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        前  言 

 
为了顺应不断提高的自动化技术和焊接工艺，我们及时地

推出了这一款高性能、高性价比的工业级自动堆焊机（设备）。

本机构选用进口名牌电机及控制器件，用（脉宽调制技术）、

电流反馈等综合技术。使之有效保证移动焊接质量。 

本机专为水泥机械，电力设备，冶炼机械等行业高要求施

工对象设计，并能满足多种形体要求，同时还可进行摆动行

走。总体来说本机构具有以下几大优异性能：1、直线行走稳

定、噪声小，重复行走精度高。2、可随意设置行走距离。3、

可实现多种模式行走。4、快速行走和低速行走同等精度。5、

支枪机构可以自动调节。让用户即减少了设备的投入，又提

高了生产效率，体现了极高的性价比。 

 

非常感谢您使用本公司直线行走机构。为了能让您正确掌

握机构的操作方法和安全使用。请务必在使用前仔细阅读本

说明书。 
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1.本产品主机保修期为一年。其余相关附件及易损件不在保

修范围之内。 

2. 保修期内、非人为损坏、非自然灾害引起的损坏可免费保

修。其余的均要收取成本工时费。 

3. 客户不得自行拆卸、改装及更换零件，否则可能会带来严

重的后果。对于上述因素产生的任何后果，本所不予承担责

任。 

二、安全注意事项 

1、自动堆焊机（设备）应放置在有利通风的地方,后面

板与周围物品或墙壁应相隔 50cm 以上,以利控制箱排放热量。

可燃物与机构距离不得少于 5m。 

2、自动堆焊机（设备）及控制箱周围可燃物保持足够的

距离,必须确认电弧产生的火花及烟尘绝对不会直接掉落在

控制箱触摸屏上,也绝对不会到达可燃物品。 

3、自动堆焊机（设备）应可靠接地，并按安全要求正确

穿戴防护服装﹑绝缘手套及安全鞋。 

4、单相电源必须经单相闸刀开关接入行走机构控制箱。

出现雷击时，或焊机停止使用时，请关断闸刀开关。 
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三、技术指标 

项    目 单位 MH-2500 

输入电压 V 220V±20%﹑48~62HZ 

相    数 相 单 

输入功率 W 200 

额定输出功率 W 250 

额定输出电流 A 10 

额定负载持续率 % 60％ 

防护等级  IP56 

绝缘等级  F 

体    积 mm 340X390X205 

重    量 Kg 15 

 

四．接线方式 
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五、自动堆焊机（设备）面板功能： 

 

    

1．  电源（电源指示灯）：开启电源开关后，电源指示

灯亮表示系统在带点状态。 

2．  工作中（工作指示灯）：当点击启动/焊接时工作指

示灯亮起，表示设备在工作状态。 

3．  紧停/极限(指示灯）:即紧急停止时及到达极限位
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置时，该指示灯亮起，表示所有动作停止，顺时针

旋转时即复位---所有功能需重新开始。 

4．  左向焊接（指示灯）：点击焊向按钮时亮起，表示

焊接的方向是由右向左焊接。 

5．  右向焊接（指示灯）：点击焊向按钮时亮起，表示

焊接的方向是由左向右焊接。 

6．  启动: 启动按钮，按下启动后按 焊接，设备开始

启动按设定的模式焊接。 

7．  焊接：焊接按钮，需要先按启动按钮方可焊接，此

按钮单独使用时为无效按钮。 

8．  停止：停止按钮，当按下停止按钮时所有动作停止。 

9．  焊向选择：焊向选择按钮表示焊接方向的选择即

（左/右方向）按下一次为方向转换一次，重复选

择。 

10．  电源开关:即电源通断电之开关。 

11．  升降控制（升降开关）：当开关指至到升时，送丝

机托架上升(总行程为 230mm），当开关指至降时送

丝机及托架先将，(总行程为 230mm)。 

12．  手动位移：（焊接机构左右移动开关）当焊接模式

处于直角时拨动（至左/右）送丝机会顺时针或 
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时针旋转。当焊接模式处于直线或圆周时，拨动（至 

左/右）焊接机构则在导轨上按照拨动的方向直线移动 

直至限位。 

13．  焊接模式：（直角，直线，圆周开关）指需要焊接

的方式即直角时焊接 L 直角位置（焊接机构不移动

焊枪位置会按照所设定的方向发生改变），直线焊

接时焊接角度不发生变化但焊接位置会按照焊接

的方向移动，圆周焊接时焊接的角度和位置都不发

生变化，只有在行程开关到位一次时机构才会按照

所设定的方向（速度）在设定时间内移动一次。 

14．  送丝速度：即焊接时焊丝送出的速度（0-1800mm）。 

15．  跳格时间：（即时间控制器）在圆周焊接时，行程

开关动作一次，机构则一次移动跳格时间所设定的

时间（设定范围 0-12 小时）。 
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六、侧板功能： 

 

  A:6P 为焊机联动线接焊机的插头。 

  B:12P 为机构联动线连接行走机构的插头。 

  C:3P 为跳格联动线连接行程开关的插头。 

  D: 为电源入力线。 

七、操作与使用 

1、  开机显示 

开机后电源指示灯亮起，5 秒后焊向指示灯亮起：表示可以调

节和设定参数 

2、  模式选择 

是指选择焊接的模式：直角焊接，直线焊接，圆周焊接。 
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3.操作说明 

   A .焊接模式为“直角”时调整及焊接： 

 =  机构及焊枪位置调节 

     （在直线或在圆周模式下拨动 "手动移位"）把机构移动

至需要焊接的距离。然后将焊接模式开关拨“焊接模式 

直角 ”的位置，拨动拨动“升降控制”开关把枪头移

至合适的焊接高度，拨动 "手动移位"开关将抢嘴移动

到需要焊接的具体位置。 

  =方向及速度设定 

       看焊向指示灯的位置（左向焊接/右向焊接)点击“焊向

选择”至焊向为所需要的方向。 

       调整合适的送丝速度（一般送丝速度在 10--50 之间调

节）和焊接速度（一般在 20-50 之间设定）。设定好合

适的跳格时间（应在 0.5---3'  秒）之间。 

= 焊接： 

    先按启动按钮（表示所有动作都在准备状态），然后按焊钮， 

    机构会在所设定的范围内自动焊接。 

= 停止或急停： 

    当一个焊接过程完成按停止按钮，按照以上的方法调节一 

    工作位置再次焊接。 
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当需要停止时可以停止如需继续焊接，则需要在按启动和焊接 

按钮机构则会按照原来的方向速度继续焊接。 

 如有紧急事件可按下  红色的  “紧停"按钮 所有动作停止红 

 色的“ 紧停/极限”灯亮所有元件处于停止状态，如需重新启 

 动需要顺时针转动红色紧停按钮 才能解除停状态。如需继续 

 焊接则需要在按启动 和焊接按钮机构则会按照原的方向速度 

  继续焊接。 

注：当焊接机构移动至极限（左 右限位）时，“紧停/限位”指示灯 

亮，所有元件处于停止状态（除手动移位以外）所有开关按钮都为 

无效按钮。如果需要解除停止状态，必须向极限位置相反的方向手 

动移动“手动移位”开关。 

当焊接机构在直角焊接状态时，“方向选择”和“手动移位”功能无 

效。“升降控制”可以正常使用。速度可调。切换“焊接模式”时该 

次焊接循环结束。 

B. 焊接模式为“直线”时调整及焊接： 

      在”焊接模式 直角“位置时拨动 "手动移位"把焊枪旋

转至与工件 90°位置。然后将焊接模式开关拨至“焊

接模式 直线 ”的位置，把机构移动到需要焊接的位置。

再拨动拨动“升降控制”开关把枪头移至合适的焊接高

度。 
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  =方向及速度设定 

       看焊向指示灯的位置（左向焊接/右向焊接)点击“焊向

选择”至焊向为所需要的方向。 

      调整合适的送丝速度（一般送丝速度在 10--50 之间调

节）和焊接速度（一般在 20-50 之间设定）。 

 

= 焊接： 

    先按启动按钮（表示所有动作都在准备状态），然后按焊接

按钮， 

    机构会在所设定的范围内自动焊接。 

= 停止或急停： 

    当一个焊接过程完成按停止按钮，按照以上的方法调节下 

    一工作位置再次焊接。 

    当需要停止时可以停止如需继续焊接，则需要在按启动和 

    焊接按钮机构则会按照原来的方向速度继续焊接。 

 

 

= 停止或急停： 

    当一个焊接过程完成按停止按钮，按照以上的方法调节下 

    一工作位置再次焊接。 

    当需要停止时可以停止如需继续焊接，则需要在按启动和 
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     焊接按钮机构则会按照原来的方向速度继续焊接。 

   如有紧急事件可按下  红色的  “紧停"按钮 所有动作停 

   止红 色的“ 紧停/极限”灯亮所有元件处于停止状态， 

   如需重新启 动需要顺时针转动红色紧停按钮 才能解除 

   停状态。 

    如需继续焊接则需要在按启动 和焊接按钮机构则会按照 

    原的方向速度继续焊接。 

注：当焊接机构移动至极限（左 右限位）时，“紧停/限位”指示 

   灯亮，所有元件处于停止状态（除手动移位以外）所有开关按 

   钮都为无效按钮。如果需要解除停止状态，必须向极限位置相 

   反的方向手动移动“手动移位”开关。 

   当焊接机构在直线焊接状态时，“方向选择”和“手动移位” 

   及“跳格时间”等功能无效。“升降控制”可以正常使用。速 

   度可调。切换“焊接模式”时该次焊接循环结束。 

C.焊接模式为“圆周”时调整及焊接： 

     在“焊接模式 直角”位置时拨动 "手动移位"把焊枪旋转 

     至与工件 90°位置。然后将焊接模式开关拨至“焊接式 

     直线 ”的位置，把机构移动到需要焊接的位置。再拨动 

     拨动“升降控制”开关把枪头移至合适的焊接高度。 
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 =方向及速度设定 

       看焊向指示灯的位置（左向焊接/右向焊接)点击“焊向

选择”至焊向为所需要的方向。 

       调整合适的送丝速度（一般送丝速度在 10--50 之间调

节）和焊接速度（一般在 20-50 之间设定）。设定好合

适的跳格时间（应在 0.5---3'  秒）之间。 

= 焊接： 

    先按启动按钮（表示所有动作都在准备状态），然后按焊接 

    按钮，机构会在所设定的范围内自动焊接。 

= 停止或急停： 

    当一个焊接过程完成按停止按钮，按照以上的方法调节一 

    工作位置再次焊接。当需要停止时可以停止如需继续焊接， 

    则需要在按启动 和焊接按钮机构则会按照原来的方向速 

    度继续焊接。 

    如有紧急事件可按下  红色的  “紧停"按钮 所有动作停 

    止红色的“ 紧停/极限”灯亮所有元件处于停止状态，如 

    需重新启动需要顺时针转动红色紧停按钮 才能解除停状 

   态。如需继续焊接则需要在按启动 和焊接按钮机构则会按 

   照原的方向速度继续焊接。 
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注：当焊接机构移动至极限（左 右限位）时，“紧停/限位”指示 

   灯亮，所有元件处于停止状态（除手动移位以外）所有开关按 

   钮都为无效按钮。如果需要解除停止状态，必须向极限位置相 

   反的方向手动移动“手动移位”开关。 

   当焊接机构在圆周焊接状态时，“方向选择”和“手动移位” 

   功能无效。“升降控制”可以正常使用。速度可调。 

   切换“焊接模式”时该次焊接循环结束。 

八．安装方式 

1.  控制箱及机构停止使用、或发生雷击时，务必切断闸刀开 

关。 

2. 设备最好安放在高于地面 50 公分处，以减少地面尘埃随 

   控制箱。 

3.机构电缆线由快速接头接入焊机。插入时，将接头突起对准 

  插座凹槽，插入后，顺时针拧紧。 

4.接电缆线与快速接头连接应严实，接线时，线芯应外包一层 

  铜皮，以防快速接头热损坏。 

5.  机构安放场所应附合以下条件 

（1）低潮气、少尘埃 
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（2）无阳光直射及雨淋 

（3）周围温度在-10~40℃            

（4）无异常振动及碰撞 

（5）无腐蚀性气体             

（6）焊机前后风道无阻挡物 

6.  机壳接地、接地线应深插大地，不得接一般机座或自来水管。 

 九.出现异常时的检查要点 

  

序号 故障现象 故障及处理方法 

1 通电后电源指示灯不亮 1.插头没有插好（重新插好插头）。2.保险丝烧坏

（跟换保险丝） 

2 开机后控制箱显示正常但

无机构无法使用 

1.机构联动线没有插好（重新插好）。2.机构联动

线断开（重新跟换一条）3.控制板上的保险丝烧坏

（跟换）。 

3 开机后控制箱和机构动作

正常但无法起焊。 

1.焊机联动线没有接好（重新接一次）。2.焊机电

源没有开启（打开焊机电源）。3.焊机母材线没有

接好（重新接好） 

4 开机后紧停/极限指示

灯亮 

1.紧停开关处于停止状态（顺时针旋转即可）2.

机构到达极限位置（手动移位即可）。 

5 跳格焊接时无法跳格 1.跳格开关和跳格线是否完好（跟换跳线）2.跳

格时间设定是否正确（重新设定）3.焊接速度是否

太慢（调整焊接速度） 

6 送丝机构无法升降 1.机构联动线没有插好（重新插好）。2.控制板上

的保险丝烧坏（跟换保险丝）3.送丝机构已经到达

极限位置。 

7 手动移位时机构不动作 1.机构联动线没有插好（重新插好）。2.控制板上

的保险丝烧坏（跟换保险丝）3“.焊接模式”在“直

角”位置（将“焊接模式”调整为“直线”或“圆

周”即可） 

 


