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上海立宇焊接设备有限公司
第一章  简  介

焊接范围

UN型系列对焊机，可对各行业中的低碳钢、有色金属（铜、铝及铜铝合金）及部分合金进行高质量对焊，能广泛满足用户要求。
用途与特点
本焊机额定容量大，空载电流小。

结构特点：

① 本焊机主要包括焊接变压器、固定电极、移动电极（钳口）、加压送料机构及控制元件等。

② 加压固定工件机构有两种形式：一种是偏心轮式，压力大小可调节偏心轮及偏心套筒；另一种是脚踏式，利用弹簧进行加压，压力大小可调整弹簧直径或弹簧弹力大小，使用更为方便快捷。

③ 送料加压机构，有杠杆送料和弹簧送料两种形式：当使用杠杆送料时，则利用操纵杆移动可动架，进行加压；在使用弹簧送料时，则只需要调整操纵杆压缩弹簧自动送料加压。

电路特点：

本机采用微电脑阻焊控制器，是一种以单片机作为主控制单元的焊接同步控制器。

主要技术数据
	      项目


	
	输入
	额定
	负载
	次级电
	次级电
	焊件直径
	钳口最
	钳口
	顶锻力
	外形
	机重

	　
	电压
	功率
	持续
	压范围
	压级数
	MM
	大距离
	夹紧力
	调节范围
	尺寸
	　

	型号
	V
	KVA
	%
	V
	档
	低碳钢
	铜
	铝
	㎜
	公斤力
	公斤力
	㎜
	kg

	UN-3
	220
	3
	20
	1.1-2
	8
	1.0-5.0
	1.0-4.0
	1.0-5.0
	25
	100
	0.6-30
	350×280×800
	50

	UN-5
	220或380
	5
	20
	1.45-2.2
	8
	2.0-6.0
	2.0-5.0
	2.0-6.0
	25
	150
	1-40
	400×300×1100
	70

	UN-10
	380
	10
	20
	1.6-2.6
	8
	3.0-8.0
	2.5-6.0
	2.5-8.0
	25
	200
	2-50
	400×300×1100
	80

	UN-16
	380
	16
	20
	1.77-2.9
	8
	3.5-10
	3.0-8.0
	3.0-10
	25
	200
	3-100
	400×300×1100
	90

	UN-25
	380
	25
	20
	1.8-3.52
	7
	5.0-14
	4.0-12
	4.0-14
	25
	200
	3-100
	400×300×1100
	100

	UN-40
	380
	40
	20
	2.5-4.3
	7
	5.0-16
	4.0-15
	4.0-16
	25
	200
	7-100
	400×300×1100
	115

	注：此系列焊机有手压、脚踏两种规格。
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　


四、安装方法

机器使用前，请仔细阅读说明书操作规程。

按各焊机型号接好电源及外壳地线。

将焊机用螺丝固定于地面。

点焊前，先进行试焊，时间由短至长，电流调节由低至高。
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第二章  使用条件

海拔高度不超过1000m。

周围环境空气温度应不超过下列限值：

a、最高温度                                   45℃

b、最低温度

对于通水冷却的焊机                       5℃

对于空气冷却的焊机                      -5℃

c、日平均温度                                 35℃

d、年平均温度                                 25℃

空气相对湿度
最湿月的平均最大相对湿度为90%，同时该月平均最低温度不大于25℃。

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。

对于通水冷却的焊机，其冷却水应达到下列要求：

a、冷却水进口温度                          5℃～30℃

b、冷却水进口压力                          ≥0.15Mpa

c、水质符合工业用水标准
供电电网要求

供电电压应为单相220V或380V，其频率为50HZ，供电品质应达到下列要求：

a、电压波形应为实际的正弦波；

b、电网电压的波动不超过额定值的+-10%；

c、电网电压频率的波动不超过额定值的+-1%。
第三章  操作规程

一、准备工作

将电源线接入220V或380V动力电源中（用户根据实际情况而定）。

焊机上标有接地线柱，要牢靠接地。

将工件放入钳口，根据工件之形状调整钳口，并使钳口中心对正，随后按工艺要求调整钳口距离。

二、焊接操作

开启焊机电源开关，电源指示灯亮。

根据工件形式及截面积，选择焊接规范：
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焊接电流：可调节热量参数，调节由低至高，适当为止。

焊接时间：应调节时间参数，由短至长，每一格为交流50HZ（即0.02s）。

焊接压力：由操作人员根据实际情况及手感而定。

当焊接规范选定后，将试件夹在两钳口之间，用人工加压或弹簧送料，使工件紧密接触后，按下焊接开关，即可进行焊接。

根据焊接质量及焊点强度可反复修正焊接规范，直到获得最佳状态，最后将此规范视为操作规范。

焊接完毕后，关闭焊机电源开关，切断电源。

注意事项

操作人员必须严格按照操作规程进行操作。

焊机不得受潮且必须接地。

焊工必须戴深色防护眼镜和帽子，以免熔化金属烧伤皮肤。

工件表面应清除锈蚀、油污，否则将影响点焊质量。

点焊时，焊接电流、焊接时间、电极压力均应反复调整后，方可得到最佳工艺参数，获得满意焊接效果为止。

焊接工件如未压紧时按焊接开关，则会引起打火，炸坏工件表面。

在通电焊接过程中，不允许随意拨动档位开关或拨动焊接时间数码。

焊机所有滑移部位应注意保持良好的润滑。

钳口连接部位应保持光洁，不洁时应及时用锉刀或00号砂纸清理。
故障原因及排除

漏电：

电源接线柱处是否有接头碰壳现象。

机内主电路引线是否有碰壳现象。

变压器或控制器漏电。
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