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MD-1100CC/CV 柴油机驱动数字化管道焊接工作站

MD-1100 CC/CV 外形图

四种焊接功能：

● 纤维素焊条下向焊。

● 低氢焊条焊。

● 简易直流氩弧焊。
● 自保护药芯焊丝焊接。



1.产品特点

● 双焊接电源（一台设备提供两组焊接输出），两侧同时施焊时电弧
互不干扰。

● 柴油机驱动，一键式操作，微机监控，自动保护、报警。

● 焊接电流/电压数字预设、显示。

● 外壳防护等级：IP23；有防震设计；环境适应性好。

● 具有三相380V 50HZ 30KW的辅助电源输出；单相220V/5A/50HZ辅助
电源输出,可带砂轮机、水泵等。

● 采用合资品牌东风康明斯4BTA3.9-G2柴油机作电源动力：
可靠性高、运行成本低。
提供全球服务支持。

● 采用世界知名品牌斯坦福 PI144J 发电机
可靠性高、暂载率高。
免维护。



2.产品的使用环境

环境条件:
●空气温度：在焊接期间，-10℃～＋40℃； 运输、储
存期间：-20℃～＋55℃。
●相对湿度：在40℃ ≤60％,在20℃ ≤95％。
●海拔高度：≤3500米(高于1000米时,焊机输出功率、
负载持续率会有所下降）。
●周围空气中的灰尘、酸、腐蚀性气体或物质等不超过
正常含量。焊接现场应无易燃易爆品，通风条件良好。
●尽量水平放置，倾斜度不超过5度。



3.产品的工作原理

柴油发动机带动发电机转动，发电机输出的三相交流电压经工频整流滤波后，供
给IGBT逆变器、变频至20kHz的交流电，再经过高频变压器降压、整流滤波后输出适
合焊接的直流电，电压、电流传感器从输出端取样给控制电路。

柴油发动机由CPU板检测、监控，执行机构实现必要的保护。
发电机除供给焊接所需电能外，还输出单相220V、三相380V50Hz交流辅助电源。



4.产品的基本参数

型号 产品代码 发动机配置 燃油 油箱容量 负载油耗 外形尺寸
（不含拖车）

净重

MD-1100CC/CV 4123010000
东康4BTA3.9-G2；50KW；
1500转/分； 0#柴油 80升 0.568L/KW.h

宽：900mm
深：1900mm
高：1500mm

1000kg

型号 额定输出 辅助电源
最大
空载
电压

焊接工艺 输出电流范围 可焊材料及推荐规格 典型应用

MD-1100CC/CV

2组400A/36V  60%；
2组315A/32.6V；
100%

单相：
2组220V/5A   

100％
83V

纤维素焊条
焊接（PIPE）

50～400A

1.X70钢或X70钢以下纤维
素E6010根焊、小管填盖
2. X80钢或X80钢以下药芯
自保护填盖
3. 焊条直径：Φ2.5 -
Φ5.0 
4. 焊丝直径：Φ2.0 
5. 管径:Φ219 - Φ1420 
6. 管材壁厚：8-25 mm
7. 全位置焊接

管道焊接、
工程建设、

低氢焊条焊
接（CC）

50～400A

自保护药芯
焊丝焊接
（CV)

70～400A

氩弧焊
（TIG）

50～350A



5.功能说明

序号 名称 功能 序号 名称 功能

1 电流表
空载时显示正负几安内数值，焊接时显
示实际焊接电流值

6 电压表
空载时显示电压预设值，焊接时显
示实际焊接电压值

2 控制电源保险 保护控制电路 7 推力调节旋钮 手工焊时调节推力电流的大小

3 过热指示灯
IGBT模块过热时报警,焊机停止工作,冷却
后自动恢复

8 功能选择旋钮
选择焊接模式（选择氩弧焊功能时
焊机无电流输出，需短接焊枪开关）

4 过流指示灯 IGBT模块过流时，指示灯亮 9 输出调节旋钮 设置焊接电流/电压的大小

5 起弧调节旋钮 增大起弧时的焊接电流

5.1前面板功能说明



5.功能说明

5.2 面板功能说明

序号 名称 功能 序号 名称 功能

10 断路器 A焊接电源过载保护 20 指示灯 表示柴油机的转速为低速状态

11 三相插座 提供380VAC/45A三相交流电源 21 指示灯 表示柴油机的转速进入高速状态

12 断路器 B焊接电源过载保护 22 水温表 显示冷却液的温度
13 输出正极 A焊接电流输出正极 23 油压表 显示机油压力
14 输出负极 A焊接电源输出负极 24 累时器 显示程序板累计工作时间

15 遥控插座 自保护焊时接送丝机 25 故障指示灯 显示柴油机各种故障

16 断路器 发电机过载保护 26 累时器 显示柴油机累计工作时间

17 插座 提供220V/5A单相交流电 27 紧急停机按钮 仅限于工作站出现故障需要紧急关闭时使用

18 断路器 对电源插座起过载保护 28 开机按钮 启动焊接工作站

19 转速表 显示柴油机的运行转速 29 关机按钮 关闭焊接工作站



5.功能说明

5.2部分重要零件说明 3-1

燃油滤清器

预滤器

油水分离器

机油检测尺

机油加注口

燃油指示表

燃油加注口



5.2部分重要零件说明 3-2

5.功能说明

消声器

空气滤清器
保养指示器

机油滤清器

电源总开关

空气滤清器



5.功能说明

5.2部分重要零件说明 3-3

冷却液加注口



6.操作步骤

● 在出厂时已将机油放空，请注入机油后再启动发
动机。
● 此焊机已进行严格的出厂检验，发动机转速已限
位，非本公司专业人员不得调整。否则，我公司不予
保修。
● 焊机操作人员，必须认真阅读本使用说明书，熟
悉本机结构，严格遵守说明书规定的技术操作、安全
防护和保养规程。

警告



6.操作步骤

1.启动前准备：
1.1加满燃油。
1.2检查机油液位。
1.3检查水箱冷却液。

2.焊机的启动
2.1将电源总开关旋到“0N”位置。
2.2按下启动按钮，直到柴油发动机启动

，发动机怠速运行1-4分钟后自动进入高速
（1500转/分）运行状态。

2.3 5秒后给焊接电源送电，进入焊接工
作状态。

3.关机
3.1 焊接工作结束需要关闭焊机时，直

接按下停机按钮，焊接电源断电，柴油发
动机高速运行5秒后进入怠速状态。

3.2 怠速运行4分钟后发动机停止运转。
3.3 将电源总开关旋到“OFF”位置，即

工作站停止工作。



7.发动机保养及维护

7.1发动机保养项目



7.发动机保养及维护

7.2推荐使用的润滑用机油

焊机型号 柴油机型号
机油
品牌 SAE粘度等级 适用环境温度

API
维护
等级

机油容量

MD-1100CC/CV 4BTA3.9-G2 美孚黑
霸王

15W-40  CF4以上 -10℃ ～ -15℃
CF级
以上

9.5L
10W-30  CF4以上 -5℃ ～ -20℃

5W-20  CF4以上 -25℃以下

柴油牌号 0# -10# -20# -35# -50#

使用温度（℃） ≥+4 -5～+4 -14～-5 -29～-14 -44～-29

7.3柴油的牌号与使用温度

7.4推荐使用的发动机冷却液

冷却液冰点（℃） -18±1 -36±1 -45±1

最低使用温度（℃） -10 -26 -35



8.焊机故障及排除方法

序号 故障现象 故障原因 排除方法

1 发动机不
工作

 电瓶电量不够
 电瓶电缆连接松动、脱落

 有故障显示
 启动马达损坏

 更换电瓶或充电
 检查并清洁电缆接头、确保接触

良好
 等待故障恢复
 请与我公司联系

2
启动马达
能转动，
发动机不
工作

 油箱油量不足
 油路阻塞
 其它

 加燃油
 检查油路，确保畅通
 请与我公司联系

3

发动机启
动后电流/

电压表不
亮,工作站
无输出

 启动程序未结束

 断路器处于断开位置

 发电机不发电

 等待高速

 合上断路器

 请与我公司联系

4

发动机工
作很吃力,

工作站输
出电流小

 空气滤清器太脏

 环境气温太高

 缺氧

 机油太多

 清洁空气滤清器

 打开侧门,等待温度降低

 将工作站移到室外

 放掉一部分，使机油液位处于正
常值



8.焊机故障及排除方法

序号 故障现象 故障原因 排除方法

5 停机  有故障指示  根据故障指示，排除故障后重新启动

6
发动机工作
正常，无焊
接电流输出

 工件未接好

 焊接电源故障

 确保所有连接接触良好

 请与我公司联系

7

按下焊枪开
关，电源无
空载，送丝
电机不转

 电源到送丝机的控制电缆未接好

 送丝机损坏

 确保接触良好

 更换送丝板

8
送丝速度时
快时慢

 送丝通道有阻塞现象，送丝轮打滑
 送丝速度调节电位器损坏
 焊枪电缆弯曲半径太小
 送丝板损坏

 疏通送丝管道或更换送丝轮
 更换电位器
 拉直焊枪电缆
 更换送丝板

9

焊接电源不
工作，过热
指示灯亮

 工作站处于过热保护状态
 空载运行片刻会自动恢复正常，应确保工

作站使用环境通风良好

10
焊接电弧不
稳定

 导电嘴磨损
 焊接模式选择错误
 电极的接法与焊接模式不相匹配
 焊接电缆接触不良
 焊接电缆过长或盘绕
 辅助电源功耗过大

 更换导电嘴
 正确选择焊接模式
 确保电极的接法与模式相匹配
 确保所有电缆接头接触良好
 缩短焊接电缆长度并正确放置
 切断或减少辅助电源的负载




