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使用说明书
使用前请仔细阅读
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CS-505 系列送丝装置

说明书

我公司已通过 ISO9001 质量体系认证及 ISO14000 环境体系认证。所生产的 CS 系列送丝装置已通过产品“CQC”

认证。产品质量在国内同行业处于领先水平，达到国际同类产品先进水平。

一、 用途与特点：

CS-505 系列送丝装置是专为机器人焊接行业设计的一款送丝装置。适用于不同直径焊丝的连续、可调速送给。可

输送钢芯、药芯及铝质焊丝。

我公司有着多年的送丝装置设计、生产、制造经验，在此基础上，结合我国焊接工艺的特点，自行研制开发此款

机器人送丝机，此款送丝装置送丝力量大、体积小、重量轻、便于操作，装置的结构便于焊丝安装及调整，能与国外

同类型送丝装置的零部件互换、通用，并为用户常年提供可靠的全套配件。

二、 结构与功能

焊丝盘出来的焊丝通过装在 CS-505左侧φ12孔中的进丝嘴进入送丝机构中，其中先后通过左送丝轮和压轮副、

中间送丝管、右送丝轮和压轮副，再从装在右侧φ12孔中的焊枪接口出丝。其中送丝轮槽和压轮提供送丝动力，且可

通过压力调节手柄控制压轮压在焊丝上的压力 ，从而实现连续、断续的送丝功能。
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序号 1、为焊枪接口，用于插入焊枪。

序号 2、为 16 芯控制插座，用于送丝机整个控制信号的输入。

序号 3、为进气口，采用快速插拔结构，可使用Φ8外径的 PU 气管直接插入，内部连接有 DC24V 电磁阀，可智能控制

气阀的通断。

序号 4、为压力调节手柄，用于调节送丝压力，顺时针转动手柄，可相应增大焊丝的输送力度。

序号 5、为正极电缆的连接处。

序号 6、为双槽送丝轮，槽型为“V”,为焊丝输送的直接驱动力。

序号 7、为压轮架部件，内含滚动轴承，通过压轮手柄压合，提供送丝时的焊丝输送压力。

序号 8、为两芯防撞插座，用于连接防撞器。

序号 9、为水冷安装部件，用于连接水冷焊枪和水冷机器。
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三、 工作原理

送丝装置的工作原理图(图 2)。

图 2 工作原理图

四、 使用与维护
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1．送丝装置在正常使用条件下主电机与减速箱终身不需要拆开保养和加油。直流永磁电机可正常使用 5000 小时

以上。

2．焊丝安装及压力调整

送丝装置安装调节焊丝时应将压力调节部件向下扳，使压轮部件向上翘起或自动弹起，使焊丝通过导丝管进入送

丝轮沟槽内，穿入焊枪进丝管，再将压轮部件及压力调节部件回复原位，这时调节手柄从 1 开始(没有刻度的应从上

向下)调节压力到最佳位置，使送丝轮带动焊丝向前进(见图 3)。

3．送丝轮与焊丝的配用

由于焊丝直径不同，送丝轮要经常调换，装拆送丝轮是将固紧螺帽(或螺钉)旋下，把送丝轮拆下调面或调换送丝

图3    焊丝安装及压力调整

压轮部件

焊丝进嘴 送丝轮

减速箱

驱动电机

压力调节部件

向上

向下
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轮，再装在送丝轮轴上(注意平键不能脱落)，用固紧螺帽(或螺钉)旋紧。

送丝轮在使用时应将保护油脂清理干净，防止打滑。

4、外壳防护等级

电机和控制回路的外壳防护等级为 IP2X，意即为防止手指接近危险部件，直径 12mm，长 80 的铰链试指应与危险

部件有足够的间隙，防止Φ12.5 球形物体试具进入机壳内。

5、关于焊接能力和负载限制

本厂送丝装置适用于所有焊丝直径 1.6 及 1.6 以下 MIG/MAG 焊机，并可满足所有焊机的负载持续率要求。

注：如有特殊要求，需提前订制。

6、日常注意事项

(1)经常清理送丝轮沟槽及校直轮滚道处的油污和灰尘。

(2)定期对送丝装置进行清扫，保持清洁。

(3)在电缆连接处不应有不正常的发热现象。

(4)所有电缆接头处应有良好的绝缘。

(5)气瓶上的 CO2调节器加热用电源仅作为加热专用，不得作他用。保护气体的最大进气压力不得大于 0.75MPa

(6)为防止发生意外，在将焊丝导入送丝轮以及更换焊丝盘时，不能戴手套。

7、搬运

装置的长途运输应有专用的包装物进行保护。运输保护应符合包装箱要求。

五、 安全注意事项

1、为防止电弧辐射导致的眼部发炎和皮肤烧伤，请务必遵守劳动安全卫生规则，配戴相应的防护用具。

2、为防止有害气体中毒和窒息的发生，必须遵守劳动安全卫生法及其实施令中关于粉尘侵害的规则，安装局部换

气装置或使用有效的呼吸用保护器具。

3、为避免发生触电事故，焊机需由电气专业人员按照法定标准实施接地。电气连接的操作必须在关闭配电箱开关、

确保安全的条件下进行。
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4、切忌使火花溅到可燃性物品上。焊接电源要求与墙壁保持 20cm 以上距离，与可燃性物品保持 50cm 以上的距离。

5、使用都应当采用支撑物方式支撑送丝装置而不是悬挂送丝装置，且支撑物与送丝装置外壳之间应绝缘。

6、送丝装置配套使用的焊接电源必须符合送丝装置的要求(包括应装热保护装置，以保证在过热时切断电源)，并

按焊接电源说明书的要求进行连接。如电源与送丝装置不符合配套要求，将可能导致送丝装置不能正常工作或

导致送丝装置的损伤。

7、当涉及以下问题时，使用者应当仔细阅读与送丝装置配套的焊接电源的使用说明书上的相关内容：

a) 气瓶的正确操作和防护方法；

b) 保护气体的类型及压力范围；

c) 有关配套使用的焊枪要求；

d) 有关工作场所工作人员人身安全的注意事项；

e) 在触电危险性较大的环境、易燃环境、易燃物、密闭容器、高空情况下进行焊接时，应提供的特殊防措施

等。

8、装置使用过程中，如遇到需要更换送丝轮、更换焊丝盘、新焊丝导丝等工作，操作过程不得戴手套。

六、 故障产生原因及排除措施

送丝装置故障产生原因及排除措施(见表 4)。
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表 4送丝装置故障产生的原因及排除措施

故障 产生原因 排除措施

焊丝不出

1．压轮未起作用

2．电机不转

1．给焊丝加压

2．检查电机导线接头是否松

动，若电机出故障应更换

焊丝送出不稳

定

1．焊丝在送丝轮和压轮

间有滑动

2．送丝轮沟槽尺寸与焊

丝直径不一致

3．焊枪软管弯曲过大

4．导丝管内进入污物

5．导电嘴内表面过于粗

糙

1．调整压力手柄到正确位置

2．调面或更换送丝轮

3．将弯管整直减小弯曲

4．清理导丝管或更换

5．更换焊枪导电嘴

保护气体送不

出

1．主阀门未打开

2．气压过高

3．电磁阀有故障

1．打开阀门

2．调节气压在 5kg/㎝ 以下

3．排除电磁阀故障或更换

送出焊丝弯曲
1．校直轮未调好

2．焊枪导管严重弯曲

1．调整校直轮

2．减小弯曲度

七、接线原理图

2
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八、维服须知

(一)正常使用寿命

1.主机

送丝机构、送丝装置在正常使用条件下主电机与减速箱终身不需要拆开保养和加油。两个系列电机均可正常

使用 5000 小时(二年)以上。

2.易损件

送丝滚轮、压紧滚轮平均使用寿命 500 小时(半年)。

(二)保修条件

1.保修期内因产品质量故障可获得免费服务。此时产品铭牌和产品编号标识应能够辩识，并能提供产品合格证。

2.保修期内因非产品质量原因，如违规操作致使产品损坏，或自行拆卸修理或缺少零部件以及逾保修期的产品等

人为原因，均不在免费服务范围之内，将按优惠酌情收取材料费和服务费。

3.在需要服务时，请务必如实反映情况，逐台说明质量原因，以便为您及时提供服务，否则，无法分析、判断、

处理，将有可能耽误您的使用，责任自负。

4.用户在收到本公司质管部对退回产品的现状检测报告一周内，对所给处理意见进行书面回复，若逾期不回复，

视为用户对处理意见默认，按我公司质管部意见处理。

5.对非本公司质量原因的退货，我公司收取成本费用进行翻修或者出新，如果用户不对收费予以确认，我公司则

将产品返还用户自行处理。


