
V1.0手持式智能点焊机产品说明书

※使用产品前请仔细阅读本说明书,并妥善保管。
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一、安全声明

1.1. 用户须知

本手册详细介绍了产品的使用方法、注意事项以及相关事项，在使用产品之

前，请详细阅读手册，以便发挥产品的最佳性能。

・不要在易燃、易爆的环境中使用仪器。

・仪器更换的废旧电池和报废的仪器不可与生活垃圾一同处理请按国家或者
当地的相关法律规定处理。

・当仪器出现任何质量问题或者对使用仪器有疑问时，可联系“菲尼瑞斯
-FNIRSI” 在线客服或厂家，我们将在第 一时间为您解决。

1.2. 安全须知

・在使用产品前请务必阅读本说明书及其相关安全信息，使用者必须完全理
解并按照相关指导进行操作。

・请勿在易燃、易爆的环境中使用本产品，可能会致使产生火花，点燃灰尘
或烟雾。

・严禁使产品接触任何液体，请勿将产品浸入水中或将其弄湿；切勿在雨中
或者潮湿的环境中使用机器。

・禁止用手触摸点焊笔头裸露部分，以免烫伤。

・点焊使用过程中笔尖可能会有火花，请注意防护。

・请放置在孩童接触不到的地方。

・产品建议在环境温度15℃-40℃之间使用。

※ 特殊声明：本公司不对使用该产品的任何衍生结果承担法律责任。

使用产品前请仔细阅读本用户手册。用户手册中含有安全使用信息，并请妥
善保存，以备日后查阅。用户可访问我司网站了解用户手册更新情况。
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二、产品概览

2.1. 产品简介

1.3. 注意事项

・请勿用力按压镍带焊接，否则会造成假焊，焊点不牢固，正确做法是轻压
镍片，保证贴合电池表面效果最佳。

・电池电压过低可能导致焊接不良甚至无法焊接，请将电池充满电后再焊
接。

・禁止边充电边点焊，容易损坏充电芯片。

・焊笔使用多次容易产生黑色氧化物，请用砂纸打磨后再使用。

・电量不足时，输出功率将会下降，点焊效果会减弱，请在使用前充满电。
建议使用5V/1A以上的充电器，以达到更快的充电效果。

・请充满电后再存放，并每隔2-3月左右重新充放电一次，以保持电池活
性。存放处应保持环境干燥，禁止存放在潮湿的环境，存放环境温度保持
在10-40℃之间。

SWM‑40 手持式点焊机是一款高效便携、操作简便的点焊工具，采用电源与
焊针二合一一体式结构，省去外接笨重焊笔与繁杂线缆，真正实现单手轻松
点焊。设备搭载双脉冲点焊技术，焊接电流更稳定，焊点牢固可靠、成型美
观，有效提升焊接质量与一致性。专为 DIY 爱好者、锂电池维修人员及电子
工程师打造，提供轻量化、高效率、高可靠性的一站式焊接解决方案。
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2.2. 产品整体

① 电源按键

② Type C充电接口

③ 复位孔

④ 左键

⑤ 确认/返回键

⑥ 右键

⑦ 手动点焊键

⑧ 焊针

⑨ 可更换焊针的螺丝孔

1 2 3

4 6

7

8

5

9
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⑨ 防尘盖                ⑩ 底座筒                ⑪ 底座基座

9 10

11
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2.3. 按键说明

① 电源键：长按开机/关机；

② 左键：短按向左/向上切换选项；短按依次递减数值，长按快速递减数值；

③ 确认/返回键：短按确认选项，长按返回；

④ 右键：短按向右/向下切换选项；短按依次递增数值，长按快速递增数值；

⑤ 手动点焊键：短按手动点焊（仅手动模式下）

三、操作指南

3.1. 使用步骤

① 使用前，请给点焊机充电。

② 确定好设置项参数：

・长按“电源键”开机，短按“左键”或“右键”切换主菜单选项，短按“确认/返回
键”激活主菜单选项，短按/长按“左键”或“右键”进行选项参数的依次/快速
递减或递增；

1

2

5

4

3
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① 电池温度

② 单次开机焊接总次数（关机则清零）

③ 焊接状态（红色为未接触良好、绿色
为可焊接，黄色表示当前操作有误或
不允许点焊）

④ 电量状态（未充电为白色，充电中电
池底部显示红色，充满电池底部显示
绿色）

3.2. 功能界面

3.3. 点焊参数说明

③ 进行点焊

     进行点焊：建议正式焊接前进行焊接测试。手动模式下需短按“手动点焊键” 
触发焊接。

・选择“设置”选项，短按“确认/返回键”进入系统设置界面，短按“左键”或“右
键”上下切换设置选项，短按“确认/返回键”激活设置选项，短按/长按“左
键”或“右键”进行子参数的依次/快速递减或递增。

点焊参数是一些与点焊相关的参数，每一项都可能影响焊
接过程与结果。

通过“左键”或“右键”进行选项切换；选中选项后，短按“确
认/返回键”激活选项，再通过“左键”或“右键”调整内容逐
级递增/递减，长按可快速递增/递减。

⑤ 点焊模式

⑥ 预热时间

⑦ 点焊档位

⑧ 触发时间

⑨ 间隔时间

⑩ 连点次数

⑪ 系统设置

1

5 6 9 10

117 8

2 3 4
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支持自动模式与手动模式；
手动模式需要短按“手动焊接与

设置键”键触发焊接动作

用于去除焊接材料表面氧化层，
为正式焊接做准备

控制点焊时的输出功率等级

焊笔接触焊接物并形成回路
时，触发正式焊接输出的时间

设置点焊脉冲之间的时间间
隔，避免电极过热，保证焊接

成功率与质量

焊笔接触后连续焊接的次数，
用于加固焊点

 

0.1

0.15

0.2

0.1/0.12

0.15

0.2

0.25

 

8ms-15ms

30ms

30ms

5ms-16ms 

19ms-24ms

29ms -30ms

30ms

 

1

3

5

1

1

1

5

手动/自动点焊模式

预热时间

档位选择

触发时间

间隔时间

连点次数

纯镍片

镀镍钢片

1~5 ms

1~30ms

0.5~5s

1~20ms

1~5次

1ms

10ms

0.5s

20ms

1

自动

为了帮助广大用户更快了解如何设置这些点焊参数，FNIRIS实验室以单层点
焊到18650电池上为例，推荐常用焊接材料与厚度建议选择档位与连点次数
（其余未标注的为默认值）如下，请广大用户根据实际点焊情况做调整，比
如增加连点次数等；

参数名称 参数说明 设置范围 默认值

常用焊接材料 厚度（mm） 建议使用档位 连点次数
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3.4. 系统设置

操作说明：选择“设置”选项，短按 “确认/返回键”进入设
置界面，通过 “左键”或“右键” 进行上下选项切换，选中
选项后，短按 “确认/返回键”激活选项，再通过短按“左
键”或“右键”调整内容逐级递增/递减，长按可快速递增/
递减。短按 “确认/返回键”退出选项激活状态，长按“确
认/返回键” 返回主界面。

注意：需要退出系统设置界面才能正常点焊。

连点次数

0.1

0.15

0.1

0.15

0.2

0.3

0.1

0.15

0.2

22ms-30ms

30ms

3ms-14ms

5ms-16ms 

10ms-22ms

30ms

3ms-10ms

16ms-24ms

30ms

1

3

1

1

1

5

1

1

3

铝镍片

不锈钢片

铁片

常用焊接材料 厚度（mm） 建议使用档位
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3.5. 温控保护

放电保护：

系统检测内部温度>45℃或<0℃时，放电保护开启，点焊功能关闭，待点焊
机内部温度恢复至5℃~50℃之间时，点焊功能恢复。

充电保护：

系统检测内部温度>45℃或<0℃时，充电保护开启，界面弹出提示警告，系
统无法禁止充电，待点焊机内部温度恢复至5~40℃之间时，界面弹窗提示
将自动消失。

将设备信息与参数恢复为出厂
默认设置，恢复后需再次按下

开机键重启设备

展示设备基本信息以及制造商

连点间隔

欠压警告

温度单位

语言设置

声音设置

屏幕旋转

屏幕亮度

自动关机

恢复出厂

关于

0.8s-1.2s

3.7V-4.0V

℃/℉

中文/English

开启/关闭

0/90/270°

10-100%

是/否

/

0.8s

3.7V

℃

开启

0°

80%

8min

否

/

设置连续焊接点之间的时间间隔

设置电池电压低于警告值时的警告

配置设备温度显示单位

选择设备界面显示的语言

控制设备操作提示音的开关状态

设置屏幕的方向

调节设备显示屏亮度等级

设置设备自动关机的时间

菜单名称 功能说明 设置范围 默认值

从不/8min/
15min/30min

首次开机用
户自行选择
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3.6. 警告提示
低电量提示：

当设备电池电量过低时，操作界面将弹出低电量提示框，显示 “低电量 10 S 
后关机”，并在倒计时结束后自动关机，以保护电池避免深度放电。

超温警告：

当设备检测到内部温度超过安全阈值时，会发出超温警告，操作界面显示
“超温警告”提示框，以警示操作人员。

欠压警告：

当设备检测到电池电压低于正常工作范围时，会触发欠压警告。此时，设备
操作界面将弹出醒目的“欠压警告”提示框，以警示操作人员。
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3.7. 固件升级

① 设备关机状态下，长按【手动点焊键】键不松开；

② 插入 USB 数据线将设备与电脑连接；

③ 电脑将自动识别设备并弹出 U 盘文件夹；

④ 将最新的升级固件文件拖拽至该 U 盘文件夹中；

⑤ 设备自动执行升级流程，升级完成后，断开 USB 数据线即可；

3.8. 焊针更换操作说明

注意:

・更换焊针时请确保焊针已冷却至室温,以免造成烫伤。

・如果使用电动螺丝刀操作扭力请勿超过0.1Nm;

由于焊针是易损耗件,当焊针出现磨损过多、弯曲等现象时请及时更换焊针。

焊针更换步骤如下:

・使用合适大小的十字螺丝刀逆时针旋转2~3圈拧松螺丝(注意:请勿一直往外
拧,否则将会出现撑开外壳、螺丝掉落在内部的情况);

・取出旧焊针(可以使用老虎钳、尖嘴钳等工具辅助取出);

・将新焊针放入固定座;

・使用合适大小的十字螺丝刀顺时针旋转拧紧螺丝。

产品名称

产品型号

手持式智能点焊机

SWM-40

产品信息 参数

四、产品参数
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点焊模式

电池类型

电池容量

输出电压

点焊输出电流

输入参数

充电接口

工作温度

充电温度

产品尺寸

自动/手动

锂聚合物电池

2200mAh

4.2V（MAX）

1200A（MAX）

5V/1A（MAX）

Type-C

0~45℃

0~45℃

195.7 * 44.73 * 32mm（不带底座的情况）

无法开机

充不进去电

输出不受控制

① 连接充电器充电一段
时间后再尝试开机

② 联系客服

电池故障

充电器/充电线损坏

充电接口故障

控制器损坏

联系客服

更换充电器/充电线

联系客服

联系客服

故障描述 可能原因 解决办法

五、故障排查

连接充电器充电电量不足

电池过放
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六、维护保养

6.1. 检查电池

电池保养：对于内置电池的仪器，定期检查电池的健康状态。避免电池完全
放电，建议定期充电并避免长时间不使用设备。·充电规范：使用官方提供
的充电器进行充电，避免过充或过放，确保电池处于适宜的工作电压范围。

6.2. 存放与携带

・存放环境：仪器应存放在干燥、通风的环境中，避免高温、高湿或剧烈
的温度变化。避免将其放置在阳光直射的地方。

・携带：使用时应小心避免摔落，尤其是在携带过程中。

屏幕或电路故障

系统卡机

低电量/温度异常
界面不跳转、屏

幕界面丢失/花屏/
乱码

屏幕或设备无响
应/无法关机

① 重新开关机，充电或
静置一段时间后再开

机使用。

② 联系客服

使用卡针扎入复位孔
后，尝试再次开机查看
设备是否能够正常工作

故障描述 可能原因 解决办法
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七、生产信息

产品名称：手持式智能点焊机

品牌/型号：FNIRSI/SWM-40

制造商：深圳市菲尼瑞斯科技有限公司

地址：广东省深圳市龙华区大浪街道伟华达工业园C栋西侧8楼

服务热线：0755-28020752

服务邮箱： support@fnirsi.com

商务邮箱： business@fnirsi.com

官方网站：www.fnirsi.cn

执行标准：GB/T  25443-2010

八、保修说明

感谢您选择本公司产品，本产品自销售之日起计保修期。在产品保修期内，
凡按照产品使用，说明书安装使用。于正常环境、条件使用之下，因原物料
及加工过程中之瑕疵而导致故障，可依据本保修条款的内容享受无偿维修服
务，本保修卡请用户妥善保存，以作保修凭证，丢失恕不补发。

※保修卡为基本凭证,请妥善保管。

以下情况将实施有偿维修服务:

・不能出示有效保修卡原件；

・产品安装不符合产品要求、标准和相关规范造成 的损坏；

・产品安装环境中相关配件不符合产品要求、标准和相关规范造成的损坏；

・用户对产品使用不当、保管不妥或擅自拆机、私自维修等原因造成的损坏；

・超过保修期。



SWM-40

保修卡

产品型号

渠道商地址

渠道商名称
（购买商店）

数量

联系方式

客户姓名:

年   月    日购买时间

发票号
   (订单号）

联系方式: 故障说明:

地址:





下载用户手册&应用软件


