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TS9 系列钛焊机操作说明 

 

机器面板 

 

 

一．火力输出接线 

面板正下方有四个火力输出接线柱，左边两个接线柱（L1 和 L0）对应左火力，左边两个接线柱（R1

和 R0）对应右火力，双头连接时，L0 和 R0 为公共端,L1 对应左火力，R1 对应右火力。 

二．空气 

空气输入气管口径为 6MM，输出气管口径为 4MM，输入气管接口在左侧空气过滤器上，空气压力控

制在 0.4-0.6MPa 之间，输出气管接口在机器面板左边，J1/J2/J3/J4 分别为四组气阀输出接口，每

组气动输出接口接一个气缸，没有接气缸的堵住接口，接气缸时注意气阀的出气口和回气口，按手

控盒的急停键 2次，所有气缸都要能正常复位，没有复位的气缸需要调换气缸的两根气管。 

三．氩气 

氩气输入气管口径为 6MM，输出气管口径为 4MM，输入气管接口在机器后面左侧，氩气流量控制在

15-20L/min 之间，输出气管接口 Ar 在机器面板左边。 
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首 页 

此页面是显示公司联系方式，开机后会进入首页，点击屏幕默认进入主控页面。 

 

 

主 控 

主控页面是显示和输入焊接主要参数的常显页面，也是进入其他页面的主要页面。 
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一．主页简介 

1. 左侧上面四个是焊接模式切换按键（自动/步进/手动/试火），可以根据需求任意切换； 

2. 左侧下面四个是换页切换按键，点击可以进入其它页面。 

3. 上面蓝色表格是左头焊接参数（焊接火力和焊接时间），可以实时显示和修改数据，表格上面第

1 格是左头火力开关，第 9 格是左头焊接计数，点击可以清零； 

4. 中间灰色表格是焊接数据曲线，焊接曲线是根据焊接火力和焊接时间的参数而实时变化，可以

更直观看到焊接参数，左头是蓝色曲线，右头是红色曲线，火力 1格=100，时间 1格=0.1 秒； 

5. 焊接数据曲线右边有两个焊接快捷按钮，焊接快捷按钮长按 4 秒才生效，可以一键输入所有焊

接预制数据，方便快速调机； 

6. 下面红色表格是右头焊接参数（焊接火力和焊接时间），可以实时显示和修改数据，表格上面第

1 格是右头火力开关，第 9 格是右头焊接计数，点击可以清零； 

二．焊接火力 P1/P2/P3/P4/P5/P6/P7（输入范围：0‰-999‰） 

P1：焊接起步火力； 

P2/P4/P6：可以设置为主焊火力,火力参数最大为主焊火力； 

P3/P5：上升或者下降火力，由两边主焊火力差自动调整，只需要调整时间； 

P7：焊接截止火力。 
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三．焊接时间 Ar1/T1/T2/T3/T4/T5/T6/T7/Ar2（输入范围：0.00 秒-9.99 秒） 

Ar1：焊接开始前氩气延时时间； 

T1：P1 至 P2 火力上升延时时间； 

T2：P2 火力延时时间； 

T3：P2 至 P4 火力上升或者下降延时时间； 

T4：P4 火力延时时间； 

T5：P4 至 P6 火力上升或者下降延时时间； 

T6：P6 火力延时时间； 

T7：P6 至 P7 火力下降延时时间； 

Ar2：焊接完成后氩气延时时间。 

四．工作模式 

1. 自动：踩一下脚踏板，整个流程（气阀和焊接）可以根据你预先设置自动运行，同时手控盒按

钮也能辅助操作； 

2．步进：踩一下脚踏板，启动一个气阀，直至启动所有打开的气阀后，再踩一下脚踏板直接焊接，

同时手控盒按钮也能辅助操作； 

3．手动：需要手控盒手动启动气阀，踩一下脚踏板直接焊接（输出氩气和火力）。 

4．点动：调机功能，踩一下脚踏板输出氩气和火力，火力时间用脚踏板控制长短，可以多次连续

输出火力，点动火力可以为 P2/P4/P6 任何一个，最大火力为点动火力。 

 

气 阀 
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一．双头工作模式（同时/先后/独立） 

1.同时：焊接时左右两边火力同时并联输出； 

2.先后：焊接时火力从左到右的顺序串联输出； 

3.独立：左右两边火力可以分开接两台夹具，两人互相不影响独立焊接，相当于两台单头机工作。 

二．气阀快捷键 

有 2 个气阀快捷键，快捷按钮长按 4秒才生效，可以一键输入所有气阀预制数据，方便快速调机； 

三．气阀启动顺序 

在自动和步进模式下，气阀需要设置启动顺序，延时时间短先启动，延时时间长后启动，延时时间

一样同时启动。 

四．气阀启动间隔时间 

在自动模式下，气阀需要设置启动间隔时间，两个气阀启动间隔时间 0.5 秒左右。 

五．气阀退出间隔时间 

打开自动退出气阀，自动退出气阀在任何模式下可用，按手控盒的急停键 2次，所有启动的气缸都

能按设置的顺序和间隔自动退出，自动退出气阀需要设置退出顺序和间隔时间，延时时间短先退出，

延时时间长后退出，延时时间一样同时退出，两个气阀退出间隔时间 0.5 秒左右。 

六．气阀开关 

夹具上使用几个气缸就打开几个气阀，没有使用的气阀需要关闭气阀开关，否则无法跳过没有使用

的气阀。关闭的气阀出口和入口需要堵死，否则会漏气。 

七．气阀保护 

为了省电和延长气阀使用寿命，建议设置气阀自动断电保护时间为 10 分钟。 

八．自动模式先启动气阀 

此功能只在自动模式下可用，可以先启动 0/1/2 个气阀。 

1.先启动 0个气阀：踩 1下脚踏板所有打开的气阀按顺序启动，气阀开启完成自动输出火力； 

2.先启动 1个气阀：踩第 1下脚踏板先启动第 1个气阀，踩第 2下脚踏板剩下打开的气阀按顺序启
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动，气阀开启完成自动输出火力； 

3.先启动 2个气阀：踩第 1下脚踏板先启动第 1个气阀，踩第 2下脚踏板再启动第 2个气阀，踩第

3下脚踏板剩下打开的气阀按顺序启动，气阀开启完成自动输出火力。 

 

储 存 

储存页面可以储存主控页面的焊接数据和调取已经储存的焊接数据。 

 

 

 

一. 储存数据：点击储存数据按键，自动弹出数据储存窗口，选择你要储存在第几组数据里，再输

入你可以识别的储存名称，确定后当前数据储存成功。 

二. 读取数据：点击读取数据按键，自动弹出读取数据窗口，用左右箭头键查看已储存数据和名称，

找到要读取的数据，确定后数据读取成功。 

 

 

 

屏 保 

屏保页面降低亮度延长屏幕寿命，实时状态指示灯可以更直观了解工作状态，点击主控页面曲线图

可以进入屏保页面，5分钟无操作自动进入屏保，点击屏保直接进入主控页面。
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