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MOTOWELD 用焊丝送丝装置
YWE-WFX40TELC安装使用说明书
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请将本说明书传达给最終使用本产品的客户。
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          危险 为避免触电，请务必遵守以下事项。
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          ·若触碰带点部位会导致致命的点击或击伤。
1. 严禁触碰带点部位

2. 安装与维护检查之前，务必关闭配电箱的输入电源开关。

3. 严禁使用额定容量不足的电源电缆以及损伤或裸露导线在外的电源线。

4. 请确保紧固电缆连接接头，使其绝缘。

5. 严禁在拆卸机壳与保护套的情况下进行使用。

6. 严禁穿戴破损与潮湿的手套进行操作。请使用干燥绝缘手套进行操作。

7. 在高处进行作业时，应使用高空作业绳。

8. 定期的进行维护检查，若发现有部件损伤应及时更换后，再进行正常使用。（为确保正常使用，请不要用损伤部件）

9. 操作使用完毕后，应切断所有的装置输入电源。
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        危险 为防止火灾以及爆炸、炸裂等情况发生，请务必遵守以下事项。
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            ·电渣以及焊接后的灼热母材是直接产生火灾的原因之一。

            ·电缆连接接头紧固不完全，连接钢结构类母材一侧的电流路径接触不合理，  

              因通电会导致发热，从而引起火灾。

            ·严禁在汽油等易燃物品的容器上引发电弧产生；可能导致发生爆炸。

            ·严禁在密封的罐体以及管道上进行焊接；可能导致发生炸裂。

1. 作业范围内应清除飞溅焊渣可能触及到的易燃物品。若清楚困难，请使用防火布等阻燃材料对其进行覆盖。

2. 严禁在易燃气体附近进行焊接作业。

3. 严禁让焊接后的灼热母材靠近易燃物品。

4. 若对天花板、地板、墙壁进行焊接时，请务必清除焊接区域内的隐藏镶入易燃品。

5. 请确保紧固电缆连接接头，使其绝缘。

6. 尽可能的让连接母材一侧的电缆线离焊接处较近的位置进行固定。

7. 严禁对含有气体的气管、密封的罐体以及管道进行焊接作业。

8. 焊接作业场所附近应配置灭火器。

[image: image11.emf]     危险 焊接时产生的气体以及旱烟可能导致的氧气缺乏，为了保护

                  您和他人，请使用排气设备或防护器具。

·狭窄处的焊接作业，容易引起供氧不足，造成窒息的危险。

·吸入焊接产生的有害气体和旱烟，有损身体健康。

     为防止气体中毒、呼吸困难的发生，请按照法规（劳动安全卫生规则、供养不足等防范规定）规定的防止场所，应给予充分的换气或使用空气呼吸器。

     在狭窄处进行的焊接作业，除了要充分换气或使用空气呼吸器以外，应在受专业训练的人员的监督下进行操作。
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       注意 碰触旋转部件容易导致受伤，请务必遵守以下事项。
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            ·严禁手指、毛发、衣类等靠近冷风扇、送丝滚轮等容易卷入导

            致受伤的旋转部位。

※严禁拆卸焊机的外壳与保护套进行使用。

  拆卸外壳对焊接机进行维护检查，请让有维护资格的人员或者熟悉 焊接机的人员进行操作；

  对焊接机周围进行围栏等措施，严禁不相关人员靠近。

  严禁手指、毛发、衣类等靠近正在运行的冷风扇、送丝滚轮等旋转部件。
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            注意 焊接用的焊丝前端尖头容易导致受伤，请务必遵守以下

                   事项。
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          ·操作不当时，从焊枪前端导出的焊丝，会刺伤眼睛、脸和身

            体，请正确操作 。

※严禁对视导电嘴孔，观察确认焊丝是否导出。焊丝导出刺向眼睛与脸时，会导致受伤。

  严禁焊枪前端靠近眼睛、身体时使用寸动运行功能，和按动焊枪开关。焊丝导出刺向眼睛与脸 

  时，会导致受伤。
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     注意 焊丝装置吊装使用时，注意防止焊丝盘从焊丝盘轴脱落。

                  请务必遵守以下事项。
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            ·为防止焊丝盘从焊丝盘轴脱落，应从焊丝盘轴抽取防脱落挡板，

            使其方向朝下，从分紧固。
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     注意 为防止搬运事故以及送丝装置的意外损伤，请务必遵守

                   以下事项。
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             ·搬运移动焊丝装置时，务必切断配电箱输入电源开关。

             ·使用吊车对送丝装置进行高处搬运时，务必从送丝装置取出焊丝（焊丝盘）后

               进行。

※细致的尺寸、名称等根据设计的变更，有时在没有预告的情况下进行变更。
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1.送丝装置规格式样

	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	

	型    号
	YWE-WFX40TELC

	额定电压
	
	24V

	额定电流
	
	5A

	焊接电流
	
	350/500A

	额定频率
	
	50Hz

	防护等级
	
	IP21

	电源容量
	
	350A

	焊丝直径
	标准
	Φ1.0/1.2mm（不锈钢、钢铁）

	
	特规
	Φ 0.8/0.9/1.4/1.6mm（不锈钢、钢铁）

	送丝装置

马   达
	
	带反馈器直流齿轮马达

	送丝滚轮
	
	4轮2驱动样式

	电 磁 阀
	
	附带

	控制电缆
	
	700mm

	重    量
	
	5kg

	附 属 品
	
	M8内六角扳手

	
	
	
	
	


※□□内标注实际使用焊丝直径。（例：Φ 1.0标注为10，Φ 1.2标注为12）

更换其他型号焊丝时，请对应焊丝直径更换相应送丝滚轮。

2 使用准备于方法
2.1送丝装置与焊丝的安装
使用送丝套管，连接送丝装置与焊丝盘/盘丝桶帽。

连接一侧使用的ME送丝套管接头的外螺牙尺寸为9//16-18UNF，请使用相应送丝套管进行连接。
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2.2防护板的安装拆卸

松动固定防护板的2个滚花树脂螺

丝，如下图所示，以靠近送丝套管
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侧的左侧螺丝为原点，旋转打开。

若再卸下左侧螺丝，可拆卸下防护

板。安装时，为防止正常使用时防

护板松动脱落，请务必紧固螺丝。

3 各部件的调整与更换方法
3.1部品名称
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3.2焊丝加压力度的调整

旋转加压杆上的控制柄，对相应直径焊丝的压力进行设定。同时，左右加压杆上的刻度应保持一致。

	焊丝直径（mmΦ）

实芯焊丝
	0.8
	0.9

1.0
	1.2

1.4
	1.6

2.0

	加压杆上的刻度
	1～2
	1.5～2.5
	2～3
	3～4
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	焊丝直径（mmΦ）
	药芯焊丝
	硬质铝焊丝

	加压杆上的刻度
	1.5～2.5
	1～2


※以上表格数据为大致的基准值，根据焊接条件与焊丝种类的不同，请自行更正适应值。

3.3送丝滚轮的更换与安装方法

1. 送丝滚轮上自带2中焊丝直径的沟槽，请根据实际使用的焊丝直径，调整送丝沟槽位置。请将刻印有相应焊丝直径文字的送丝滚轮一侧，朝外侧放置再进行组装。


2.送丝滚轮的更换与安装方法

请按照以下顺序更换送丝滚轮

（1） 拆卸滚轮轴前端的内六角螺丝和垫片。

（2） 取出送丝滚轮。

（3） 配合齿轮侧凸起的2个顶针，调整送丝滚轮侧2个孔的位置，进行装配。另外，请将刻印有相应焊丝直径位子的送丝滚轮一侧，朝外侧放置再进行组装。

（4） 送丝滚轮装配后，安装垫片和内六角螺丝，确保其紧固。


3.4各导向管的更换方法

1. 导管的作用是引导焊丝进行送丝，长时间和焊丝摩擦使用后会导致磨损，所以请定期的进行更换。


指向导管

·卸下止动螺丝（M3）按照←的方向抽取

  指向导管，进行更换。

中心导管

·参照3.3（2）拆卸靠近送丝套管一侧的

送丝滚轮以及齿轮。

·松动固定中心导管处的开槽螺丝，将中

心导管向送丝套管方向滑动取出。

·中心导管更换后固定时，须放置于中心

位置进行组装固定。

4. 电路图

本产品电路构造如下图所示：


5. 维护检查

为了能长久的维护送丝装置的良好运作，日常请进行维护与检查。关于本产品的检查要点与主要部件的大致的更换频率如下所示。送丝部位是保证稳定送丝性能的机构部件，请对其进行充分的维护与检查。

	
	检查要点
	如发生以下情况
	请这样对应
	

	送丝滚轮

送丝侧

加压侧
	使用焊丝的直径与送丝滚轮上的刻印数值是否吻合
	焊丝直径与刻印数值有差异
	更换与焊丝直径一致的送丝滚轮
	使用寿命大致6个月



	
	焊丝接触面的状态


	沟槽磨损。V槽变圆
	更换新产品
	

	
	
	生锈
	用布擦拭（不能磨削）如不行须更换
	

	
	
	导致焊丝损伤、变形
	再调整正确加压力。如再影响焊接质量，须进行更换
	

	
	
	送丝滚轮的沟槽偏离焊丝进入位置。



	在调整。（N-ME接头的指向导管的中心对准滚轮沟槽中心）
	

	
	金属碎末、杂质是否堆积。（包含周边部
	金属碎末、杂质有堆积
	清除金属碎末、杂质。会影响焊枪送丝管的送丝质量，请注意。
	

	
	滚轮绝缘部件的状态
	有破裂
	更换新产品
	

	导丝管
	金属碎末、杂质是否堆积
	金属碎末、杂质堆积于孔径内
	清除金属碎末、杂质。会影响焊枪送丝管的送丝质量，请注意。
	使用寿命大致6个月

	
	焊丝接触面的状态
	孔径变大。或磨损成椭圆型。

进/处丝口的地方发生变形。

端面有毛刺、倒刺


	更换新产品

更换新产品

去除后再使用
	

	加压力度
	焊丝直径与加压力度是否一致
	加压力度过小/过大。

出现金属碎末。

（焊丝送丝部位，导丝管周边）
	调整合适的压力基准值。加压过大容易引起事故发生。如必须调整大于压力基准值，容易导致焊枪送丝管的阻塞。
	


· 以上数据按照1年约1800小时进行大致计算。请客户按照实际使用状况进行维护与检查。

6.1送丝装置部品一览表

	026
	T62078
	开槽螺丝
	1

	027
	021072
	N-ME接头（YE样式）
	1

	028
	021053
	指向导管
	1

	029
	021071
	ME送丝套管接头
	1

	030
	GTS12
	弹簧垫圈
	2

	031
	TNTR12-1.0-4
	M12薄型细牙螺帽
	2

	032
	T100299
	支架绝缘垫块
	1

	033
	T62292
	马达固定螺丝
	6

	034
	T100031
	绝缘帽
	3

	035
	T74806
	圆弧键
	1

	036
	T4052034A
	防护板
	1

	037
	T76106010
	滚花树脂螺丝M6*10
	2

	101
	T3034360B
	送丝装置钣金（电缆保护样式）
	1

	101A
	T3034863A
	送丝装置钣金
	-

	102A
	T4052271A
	组装板
	1

	103
	T895521
	电磁阀
	1

	106
	TNW6894
	注意铭牌
	1

	107
	TNW43417
	指示铭牌
	1

	108
	T3034537A
	送丝装置控制线
	1

	108A
	T3034900A
	送丝装置控制线
	-

	109
	TS0806B
	尼龙管0.4m
	1

	110
	KQ2L08-02S
	气动接头
	1

	111
	KQ2L06-02S
	气动接头
	1

	112
	TN31000006
	内六角扳手M8
	1


6.2特规部品

使用焊丝直径Φ1.0，Φ1.2以外的焊丝时，请使用合适的送丝滚轮，代替1.0-1.2送丝滚轮（No.008）进行装配。

	No.
	部品标号
	部品名
	YWE-WFX40TELC

	401
	T926202
	フィードロール　０．８－１．０
	2

	402
	T926201
	フィードロール　１．２－１．６
	2

	403
	T826199
	フィードロール　０．９－１．２
	2

	404
	T74916
	フィードロール　１．２－１．４
	2
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外侧记载焊丝直径的沟槽





内侧记载焊丝直径的沟槽
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刻印文字


对应使用焊丝直径，朝外侧放置





            齿轮





     送丝滚轮





      垫片





内六角螺丝





          调整顶针与孔位置





刻印文字


刻印有实际使用焊丝直径的滚轮一侧，放置于外侧，进行组装。

















 指向导管





止动螺丝（ME3）
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NE-ME接头截面图
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