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螺柱焊接机用户使用手册

[image: 金螯]

深圳市鸿栢科技实业有限公司
SHENZHEN HONGBAI TECHNOLOGY INDUSTRIAL CO.,LTD

感谢您使用我公司产品！使用前请先阅读用户使用手册！
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一、概况
深圳市鸿栢科技实业有限公司是一家专门从事螺柱焊接机研发和生产的专业公司。公司拥有一批资深的焊接技术人才，并拥有十多年来研发制造螺柱焊接机的经验，研发和生产出了先进、优质的螺柱焊接机及螺柱焊接成套自动化设备，并获得科技部国家级火炬计划证书，批号[２００３Ｉ９８]。公司于2004年通过ISO9001：2000质量管理体系认证。
SAW—DⅠ、Ⅱ、Ⅲ型机是电容储能式螺柱焊机，它在焊接时应用先进的微处理技术，对焊接时序、储能电容释放能量大小进行了控制，并且对工作状态进行了必要的监控。SAW—DⅠ、Ⅱ、Ⅲ型机可在低碳钢、不锈钢、铝和铜等金属板材上直接焊植相应的螺钉；最大焊接厚度可达10mm。具有操作简单、使用方便、焊接牢固不变形等特点。可广泛应用于汽车制造、航空、造船、五金加工、装饰、建筑、电梯制造、厨房设备、锅炉制造、板金、高低压开关板、配电箱、保温隔热等各种行业。
二、工作原理及结构
1、原理
单相220V市电经变压器变压后得到两组电压，一组19V整流稳压后向整机提供电源；另一组200V经可控硅和整流桥整流后向储能电容器充电，电容器两端电压受可控硅的控制且可调，调整范围在25V～200V之间。可控硅相位同步控制器由MCU完成。它使可控硅的关断与其同步，能够准确的鉴别交流电源电压的零点，内部相移控制电路能够准确的调整、控制相移量，然后通过放大整形来推动充电可控硅，并通过调整导通角的大小来控制储能电容器两端充电电压的高低。
工作时序、相移控制量、数据的采集、监控、转换、保护等功能由MCU的程序控制来完成。
焊接时，放电可控硅受到触发而导通，储能电容器上的电荷通过放电回路施加于螺柱与焊接工件之间，在其尖端点将电容器储存的能量产生电弧并放电，在极短的时间（0.001~0.003秒）内产生很大的热量，熔化金属表面形成约0.5mm溶池，使得螺柱与工件牢固的结合。
2、结构
SAW—DⅠ、Ⅱ、Ⅲ型机由四部分组成。一是CPU板，主要是对采集来的信号进行处理、显示和人机对话，向主控板发出指令。二是主控板，主要对电压、电流模拟信号进行放大、处理，控制充放电可控硅的导通和关断。三是主回路，完成储能电容充放电的执行单元。四是机箱与操作面板，用来人机对话以及防护措施。外观结构如图所示。
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 3、外观、符号及联接说明
	序号
	符 号
	名   称
	功                  能

	1
	

	数码管
	数字显示储能电容充电电压值，其它显示工作状态信息

	2
	
	递增功能键
	增加储能电容充电电压值

	3
	
	递减功能键
	减少储能电容充电电压值

	4
	
	绿色发光管
	焊接前准备就绪指示灯，储能电容充电值达到设定时被点亮

	5
	
	绿色发光管
	螺钉接触工件指示灯，地线接好后当螺柱接触工件表面时被点亮

	6
	
	绿色发光管
	继电器释放指示灯，当焊枪开关触发时点亮，焊接开始

	7
	
	红色发光管
	故障指示灯

	8
	
	螺柱直径
	所需焊接的螺柱直径

	9
	

	焊接参数表
	普通螺柱焊接时，螺柱直径与充电电压设置参考值

	10
	
	控制线插座
	焊枪开关控制线，当工作就绪后闭合焊枪开关便可焊接

	11
	

	焊枪接线柱
	标识焊枪接线处，用于联接焊枪导线

	12
	

	地线接线柱
	标识焊枪地线接线处，用于联接焊枪接工件的导线

	13
	
	电源开关
	用于开启或关断焊机电源

	14
	
	电源保险座
	用于过电流保护

	15
	
	电源插座
	焊机电源线联接处，用于联接单相220V交流电源

	16
	
	风扇防护罩
	安全防护

	17
	
	铭牌
	产品说明









 三、SAW—DⅠ、Ⅱ、Ⅲ型机技术参数
1. 可焊接材料：低碳钢、不锈钢、铝和铜等金属材料
2. 可焊工件厚度：0.2-10mm
3. 可焊螺柱直径：DⅠ、Ⅱ型2-8mm； DⅢ型2-10mm
4. 焊接时间：0.001-0.003S
5. 标准焊枪：SAW—DH
6. 输入电源： 220VAC±10%  频率50-60Hz±1%（单相） 
	额定容量: DⅠ型300W; DⅡ、Ⅲ型350W
7. 电容器充电电压范围：25V-200V
8. 储能电容器容量：DⅠ型66,000uF; DⅡ型72,000uF; 
DⅢ型108,000uF
9． 焊接生产率：  15个/分钟
10．具有输入、输出电压监测、保护功能
11．充电过流保护功能
12．重量：DⅠ型15公斤; DⅡ型18公斤; DⅢ型20公斤
13．使用环境
· 周围空气温度：-10℃--+40℃
· 周围空气相对温度：在40℃时≤５％　；在20℃时≤９０％

四、焊机的安装和操作
1、注意事项
· 焊机必须安装在水平表面，焊机底座四只橡胶支脚可以防滑和防震。
· 虽然焊机可以抵御外界环境的影响，仍须小心防震与防尘。
· 请注意车间内焊机所在地的安全和稳固。
· 必须保证焊机周围有足够的空间散热。
· 焊机应置于焊接区附近。
· 确保接电的正确。
· 电缆长度必须合适，过长将引起电压的下降，而导致焊机的失常。
· 确保操作时厂房内的空气流通。
· SAW-DⅢ型机所使用的保险管规格：总电源保险1只F（15A）；
· SAW-DⅢ型机内部电路板所使用保险管规格：充电保险10A；控制保险2A；风扇保险0.25A。
· 警告：只能更换与指定电气参数相符合的保险，超过规格的保险会引起电气故障或着火等致命危险。更换保险时必须关断电源。

2、连接
· 将地线接头接至焊机的地线接口处，另一端接至工件的合适位置。
· 将焊枪电缆接至焊机的焊枪接口处，并顺时针旋拧直到锁紧。
· 将控制电缆插入焊机控制电缆接口处，并将锁紧螺丝拧紧。
· 将电源线插头端插入焊机的电源插座处，另一端接入220V交流电源。
注:所有接头必须拧紧拧牢!
3、操作
· 打开焊机电源开关，焊机前面板上的4个LED指示灯在开机时有短暂的闪亮；如果数码管显示C-3错误信息时，应关机重新启动，使之正常显示，如果仍显示错误信息，应首先排除故障。
· 设定焊接参数：SAW-DⅠ、SAW-DⅡ、SAW-DⅢ型机螺柱焊接参数是根据焊枪型号和焊接材料不同变化，可根据实际情况作合适的设定。在一般情况下可按前面板的参数进行设置。其参数如下：
ＤⅠ型参数:
	
	Φ３
	Φ４
	Φ５
	Φ６
	Φ７
	Φ８

	

	70V
	100V
	115V
	140V
	175V
	190V


ＤⅡ型参数:
	
	Φ2
	Φ3
	Φ4
	Φ5
	Φ6
	Φ7
	Φ8

	

	40V
	65V
	95V
	110V
	130V
	160V
	180V


ＤⅢ型参数:
	
	Φ2
	Φ3
	Φ4
	Φ5
	Φ6
	Φ7
	Φ8
	Φ10

	

	40V
	60V
	90V
	105V
	125V
	155V
	170V
	190 V


    注:以上参数为焊接铝钉的参数，仅供参考；焊接铁钉和不锈钢钉的参数还可下调；具体使用，还可结合板材的厚薄进行调整.
· 针对不同的螺钉直径用递增或递减功能键选择充电电压，充电电压实际值随焊接的条件不同而变化。
· 将装有螺钉的焊枪置于工件表面，接触工件指示灯点亮
· 按下焊枪开关，继电器释放指示灯点亮，焊接过程开始
· 注意事项：为确保焊接过程的正常进行须迅速地扣动焊枪板机。焊接的整个过程中，焊枪须与工件表面保持垂直，焊接结束后应垂直将焊
枪从工件表面移开。有时可能出现一些操作失误，例如焊枪在焊接过程中的滑移，这些可以被焊枪检测到并点亮错误指示灯。这种情况下焊机需重新启动。
· 关停焊机：关掉焊机背后电源开关，断开主电电缆，断开焊接电缆、控制电缆和地线。
五、质量控制
1、质量标准 
· 中华人民共和国机械行业标准《JB/T8323-1996》—螺柱焊机
· 深圳市鸿栢科技实业有限公司企业标准《汽车车身及镀层薄钢板植钉用螺柱焊机成套设备》
2、人员要求
· 不仅要有合适的具备资格的操作人员还必须具有责任感的技术人员。
· 操作人员应经过相应的培训，并获得资格后方可操作管理焊机。
· 各项连接及维修工作仅允许由受过电气技术培训的人员执行。
3、测试方法
螺柱焊机系统能被正确的使用以及焊接材料的正确选择，焊接接头（焊接区）处的强度通常会比螺柱或母材要强。一般的生产实际中都会进行以下测试：
· 标准测试：通常，标准工作测试必须在正式焊接前经过多次焊接后在使用者的监督下进行。焊接次数可由主管工程师按需决定。标准工作测试受到螺柱直径、母材材质以及设备型号的使用等因素的约制、它包括目视检测（所有试样）、拉力测试（至少3个）、弯曲测试（至少3个）。
· 简单测试：用来检测焊接的设置和功能。在每次变换工作及持续焊接一段时间后进行。它包括目视检测（所有样品）；弯曲测试（所有样品）。
4、测试的实施
· 生产样品：被用来进行测试的螺柱焊在一张尺寸小于700*200mm的母材上，焊接位置和边缘距离须相同。
· 目视检测：用来粗略的检查主要问题，估测焊件的同一性，如有怀疑，需进行拉力试验和扭力试验。
· 拉力测试：拉力试验是为了检验螺柱与母材金属的结合强度。最少进行3根螺柱的拉力试验。对螺柱施以轴向拉力，直至发生断裂。如用
户要进行一定百分比率的螺柱的拉力试验，应使用专门的应力计等装置，如果断裂发生在焊缝区以外，则说明焊接是成功的；如果断裂发生在焊缝区，那么需对断裂处进行检验，未焊合面积最大不应超过焊
接面积的20%，当有疑问时可与公司或办事处联系。如果所做的随机试验中，不合格的螺柱数量超过了标准的规定值，则必须找出焊接失败的原因，修正焊接参数，并重新进行试验。
· 弯曲试验：用来粗略的检验所选择的参数。在这个试验中，一个未限定的拉力、压力和弯曲的综合力加于焊缝区域，至少要对3个螺柱进行试验，试验时用一个特定的管子将螺柱弯曲30o ，如果焊缝区没有发生裂纹或断裂，则说明焊接是成功的，如果焊缝区发生断裂等缺陷，且数量超过上述标准的允许值，则要进行原因查找，并重新试验。

六、 维护
1、螺柱焊机：根据螺柱焊机的构造，它只需很少量的清洗，然而，螺柱焊机的里面需根据其所在的使用环境定期进行清洗。
 (
人身安全警告
)
 (
在打开螺柱焊机的外壳之前，一定要从供电电源上拔下插头，只有经过培训且具有资格的技术人员才允许打开外壳，并更换螺柱焊机的电器元件，必要时与公司或与办事处联系。
)     



2、更换元器件：损坏的元件必须由公司服务人员或经过培训及授权的人员才可以进行更换。焊机的优异功能只有使用我公司的原装配件时才能得到保证。
 (
人身安全警告
)
 (
在更换元件前确保电容器已放电完毕
)


七、故障分析
1、故障代码  当有故障存在时。故障代码出现在数码显示屏上
	故障代码
	说   明
	原     因 

	C-1
	供电电压有误
	供电电压偏差太大

	C-2
	超过放电持续时间
	放电电路硬件故障

	C-3
	超过充电持续时间
	充电电路硬件故障

	C-4
	变压器过温
	超过焊接周期

	C-9
	电压实际值与设定值偏差太大
	充电回路或放电回路故障
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2、故障指南
	故  障
	原      因
	解   决   办   法

	焊机不能焊接，无放电
	没有开机
	开机，准备就绪指示灯被点亮

	
	焊接电缆、控制电缆未连接或损坏、地线夹未夹到工件上
	正确接线，检查坏损，必要时更换

	
	焊枪和地线与工件的接触点无金属介质
	修正工件或螺柱

	焊机开关打开，但不工作
	电源供电故障
	检查供电保险

	
	焊机保险损坏
	更换焊机保险

	
	错误信息
	重新启动

	焊机准备就绪，但无焊接电弧
	螺柱顶端无供尖端放电的尖点
	使用有尖端的螺柱，或减少中心面积

	
	焊枪或焊机的控制部分有问题
	与公司售后服务人员联系

	
	螺柱在导电嘴里夹的太松
	将导电嘴压紧或箍紧

	螺纹烧毁
	导电嘴用旧
	更换导电嘴

	
	焊接电压设定太大
	调节焊接电压

	焊接效果不稳定
	电缆线接头没有拧紧
	拧紧电缆线接头，夹紧地线

	
	螺柱没有夹紧
	夹紧螺柱,必要时更换导电嘴

	
	螺柱没有全部夹入导电嘴
	将螺柱全部夹入导电嘴

	
	磁偏吹,电弧偏向某个方向
	改变地线夹的位置，在工件边缘上加金属件和转动焊枪



八、服务
1、售前服务
主动向客户提供机器选型及功能配备方面的技术咨询，还可根据不同用户的特殊要求，进行专门的设计制造。
2、售后服务
本公司承诺：产品一年保修、终生维护。
接到用户报修，在一个工作日内由我公司专业技术人员提出解决方案，指导用户排除故障。对于用户不能排除的故障，可将机器发往我公司维修。对于在保修期内的机器，我们将免费维修,并支付单程运费；对于保修期外的机器，我们只收取材料费，往返运输费用由用户承担。


SAW-D型机接线图
[image: ]

SAW-DⅠ、Ⅱ、Ⅲ型螺柱焊机标准配置


	NO
	名  称
	规格/型号
	数量
	单位
	备  注

	1
	主机电源
	SAW-D
	1
	台
	按型号配置

	2
	焊枪
	SAW-DH
	1
	把
	

	3
	焊枪地线
	SAW-D
	2
	套
	

	4
	导电嘴
	M3、4、5、6、8
	5
	个
	

	5
	导电嘴锁紧扳手
	SAW-D
	1
	把
	

	6
	电缆线接头锁紧扳手
	SAW-D
	1
	把
	

	7
	说明书
	SAW-D
	1
	本
	

	8
	保修卡
	SAW-D
	1
	张
	

	9
	合格证
	SAW-D
	1
	张
	

	10
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	



注：DⅢ型机器另加M10导电嘴
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深圳市鸿栢科技实业有限公司
SHENZHEN HONGBAI TECHNOLOGY INDUSTRIAL CO.,LTD
地址：深圳市宝安区石岩街道塘头大道58号宝利安工业区
电话：0755-26013288-8888    
传真：0755-26013188
手机：18898722797
http://www.sawchina.cn 
E-mail:xxd@sawchina.com
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