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总则

制造厂家

英国泰勒螺柱焊接系统有限公司

地址：COMMERCIAL ROAD

DEWSBURY

WEST YORKSHIRE

WF13 2BD

ENGLAND

电话 : +44 (0)1924 452123

传真 : +44 (0)1924 430059

邮箱 : info@taylor-studwelding.com

技术支持电话: +44 (0)1924 487703

销售电话 : +44 (0)1924 487701

说明书用途及内容

本说明书适用于 :

 焊接系统设备操作者使用.

 本焊接系统终端客户安装、操作人员使用。

本说明书包括以下信息内容:

 安装及联接

 系统操作

 技术参数

 零部件

 配件
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总则

更详尽信息

如需更详尽资料请直接联系我们（详见第3页）或致电我们的当地代

理商/分销商（代理商/分销商的联系方式可从我司获悉）。

本说明书包含一些重要信息，是操作者安全使用本焊接系统的必备

品。系统操作人员必须要完全掌握本说明书的使用方法。为安全起见，

本说明书应放置于操作人员随时可取之处。

系统销售或转让时必须随机配备本说明书，并请立即告知我司购机

者地址、姓名以便我司能及时联系确保设备安全。

系统安装前请仔细阅读本说明书。

请严格遵守安全操作指导。
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简介

设备简介

泰勒电容放电式螺柱焊机是一种设计紧凑、携带方便的螺柱焊接设

备。该设备专门设计用于将小直径的黑色及有色金属螺柱焊接在较薄的

金属板、抛光或预涂材料上，大多数情况下焊件背面几乎没有痕迹。

该设备由一台控制装置（电源），一把焊枪，一个料斗，一张铝制

工作台以及一些必备的焊接电缆组成。

工艺

电容放电式螺柱焊接是一种从充电电容器取得能量的焊接形式。当

两焊接面互相接近时，电容器储存能量在它们之间的间隙予以释放，产

生的电弧加热两焊接面，并融化它们各自的一层金属薄膜，并用焊枪的

推力使两金属面间隙闭合从而完成焊接过程。

在接触式焊接过程中，螺栓被弹簧压力压至板上。两部件之间的弧

隙有螺栓焊接面上的一小针尖来保证。当电容器产生高电流脉冲时，该

小针尖汽化，电弧便从工件与螺栓之间引出。 在焊枪内的弹簧压力将螺

栓快速推向工件的同时，电弧产生的热量直接融化螺栓的底基和螺栓根

部工件表面区域。在3-4毫秒内，螺栓将触及到工件上，电弧也随即消

失。在作用中的螺栓与剩余弹簧压力所有的动能促使融化区域熔接从而

形成焊缝。

5



设备说明

技术参数

面板控制铝制框架

双轴驱动系统，金属防滑板

快速辅助电动机驱动系统

直接测量和反馈轴位置的线性编码器

焊接面积为2400mm x1200mm.

带有绝缘保护带和T形槽的铝制工作台底座

误差范围± 0.15mm

电脑控制和程序控制系统

1: SIK2气动焊枪

1:螺柱分离器结构

1:CD-M电源控制器

尺寸（大约）：

宽度 3560mm

深度 2150mm

高度 1500mm

配套设施:

电源 220V / 50Hz单相, 16安培

气源 5.5- 6.0巴
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安全

保护自已及他人安全

阅读和理解这些安全注意事项

电气

除专业人员外，任何人不得拆开焊接控制器外壳。控

制器外壳未装好前不得将主电源通电， 应始终保持主电源

插头与插座断开。

人身危险！！！
警告:该设备包含一个高频变极器原理操作的密封电源模块。由于该模块

存在潜在的致命电压，故我们不推荐对该模块予以破坏。它可以通过我

们工厂的调换系统予以安全处理和调换。

警告：电容器为储存电能用，拆开维修需检测是否有残余电能。

禁止 !禁止使用任何液体对电子原件进行清洗，以免渗入原件内部。

设备安装必须依据本说明书第10页程序进行，并严格遵守本地区及

国家安全管理规定

2.火灾

焊接过程中将产生热量很高的金属飞溅物，必须确保焊接场所无易

燃物质。
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安全

3.人身安全

电弧射线会灼伤人的眼睛和皮肤，焊接噪音会损伤听力，设备操作

者及就近人员必须配戴合适的眼睛、耳朵及身体防护用品。

系统工作时排放的烟及气体会严重损害人体健康，请务必保持工作

场所的良好通风条件。如不能保证足够的通风条件，必须安装吸烟设

备。

焊接过程中所产生的金属焊渣会引起火灾和烫伤，操作人员必须穿

戴焊接工作服。

不可穿易燃或沾染易燃物的衣服。操作场所应配有灭火器，操作人

员应掌握灭火器的操作方法。

     高电流磁场能对心脏起搏器或其它电子控制医疗设备造成一定的影

响。故对所有可能进入任何焊接附近区域的人员在进入该区域之前都有

必要做到有人身危险的警告。

4.维护

所有的电缆必须定期检查以免因线缆陈旧、绝缘破损或不正确的电路

连接而造成危险。特别留意靠近焊枪附近的电缆，那里的磨损最大。同

样，由于焊接的不协调性，陈旧和破损的电缆在焊接过程中会发生过热

或冒火花的现象，从而引起火灾的危险。

5.培训

    只有经过授权并经过适当培训和掌握了解本手册的人员方可使用本

设备。手册必须确保能随时供所有操作者查阅。若要获得更多的版本，

可以从制造商那里购买。严禁未经授权的人使用本设备。
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安全

6.安装

务必确保安装设备的地点能够支撑该设备的重量，并且不会导致设

备下沉或在正常操作过程中出现危险。不要将连接电缆悬挂在锋利物品

的边缘上边，也不要将连接电缆安装在热源附近，或者安装在交通通道

上，以免被行人绊倒或被车辆损坏（如铲车等）。

7.干扰

    在焊接过程中，不可避免地会产生对其它敏感电子设备造成干扰的

强磁场和强电场。如前所述：所有穿着心脏起搏器或其它电子控制医疗

装置的人必须远离焊接区域。焊接设备应当安装在至少远离计算机设备5

米处，以便使得任何可能的干扰最小化。请注意在电子设备之间传送信

号的电缆也能够遭受这种干扰，这种干扰会改变其它设备的运行方式。

因此，焊接设备也应当被安装在5米以外的区域。不要将对磁性敏感的物

品放置在离焊接区域较近的地方(手表、信用卡、电脑磁盘等）。否则，

它们都会变得毫无用途。

    同其它焊接设备一样，该焊接设备本身对电子具有较强的敏感性。

因此，必须考虑该设备同其它能产生放射性光线设备之间的距离（移动

电话、摇控器、电机速度控制器等）。

8.废弃物处理

整个设备或其部分零部件可以被部分作为一般性工业垃圾或者销售给

废品回收商。这些零部件不含对人体健康有害的有毒材料、致癌物质或

其它有害材料。
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系统设定与焊接

设置与焊接

   运用提供的快速联结装置将工厂配备的压缩气源联结至系统。注

意：联结装置是使用10MM内径强化软管。

   通过按压设备下面的排污按钮定期清理滤管。

   调整压力调节阀，使压力位于5.5-6巴之间。

将CNC系统连接至控制器。

注意：插头和插座均标有标签并有扣件紧

扣，以免造成不正确的联接。

参见储能焊机控制器操作说明书，对控制器进行设

定。

将接地电缆、焊接电缆及控制电缆插入控制器前屏

相应的插座。

    将CNC主电源接入控制器。

将焊接接地电缆接入控制器。

注意：

电缆终端有一个开槽，插座对应有一个定位销。

重要：

连接时顺时针拧紧插头至完全锁紧。如电缆未完全锁紧，焊接中可能

损坏电缆接头。
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系统设定与焊接

设置与焊接

将焊枪电缆联接至控制器。

注意:电缆尾部插头有一个与安装在插座面板上的

销槽紧密配合的插销。

重要！

为保护好连接器，请务必按顺时针方向旋转，直

至连接器锁好为止。否则，将有可能导致连接器在

焊接过程中损坏。

 将焊枪控制电缆连接至控制器。请务必使电缆插

头和面板装配插座相互配合紧密以免造成不正确的

装配。请将插头牢固而深入地推下，然后按按顺时针方向旋转锁环，确

保插头处于正确的位置。

 打开主电源，确保紧急开关已断开。
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系统设定与焊接

设定与焊接

气动接地夹钳

气动接地夹钳是螺柱焊接专用配件，气动夹钳打开时则可从上方放入或

取出工件。

气动夹钳为可调节式的，允许工件有不同的厚度及平整度。

可订购更换的气动夹钳，图号：75-100-527（标准）

调节夹钳的位置以适合工件的尺寸。

气动夹钳
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系统设定与焊接

设定与焊接

SIK2焊枪设定详见焊枪操作说明书。

SIK2焊枪

料斗及送料系统设定详见操作说明书。
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