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郑重承诺     

 

本公司对所售出之产品，自购买之日起，保修一年。 
  

请仔细阅读本手册后，才进行工作。 

1、 本手册如有变更，恕不事先通知。 

2、 本手册内容虽经认真核对，但仍可能有不准确之处，如用户发现，请与本公司进行协

商。 

3、 本手册发行于 2016 年 3 月。 

 

公司名字 

地    址： 

通信地址：                                     邮编(Postcode)： 

电话(Tel)：                                     传真(Fax)：  
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网址(Http)：//                                   邮箱(E-mail)： 

 

 

 

1.安全事项 
在焊接过程中，可能会给您和他人造成伤害，在焊接时作好防护。详细情况请参考符合生

产商事故预防要求的操作人员安全防护指南。 
 

 
需要经培训后的专业人员，方可操作本设备！ 

·使用国家安全监察部门认可的焊接劳动保护用品！ 

·操作者必须是持有效的《金属焊接（气割）作业》 

操作证的特种作业人员！ 

·在维护和维修焊机时，切勿带电作业。 

 

 

 

 

 

 

触电——可能会导致严重伤害甚至死亡！ 

·按照应用标准，安装好接地装置。 

·在皮肤裸露、戴有湿手套或穿着湿衣服时，禁止接触带电

部件。 

·确保您和地面及工件间是绝缘状态。 

·确认您的工位是安全状态。 

 烟气——可能会有害健康! 

·让头部保持在烟气之外，避免吸入焊接的废气。 

·在焊接时，使用通风或抽气装置，保持工作环境空气流

通。 

 

 

 

 

 

 

 

弧光辐射——可能会损害您的眼睛，灼伤皮肤！ 

·使用合适的焊接面罩，穿上防护服，以保护您的眼睛和身

体。 

·用适合的面罩或帘保护旁观者免受伤害。 
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使用操作不当可能导致火灾或爆炸 
·焊接火花可能会导致失火，请确认焊接工位附近无易燃

物，并注意安全防火。 

·保证有灭火装置在附近，并且有一受训人员能熟练使用灭

火器。 

·请勿对密闭容器进行焊接。 

·禁止将机器作管道解冻之用。 

 

 

 

 

 

 

热工件可致严重烫伤 

 不要赤手接触热工件。 

 在连续使用焊枪时要有一段冷却时间。 

 

 

 

 

 

磁场影响心脏起博器 

 在咨询医生前，起博器使用者应远离焊机现场。 
 

 

 

 

 

 

 

运动部件可能导致人身伤害 

 应避开运动部件（如风机）。 

 各种门、面板、罩和档板等防护装置应紧闭和入位。 

 

故障——遇到困难时，寻求专业人士的帮助。 

·如您在安装和操作时遇到困难，请按本手册的有关内容进

行排查。 

·如您阅读后仍不能完全理解，或按本手册指引仍不能解决

问题，您应立即与您的供应商或本公司的服务中心取得

联系，寻求专业人士的帮助。 

 

 

2.产品概述 
 先进的 IGBT 逆变技术 

 显著减小了焊机的体积和重量。 

 显著减少的铜铁损，明显提高了焊机的整机效率，节能效果显著。 

 开关频率高达 20KHZ，输出动态特性大大提高。 

 领先的控制方式 

 先进的微处理器控制，显著提升了焊机的性能，更大程度满足了焊接工艺要求。 

 可广泛应用于各类螺柱的焊接。 

 具有引弧容易、飞溅小、电流稳定、成型好等特点。 

 完善的功能设计 

 内部设计有引弧电路，明显改善了焊机的引弧性能。 

 输出空载较高，显著提升了焊机在加长线焊接时的性能，可实现远距离焊接。 
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3.原理框图 

 
 
 

4.主要技术参数 

型号  RSN-2000 RSN-2500 RSN-3150 

电源电压 V 3～380V±10% 

额定输出功率 KVA 80 95 110 

额定焊接电流 A 2000 2500 3150 

焊接电流调节范围 A 100-2000 100-2500 100-3150 

焊接范围 Φ 6-22 6-25 6-30 

焊接时间 ms 10-3000 

焊接速度 个/分 10 10 8 

一机多用 —— 手动焊接 自动焊接 手动提枪焊接 

防护等级 —— Ip21 

冷却方式 —— 风冷 

效率 —— ≥0.85 

功率因数 —— ≥0.9 

重量 Kg 80 92 105 

外形尺寸（L、W、

H） 
mm 765*370*830（高度包含轮子） 

 
 

 

 

 

5.安装调试及操作 

注意：请严格按以下步骤进行安装调试！ 
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电气连接操作必须在关闭配电箱电源开关后进行。  

 本设备防护等级为 IP21，应避免在雨中使用。 
 

图 5—1 配电箱接线方法（参考） 

1
2

34
 

图 6-1 配电箱接线图 

1. 配电箱电源开关 

2. 2000A/2500A 机器用不小于 150A 的保险或熔

断器，3150A 机器用不小于 200A 的保险或熔

断器 

3. 焊机电缆 

4. 黄绿接地线 (接地!并非接零线) 

请按图示方式或其他正确方式接线，接线时请断

开总电源。 

 注意：切忌带电操作！ 

 请专业电工接线。 

 不要将两台焊机接在同一闸盒上。 

 若机壳接地，则线 4 不用接地！ 

 

 

5.1 安装方法 
1) 2000A、2500A 机器通过容量不小于 150A 的熔断器，3150A 机器通过容量不小于 200A

的熔断器接入频率为 50Hz/60Hz 的 380V 三相交流电。 

2）将带有焊枪的电缆线插头旋入焊机前面板下方焊枪标志插座内，螺丝旋紧。 

3）将带有地线夹的电缆线插头旋入焊机前面板下方工件标志插座内，螺丝旋紧。 

4) 在机壳接地标志处良好接地。 

5.2 操作方法： 

1） 按上述方法安装无误后，将后面板上的空气开关合上，焊机即启动，前面板的电流表将显

示设定的焊接电流值，机内的风机开始工作。 

2） 要注意接线的极性，如果极性不当将出现电弧不稳定，飞溅大等现象，遇此情况可以调节

电流或掉换焊枪与工件插头以改变极性。 

3） 如果工件与焊机距离太远（50－100 米）。所用的二次线（焊把线和地线）比较长，这样

选择导线截面积应适当大一些，以减少电缆电压降。 

4） 根据栓钉规格型号预调焊接电流和焊接时间，将栓钉夹好，利用短路引弧即可进行焊接，

焊接参数可参考下列表格。 

 

5.3 焊接工艺速查表（仅供参考） 
螺柱直径（mm） 推荐焊接电流（A） 焊接时间（ms） 

8 200～400 300～500 

10 400～600 500～800 

12 600～800 800～1000 

13 800～1300 800～1200 
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16 1300～1600 800～1500 

19 1600～1900 1100～1800 

22 1900～2200 1500～2000 

25 2200～2500 2000～3000 

      
 

5.4 面板调节说明 
 1、档位切换,穿透焊时请选择手工焊档位（手工控制焊接时间，），根据工地铺板的状况，

手 

动控制焊接时间；在钢梁上焊接时，请尽量选择螺柱焊（自动控制焊接时间）。 

  2、焊接电流调节，上表格内有不同规格栓钉的调节参数，请根据实际板材厚度自行调节。 

3、焊接时间调节，上表格内有不同规格栓钉的调节参数，请根据实际板材厚度自行调节。 

备注：当切换到手工焊档位时，焊接时间随开关控制，开关闭合焊接开始，开关放开焊接结

束；螺柱焊档位时，焊接时间根据面板焊接时间调节旋钮决定，开关闭合（或者闭合后

放开）焊接开始，焊接设定时间一到，焊接结束。 

 

5.5 关于前面板的保护指示灯 

保护指示灯 

焊接过程中若保护指示灯亮，说明焊机内部过热或者过流保护。 

1、过热：焊机长时间工作，焊机内部过热，让焊机处于开机状态，风机冷却

1-2 分钟后，即可恢复，恢复后指示灯熄灭，可以继续焊接操作。 

2、过流：如果焊机内部温度并不高（出风口温度不高），则为过流保护。过

流保护原因有：a、输入电源电缆太细，导致焊机工作电压过低，输入电流

过大。b、焊机超负荷使用，用于焊接超出焊机最大电流的螺柱。过流后，

请关机后 10 秒重新开机，过流指示灯熄灭，可以继续焊接操作。若此现象

未能排除，请关机并与维修人员联系。 

6．焊接中可能遇到的问题 
此处所列举的现象可能与您所使用的配件、环境因素、供电情况有关，请设法改善环境，

避免此类情况发生。 

 

序 号 缺陷现象 产生原因 处理方法 

1 

 

螺柱未浸入熔池而架空 

1、焊距太小 

2、焊件与瓷套间有

阻力 

1、增加焊距 

2、调整焊件位于瓷

套中心 
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2 

 

焊后长度过长，焊缝不连续 

1、焊接时间太短 

2、瓷套潮湿 

1、增大焊接时间 

2、烘干瓷套 

3 

 

焊后长度过短，热影响区太大 

1、焊接时间过长 

2、冲程偏大 

1、减少焊接时间 

2、调整冲程 

4 

 

焊缝偏心不均匀 

1、瓷套中心偏移 

2、磁偏吹影响 

3、焊枪歪斜 

1、检查中心点 

2、改变接地夹位置 

3、焊枪放正 

5 

 

焊件不垂直工件 

1、焊枪不稳定垂直

工件 

2、工件表面不平整 

1、注意焊枪稳定垂

直工件 

2、处理工件表面 

 

7. 注意事项 

7. 1 环境 
1) 焊接操作应在一个相对干燥的环境下进行，空气湿度一般不应超过 70%。 

2) 周围温度应在-10C 至 40C 之间。 

3) 避免在日光下或雨中进行焊接，不要让水或雨水渗进焊机内。 

4) 避免在灰尘区或含有腐蚀性气体环境下进行焊接工作。 

5) 避免在有较强的空气流动的环境中进行气体保护焊接操作。 

 

7. 2 确保良好的通风 
本焊机是工业型焊机，在操作时，有较大的工作电流通过，自然通风不能满足焊机冷却要

求，故内装风扇来有效地冷却焊机以使其工作平稳。使用人员应确认通风处未被覆盖或堵塞，

焊机和周围物体的距离应不小于 0.3 米，用户应一直注意保持良好的通风，因为这对于焊机更 

好的工作和保证更长的使用寿命是非常重要的。 

 

7. 3 禁止过压 

如果电网电压超过允许值，将会损坏焊机，所以请注意电网电压的变化，一旦电网电压过

高，请停止焊机的工作，关掉电源开关。 

7. 4 过热保护 
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焊机长时间连续使用，超过其规定的负载持续率时，焊机将会发生过热保护，保护后焊机

将强制停止焊接工作，应等片刻，待过热指示灯灭后（不用关机）方可继续焊接。 

7. 5 过流保护 

过流保护原因有：1、输入电源电缆太细，导致焊机工作电压过低，输入电流过大。2、

焊机超负荷使用，用于焊接超出焊机最大电流的螺柱。过流后，请关机后 10 秒重新开机，过

流指示灯熄灭，可以继续焊接操作。若此现象未能排除，请关机并与维修人员联系。 

 

8.维护与保养 

安全警告：下列操作要求操作者必须具有足够的电气方面的专业知识和全面

的 

安全常识，操作者应持有能证明其能力和知识的有效的资格证

件。 

打开机壳前请确认焊机输入电缆已与电网断开。 
 

1) 定期检查焊机内部电路连接情况，确认线路连接正确，连接头牢固（特别是插入接头或元

件）， 

如果发现有生锈和松脱，应用沙纸打磨掉生锈层或氧化膜，重新连接，并加以紧固。 

2) 机器通电时，不要让手、头发、以及工具等靠近机内的带电器件，如：风机，以免受伤或

造成机器损坏。 

3) 定期用干燥清洁的压缩空气吹去灰尘，如果焊机在浓烟和空气污染严重的环境下使用，应

每天给焊机除尘。压缩空气的压力应在一个合理水平以免损坏焊机内的小元件。 

4) 避免水或水汽进入焊机内部，如果出现此种状况，应对焊机内部进行干燥处理。随后，用

兆欧表测量焊机的绝缘情况（包括连接节点之间及连接点与机壳之间）。只有证实没有异

常情况，才可继续焊接工作。 

5) 定期检查焊机所有电缆绝缘皮是否有破损，将其包扎或更换该电缆。 

6) 定期检查导气管是否有开裂处并更换之。 

7) 如果长时间不用焊机，应将焊机放回原包装箱并存放在干燥的环境中。 

 

9.故障与维修 

 
安全警告：下列操作要求操作者必须具有足够的电气方面的专业知识和全面的 

                    安全常识，操作者应持有能证明其能力和知识的有效的资格证件。 

打开机壳前请确认焊机输入电缆已与电网断开。 

常见故障分析及排除： 

故障现象 解决措施 
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风机不转，无焊接输出 

1、确认电源开关闭合。 

2、确认输入电缆所接的电源有电。 

风机转，焊接时输出电

流不稳定或不受电位器

控制，电流时大时小 

1、电流电位器质量有问题，应更换。 

2、各种连接处接触不良，尤其接插件等，需检查。 

 

 

表头显示正常，风机旋

转正常，无焊接输出 

1、检查机内各种接插线是否接触不良。 

2、输出端连接处有断路或接触不良。 

3、逆变电路故障（保护指示灯亮）。 

1）检查是否过热保护； 

2）检查是否过流保护； 

3）检查是否有功率器件（硅桥或 IGBT）损坏，应更换。 

电缆发烫 电缆额定电流小于实际使用电流，更换较大规格的电缆 

弧焊飞溅大 输出电流大或输出极性连接不合理，对调输出把线极性 

 

 

 

 

 

 

 

本产品在不断的改进之中，除功能及操作外，其他部分可能有所不同，敬请谅解。 


