器烧损，应尽力避免。 

4. 一定要着用正确服装，保护用具。 

5. 换气 

焊接烟尘及一氧化碳对人体有害， 

焊接时请采取换气措施。 

6. 确保安全安装 

安装在台架上时，应充分注意脚 

轮、电焊机本体的地脚螺栓等是否安全可靠。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（示例）

长袖上衣

帽子或安全帽 

手持面罩 

（保护眼睛） 

遮光镜 

皮手套 

护脚 

安全鞋 
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1．安全注意事项 
        

 使用前请认真阅读此说明书，以便正确使用。 

 本说明书所列注意事项，目的是为了确保机器的安全使用，并保证您和他人免受危害和伤害。 

 本焊机的设计和制作充分考虑了安全性，使用时请务必遵守本说明书中的注意事项，否则会引起

人身事故。 

 错误使用焊机会造成以下3种不同程度的危害和伤害，对此本说明书用警示符和警告用语以示警告。  

表 1.1： 

警 示 符 警 告 用 语 

 高 度 危 险 

 

危  险 

 注  意 

  以上符号用于一般场合 

 

 

在机器的使用上，用如下所示的符号表示「必须做」与「禁止做」。 

表 1.2： 

 

强  制 
必 须 做 

  例如「接 地」 

 

禁  止  禁 止 做 

以上符号用于一般场合 
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2.需遵守的安全事项 

 

危险 为避免事故，务请遵守以下规定 

 

1. 本焊机的设计、制作充分考虑了安全性，使用时请务必关注本说明书的注意事项；否则会引起事

故。 

2. 输入端动力源的施工、设置场所的选定、高压气体的使用、保管和配置、焊接后的工件的保管和

废弃物的处理等。请遵照有关规定及贵公司的内部标准进行。 

3. 无关人员请勿进入焊接作业场所内。 

4. 使用心脏起搏器的人，无医师许可不得靠近使用中的焊机及焊接作业场所周围。焊机通电时产生

的磁场会对起搏器的动作产生不良影响。 

5. 请有专业资格的人或内行人员对焊机进行安装、检修和保养。 

6. 为确保安全，请正确理解本说明书的内容，并请有安全使用知识与技能的人员进行本机的操作。 

7. 不得将本机用于焊接以外的作业。 

 

危险 为避免触电，务请遵守以下规定 

 

* 若接触二次电极以外的带电部位,会引起电击或灼伤 

 

1. 请勿接触带电部位。 

2. 请有关电气人员按规定将焊机、母材接地。 

3. 安装、检修时，须先关闭配电箱电源，至少 5分钟后再进行作业。 

4. 请勿使用容量不足及损伤了绝缘护套而使导体外露的电缆。 

5. 电缆连接部位，请确保绝缘。 

6. 请勿在卸下机壳的情况下使用焊机。 

7. 请使用干燥的绝缘手套。 

8. 高处作业时，请使用安全网。 

9. 定期保养检修，损伤部位修理完好后再使用。 

10. 不用时，请关闭所有的输入电源。 

11. 在狭窄场所或高处使用交流或直流弧焊机时，请使用防触电功能。 

 

注意 为避免焊接烟尘及气体危及您及他人，请使用保护用具 

*焊接烟尘和气体危害健康 

*在狭窄场所作业，因缺氧会导致窒息 

1. 为防止发生气体中毒和窒息等事故，请使用规定的排气设施，并配用呼吸保护用具。 

2. 在箱体、锅炉、船舶等的底部焊接时，重于空气的 CO2 及 Ar 等气体会沉积在底部，在此种场所

作业时，应充分换气及配用呼吸保护用具。 

3. 请勿在脱脂、清洗、喷雾作业区内焊接。 

4. 焊接具有镀层或涂层的钢板时，会产生有害的烟尘和气体，请使用呼吸保护用具。 
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注意 为防止发生火灾、爆炸、破裂等事故，务请遵守以下规定。 

* 飞溅和刚焊接完的热母材会引起火灾。 

* 电缆连接不良处、钢筋等母材侧电流回路产生不完全接触时，会引起通电发热

而酿成火灾。 

* 请勿在盛有可燃性物质的容器上焊接，否则会引起爆炸。 

* 请勿焊接密封容器，如槽（箱）、管等装置，否则会破裂。 

1. 请勿在焊接场所放置可燃物。  

2. 请勿在可燃性气体附近焊接。 

3. 请勿将刚焊完的热母材靠近可燃物。 

4. 焊接天井、地面、墙壁时，请清除背面的可燃物。 

5. 电缆连接处要确实绝缘。 

6. 母树侧电缆的连接要尽可能接近焊接处。 

7. 请勿焊接装有气体的气管、密封槽等装置。 

8. 焊接作业场所附近要放置灭火器，以防万一。 

 

注意 为避免焊接弧光、飞溅、焊渣、噪音等对您及他人的危害，请使用规

定         定的防护用具。 

 

* 弧光会引起眼部发炎或皮肤灼伤等人体伤害。 

* 飞溅、焊渣会灼伤眼睛或烧伤皮肤。 

1. 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。 

2. 请佩戴保护眼镜。 

3. 请着用焊接用皮制保护手套、长袖衣服、护脚、围裙等保护用具。 

4. 在焊接场所周围设置保护屏障，防止弧光危及他人。 

 

注意 接触旋转部位会引起受伤，务请遵守以下规定。 

* 手指、头发、衣服等请勿靠近冷却风扇。 

 

 

1. 请勿在卸下机壳的情况下使用焊机。 

2. 请有专业资格的人或内行人员对焊机进行安装、操作、检修和保养。 

3. 请勿将手指、头发、衣服等靠近冷却风扇。  

 

注意 为防止焊接电源的绝缘恶化而引起火灾，务请遵守以下规定。 

* 焊接产生的飞溅、打磨作业产生的铁粉进入电源内部，会导致部品的绝缘 

                    恶化，引起火灾。 

 

1. 为防止飞溅、铁粉等进入电源内部，请将焊接电源与焊接作业、打磨作业隔离开。 

2. 为防止粉尘堆积引起绝缘劣化，务请定期保养、检修。 

飞溅、铁粉等进入电源内部时，务请关闭焊机电源开关与配电箱开关，再用空气吹净。 
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3.概 述 

YD-400AT2HGE型IGBT控制直流弧焊机采用先进的逆变技术，引弧容易，焊接电弧稳定，动态响应快，

焊接质量高。 

特点： 

• 采用PWM控制技术，恒流输出，焊接电流稳定。 

• 主功率器件采用IGBT，效率高，节省能源。 

• 前面板设有“触电防止”切换开关，在触电危险性大的环境中进行焊接时，可使用触电防止功能，           

确保操作者人身安全。 

• 设有多种保护功能，当外部供电异常或焊机超负载持续率使用时，能自动停止焊接并发出报警指      

示。 

• 输入电压允许范围：380V±20% 

适用范围： 

适用于酸性和碱性焊条。将输出电缆转换开关置于“加长”时，亦可进行纤维素焊条焊接。 

广泛应用于石油化工、电力建设、建筑施工、管道安装及一般机械制造等行业。 

4.额定规格 

 
                               机  种 

项  目 
YD-400AT2HGE 

额定输入电压 V 380 

电源频率 Hz 50/60 

相数  三相 

额定输入 kVA 21 

空载电压 V 70 

焊接电流 A 20～400 

推力电流 A 最大220A 

引弧电流 A 最大100A 

焊接电压 V 21～36 

额定负载持续率 % 60 

控制方式  IGBT逆变方式 

冷却方式  强制风冷 

外形尺寸(W × H × D) mm 288 × 520× 615 

             重    量  kg 47 
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5.准   备 

 

⑴表 5.1：电源设备和连接电缆 

 

                           焊接电源 

项 目 
YD－400AT2HGE 

输入电压 V 380 

相  数  三 相 

设备容量 kVA ≥30 

保 险 A 40 

配电箱容量 

漏电保护器或断路器 A 50 

输入电缆 mm
2
 ≥6 

输出电缆 mm
2
 ≥38 

接地电缆 mm
2
 ≥14 

 

注意： 

• 使用前请拆掉焊机包装箱和聚乙烯罩。 

• 连接电缆时，请关闭配电箱开关。 

• 每台焊机应单独配备配电箱并使用规定大小的保险（漏电保护器或断路器）。 

• 焊接电源的输入电缆超过 1O 米时，其截面积应不小于 10mm
2
 。 

• 如果使用发电机，其容量应为本机容量的 2 倍以上。 

• 表 5.2：焊接电流与焊接电缆（铜）截面、长度关系表： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

* 注：焊接电缆（长度）=焊钳电缆（长度）+母材电缆（长度） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

38 210 95 40 

50 290 130 60 

60 335 150 70 

70 410 185 85 

4

电缆长度(m) 
电流(A) 

电缆(mm
2
) 

200 300 400 
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(2) 接地 

• 防止绝缘不良导致的触电事故 

将机壳良好接地，以防止触电和焊机控制器产生的高频电波引起的设备误动作。 

• 接地导体的日常检查 

应对接地导体进行日常检查，确认其是否未连接或断开，如果未连接或断开，请重新连好。 

      注意在重新连接前应关闭配电箱开关。 

 

(3) 焊接工作所需设备和材料 

焊接前请准备好以下设备和材料： 

• 电缆接头（本公司作为焊机附件提供）：K14PR（红色）一个，K14PK（黑色）一个 

 

• 焊钳及电缆、母材电缆（请用户自行准备，长度及规格按表 5.2 要求）    

   

(4) 安装和放置 

 本机防护等级为 IP21S，应在如下环境条件下使用: 

• 干燥无尘的室内使用（不适宜在雨中使用） 

• 无阳光直射 

• 周围温度 -10℃～40℃ 

• 与墙面的间隔至少 20cm 

• 无异常的震动和冲击 

• 无油蒸汽或有害的腐蚀性气体 

• 两个和两个以上焊机一起并排放置使用时，焊机之间的间隙至少为 3Ocm。 
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1． 电源开关        开闭输入电源。  

* 如果电源开关自动断开，不要将其再次闭合，请与代理商联络。 

2． 电源指示灯       当电源开关接通时灯亮。 

3． 焊接电流调整电位器        调整焊接电流大小，空载时调整预置电流大小。 

4． 推力电流调整电位器        调整推力电流大小。  

5． 引弧电流调整电位器        调整引弧电流大小。 

6． 温度异常指示灯       当超负载使用时，该灯亮,焊机无输出。 

* 当焊机温度降低以后，自动恢复正常(灯灭,焊机输出正常)。 

7． 电压异常指示灯       当输入电压异常(过压或欠压或缺W相)时,该灯亮, 焊机无输出。               

* 焊机不能自动恢复正常,请先关闭电源开关,将输入电压调为正常值后再接通电源开关，焊机才 

可正常工作。                             

8． 电流异常指示灯       当IGBT或主变压器电流过大(故障)时，该灯亮，焊机无输出。 

    * 焊机不能自动恢复正常,请先关闭电源开关, 待焊机充分冷却，排除故障后再接通电源开关，

焊机才可正常工作。 

9． 输出电缆转换开关       当使用加长电缆（一般电缆长度大于 40 米时，长度为焊钳电缆和母

材电缆长度之和）时，请将此开关切换到“加长”位置；一般情况下将此开关置于“标准”位

置。 

10．触电防止转换开关       当使用防触电功能时，请将此开关切换到“有”位置，不使用防触

电功能时，请将此开关切换到“无”位置。 

* 在潮湿环境、高空、狭窄场所、金属容器内等进行焊接操作时，建议使用防触电功能。 

* 使用防触电功能时，空载时输出电压 5V 左右。 

11．电流、电压显示转换开关        切换到“电流”位置时，数显表显示输出电流值(空载时显

示预置电流值)；切换到“电压”位置时，数显表显示输出电压值(空载时显示空载电压值)。 

12．数显表        显示电流值或电压值。

异  常

推力电流

电源

引弧电流

电流（A）

标准

加长

有

无

焊接电流

电压（V）

输 出 显 示 电流温度 电压

！ 电源开关跳开后

 请勿再次闭合
TSM04936

1543

10

7

6
2

91112

6.功   能 

图 6.1 
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* 注：遥控器为选购品，当遥控器接入后，焊机面板上焊接电流调整电位器将不起作用，此时操作

遥控器上焊接电流调整电位器，即可预置或调节焊机输出电流。 

8.操作方法 

 

 

 

 

                              

 

·绿色电源指示灯亮 

·冷却风扇运转 

·在输出端子之间有电压输出 

（无触电防止时为空载电压70V，有触电防

止时为5V左右） 

 

·按正常程序进行焊接操作 

·用前面板上的焊接电流调整电位器调节焊

接电流，用引弧电流调整电位器调节引弧

电流，用推力电流调整电位器调节推力电

流。 

 

 

 

                                     

打开配电箱开关 

打开前面板上的电源开关 

开始焊接 

焊接结束 

关闭前面板上的电源开关 

关闭配电箱开关 

DC

推力电流

电源

引弧电流

电流（A）

纤维素

普通

有

无

焊接电流

电压（V）

输 出 显 示

异  常

电流温度 电压

！ 电源开关跳开后

 请勿再次闭合

TSM04936

遥 控 器

母 材 

遥控器 

接地 

7．连接方法及外形图

推力电流

电源

引弧电流

电流（A）

标准

加长

有

无

焊接电流

电压（V）

输 出 显 示

异  常

电流温度 电压

！ 电源开关跳开后
 请勿再次闭合

TSM04936

~380V 

图 7.1 

唐山松下产业机器有限公司 Panasonic
型号 编号

ZX7－400TSMI

重量 47kg

制造时间

执行标准
GB15579-95
JB/T 7824-95

70V

U

X

I 2

U 2

20A/21V      400A/36V

60 100 %%

400A 244A

36V 30V

3～

U 1

380V
50HZ

I 1

1S

22A 16A

14kVA

冷却方式 强制风冷 防护等级 IP21S

Made in  China TSM09795

（YD－400AT2HGE）

3～ f1 f2

10.5kVA

接地 
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9.保 养 和 检 修 

 

    为确保安全使用，应定期对焊机进行维护和检修。在检查外部和内部端子时，一定要

先关闭输入端配电箱开关（或断路器）。 

   

  1.卸下顶盖 

    （1）卸侧板及提手 

    （2）卸顶盖螺钉（4个），在顶盖后部被略微抬起的状态下，向前抽出。 

   

  2.日常注意事项 

    如果对下列项目进行检查后发现异常，请及时采取对策或请代理商帮助处理： 

    （1）是否有异常振动、声音或气味？ 

    （2）电缆连接处是否有过热迹象？ 

    （3）焊机电源开关打开后风扇是否平稳转动？ 

    （4）开关是否有故障？ 

    （5）电缆的连接方式和绝缘是否正确？ 

    （6）各部分的电缆有无损坏？ 

 

  3.每 3～6 个月应进行的检查项目 

    （1）电气连接 

       检查输入和输出侧连接电缆的紧固螺钉是否松动，接触是否紧密，是否存在绝缘不良。 

    （2）接地连接 

       确认焊机机壳是否良好接地。 

    （3）机器内部 

       如果散热器覆有灰尘，将影响热量的散发，对半导体、晶体管等将产生不良影响。另外，积聚

在变压器线圈间的灰尘还会导致绝缘性能下降。所以应至少每 6 个月一次，卸下焊机顶盖和侧

板，用干燥的压缩空气对机内各部位进行清扫。 

       清扫后再次使用焊机前，应将卸下的顶盖和侧板复位。注意，如果不将卸下的顶盖和侧板复位，

将使风扇的冷却作用失效，可能因此导致变压器和半导体器件的烧损。 

       如果焊机刚关机，不能马上对其内部进行检修，应在配电箱开关和电源开关断开至

少 5 分钟后再实施，以便让焊机内部的电容器充分放电。 
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10.注  意  事  项 

 

1.焊机电源开关的操作（开关位于焊机的前面板上） 

  ·当电源开关自动跳闸，严禁再次合上开关，请向代理商寻求检修帮助。如果未排除故障就重新合上

电源开关，将使故障扩大或引起机器烧损。 

  ·焊接工作结束后，要等 2～3 分钟使焊机充分散热后再断开电源开关。  

2.焊钳和电缆与输出端子的连接 

  每个输出端子上只能连接一把焊钳或一根电缆。 

3.输出电缆 

  请尽量将焊钳电缆及母材电缆拉直使用。 

4.异常指示灯 

  如果异常指示灯亮，请参照后面的检查要点进行处理。 

5．负载持续率 

本机的额定负载持续率为 60%，其含义是：以 10 分钟为一周期，用额定电流 400A 焊接 6 分钟，空载

4 分钟。实际焊接时，由于负载持续率不同，所以允许的焊接电流也不同，详见下表： 

表 10.1 

负载持续率（%） 60 80 100 

焊接电流 （A） 400  346 310 

 

6.码放保管 

  码放保管时，为了安全，请码放 3 层以下，并用绳索等固定。移动时，请码放 2层以下，并用绳索等

固定。 

 

11.异常时的检查要点 

表 11.1 

序号 异  常  现  象 异  常  原  因 解决方法 

1 
开机后电源指示灯不亮, 

风扇不转,焊机无输出  
·供电电源缺 U 相或 V相 ·查找缺相原因 

2 温度异常指示灯亮 ·超过负载持续率使用 ·按 60%负载持续率使用 

3 电压异常指示灯亮 

·输入电压过高（＞456V）或过低

（＜300V） 

·缺 W 相 

·将输入电压调整为正常值

 

·查找缺相原因 

4 过电流异常指示灯亮 ·IGBT 或主变压器电流过大 ·找代理商检修 

5 
电弧不稳或焊接效果不

好 

·极性连接不正确 

·输入或输出端子连接不良 

·焊接电流和所使用的焊条直径不

匹配 

·推力电流调整不合适 

·A 

·检查并使之接触良好 

·B 

·将推力电流调整为适当值

A：碱性焊条应采用反极性接法，即焊钳接“+”端 

B：建议焊接电流按下式选取： 

焊接电流=（20+6D）D     式中 D：焊条直径（mm） 

* 注： 如果发生了上表以外的异常情况，请与代理商联络 
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13.部品明细表 

 

 
记号 名称 型号 数量 

MCB 电源开关 NDM1-63C50/3 1 

PL1 电源指示灯 DB40BG 1 

PL2 电压异常指示灯 DB40BY 1 

PL3 电流异常指示灯 DB40BY 1 

PL4 温度异常指示灯 DB40BY 1 

DM 数显表头 XL5135V-3T 1 

VR1 焊接电流调整电位器 RV24YN20FB14 1 

VR2 推力电流调整电位器 RV24YN20FB14 1 

VR3 引弧电流调整电位器 RV24YN20FB53 1 

S1 显示转换开关 VLAO4B1-2 1 

S2 输出电缆转换开关 VLAO4B1-2 1 

S3 触电防止转换开关 VLAO4B1-2 1 

Q1,Q2 IGBT BSM75GB120DN2 2 

D1 三相整流桥模块 MDS60(B)-16 1 

D2 二极管模块 RW300CA-9W 1 

MS 交流接触器 PT093010LS 1 

C1,C2 电容 ECQE12473KZ 2 

C3 电容 ECQE10103KV 1 

C4 电容 ECQE12473KZ 1 

C5,C6 电解电容 HCGF5A2W182YC12 2 

C7 电容 SD251806UB1 2 

C8,C9 电容 ECWH10H683JZ 2 

R1 水泥电阻 SFW40A301S 1 

R2,3 电阻 RJG274L7W223J 2 

R4,R5 水泥电阻 SFW40A5ROAP 2 

R6 电阻 ERG3ANJ103 1 

R15、16、17、18 电阻 MFS40A100KN 4 

C15、16、17、18 电容 ECWH16472JZ 4 

G 放电器 DSA362MA05 2 

ZNR1~4 压敏电阻 DNR10D102 4 

CT 电流互感器 HCSL400V4B15 1 

FAN 风扇电机 FW10WE 1 

Cf 电容 SS401125QPC 1 

CO2 插座 MT25B6YP 1 

+ 圆形电缆插座 K14ZR 1 

- 圆形电缆插座 K14ZK 1 

L1 电抗器 TSM93054 1 

T1 主变压器 TSM93068 1 

T2 控制变压器 TSM05255 1 

T3 控制变压器 R6-00-6-2 1 

TH 热继电器 OHD3-75B02 1 

 控制P板 TSM9303□□ 1 

 驱动P板 TSM9302□□ 1 

表 13.1 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

唐山松下产业机器有限公司 

地址：河北省唐山市高新技术开发区庆南道 9号 

邮编：063020 

电话:（0315）3206017 3206066 

传真:（0315）3206070 3206018  
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