
POWER WAVE®先进模块

出版物 E5.191    |    发行日期 03/2024 

应用»  
汽车，管道制造，重型装备，
压力容器，造船，拖车制造

 

产品编号»
K3685-1 先进模块

扩展焊接能力
POWER WAVE®先进模块通过扩展焊接能力来提高灵活性。该模块具有
交流焊接功能，可进行铝材焊接。使用该模块，可进行多种先进的交流
波形控制焊接工艺-焊条电弧焊，MIG，脉冲MIG，TIG以及STT®焊接。

工艺 » 
GMAW-STT, SMAW, GMAW, 
GMAW-P, GTAW

© Lincoln Global Inc.    保留所有权利。所有商标和注册商标均为各自所有者之财产。
www.lincolnelectric.com.cn
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模块前部说明

特点
•  POWER WAVE®先进模块-提供多工艺

 反接(DC+)，正接(DC-)，交流，高频TIG

   和STT®功能

•  集成控制电缆-连接简便和POWER 

 WAVE®型号电源兼容

•  快锁型安装系统-可安全锁定该模块和

   电源连接

•  IP23防护等级-可户外应用，可防止直

 径大于12毫米的杂物以及与垂直夹角成

   60°的淋水进入

•  Arclink®数字通讯-当收到电源高速，

 协同转换命令时，可显示状态，辨认信息

•  智能保护-阻止由不当连接和电压瞬变

 造成的潜在损坏

•  风扇-和主电源协同工作
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主要控制包括什么
•  电源输出适配器电缆（Tweco型）

•  25英尺（7.6米）远程电压感应线

•  ArcLink输出插座

•  协同的输入和输出（同步Tandem输出）

•  保护气体输入

1.电源安装支架
2.感应线输出连接到工件并提供电压反馈
3.12-针远程连接
4.状态指示灯-LED提供Arclink状态指示
5.负极输入和正极输入
6.连接到工件，与工艺无关
7.连接到送丝机进行MIG焊，与工艺无关
8.感应线输入提供模块到电源的电压反馈
9.TIG电极内部连接到MIG电极上提供高频TIG起弧

模块后部说明
1. 协同I/O引线—连接到焊接电源后方的输入和输出插座上
2. 协同I/0（同步Tandem双丝焊）输出支持与其兼容的焊接电源进行同步MIG焊
3. Arclink®引线连接到电源后方的Arclink®输出插座上
4. Arclink®（输出）提供Arclink®通讯连接，适合所有兼容的送丝机
5. 气体输入提供前面板TIG送气控制
6. 可移动盖板；电缆放置位置

注：与Code No:11600之前的K2823Power Wave S350电源或K2862-3 Power Wave S350 Read-Pak型号操作时，
必须配S28481的改装套件。可联系俄亥俄州克利夫兰客户服务团队免费订购，以确保先进模块连接恰当。
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先进模块为林肯电气中型模块，多工艺S系列POWER WAVE®电源增加了以下三项重要功能：
1. 对铝材进行交流MIG和TIG焊
2. 高频起弧可在需要时协助起弧
3. STT®可很好的进行管道打底焊或薄板焊接
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主要控制先进模块功能

购买理由

先进模块功能
1.交流极性焊接功能
在POWER WAVE®上增加先进模块，可在基于逆变的直流POWER WAVE®架构上增加交流焊接，MIG或TIG焊时，采用AC
焊接铝材时具有清洁作用，或使用手工焊时有助于防止偏弧问题。

优势：
★ 提高送丝速度
★ 改善热输入控制可减少烧穿
★ 增加清洁

2. 高频起弧
使用直流焊钢或交流模式焊铝时，高频电流可有助改善起弧性能。持续使用高频会对周围设备产生干扰，instantaneous 
burst可协助起弧时对周围设备不产生作用。先进模块结合高频起弧模式，可在送丝机或电源用户界面上进行控制。使用
高频起弧可改善TIG焊接起弧成形，减少划擦起弧产生的污染。

3. STT®
STT®工艺是一种受控的MIG短路过渡工艺，使用电流调节来控制热输入，而不影响送丝速度，从而产生优越的电弧性能，
良好的熔深，低热输入，减少飞溅和烟尘。（更多信息请参照Nextweld资料NX-2.20）

传统的恒压短路过渡模式
使用的是二氧化碳保护气及0.045
英寸实心焊丝

STT®过渡模式
使用的是二氧化碳保护气及0.045英寸
实心焊丝

请注意：焊接时减少了飞溅和烟尘

FEATURES

薄 厚母材厚度

行走速度低 高

低 高热输入

® ®*Based on a side by side comparison of AC Aluminum Pulse and Pulse using a Power Wave  S350 with SuperGlaze 4043 3/64” wire on a 1.5mm lap. AC 
Aluminum Pulse parameters: Mode 393, WFS 215 in/min, Travel Speed 40 in/min, 0.75 Trim and -5 WC. Pulse parameters:Mode72, WFS 130 in/min, Travel 
Speed 30 in/min, 0.8Trim and 0 WC.
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AC Aluminum Pulse for superior quality welding*.
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10.1”PULSE

AC ALUMINUM PULSE 14.1”

Increases travel speed up to 40%

Decreases burnthrough
Improves gap bridging

Increases deposition up to 75%

TE12.009

AC Aluminum Pulse  (GMAW) brings features that cannot be realized with standard DC pulse MIG welding. The AC pulse 
process reduces the heat input by focusing the energy away from the base plate and switching the polarity of the arc.
Productivity increases with improved deposition rates using AC Aluminum Pulse  (GMAW) waveform technology  are 

®available exclusively on the Power Wave Advanced Module. This is possible because the negative polarity arc redirects 
™the heat away from the workpiece, reducing the chance of burnthrough. The UltimArc  and synergic precision controls 

give the user full control over heat input, penetration while improving cleaning action, and allowing for faster travel speeds 
on thin material.
With this technology, it is now easier to weld thin aluminum and bridge gaps. Precise control of the heat input is achieved 

™ ™with the UltimArc  control using AC Aluminum Pulse  (GMAW). UltimArc  adjusts the amount of DC negative time 
during the background to allow less heat to be transferred to the workpiece.

送丝速度

与常规电气脉冲比较



STT®优势
• 减少了熔合缺陷
• 提高熔池控制
• 经X-光检验的焊缝，能持续获得高合格率
• 减少培训时间
• 产生较少的飞溅和烟雾
• 能使用各种混合气体作为保护气体
• 低碳钢焊接时采用100%二氧化碳作为保护气
• 焊接速度较TIG快4倍
• 进行立下焊接
• 可焊接不锈钢、镍基合金和低碳钢

使用STT®
• STT®工艺是一种能获得低热输入焊缝的工艺
• 可进行：

» 带间隙的根部打底焊⸺管子或板材
» 薄板材料的焊接⸺汽车
» 不锈钢和镍基合金的焊接⸺化工与食品工业
» 硅青铜的焊接⸺汽车
» 镀锌钢板焊接
» 半自动焊接或机器人焊接APL5L-X52管壁内部5G位置焊接

技术参数

林肯电气管理（上海）有限公司
上海市宝山区沪太路 5008 弄 195 号
www.lincolnelectric.com.cn

客 户 协 助 政 策
林肯电气的业务是制造和销售高质量的焊接设备、自动化焊接系统、耗材和切割设备。我们面临的挑战是满足作为各自领域专家的客户的需求，并超越他们的期望。有时，购买者可能会向林肯电气询问有关他们使用我们产品
的信息或技术信息。我们的员工会根据购买者提供的产品信息和类型以及他们对应用程序的了解，尽最大努力回应购买者的询问。然而，我们的员工无法核实购买者所提供的信息或评估购买者关于特定焊接件的工程要求，也
无法针对特定情况提供工程建议。因此，林肯电气不就此类信息或对话提供任何保证或担保，也不承担任何责任。此外，提供此类信息或技术信息并不会产生、扩大或更改我们的任何产品保修责任范畴。在此，我们明确否认
任何明示或暗示的保修承诺的表达，这包括任何适销性或任何适用于客户特定目的或任何其他等效或类似保证的保修承诺表达。

林肯电气是一家负责任的制造商，但产品类型的定义以及林肯电气销售的特定产品的选择和使用则完全由客户控制，并由客户独自承担责任。许多超出林肯电气控制范围的变量会对应用这些产品类型的制造方法和服务要求所
获得的结果产生不可控的影响。

截止付印之前，本资料已反映了最精确的信息，如需最新信息，请参考: wwwlincolnelectric.com.cn

本手册所涉及的相关实验数据、统计资料、调查结果，均来自于林肯电气实验室。除特殊说明外，焊机产品相关实验均按照国际通用标准IEC60974-1进行测试；焊材产品相关实验均按照AWS标准进行测试，焊材产品实验具体
适用标准详见各产品网站页面标注。 本手册涉及的个别用于林肯电气产品描述的极限词语，仅在林肯电气公司的产品范围内进行比对，不涉及与任何其他公司产品的比较，且仅面向林肯电气客户作为林肯电气产品使用的技术
性概括指导，不作为产品推销使用，非广告宣传用语！

40伏 直流 11.5x14x25
（292.1x355.6x635）

70.5（32）K3685-1POWER WAVE®
先进模块

100%暂载率：300安@32伏
40% 暂载率：350安@34伏

峰值(最大)：600安

产品名称 输入电流产品编号 外形尺寸
H×W×D 英寸(毫米)

净重
磅(千克)

额定输出
电流/电压/暂载率


