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CO2气体保护自动焊接小车

作作作作 业业业业 指指指指 南南南南

ED-FLED-FLED-FLED-FL 磁控手柄角焊自动小车磁控手柄角焊自动小车磁控手柄角焊自动小车磁控手柄角焊自动小车

本机仅适用 AC36V 电源！

上海伊道自动化焊接设备有限公司上海伊道自动化焊接设备有限公司上海伊道自动化焊接设备有限公司上海伊道自动化焊接设备有限公司

在使用气体保护焊接自动小车之前，请仔细阅读这本《操作手册》。并且请

把这本操作手册放在手边，以便随时查阅，才能发挥自动焊接小车的最佳性能。
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使用前须知

为了保证操作安全，务必请遵守以下事项

警告：注意避免发生重大人身事故

� 服装、安全防护用具的佩带

为防止眼部发炎和皮肤烧伤，请务必遵守劳动安全卫生规则，佩带相应的防护用具。

� 换气时的注意事项

为防止有害气体中毒和窒息的发生（焊接烟尘和气体对人体有

害），必须遵守劳动安全卫生法机器实施令中关于粉尘侵害的规

则，安装局部排气装置或使用有效的呼吸用保护器具。

注意：防止机器烧损和火灾类事故发生

� 防止因过热引起的火灾和机器的烧损

请将易燃性物品保持 50cm以上距离。

� 防止由火花引起的火灾事故及机器烧损

切记使火花（飞溅、闪光）溅到可燃性物品上。

� 防止因摔落引起的磕碰和机器损坏

在架台上安装本机时，要确保安全，防止滑落。

� 操作手册必读

使用本机前请仔细阅读操作手册。
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1.1.1.1.概要：

CO2焊接自动小车广泛应用于船舶、桥梁、机车、钢结构、石油化工等行业，适合多

种焊接结构的焊接，如：加强筋板、肋板、交叉部位的焊接，箱型梁的焊接，等等。其主

要优点有：

� 减少劳动强度，改善作业环境

� 提高工作效率，是手工焊的 1.5倍

� 避免人为因素所造成的焊缝质量不良，一般地手工操作的不良率在 20%左右，而

采用自动焊接小车没有因此产生的焊接不良率

因此其综合效益，比手工焊提高近 200%

� 自动化程度高，确保焊接质量的稳定性

� 不需要很熟练的技术工人

ED-FL是带磁控手柄的角焊自动小车，应用非常广泛。其突出特点是带有磁控手柄，

体积小、重量轻、移动方便、使用简单，适用于水平角焊和垂直角焊等焊接结构。

2.2.2.2.特点

（1）ED-FL小车适用于水平角焊。

（2）装有磁控手柄,很容易实现焊缝对中。

（3）小车两侧安装有感应停止开关，可以实现左右两个方向的焊接，同时焊接结束后小

车可以自动停止，因此一人可以控制多台设备。

（4）体积小重量轻，移动和安装都很方便，非熟练工也可以进行焊接。

（5）安装有永久磁铁，避免焊接线脱离现象。

（6）可以安装在垂直面上焊接。

（7）具有起弧、收弧时间调节功能

（8）36V低压安全点输入，操作工人更加安全
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3.3.3.3.适用环境

4.外形图构成说明

①

②

③

④

⑤

⑥

⑦
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5.构成说明

① 驱动部分：驱动小车的部分用四个橡胶轮和斜齿轮，链条，链轮组成本体组件

② X-Y划块，焊枪把手，控制箱，控制面板等附件组成

③ X-Y 滑块部分：调节滑块位置的装置，焊接进行当中可以进行上下，左右等调节

④ 磁控手柄：扳动磁控手柄可以减小磁铁磁力，便于移动小车

⑤ 电机：驱动小车行走导轮组件

⑥ 焊枪夹具：是固定焊枪的装置，维修及调整时方便于焊枪的拆卸

⑦ 导向轮：沿着工件面行走准确引导焊接部位的装置

6.6.6.6.控制面板说明

①----- 焊接/非焊接 选择开关：选到非焊接之后按行走开关，不进行焊接只有小车行走；

②----- LED显示：电源接通后灯亮表示有电

③----- 行走开始：开关打开小车开始行走；

④----- 行走停止：小车行进当中若按停止开关，小车会停止所有动作；

⑤----- 行走方向选择开关：可以选择向左或向右行走；

⑥----- 行走速度：顺时针旋转速度增大。

⑦----- 起弧、收弧时间调节：先按住③行走开始开关，同时插上电源，即会在②显示屏上

显示起弧、收弧时间，U表示起弧时间，时间大小可用⑥速度电位器调整，可调范围为 0~5，
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n 表示收弧时间，调整方法与调整起弧时间相同，连续按③行走开始开关可切换起弧和收

弧。如未按③行走开始开关，直接插上电源，显示屏上显示的数值为行走速度，起弧、收

弧时间为上一次的设定值。

7.7.7.7.主要技术参数

种类 内容 备注

电源适

配器

规格 AC220V转36V，60W

大小 200*170*140mm

重量 2.3KG 含1.5M电源线

小车

电源 36V AC

大小 320×230×290 L×W×H

重量 8.5 Kg

移动 四轮驱动 橡胶轮

行走速度 0∼1000mm/min 用刻度表示

焊枪调整范围

上下 32mm

前后 32mm

作业角调节范围 45°±15°

进行角调节范围 15°

控制 操作功能

电源灯

行走开始

行走停止

行走方向选择

行走速度调节 用刻度表示

焊接/非焊接选择

8.8.8.8.安装

（1）焊接的必要工具

-进行是焊接机和送丝装置

-需要 ED-FL的行走控制用焊接电源（AC 220V），由配置的适配器转换为 AC36V

-焊接用 CO2气罐
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-CO2自动焊接用直焊枪

-其它必要工具

（2）小车连接方法

-焊枪端口连接在送丝机上

-从焊枪出来的焊枪开关连接在小车的控制面板的 2P端口

-AC36V电源连接线接在小车的控制面板的 3P端口

-适配器电源连接线接在 AC 220

9.9.9.9.运行

--选择焊丝直径开关

--选择焊丝种类，实芯焊丝或药芯焊丝

--打开电源配电盘开关----ON

--打开焊接电源开关----ON(焊机的自保回路开关关闭----OFF)

--打开 CO2贮气瓶阀门，将压力调至 2—3kg/cm2，在气体开关“检查”档调整流量

--用手动送丝将焊丝送致焊枪前端，并安装与焊丝直径相对应的导电嘴

--确认焊丝的伸出长度
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--小车放到焊接开始点，调整左右导向杆的伸出长度，对平角焊来说，焊接方向上，前侧

的导向杆伸出长度比后侧的导向杆伸出长度略短

--将焊枪夹在焊枪夹上，用专用扳手调整焊枪的操作角度及行进角度

-调节 X-Y滑块，调整焊枪位置及喷嘴与工件的距离，



ED-FL 磁控手柄角焊自动小车

地址/add:上海市松江区通波路 725弄 160号 E-mail:::: info@idwel.com
电话/tel: 021-57815205 传真/fax: 021-57815305 网址/Web: www.idwel.com

9

--初步调整工艺参数（电流，电压）

--确认 CO2 气体流量及熔池的保护效果

--开始焊接，观察电弧，调整焊接速度及其他焊接参数

（操作面板的焊接选择开关打到 ON位置，并按开始开关进行焊接）

--工件焊接结束之后按停止开关

10.10.10.10.焊接工艺参数

焊丝直径

焊接参数
ф1.2mm ф1.4mm ф1.6mm

电流（A） 120~280 150~320 180~380

电压（U）
①U=14+0.05I ②300A以下时 U=0.04I+16±1.5

300A以上时 U=0.04I+20±2.0

喷嘴与工件间的距离（H）
200A以下时 H=10~15mm 200~350A时 H=15~20mm
350~500A时 H=20~25mm

焊丝伸出长度（L） 一般取焊丝直径的 10倍左右，即 L=10d

1. 平角焊：

板厚

(mmδ)
焊角长

(mm k）
焊丝直径

（mm d）
电流

（A）
电压

（V）
速度

（cm/min）

导电嘴与

工件间距

（mm）

位置
气体流量

（L/min）

6
6.0 1.2 220~250 25~27 35~45 13~18 ① 15~20

4.0~6.0 1.2 270~300 28~31 60~70 13~18 ① 15~20

8
5.0~6.0 1.2 270~300 28~31 55~60 13~18 ① 20~25
7.0~8.0 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20 ② 20~25
6.5~7.0 1.2 300~330 30~34 30~35 15~20 ② 20~25

12 7.0~8.0 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20 ② 20~25
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2.船形焊：

11111111．焊接缺陷及原因：

焊接位置 缺陷 原因

平角焊 1．焊接电流过高

2．引弧电压过低

3．焊接速度过慢

4．焊枪瞄准位置不好

1．母材温度过高

2．焊接速度过快

3．引弧电压过高

4．焊枪瞄准位置不对

5．弧长过长，引弧电压过高

12.12.12.12.检查和维护

为了 CO2 小车的长时间安全使用要经常定期的检查并维护小车

（1）是不是有灰尘堆积？

-控制箱，焊枪调整部位开关要经常擦拭并保持清洁，不能有焊接灰尘。

（2）赃物是否堆积？

-端头，焊枪头，导轮，磁轮及滑块部位的沉积物要除掉，以免影响小车的安全运行。

（3）焊枪固定架及导向轮的螺丝是否有松动？

-螺丝松动会使小车行走不良和焊道不均匀，螺丝部位要经常确认其拧紧状态。

（4）X-Y滑块的调节是否费力？

-滑块要经常上润滑油。

板厚

(mmδ)
焊角长

（mm k）
焊丝直径

(mm ф）

电流

（A）
电压

（V）
速度

（cm/min）

导电嘴到

工件的距

离（mm）

气体流量

（l/min）

6

4~4.5 1.2 300~330 30~35 60~70 15~20 20

6~7 1.2 300~350 30~36 40~45 15~20 20

6~7 1.6 380~400 37~38 45~50 15~20 20

8
6 1.2 300~350 30~36 40~45 15~20 20
8~9 1.6 430~480 38~42 40~45 15~20 20

12
10 1.6 430~480 38~42 30~40 15~20 20

12~13 1.6 450~480 39~42 25~30 20~25 20
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（5）确认接头，连接线，软管，焊枪是否断线或破损？

-要定期检查接头是否松弛，连接线，软管，焊枪是否断线或破损。

（6）是否有异常声音或异常发热？

-定期检查导轮,电机,焊枪等构件有无异常。

（7）保险丝是否被熔断？

-焊接时如果接线后电源灯不亮请先检查保险丝。

13.13.13.13.故障及对策

-CO2 小车的故障及相应对策项目如下：

1) 控制箱的电源灯没有亮

发生原因 修理措施

控制线接头接触不良 更换控制线

控制箱保险丝断了 更换保险丝

电源不通 检查适配器

2) 焊接开始开关不起作用

发生原因 修理措施

焊丝接触不良 除掉焊渣

驱动电机烧坏 更换或修理驱动电机

焊接/非焊接选择开关损坏 检查线路或更换开关

3）焊枪焊接点与目标位置不一致

发生原因 修理措施

焊枪固定架没有拧紧 拧紧固定架

4）滑块调整不灵活

发生原因 修理措施

滑块部位有沉积物 除掉沉积物或加润滑油

5）自动焊接中小车有停止现象

发生原因 修理措施

小车行走轨道有障碍物 拿掉障碍物

导轮上有沉积物 清理沉积物

6）焊接停止开关按住焊弧没有消除

发生原因 修理措施

焊接停止开关失灵 开关检查及更换

自保回路开关置于“开”位置 自保回路开关置于“无”位置

7）没有按照焊接线行走

发生原因 修理措施

导轮位置没有固定好 重新调整轮的位置并固定
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