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第一章 产品概述  

 

1.1  中继器产品简介 

◎中继送丝机整机重量4.3kg，轻便小巧，方便拖拽；金属外壳，结实耐用。            

◎中继送丝机带操作显示面板，就近查看和调节焊接参数，操作更便捷。              

◎最大作业半径可达53 米：送丝机距离30 米，中继送丝机距离20 米，焊枪3 米，使               

用普通焊枪，耗材成本非常低廉。                                                

◎广泛应用于大型罐体、船舶船舱、大型钢构等远距离焊接的场合。 

◎方便快捷连接ArtsenⅡ机型实现碳钢及铝合金的直流及脉冲焊接。 

◎现有 10 米中继器（铝合金/实芯/药芯碳钢、不锈钢焊接/1.0 、1.2 、1.6MM 焊丝 ） 

             15 米中继器（实芯/药芯碳钢、不锈钢焊接/1.0、1.2 、1.6MM 焊丝 ） 

             20 米中继器（实芯碳钢、不锈钢焊接/1.0、 1.2 、1.6MM 焊丝）三种规格。 

◎中继器都带有水冷功能，方便大电流高负荷焊接工作。 

 

 

1.2  设备简介 

 

图1-1 中继器外部结构 

●注意 

为防止中继器压杆没压上点动送丝到送丝轮那边后造成堵丝，该点动送丝开关打开后会持续

出丝 9.5 米然后停止，如要继续送丝需关闭该点动送丝再打开。 

 

 

电压/一元化修正值数显 

欧式焊枪接头 

进水管接口 

电流 / 送丝速

度参数数显 

电压调节电位器 

电流调节电位器 

出水管接口 

点动送丝 

机盖卡扣 

中继器提手 



1.3  内部送丝机构 

 

 

       

 

 

图 1-2 中继器内部送丝结构 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

压力调节杆 

送丝软管 

压丝轮 

送丝导管 

送丝轮 

导丝嘴 



1.4 中继器规格参数 

 

 

输出（40℃） 380A 

功率电缆截面积 50mm² 

电缆组成 50mm²功率电缆+14芯控制线缆+气管+进出水管+导丝管 

焊接电流 380A（60%）/300A（100%） 

电机电压 0—24VDC 

电机电流 3A 

送丝机构 单驱 

送丝轮 碳钢/不锈钢：Φ 0.8—1.6；铝：Φ 1.0—1.6；药芯Φ 1.2—1.6 

电机类型 绕线直流电机 

驱动电源 DC24V 

控制方式 反电动势 

送丝速度 1.4～24M/min,线性度<1% 

响应时间 <100ms（包括控制系统,最大速度 0－90%） 

制动时间 <100ms（包括控制系统,最大线长&最大速度 100%—0%） 

盘绕直径 ＞1M 

工作温度范围 -20—+40℃ 

存放温度范围 -40—+60℃ 

EMC 等级 A 

安规要求 GB15579.7-2013 

重量 4.3kg 

体积 330.5*154*166.9（mm） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第二章 中继器及送丝机安装调节 

 

本章介绍了中继器安装要求，以及与安装相关的操作步骤和注意事项。 

 

 

2.1 中继器与送丝机连接 

● 注意: 

1. 安装中继器时，请检查中继器内是否有送丝软管及相关对应的配件是否安装正确。 

2. 中继器水管须按颜色与送丝机水管插座对应连接牢靠，否则可能烧毁中继器及焊枪。 

3.中继器接头安装到送丝机欧式插座上时必须要拧紧，否则可能烧坏中继器及焊枪。 

 

1.将中继器安装到送丝机欧式插座上并拧紧。 

2.中继器上的红色出水管和蓝色进水管分别安装到送丝机红色进水口和蓝色出水口上。 

3.中继器控制插头固定在送丝机推拉丝插座上，如图2-1 所示。 

 

 

图 2-1 中继器与送丝机的连接 

 

 

 

 

 

 

 

 



2.2 焊枪与中继器连接 

● 注意: 

1. 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安装正确。 

2. 水冷焊枪水管须按颜色与中继器水管插座对应连接牢靠，否则可能烧毁焊枪。 

3.焊枪欧式接头安装到中继器欧式插座上时必须要拧紧，否则可能烧坏中继器及焊枪。 

 

将焊枪安装到中继器插座上，水冷焊枪红色出水管和蓝色进水管分别安装到中继器红色

进水口和蓝色出水口上，如图2-2 所示。 

 

图 2-2 水冷焊枪与中继器连接 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



2.3送丝轮及导丝管的安装及更换 

机器出厂时送丝机上送丝轮及相关配件配置为碳钢焊接用，铝合金焊接时需更换相关铝合金

用送丝配件。 

 

● 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，中继器及送丝机上面压轮及下面送丝轮均需为对应焊丝直径的U 

型轮。 

3. 使用铝及铝合金焊丝时，送丝机上应拆掉相关碳钢焊接用配件更换上铝焊配件包配件。 

4. 送丝机上使用的送丝轮槽径以送丝轮安装好后朝外的标识为准。 

1.送丝机碳钢送丝轮更换： 

①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。 

②用螺丝刀拧下固定压丝轮的螺丝，拆掉压丝轮换上碳钢压丝轮，固定好螺丝，保证压丝轮

能转动顺畅，如压丝轮转动阻力很大说明轮子安装没到位，需检查重新安装。 

 

 

 
图 2-3 送丝机端碳钢焊接相关配件 

 

 

 

 

 

 

碳钢用出口导丝管 



2.送丝机铝合金送丝轮及导丝管更换： 

①拆掉送丝机欧式接头里面的碳钢用出口导丝管，用中继器装好留出来的石墨软管代替。中

继器装到送丝机上后该石墨管与送丝轮距离在2MM以内不顶到送丝轮为宜。 

②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。用螺丝刀

拧下固定中间导丝管的螺丝，然后取下中间导丝管换上铝合金用中间导丝管，然后固定好螺

丝。 

③换上所需铝合金用U型送丝轮，重新装回螺帽和垫片。用螺丝刀拧下固定压丝轮的螺丝，拆

掉压丝轮换上铝合金用的U型送丝轮，固定好螺丝，保证压丝轮能转动顺畅，如压丝轮转动阻

力很大说明轮子安装没到位，需检查重新安装。 

 

 
 

图 2-4 送丝机端铝合金焊接相关配件 

 

 
 

● 注意： 

铝合金焊接中继器装好石墨软管后需留出来 10CM 左右，用来做出丝导丝管，装送丝机

上后保证石墨管与送丝轮不接触距离保持在 2MM。太短会引起送丝不稳造成堵丝，太长

会顶到送丝轮影响送丝稳定性。 



3.中继器铝合金送丝轮及导丝管更换： 

①拆掉中继器欧式接头里面的碳钢用出口导丝管，用焊枪上的石墨软管代替。焊枪装到中继

器上后该石墨管与送丝轮距离在2MM以内不顶到送丝轮为宜，太短或太长都会影响送丝稳定性，

造成焊接不稳定或堵丝。 

②打开送丝轮压杆，逆时针旋转送丝轮固定螺帽，拆下螺帽，取下送丝轮。换上铝合金用U

型送丝轮，然后固定好螺帽。 

③用螺丝刀拧下固定压丝轮的螺丝，拆掉压丝轮换上铝合金用的U型压丝轮，固定好螺丝，保

证压丝轮能转动顺畅，如压丝轮转动阻力很大说明轮子安装没到位，需检查重新安装。 

● 注意： 

送丝轮安装；送丝轮与压丝轮均更换为铝合金焊接用的 U 形轮。以 1.2 焊丝为例：送丝轮与

压丝轮均换成 1.2U，需要注意的是送丝轮目视标识 1.6U 在外，说明用的就是 1.2 丝径的槽。 

 

 

 

 

图 2-5 中继器端铝合金焊接相关配件 

 

 

 



4.中继器碳钢送丝轮及导丝管更换： 

①中继器欧式接头里面的碳钢用出口导丝管，焊枪装到中继器上后该导丝管与送丝轮距离在

2MM以不顶到送丝轮为准，太短或太长都会影响送丝稳定性，造成焊接不稳定。 

②打开送丝轮压杆，逆时针旋转送丝轮固定螺帽，拆下螺帽，取下送丝轮。换上碳钢用送丝

轮，然后固定好螺帽。 

③用螺丝刀拧下固定压丝轮的螺丝，拆掉压丝轮换合适的压丝轮，固定好螺丝，保证压丝轮

能转动顺畅，如压丝轮转动阻力很大说明轮子安装没到位，需检查重新安装。 

●注意： 

送丝轮安装；碳钢焊接送丝轮为 V 形轮，压丝轮为平轮。以 1.2 焊丝为例：送丝轮换成 1.2V，

需要注意的是送丝轮目视标识 1.6V 在外，说明用的就是 1.2 丝径的槽。 

 

 

 

 

图 2-6 中继器端碳钢焊接相关配件 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



更换送丝轮及导丝管注意以下两点： 

 

 

 

 

拆装送丝轮时注意千万不要弄掉卡销！ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

更换导丝管需拆掉此处两个

螺丝，让导丝管管穿过铜头

螺母，装好后注意这两个螺

丝要拧紧，防止导丝管整体

松动影响焊接 



2.5 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。太松会造成焊丝送不出去导致电弧

拉长影响焊接甚至是堵丝，太紧会造成焊丝变形进而造成送丝不均匀导致电弧忽长忽短

以及堵丝。 

 
 

焊丝类别 中继器压力杆压力推荐值 

实芯碳钢 2-4 

药芯焊丝 2.5-3.5 

铝合金焊丝 2.5-3.5 

 

表2- 7 送丝机压丝杆压力调推荐表 

 

 

2.6中继器功能参数调节 

中继器及送丝机上相关配置好以后，开机在主机电源上设置相关中继器应用参数 

1. 按功能键进入内部菜单，调节 F03 焊枪型号选择‘ 7 ’麦格米特中继器，选择好后

退出，选择相应焊材气体及工艺参数后可正常焊接。 

2. 内部菜单 F04 为推拉丝力矩调节，范围-99～100,默认值为 OFF（0）,力矩越大前端中

继器拉力越大，反之则越小。太大或太小都会使焊接出现异常造成堵丝。在送丝压紧

力不变的情况下调节力矩大小，按点动送丝能看到送丝电机电流值随力矩大小调节而

变化。 

3. 如需在中继器上电位器调节电流电压参数时必须在送丝机上打开遥控器功能。 

2.7 焊丝安装 

1. 确保安装送丝机上的焊丝符合要求。检查导丝管是否正确，送丝驱动轮是否选定 

且与所使用的填充焊丝是否匹配。检查槽型送丝轮是否适用于填充焊丝的尺寸与类型。 

2. 装入焊丝之前请确保中继器线缆无死弯，使用的焊枪安装到位,拆掉焊枪导电嘴，中继

器压丝轮压杆已压好。 

3.手动把焊丝从送丝机装入到中继器后压上送丝机压杆，给定不大于 10M/MIN送丝速度持

续按点动送丝直至焊丝从焊枪出来。 

●注意： 

1.装丝前使用细锉将填充焊丝的末尾尖端磨平，随后即可将焊丝装入中继器，这样可以防

止尖端损坏石墨软管，同时也可预防金属送丝管刮断焊丝。 

2.为确保装丝过程中不出现堵丝，装丝前请确认中继器压丝轮压杆已压好，焊枪导电嘴已

拆掉。 



第三章 故障诊断 

 

3.1 故障指示 

● 注意: 

1. 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。 

2. 当送丝机和焊接电源通讯未连接，且多个故障同时发生时，送丝机和焊接电源数码管指示

的故障代码可能会不一致。 

当系统存在故障时，送丝机面板和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 

在实际使用过程中，存在面板未报故障但焊接不正常的情况发生，其原因及对策处理如表 3-1 

所示 

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； 

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； 

检查气瓶及减压阀气流量开关是否打开； 

检查气瓶气压是否过低，减压阀气流量是否过小； 

送丝机堵丝 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； 

检查焊接参数是否设置合理 

中继器堵丝 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； 

检查焊接参数是否设置合理 

调节合适的电机扭矩参数 

中继器功能是否打开； 

中继器是否正常送丝 

导电嘴堵丝 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； 

检查焊接参数是否设置合理 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第四章 日常维护 

 

请参考设备的使用频率及其作业环境情况来安排设备的日常维护计划。 正确使用设备并 

做好设备的常规维护工作有助于避免不必要的停机，减少设备的故障。 

注意：切记处理电缆之前，必须断开焊机与主电源连接。 

 

4.1 日常维护 

• 检查中继器和焊枪的总体情况。清除导电嘴上的焊接飞溅，清洁保护气喷嘴，更换磨损

及受损的部件。 

• 检查焊机、中继器及其连接情况： 焊枪、接地回路电缆、焊枪及中继器插座与插头。 

• 检查送丝轮、轴承与滚轴。清洁轴承与轴，如有需要，使用少量轻机油润滑轴承和轴。 

 

●注意 ： 

每更换 3 次焊丝盘后，请使用压缩空气清洁焊枪及中继器系统导丝管。 

 

 

配件订货编码清单 

编码 名称 

R06030025 ArtsenⅡ中继送丝机/10 米/水冷 

R06030024 ArtsenⅡ中继送丝机/15 米/水冷 

R06030026 ArtsenⅡ中继送丝机/20 米/水冷 

R36010073 1.0-1.2/送丝软管/石墨/长度 3.5 米/带铜头导丝管/2.3*4.7mm 

R36010166 1.6/送丝软管/石墨/长度 3.5 米/带铜头导丝管/2.9*4.7mm 

R29130208 中间导丝嘴（铝/铝合金用） 

R29130216 入口导丝嘴（碳钢/不锈钢用） 

R29130220 入口导丝嘴（铝/铝合金用） 

R29130212 碳钢不锈钢压丝轮（送丝机用） 

R29130209 0.8&1.0mm 碳钢不锈钢V 型送丝轮（送丝机用） 

R29130234 1.0&1.2 mm 碳钢不锈钢V 型送丝轮（送丝机用） 

R29130214 1.2&1.6mm 碳钢不锈钢V 型送丝轮（送丝机用） 

R29130217 中间导丝嘴（碳钢/不锈钢用）（送丝机用） 

R29130211 1.0&1.2mm 铝送丝轮 U 型（送丝机用） 

R29130210 1.2&1.6mm 铝送丝轮 U 型（送丝机用） 

29130141 送丝机旋钮 

R29140384 结构装配组件/导丝嘴（焊钢）/中继送丝机 

R29140383 结构装配组件/导丝嘴（焊铝）/中继送丝机 

R29140382 结构装配组件/导丝嘴转接头/中继送丝机 

  

 


