
通用型微电脑控制/ IC控制

交流电阻焊机

广泛应用于汽车、拖拉机、

      低压电器、机械制造等领域！

广泛应用于汽车、拖拉机、

      低压电器、机械制造等领域！



桌式S型点焊机

可任意调整上电极加压速度。
可任意地连续调整加压头的下降/上升速

度，因而缓和了被焊物加压时的冲击，

也减少了噪音。

应急性能好，打点速度快的可
动部。
采用对导向部摩擦系数小的导向轴承，

电磁阀与气缸直接连接增强了焊接时的

应急性，大幅度地提高了打点速度。

银触点焊接机

银触点焊接机（气动夹具）机头部分采

用缓冲器，减小触点的瞬间冲击力，防止

银触点的变形。气动夹具采用2种汽缸进行

银片定位和卸件。采用双手按钮确保操作

安全，机头汽缸的动作靠PLC程序控制。 

银触点焊接机（手动夹具）其加压头部

分采用缓冲器，减小触点的瞬间冲击力，

防止银触点的变形。随零件的不同可以设

计不同的夹具。工件固定后推进（触头）

定位片实施定位。本机有两段压力可调，

一段为工件的定位（银触点）压力。银触

点定位后用手拉出定位片，来到位置后接

近开关发出信号，二段压力（焊接压力）

施压。最后通电焊接。

技术参数：

●额定容量：15KVA

●最大焊接输入容量：35KVA

●额定频率：50Hz

●允许负载持续率：9.1%

●最大焊接电流：12000A

●最大加压力：85Kgf

●电极行程：20mm

●电极头ф16锥度1/10

●冷却水流量：2L/min 银触点焊接机 

YR-155SA2HGF

立式S型点焊、C型点凸焊机

安全、使用方便的高性能气路
系统。
过滤器杯设有护罩，可防止杯子破损时

的飞散。杯子与护罩可同时装卸，检修

容易。

根据被焊物形状可伸缩的下电
极臂。
根据被焊物形状，下电极臂可简单地前

后移动。

(对象机种：350SA2, 350SB2, 500SB2)

上下电极臂形状均为圆棒形，还可转动

备有通电保护标准装置。
根据外部配线，可简单地实现2台机器的

内部控制，避免同时通电，减少电网电

压波动。

高牢固强度的机械本体。
具有抗振动、冲击的良好刚性，可防止

加压时的电极头滑动，实现稳定焊接。

上部采用绝缘式，便于安装周
边装置。
可防止向下支架安装焊接工装时易产生

的绝缘部位短路事故。 
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S

型

EVH2AS551-RY 51 083 05 00021 53 1.9 002x551 051 02 2 012 — — — — —

FVH2AS551-RY 51 083 05 00021 53 1.9 002x551 58 02 2 012 — — — — —

GVH2AS551-RY 51 083 05 00021 53 1.9 091x581 052 02 2 012 — — — — —

KVH2AS053-RY 53 083 05 00041 95 5.11 002x551 58 02 2 012 — — — — —

LVH2AS053-RY 53 083 05 00041 95 5.11 002x551 051 02 2 012 — — — — —

GVH2AS053-RY 53 083 05 00041 95 5.11 091x581 052 02 2 012 — — — — —

2AS053-RY 53 083 05 00031 95 6.71 006x002 005 02 06 2 552 *1 *3
1-5*

( 部上 )
2-5*

( 部下 )

— t3.2xt3.2

2BS053-RY 53 083 05 00061 09 5.7 006x002 005 02 06 2 072 *1 *3 — t2.3xt2.3

2BS005-RY 05 083 05 0009 11 1.9 006x002 500
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t0.4xt0.42AS005-RY 05 083 05 0059 1 . 006x002 3
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500 *2 *4 —

2AS007-RY 07 083 05 00591 021 0.71 006x002 015 *2 4

*2 4* 6* —

t0.4xt0.4

2AS50A-RY 001 083 05 00033 613 5 524x002 0001 8 555 t0.5xt0.5

C

型

2MC053-RY
焊点

53 083 05
00061 37 5.11 004x071

005 02 06 2 552 *1 *3 * 1-5 7*
t2.3xt2.3

焊凸 00591 98 7.7 003x071 —

2MC005-RY
焊点

05 083 05
00522 831 6.6 524x561

0001 02 08 3 005 *2 4* 6* 8*
t0.4xt0.4

焊凸 00092 871 9.3 003x561 —

2MC007-RY
焊点

07 083 05
00522 831 9.21 524x561

0001 02 08 3 015 *2 4* 6* 8

*2 4* 6*

*
t0.4xt0.4

焊凸 00092 871 7.7 003x561 —

2MC50A-RY
焊点

001 083 05
00033 613 5 524x561

0001 02 8 8 555
t0.5xt0.5

焊凸 00004 483 4.3 003x561 —
·

·

·

·

·

·

数字式开关调整

使用方便的通用恒流式

■ 额定规格

*1~*8的内容请参照第5页和第6页的标注。

控制器
高信赖性

与品种齐全的控制器

标准IC控制器

YF-0701D

■ 额定规格

用途

●需要恒流时的焊接

●单一条件的焊接

固定用
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图1 图2

图3 图4

YR-350SA2, YR-350SB2, YR-500SB2 YR-350CM2

YR-500SA2, 700SA2, YR-A05SA2

操作简单的高机能型

条件选择键

次序选择键

监视选择键

条件设定键

操作选择键

■直接选择设定项目
●全部按钮式。

●照光式按钮通知。

设定基本操作

项目选择键 条件设定键

条件选择 +  - 记忆

次序选择 +  - 记忆

监视选择 +  - 记忆

条件选择 可简单装到您所拥有的交流式及

单相整流式阻焊机上(标准型)。

●另备有电脑控制器(PanaTechZ)

的(条件切换装置)，可进行15条件

切换及重设操作等，请选用。

■PANATECH用：YF-Z06F
(YF-0201Z5HGE)

*需要以下部品时，请另购。

■ 引入线(带LL连接器)...FWX07005

■ 电脑控制器用CT...FTU01002

■ 电脑控制器用线圈...FTU02002

新型电脑控制器

电脑控制器

PANA TECH
YF-0201Z5HGE

●为得到稳定的焊接品质以极高的精度自动补

偿电源电压及负载的变动。

●备有打点计数、生产计数机能，防止漏打。

●采用清晰易读的LED显示(旧型式的1.5倍)。

●如需安装自动调压阀需选配电脑控制器。

YR-500CM2, YR-700CM2, YR-A05CM2
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■ 用户需要准备的设备

●使用14mm2以上电缆接地

*焊机配长电缆时，焊接最大输入通电时会降低，需要使用电源容量大于额定容量。

■ 外形尺寸表(单位：mm)

■标准最大焊接电流与臂伸长的关系

<图解>
例1
YR-350SA2臂伸长为800mm时的标准最

大焊接电流为9900A。

(图A B参照)

例2
需要臂伸长为900mm，标准最大焊接电

流13000A时，适应焊机为YR-500SA2。

(图C D参照)

注)请勿采用加长电极臂来增大臂伸长的

做法。(挠度增大会破坏加压头部)

■使用率的计算方法(实际通电持续率是多少)

■实际允许负载持续率的计算方法(实际测定电流下

 可使用到? %)

上述计算结果的(1)式值应等于或小于(2)式值。

1小时内的焊接点数×1点的周波

60分×60秒×频率(Hz)
×100(%)-----(1式)

×额定使用率(铭牌值)(%)-----(2式)最大短路电流(铭牌值)0.9
焊接电流(测定值)

2

4

源电入输 ( 接焊 ) 备设 水却冷 气空缩压

压电 量容 量容器闭开 险保 缆电入输 压水 量流 温水 阻电水 径内管水给 径内管水排 机缩压 压气空 径内管气给

V AVk — A mm 2 mc/gk 2 l /分 ℃ mc.fk mm mm PH mc/gk 2 mm

2AS053-RY 083 ± %01

以
焊
机
额
定
容
量
为
标
准

参
照
额
定
规
格

*

V054.P2
A001 上以

3~ φ ,01 φ 21 φ ,01 φ 21 3 上以 7~5 φ ,01 φ 21

2BS053-RY 083 ± %01
V054.P2

A521 上以
3~ φ ,01 φ 21 φ ,01 φ 21 3 上以 7~5 φ ,01 φ 21

2MC053-RY 083 ± %01
V054.P2

A125 上以
3~ φ ,01 φ 21 φ ,01 φ 21 3 上以 7~5 φ ,01 φ 21

2BS005-RY 083 ± %01
V054.P2

A002 上以
3~ φ ,01 φ 21 φ ,01 φ 21 3 上以 7~5 φ ,01 φ 21

2AS005-RY 083 ± %01
V054.P2

A002 上以
3~ φ ,21 φ 51 φ ,21 φ 51 3 上以 7~5 φ ,21 φ 51

2MC005-RY 083 ± %01
V054.P2

A250

100

125

125

200

200

250

250

250

300

300

上以
3~ φ ,21 φ 51 φ ,21 φ 51 3 上以 7~5 φ ,21 φ 51

2AS007-RY 083 ± %01
V054.P2

A250 上以
3~ φ ,21 φ 51 φ ,21 φ 51 3 上以 7~5 φ ,21 φ 51

2MC007-RY 083 ± %01
V054.P2

A250 上以
3~ φ ,21 φ 51 φ ,21 φ 51 3 上以 7~5 φ ,21 φ 51

2AS50A-RY 083 ± %01
V054.P2

A003 上以
3~ φ ,21 φ 51 φ ,21 φ 51 5 上以 7~5 φ ,21 φ 51

2MC50A-RY 083 ± %01
V054.P2

A003 上以
3~ φ ,21 φ 51 φ ,21 φ 51 5 上以 7~5 φ ,21 φ 51



图形外 号编品部 寸尺

L

上 081

下 533

082

534

022

023

TSM00515

TSM00516

TSM07757

TSM07758

TSM06683

TSM07759

图形外 号编品部 注备

头极电 φ 61

度锥 5/1

杆握极电 φ 02

度锥 5/1

TSM07754

图形外 号编品部 注备

头极电 φ 61

度锥 5/1

杆握极电 φ 02

度锥 01/1

TSM07753

TSM06897

TSM07739

TSM06862

TSM07740

TSM07745

TSM07746

TSM07747

TSM07748

TSM07749

TSM07750

TSM07751

TSM07752

TSM07741

TSM07742

TSM07743

TSM07744

l

l

■ 电极头

■ 电极臂

各种电极类
*适合第1页的额定规格、电极尺寸

■ 电极头附加器
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TSM07755

TSM07756

TSM08289

TSM08296

TSM08298

TSM08302

TSM08303

TSM08307

TSM08308

TSM08313

TSM08322

TSM08324

TSM08315

TSM08320

TSM08333

TSM08335

TSM08326

TSM08331

图形外 号编品部 寸尺

L

上 081

下 533

082

534

022

023

TSM07760

TSM07761

TSM07762

TSM07763

TSM07764

TSM07765

※1

※2

※5-1

※5-2

※6



TSM06911

TSM08371

TSM08372

TSM08870

TSM08373

TSM08374

TSM08375

TSM07796

TSM07797

TSM07798

TSM07799

TSM08353

TSM08354

TSM08355

TSM08356

TSM08357

TSM08358

TSM08359

TSM08360

TSM08361

TSM08362

TSM08363

TSM08364

TSM08365

TSM08366

TSM08367

TSM08368

TSM08369

TSM08370

■ 电极握杆

固定点焊的适用范围扩大化！

■对焊用电极附加器
●不需要专用对焊机。

●一般的固定式点焊机即可使用。

●装卸调整极为简单，小型轻量。(卸下电极臂即可用)

●详细样本另备

YX-25BX-1(B)

■凸焊盘
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厚板 )mm( 8.0 2.1 6.1 0.2

起凸为值表左● 1 件条的点
件条● A 于合适 1 件条，点 C适
于合 3 接焊上以点
件条● C为1 件条接焊的点

件条
A

力压加极电 )gk( 09 571 562 563

间时电通 ( 波周 ) 4 7 01 41

流电接焊 )A( 0026 0088 00601 00221

件条
B

力压加极电 )fgk( 55 09 051 022

间时电通 ( 波周 ) 9 81 72 63

流电接焊 )A( 0053 0044 0055 0056

起突 H 高起突 )mm( 67.0 20.1 41.1 72.1

状形 D 径起突 )mm( 76.2 65.3 60.4 75.4

例一种机定选●

2 点
焊凸

2MC,2MJ005-RY

4 点
焊凸

2MC,2MJ005-RY

母螺形方 (4 起突点 ) 母螺形方 (3 起突点 )

件条接焊 ( 级等 ) 件条等中 (B级) 件条等中 (B级)

寸尺母螺 )mm( 21 21 21 8 8 01 01 01 6 6

厚板 )mm( 2.1 3.2 0.4 2.1 3.2 2.1 3.2 0.4 2.1 3.2

力压加接焊 )fgk( 073 004 024 072 092 053 073 014 072 092

间时电通 ( 波周 ) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

流电接焊 )A( 00041 00051 00561 0059 00501 00031 00041 00551 0059 00501

件条接焊 件条等中 (B级)

厚板 )mm( 8.0 2.1 6.1 0.2

力压加极电 )fgk( 003 005 007 009

间时电通 ( 波周 ) 6 8 11 41

流电接焊 )A( 0026 0009 00511 00531

径端先极电 )mm( 5.4 5.5 3.6 0.7

例一种机定选●
( 伸臂悬内□ mm006 )

机种选定的标准(电阻焊接参考条件表)

低碳钢板点焊标准 不锈钢板点焊焊接标准

YR-350SA2

YR-500SA2

低碳钢板凸焊标准

1一般情况下，焊接电流相对低于短路电流，点焊约低10~30%。凸

焊约低15~40%。因此选择相对于必要最大焊接电流、短路电流高

20~40%的机种。

3下列表中未列的板厚、尺寸，请选其最接近的板厚尺寸。

2根据负载持续率、臂伸尺寸(工件大小)及要求强度、外观、所选机种

不同，请用下表标准选用。 4需要更详细的条件表时，请向本公司营业部咨询。

突起形状

螺母焊标准

(注) 全部焊接条件表的通电时间为50Hz用，60Hz时，乘1.2作为参考条件。

交叉金属丝焊接标准

焊接度S用S=(2d-H)/d表示，

D为金属丝直径，H为焊接后的全高。
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件条接焊 件条等中 (B级)

厚板 )mm( 8.0 6.1 0.2 3.2 2.3

力压加极电 )fgk( 521 042 003 073 005

间时电通 ( 波周 ) 51 03 63 44 06

流电接焊 )A( 0056 0019 00301 00311 00921

径端先极电 )mm( 5.4 3.6 0.7 8.7 0.9

件条接焊 ( 级等 ) 件条通普 (C级)

厚板 )mm( 8.0 6.1 0.2 3.2 2.3

力压加极电 )fgk( 06 511 051 081 062

间时电通 ( 波周 ) 03 25 46 77 501

流电接焊 )A( 0005 0007 0008 0068 00001

径端先极电 )mm( 5.4 3.6 0.7 8.7 0.9

焊
接
度

线
径

B级 C级

力压加 流电 间时 力压加 流电 间时

% mm fgk A 波周 fgk A 波周

51

0.2 53 008 11 03 006 52

4.2 04 0021 31 53 008 03

2.3 54 0051 71 04 0011 83

0.4 55 0012 32 54 0061 54

8.4 07 0082 52 55 0002 55

4.6 001 0073 04 07 0052 08

0.8 051 0084 55 09 0023 011

5.9 002 0085 07 021 0004 041

52

0.2 53 0001 41 03 007 53

4.2 04 0031 81 53 009 54

2.3 05 0091 42 04 0031 06

0.4 07 0062 33 05 0081 07

4.4 001 0033 04 06 0022 58

4.6 051 0054 55 58 0003 021

0.8 042 0006 07 021 0004 051

5.9 003 0007 001 051 0054 032

产品咨询:（0315）3206066 3206060   工艺咨询:（0315）3206012
服务咨询:（0315）3206016 4006125816    传真:（0315）3206018
网址：http://pwst.panasonic.cn
邮箱：sales@tsmi.cn
该样本中产品的颜色与实物可能有差异   该样本的内容可能有变化，恕不另行通告

产品制造商：唐山松下产业机器有限公司  地址：唐山市高新技术开发区庆南道9号 邮编：063020

样本印刷：唐山十月制版印刷有限公司

唐山松下产业机器有限公司
Panasonic Welding Systems (Tangshan) Co.,Ltd.
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●使用前请仔细阅读使用说明书，以便正确使用！注意
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