
MES热电偶点焊机 碰焊机 温度线点焊机TL-WELD

产品名称 MES热电偶点焊机 碰焊机 温度线点焊机TL-
WELD

公司名称 深圳市宝安区石岩源恒通仪器仪表经营部

价格 面议

规格参数 品牌:MES
型号:TLWELD
频段:见说明

公司地址 中国 广东 深圳市宝安区 石岩镇宝石东路438号

联系电话 86 0755 27618581 13714238170

产品详情

  欢迎使用tl-weld热电偶焊接机，影响热电偶感温线在测试温度时产生的测量误差只有两点：线的材
料和焊球的结合。当热电偶线的两个热电偶丝材料成份确定后，热电势的大小只与热电偶的接球点温度
差有关，与热电偶的长度和直径无关，所以焊球的处理往往是测量精度的关键。

    tl-weld热电偶点焊机是根据热电偶焊点焊接时所需而专业生产的，具有高质量焊接性能和使用时
的便利性，同时也是有着高的性价比。

产品名称、 热电偶焊接机产品型号、tl-weld产品图片、功能描述和规格

1、 power键: 电源启动开关.当开关接通时power键有灯亮和灯不亮两种情况，灯点亮表示连接外接电源（
）供电使用，灯不亮就表示内部充电电池供电使用。2、 auto/man键: 氩气控制模式开关。auto为自动送
氩气模式；man为手动控制操作模式，在man模式状态下通过remote键遥控操作控制氩气的送与关来达到
节省资源的目的，建议在一般使用时设定在man模式。3、 disch键: 手动调节焊接热量按键，当热量需从
高点转换调节到低点使用时应先按该键释放多余热量直到wait灯亮为止（heat屏幕数值也会实时变化），
请小心使用该键/wait灯亮禁止按下disch键，长按会导致内部器件或电源损坏/4、 焊接电极: 该电极和氩气
保护罩是本公司根据对焊接出高质量热电偶时所需的氩气保护装置和操作便利化所定做的，在方便使用
时更方便配件耗材的更换。当ready灯亮时，out键连接的焊接钳夹住待焊的热电偶线往电极触焊，焊接时
为防止伤害眼睛请配戴防护眼镜。5、 heat屏幕: 实时热量数值显示，通过观看屏幕数值更加准确定位焊
接不同大小线径的热电偶所需的热量，避免传统的操作不便；同时在调节level旋钮时更能直观清楚得知
热量到达的实际程度，避免传统机子由于受level旋钮质量问题带来的不便。6、 ready指示灯:
该指示灯亮时，表示可进入焊接状态，焊接操作有效。7、 wait指示灯:
该指示灯亮时，表示热量能量正在充或放，为非焊接状态。8、 bat指示灯:
该指示灯亮时，表示供电电力不足，请充电或外接电源。9、 level旋钮: 热量大小控制旋钮，由于焊接时
不同的热电偶线径大小所需的热量不同，调节level旋钮到适当的位置得所需的热能，同时操作disch键和
观看heat屏幕显示值来配合精准的定位。10、 out输出端口:
焊接电源输出端口，连接电焊钳钳夹热电偶线触碰焊接电极进行焊接操作。11、 remote端口:脚踏开关连



接端口，配合auto/man氩气控制模式开关设为man状态时使用，作氩气输出的手动开关控制。12、 air
pressure旋钮: 调节电极保护氩气输出的大小，同时在remote脚踏开关操作时，调节该旋钮到适当的位置可
有效地抑制氩气输出瞬间气压的冲力。13、 air in输入端口: 氩气输入端口。14、 input插座端口:
外接电源输入端口，输入电压为ac90-265v/50-60hz操作步骤一， 有氩气焊接：先接通好氩气管线，接电
源线并插上电源（使用内置电源时这步不用），打开电源开关power键，根据要焊接的热电偶线经大小来
调节好所需的热能（调节level旋钮定位），选择好auto/man键（一般使用man档），打开氩气并调试air pr
essure旋钮到适当位置，连接脚踏开关（接remote端口），插上电焊钳（插到out输出端），戴上防护眼镜
，用电焊钳同时夹住要焊的两根裸热电偶线（注意：此时夹住的两根裸热电偶线应尽量拼凑，线外端平
齐，同时线外端与钳夹咀保持一定距离，距离短时会造成焊接时因线体收缩成球时沾上钳子，距离长时
会造成焊球离线体之间的裸线过长，破坏美观和裸线过长容易短接影响测量），最后启动脚踏开关并把
夹好的热电偶线往焊接电极上碰进行焊接，完美的焊球就出来了。二， 无氩气焊接：连接电源，打开电
源开关，调节level旋钮定位，插上电焊钳，戴上防护眼镜，夹住要焊的两根裸热电偶线，最后把夹好的
热电偶线往焊接电极上碰进行焊接。

规格体积：280mm(l)x238mm(w)x90mm（h）重量：约4.7kg

标准配件：1， 电焊钳1把2， 保护眼镜1个3， 电源线1条4， 备用碳极1个5， 保险管和调批各一个

安全警告：严禁在没有配戴保护眼镜去焊接操作，以免损坏眼睛。

开箱温馨提示

焊机为存电式放电焊机，请注意两点：一，当用了一段时间（出厂时已经充满电）请及时充电，以免损
坏电池。充电模式为外接电源线并打开power开关键，此时开关键灯点亮为充电状态，充电时间最少20分
钟。二，焊接小常识：用钳子轻夹热电偶两条裸线部分（钳子夹的地方离焊接端距离为5mm以外为好，
这样备免热电偶线焊接时收缩粘上钳子），力度应该由小调试，找适当力度点。例如：0.254线一般用35
力度，0.3线一般用37力度，当焊接小线是屏幕显示是高力度数，请把力度调低，同时需要按红色开关键
释放能量。例如焊0.3的线，屏幕显示65时，这时不要再去焊，因为力度超大，会把线焊废，应该通过力
度电位器level调小，在level调小的时候屏幕值不会跟着调小，需通过红色开关释放能量，屏幕才高速降低
，红色按键不能一直按。

 电池耗尽不及时充电而造成电池损坏的返修是需补交电池成本费，谢谢。

本产品的品牌是MES，型号是TLWELD，频段是见说明，焊接方式是见说明，作用对象是见说明
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