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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。

应注意避免在以下场所设置：

高温、高湿的场所；

容易受冲击、振动的场所；

有化学药品、有害气体附近的场所；

容易沾上水、液体的场所；

高频周波发生源附近的场所；

有金属屑飞溅附近的场所。

安置的方法：

本设备应水平安置在工作位置，避免倾斜、振动和位移；

本设备应尽量设置在光线、通风较好的场所。

电源接线与安全事项：

电源电压与频率：单相AC220V/50HZ 16A请确认一下工作场所实际电压与频率是否符合上述标准；

为了确保安全，本设备必须可靠的接地，在机架后面左下方接地标牌处引一导线至工厂接地网即可。
一．用途

PW03-4型台式脚踏交流点焊机焊接时间、焊接电流精密同步控制，焊接压力、焊接时间、焊接电流，焊接电压均可独立调节，操作简便轻巧省力，适用范围广。在电子、仪表、轻工、机械、五金等行业中，可对各种小型不锈钢、铜导线、铜片及镍质等多种金属薄片和丝状金属材料进行焊接，并可对复杂形状的工件进行焊接，特别适合于特种灯泡钼杆、钼片的直接焊接。

二、主要技术数据

主要技术规格：

（1）控制方式：                  同步控制

（2）焊接时间：                  1/2、1、2、3、4周波

（3）焊接变压器可输出功率：      3KVA

（4）焊接变压器次级电压：        2.1V—5.1V分为五档调

（5）电极压力：                  30—500 N可调

（6）焊接能力：  不锈钢零件      0.6+0.6mm

                 钼杆、钼片      Φ0.8+0.2mm

（7）最大焊接电流：               4500A
电源：

单相AC220V  50HZ   绿线为零线、红线为相线、黑线为地线。电源进线线径需满足2.5m㎡,将设备电源插头接16A插座即可。

外形尺寸：

随机
重量：                    约   70kg  

三．操作面板说明
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电源开关：用于控制焊接控制器电源的通断；

焊接时间调节：焊接时间的选择，共五档：

1/2周波、1周波、2周波、3周波、4周波；

焊接电流调节：焊接电流的调节可实现电流由小到大的无级调节。

电源指示灯：当接通电源且电源开关打开后此指示灯亮。

焊接指示灯：每次通电焊接此指示灯瞬间闪亮一次。

四、操作规程

开箱，除去防锈油，清除灰尘

接好电源（AC 220V  50HZ），并在整机接地标牌处引一地线至工厂接地网。

将电源、照明开关置于断开位置（照明开关在罩子右上方,往下拨为关），”焊接时间”置于1/2，”焊接热量”逆时针旋至最小,”电压调整”置于”1”档。

设备工作电源，将电源插头插入工厂电源插座即可。

接通”照明”开关，此时日光灯亮。

接通”电源”开关，此时控制开关指示灯亮。调节所需焊接压力：机头上部轴杆上有压力调节螺帽及其压力刻度线，通常情况下，可把压力调节至自：“0”刻度线下第二刻度线位置即可，即旋转螺帽底部边缘与刻度线重叠位置（此压力通常为2KG）。顺时针旋压力加大反之压力则小。
注：开始试焊时请将焊接时间、焊接电流及焊接电压调节得尽量小，经过试焊后再根据实际需要相应调整焊接参数。不同的材料，不同尺寸的工件的焊接参数不同，请经过多次试焊，直至最好焊接效果。焊接三要素：焊接压力、焊接时间、焊接电流。根据被焊金属材料材质、厚度、形状等设定调节相应的焊接参数：焊接压力、焊接时间、焊接电流以及选用相应的点焊电极。

点焊电极说明：铬锆铜电极通常用于点焊低碳钢类的即电阻值较高的材料材质的零件；镶嵌钨钢的电极通常用于点焊有色金属即电阻值较低的材料材质的零件。

电压调节通常可置于3档即可。特殊微细零件点焊可调至1档或2档；特粗或特厚零件点焊可调至4档或5档。
将工件放在下电极端面上，踩下脚踏板，上电极下降压紧被焊工件并使微动开关接通，焊接指示灯闪烁一下，即完成一次焊接。

使用完毕后请关闭（切断）电源及照明开关。

五．维修指南

焊接时炸火

   将电极头用细砂纸或金相砂纸打磨平整光滑，被焊工件要光滑、平整不能有空隙，如仍有炸火，可加大调节焊接压力。

长期使用后，发现焊接电流下降，这可能是焊接变压器次级回路的接头处电腐蚀造成接触电阻增加的缘故，应将焊接变压器次级至电极的拆开清洗干净重新拧紧。

售后服务及设备订购业务咨询手机：（0）13511696601。
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