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注意事项
       开箱时，请检查一下本机是否有破损之处，请查点确认附件是否齐全。使用前，请仔细阅读本“使用说明书”并检查一下本机设置的周围环境。
    一．应注意避免在以下场所设置：
1.  高温、高湿的场所；
2.  容易受冲击、振动的场所；
3.  有化学药品、有害气体附近的场所；
4.  容易沾上水、液体的场所；
5.  高频周波发生源的附近的场所；
6.  有金属屑飞溅附近的场所。
二．
安置的方法：
1．本设备应水平按置在工作位置，避免倾斜、振动和位移；
2．本设备应尽量设置在光线、通风较好的场所。
三.
电源的接线和安全事项：
1．电源电压及频率：三相四线制 380V /50HZ、 25A 请确认一下，工作场所实际电压及频率是否符合上述标准；
2．为了确保安全，本设备必须可靠的接地。
一．概要
    PW700Q型台式气动精密逆变点焊机，采用台湾亚德克气动元件，配备精密的传动部件，不仅外形美观而且机械性能稳定、操作轻便灵活，由于配备了最新升级版EKM8KDC中频逆变直流焊接电源，具有电源电压自动补偿并且焊接压力、焊接电流及焊接时间均可精确设定调节，因此广泛应用于电子、仪表、轻工、家电等待业，特别是对不锈钢、镍、钼等有色金属及其合金的丝、棒、薄片的点焊焊接。
本机具有以下特点：
1．由于采用了台湾亚德克气动元件，因此具有外形美观、结构紧凑、使用寿命长等特点。气缸的运行速度可通过气缸限流器进行调整，达到设定的速度平稳运行，气缸压力可通过减压阀进行无阶段调整，实现细微的设定，满足各种焊接规范对电极压力的需要；
2.本机机械设计结构紧凑，机身、机座采用铜铸件精密加工，外表面喷塑，因此具有外形美观、结构合理、刚性好、电损耗小等特点。
3．JH-21Q型气动精密焊接机头的电极移位采用高精度的滚柱式直线导轨，具有传递力量稳定、摩擦力小、刚性好、导向精度高，优质轴承钢加工及良好的热处理使得整机的使用寿命大大提高并长时间保持运动位移精度。
4．由于配备微电脑中频逆变直流焊接电源，具有电源电压自动补偿功能，焊接时间、焊接电流等均可精确设定控制，具有三段焊接功能以及缓升、缓降等功能（详见中频逆变直流焊接电源使用说明书），更广泛应用于各种点焊/钎焊等生产工艺中。能设置出能防止飞溅，抑制焊接电极过热的最佳焊接规范，实现高品质的焊接。
二．基本参数：
1． 电源电压及频率：   AC380V（+10%，-15%）  50HZ

2． 最大短路电流：     8KA

3． 焊接变压器额定功率（见中频逆变直流焊接电源使用说明书）
补偿响应速度：           1/2 周波
5. 气缸大小与行程：          32*30
6. 气源压力：                满足0.4 MPa或以上
7．焊接压力：                0.18-0.30Mpa（可调）
8．电极行程：                25mm

9．两电极距离：              可调
10．控制方式：               中频逆变（4KHZ）                        

11．外形尺寸（L*W*H）        随机
三．设备配置：
1．JH-21Q 型气动精密直线导轨式焊接机头
2．EKM型 分体式微电脑中频逆变直流焊接电源
3．点焊工作台
4. 照明灯罩（含LED照明灯）
5. 全套亚德客气动元件

6. 内六角扳手二把
四．工作原理：
    预先通过调节螺母调节好预压弹簧压力，将被焊零件置于两电极之间并准确定位，然后用脚踏动脚踏微动开关，使气缸带动调节帽向下运动，调节帽带动主轴，并通过压簧带动支架向下运动，当电极接触到工件时，调节帽继续下降并压缩弹簧对工件施加压力，当达到一定行程与时间，焊接控制器发出信号进行焊接，焊完后气缸复位，带动主轴上升，电极与工件分开，为下一次点焊作好准备，以后按此进行，不断完成焊接工作。
五．
使用与维护：
1．将本设备安置在适当的场所并在设备后面接地标示螺栓处可靠的接地;

2. 接通AC380V电源；接通满足0.4MPa或以上压缩空气气源；

3．根据所焊零件的要求选择适当的电极及点焊夹具，调整好两     电极之间的间距;

4．根据焊接要求调节机头压簧压力并对中频逆变焊接控制器的预压时间、焊接时间、焊接电流、保压时间等设置合适的焊接参数；
5．将被焊工件置于下电极端面上；
6．踏下脚踏微动开关，完成焊接；
7. 电极高度的调整：
      分别调整电极支架与电极夹头的M6内六角螺钉，根据焊接要求调整到上下电极的适当位置，然后再用内六角扳手锁紧螺钉；
8. 气缸与电极压力的调整：
      根据所焊零件选择适当的气缸压力，以满足电极压力的需要，先将减压阀的上盖向上提起，然后向左或向右旋转几圈（顺时针旋转气压升高，逆时针旋转气压降低），直至压力表显示合适的气压为止，再把减压阀的旋盖压回；电极的压力是气缸通过调节弹簧传递的，当旋紧调节螺帽，此时压紧弹簧，电极压力增大，反之则减小，调整到合适位置后，旋紧紧钉螺母；

9． 必须将机器电源切断后方可进行电气和机械的调整、维修;

10． 焊接工作完毕后应切断电源。
六．备品备件：
1．上电极                                     2根
2．下电极                                     2根
                                                                                                               七．附录：
PW700Q 型台式气动精密中频逆变点焊机使用说明书       一份
整机                                                一台 
EKM8KDC型中频逆变直流焊接电源使用说明书             一份                              
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