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一、安全预防  

   在安装、调试和使用机器之前，应确保了解所有安全规定。尽管在设计和生产

过程中，各项安全性能已经过评测，但焊接操作涉及到高压、电弧、烟尘、有毒气

体、金属粉末和飞溅，因此务必遵守安全规定。 

1.1 安全标志说明                                

 警告标志,可能会出现意外伤害,相连的标志指明可能出现的伤害。   

 

此组标志表明，小心危险和电击伤人，运动部件、热物 

烫手等危险。请参照安全标志和相应的安全规定以避免伤

害。 

1.2 安全标志                     

本手册所用下列安全标志旨在提示危险引起注意，当您看到安全标志时，应小心注

意，并遵从相应的安全规定以避免伤害。 

只有专业人员方可调试、维护、保养、修理本机器。 

维护时，其它无关人员特别是儿童应远离。 

电击伤人  

● 不要触摸带电元器件 

● 关闭机器开关，用断路保护器，断路开关等断开电源或拔掉接线插头。 

● 站在干燥的绝缘垫上工作，使自己与地绝缘，并戴上干燥的绝缘手套，

请勿使用湿的或破损的手套。 

● 如操作需在机器加电状态，只有熟悉安全规定的专业人员方可进行。 

● 当检测加电的机器时，应遵守“一手操作”规定，勿将双手伸入机器内，应   

保持另一手在机外。 

● 移动机器前应断开电源。 

● 若需打开机壳，请先断开电源并等候至少 1分钟后方可操作。 

逆变焊机断电后，仍会有直流高压。 

● 在触摸元件之前，请关闭逆变焊机，断开电源，并依据有关维护的规定， 

先将电容放电后方可进行。 

静电损坏电路板 

● 搬运电路板和元件前，务必戴上良好接地的防静电腕带（环）。 

● 使用合适的防静电袋、盒来存储、移动和运输电路板。 
 

起火/爆炸危险   

● 使用合适的防静电袋、盒来存储、移动和运输电路板。 

● 请将可燃物远离焊接现场，不要在可燃物附近焊接。 
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● 请勿在密闭容器内焊接。 

飞溅金属可能损伤眼睛  

● 在保养和测试时请戴有侧罩和面罩的眼镜。 

 

 

戴焊帽并用合适的滤光镜片  

● 戴头盔和安全手套，穿劳动保护鞋，使用耳塞并扣领口，戴焊帽，并

选用合适的滤光镜片，穿全套防护服。 

 

 

热工件可致严重烫伤  

● 不要赤手接触热工件。 

● 在长时间连续使用焊枪时，应间隔一段冷却时间。 

 

 

元件爆炸可致伤害  

● 当逆变焊机加电时，失效元件可能发生爆炸或导致其它元件爆炸。 

● 在保养逆变焊机时，应戴面罩，穿长袖衣服。 

 

测试时可能受电击 

● 在引线测量前，应先关闭焊机电源。 

● 使用至少一条引线带自固定夹（例如：弹簧夹）的仪器测量。 

● 阅读检测设备的说明。 

 

参考说明 

● 参考手册有关焊接安全注意事项。 

● 更换元器件时只使用正品。 

 

 

 

磁场影响心脏起博器 

● 在咨询医生前，起博器使用者应远离焊接现场。 
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落物可能导致机器损害和人身伤害 

● 使用载荷足够的设备提升或支撑机器。 

 ● 须用适当的推车移动机器。 

  

 

运动部件可能导致人身伤害 

● 应避开运动部件（如风机）。 

● 各种门、面板、罩和档板等防护装置应紧闭和入位。 

  

过度使用可导致机器过热 

● 应冷却一段时间，并遵守额定负载持续率的规定。 

● 再次启动焊机开始焊接之前，需减小焊接电流，缩短工作时间。 

● 请勿阻住进入机器的气流，不可因过滤气流而增加气流阻力。 

 

高频辐射可导致干扰 

● 高频可能干扰雷达导航，计算机和通信等设备。 

● 安装、调试、养护高频发生部件，应由熟悉电子设备的专门人士进 

行。 

● 若遇由安装导致的干扰问题，用户应负责立即解决，解决工作应由合格的专业人

员进行。 

● 应定期对设备进行检测和养护。 

● 使用接地和屏蔽装置将干扰的可能性减少到最小。 

 

高频辐射可导致干扰 

● 使头部远离烟尘。 

● 使用强制通风和吸烟装置去除烟尘。 

● 使用通风扇排除烟尘。 

● 排除烟尘时应遵守保护环境的规定。 

 

弧光可能对眼和皮肤造成伤害 

● 戴帽子和安全防护眼镜，使用耳塞并扣紧衣领。戴焊帽并使用合适的滤

光镜片，穿戴全身防护服，戴好头盔。 
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气瓶倾倒或气体调解器破裂可造成人身事故 

● 请按规定或说明书正确使用气瓶和气体调节器。 

● 用专用的气瓶固定架将气瓶固定。 

● 请勿将气瓶置于高温或阳光照射处。 

● 打开气瓶阀门时，脸部请勿接近气体出口。 

● 不用时，请装上气瓶保护罩。 

● 请勿将焊枪放在气瓶上，电极不能接触气瓶。 

 

焊丝端头会引起受伤 

● 在确认是否送丝时，请勿窥视焊枪导电嘴小孔，防止焊丝射出扎伤眼睛

或脸部。 

● 手动送丝或按焊枪开关时，不要将焊枪端部靠近眼睛、脸部等身体外漏

部位。 

 

焊丝盘脱落可能引起人身事故 

● 悬挂使用送丝机时，为防止焊丝盘从盘轴上脱落，请一定将挡板推至最

下端，并拧紧盘轴手轮。 

 

 

1.3 电磁场 

     注意焊接和低频电磁场的影响,当焊接电流通过电缆时,会产生电磁场.国际兰带

委员会在过去的17年中进行了500多例研究后,尚无法裁定暴露在工频电磁场中会对

人体健康造成伤害。但研究仍在继续进行中，在最终结论形成前，最好减少焊接、切

割时在该电磁场中的暴露。 

     应用以下方法减少工作现场的电磁场。 

1. 通过缠绕或胶带捆绑,使电缆尽量集中不要分散开。 

2. 布线时，使电缆尽量布置在远离操作者的一侧。 

3. 不要使电缆在人体上缠绕或从人体上垂下。 

4. 尽量使焊接电源和电缆远离操作者。 

5. 地线夹接在离焊接点尽量近的地方。 

 

关于心脏起博器： 

    起博器使用者应先咨询医生。如医生认为无碍，建议遵循上述方法减少电磁场影

响。 
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二、NB-500(A160-500A)的组成 

 a.内部型号意义 

       A 1 6 0 -  500A  

                         

                            额定最大电流 

                            设计改进次数  

                            设计代号（整体升级） 

                            半自动熔化极气体保护焊 

                            组合系统 

 b.产品构成 

NB-500由如下三部分组成 

b.1 NB-500(PC60-500A)气保焊电源 

b.2 FP60-100E送丝机(欧式接口)或 FP60-100N送丝机(松下式接口) 

    φ1.2/φ1.0送丝轮为标准配置。 

b.3 焊枪 

欧式枪尾，φ1.2实芯钢焊丝送丝软管，φ1.2导电嘴为出厂标准配置。 

 c.配置及应用范围  

 

配置条件 应用范围 

导电嘴 φ0.8~φ1.6 分别应用于φ0.8~φ1.6 实芯低碳钢焊丝及不锈钢焊丝 

φ0.8mm 可应用于φ 0.8mm钢焊丝 

φ1.2mm 可应用于φ 1.0mm~φ 1.2mm 钢焊丝 送丝软管 
碳钢送丝

软管 
φ1.6mm 可应用于φ 1.2mm~φ 1.6mm 钢焊丝 

 

 

 

 

 

三、日常检查 

 

保养、检修一定要切断电源，在确保安全的前提下进行。 

 

为保证每天作业安全，请注重日常检查。焊枪、送丝装置中各种零件的磨损、 

变形和气孔是否堵塞是检查的重点。必要时应对易损件进行除垢、更换等。 

请按以下内容进行检查 
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3.1 焊接电源检查 

部位 检查内容 备注 

 各开关、旋钮、转换开关是

否正常 

 

 各指示灯状态  
操作控制板 

 电流/电压显示表是否正常  

冷却风扇  查看是否有风，声音是否正常  

 通电时，是否有异常响声  

 通电时，是否有异味  电源部分 

 外观是否有变色等发热迹象  

3.2 焊接用焊枪检查 

部位 检查内容 备注 

 安装是否牢固，前端是否变

形 
构成气孔的原因 

喷嘴 

 是否附着飞溅物 
焊枪烧损的原因之一

（请使用防飞溅剂） 

 安装是否牢固 焊枪螺纹损伤的原因 
导电嘴 

 端头损伤、磨损及堵塞 电弧不稳或断弧的原因 

 焊丝直径和送丝管内径是否

吻合 

不吻合是导致电弧不稳

定的原因，请换用合适

的送丝管 

 局部的弯折和伸长 
导致送丝不良和电弧不

稳的原因，请更换 
送丝管 

 送丝管内污垢、焊丝镀层残

渣的堵塞 

导致送丝不良和电弧不

稳，请用煤油擦拭或更

换 

 是否加热 
气体分流器 

 出气孔是否堵塞 

导致气体保护不良引起的焊

接缺陷，焊枪烧损 

3.3 送丝机检查 

部位 检查内容 备注 

压把 
 是否按焊丝直径调到了加压

指示线以下 

导致送丝不稳、电弧不

稳 

出口嘴 
 出口处和送丝轮边是否积存

了粉屑 

清除粉屑，检查发生原

因并予以根除 
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 焊丝直径和出口嘴内径是否

吻合 

不吻合，导致电弧不稳

定或产生粉屑 

 检查出口嘴中心和送丝轮槽

中心是否错位 

错位将导致粉屑的产生

和电弧不稳 

 焊丝直径和送丝轮的标称直

径是否一致 送丝轮 

 检查有无送丝轮槽堵塞 

导致焊丝的粉屑产生，

送丝管的堵塞及电弧的

不稳 

加压轮 
 检查转动的平稳性，焊丝加

压面的磨损接触面变窄 

导致送丝不良，电弧不

稳 

 中间嘴与前后送丝轮是否积

存粉屑 

清除粉屑，检查原因并

予以根除 

 中间嘴是否堵塞 
导致送丝不稳，电弧不

稳 
中间嘴 

 中间嘴中心与送丝轮槽中心

是否错位 

导致送丝不稳，电弧不

稳，粉屑的产生 

3.4 电缆线检查 

部位 检查内容 备注 

 焊枪电缆是否弯曲程度太

大，弯曲曲率半径要大于

200mm 焊枪电缆 

 焊枪与送丝机导电部分连接

是否发生松动 

引起送丝不良 

引起电弧不稳定 

注意尽量将焊枪电缆拉

直使用 

 电缆绝缘的磨损、损伤等 
输出电缆 

 电缆接头处的裸露和松脱 

 焊接电源的输入端电缆连接

是否可靠 
输入端电缆 

 输入电缆绝缘是否发生磨

损、损伤而露出导电部分 

接地线 
 焊接电源接地线有无断路，

连接是否牢固 

关系到人身安全和稳定

的焊接，请认真仔细地

检查 
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四、NB-500(A160-500A)外部接线图 
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