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机型介绍 

欢迎使用我公司提供的 6L6（6P3P）推挽套件，该款电路设计简洁，便于装配并搭载拉

菲尔高品质 5K 推挽输出变压器，确保最高品质的音乐还原。电路根据 6L6 的特性采用了四

极管标准接法，这样能得到比较高的工作效率，声场开阔，并配合反馈达到很低的失真。这

台经典超值的套件出色的指标和听感无疑会给您的生活增添更多享受。 

收货检验 

1. 开箱后请检查套件外观及电子管，确认是否因运输损坏。 

2. 根据我厂提供的装箱单核对每个元件是否与其相符。 

3. 确认电路图是否与此套件型号一致。 

如有损坏或疑问请及时与我厂销售部联系以便尽快解决。 

装配说明 

一、壳体部分安装 

1. 卸下出厂为便于运输简单装配的电源变压器和输出变压器并检查 KSS 护线套是否安装到

位(共 4 个)。 

2. 先用壁纸刀清除机壳接地点的烤漆以便良好接地。本机型机壳接地点共五处，分别为音

量电位器安装垫片处、信号转换开关安装垫片处、电容器安装板焊片处、电源输入插座

固定螺丝处和电源变压器固定螺丝处。 

3. 重新确认电子管安装板是否安装牢固。 

4. 安装电源输入插座(在刮漆处装上接地焊片后在旋紧螺丝)、扬声器输出接线柱(接线柱铜

体要用自带的垫片隔离不要与机壳接触)、RCA 信号输入端子(注意端子接地片不要与机

壳相连，应用自带的绝缘垫片隔离并为以后 6 个接地片统一连接接地做好折弯)、电源开

关、电源指示灯、整流管管座(缺口向后)、功率管管座 4 个(缺口向前)、前级电压管管座
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3 个(缺口向后)、电容器安装 PCB 板(在机壳刮漆处预埋接地焊片，焊片另一端从 PCB 背

面焊孔插入 PCB 以便以后焊接)， PCB 切角方向为整流管方向，此 PCB 板安装一定要安

装牢固确保焊片、机壳与 PCB 可靠紧固。 

5. 将电位器 PCB 板焊接到音量电位器上，焊接后将电位器总成装配到机壳上并确认电位器

金属垫片与机壳可靠连接接地。并对准刻度装配上胶木旋钮。 

6. 焊接信号转换开关上的屏蔽线芯线 6 条，分别到开关端子号 1 号、2 号、3 号 (这三个号

对应的开关 A 信道)、 7 号、8 号、9 号 (这三个号对应 C 信道)， 屏蔽线屏蔽层此端不

要接地只是将芯线与开关相连，屏蔽层的切断部分用热缩管热缩，以免屏蔽网的毛刺短

路其他元件。6 条预先焊接好的屏蔽线要留有足够的长度到机壳后部的 RCA 端子处，每

条线的另一端要拨掉 25MM 的外皮并使屏蔽网与芯线分离以便焊接，此端的屏蔽线穿热

缩管绝缘引出，以备与 RCA 端子的接地焊片相连。 

下一步将信号转换开关逆时针旋转到头，确认后旋下固定螺母取下花垫片和档位定位片，

将定位片重新插入三档的孔内，装上花眼垫片。将这个信号转换开关组成装入机壳并旋

紧固定螺丝，同样确认是否花眼垫片与预先刮好漆的接地处紧密连接。并对准刻度装配

上胶木旋钮。 

7. 将信号转换开关的屏蔽线分别接到 RCA 端子上。 1 号线、2 号线、3 号线分别接到右声

道（R）的 AUX1、CD、AUX2 端子上，7 号线、8 号线、 9 号线分别接到左声道（L）

的 AUX1、 CD、 AUX2 端子上。 

注意左右声道的排序要对应，每条屏蔽线的屏蔽层要用热缩管护套再焊接到每个 RCA 端

子的接地焊片上。最后用一根铜线将 6 个 RCA 接地焊片和 6 个屏蔽线的屏蔽网一起连接

焊接到电容 PCB 的接地焊盘上。 

8. 用铜线将扬声器的两个黑色 0 欧接线柱连接并连接到电容器 PCB 板的接地焊盘上。 

9. 焊接电容 PCB 板上的阻容元件 R36、R37 R47(150K 2W)、 R45 (2.7K 2W)、 C16 (47UF 

400V)、 C14、 C15(270UF 450V)、焊接电阻 R38（100Ω 10W）从 PCB 的 B＋C 点到整

流管座的第 8 脚或第 2 脚，电容器的焊接要特别注意极性。 

10. 装配元器件搭棚焊板，在长条的元件搭棚板上按配线图焊接好每个元件，元件引脚要牢

固的缠绕在铜柱上，在焊接后反复检查是否焊接牢固。元件焊好后，再焊接搭棚板上的

接地跳线，将其串联（1 柱 2 柱 8 柱 14 柱 15 柱接地跳线要汇集到中间的第 8 铜柱以便实

现一点接地），下一步连接功率管帘栅极跳线 4 柱到 12 柱将其用导线串联、最后连接 6N3
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屏极电阻供电跳线，把两个 47K 电阻的一端串接以便一起供电。将焊接好的元件搭棚板

左右两端装上镀锌安装铁板，固定在机壳预留的螺柱上并拧紧。 

11. 装配负压调整 PCB 板，将电位器 R41、 R42、 R43 、R44（33K）、R23、R24、 R25 、

R26 （100K）、R39（1K）、R40（4.7K）、C7 、C8（100UF63V）、D2（1N4007X1 个）、

D1（1N4007X4 个）按配线图位置正确的焊接在 PCB 板上，并将焊接好的 PCB 板固定在

与其配套的镀锌安装板上以便和变压器一起固定在机壳上（注意 PCB 接地点是用花眼垫

片良好接地的，一定要安装牢固确保可靠接地）。 

12. 装配电源变压器，将电源变压器与负压 PCB 安装镀锌支架一同固定在机壳上。注意要用

红色钢纸垫片与机壳隔离减小共振，螺栓要配合螺丝刀及扳手上下同时紧固，在其中刮

漆处的一个固定螺母下要加 M5 接地焊片并保证紧固后与机壳金属表面良好接触。 

13. 装配两只输出变压器到机壳，注意要用红色钢纸垫片与机壳隔离减小共振，螺栓要配合

螺丝刀及扳手上下同时紧固。4-8 欧接线柱对应喇叭接线柱方向。 

二、元件搭棚焊接 

1. 用导线将 PW250AB-96 电源输入的两组 110V 绕组串联(中间相邻的两个 110V 端子)。 

2. 焊接电源输入插座中心接地柱到预先装配好的接地焊片上（插座旁边），焊接电源插座的

零线端子到电源变压器交流输入端 110v 的第一接线柱上， 焊接电源插座的火线端子到

电源开关的常开触点接线端，开关的中心接线端焊接导线引出到电源变压器交流输入

110V 的另一个焊柱上，再焊好的开关端子上并联焊接消火花电容 C1 0.047UF。 

3. 焊接电源指示灯的两条引线到电源电压器的 AC6.3V 接线柱上。 

4. 焊接整流管灯丝 2 脚、8 脚到 PW250AB-96 电源变压器的 AC5V 端子上，2 脚或 8 脚通

过 100Ω10W 电阻连接到电容器 PCB 板的 B+C 处，4 脚与 6 脚串联分别连接到电容 PCB

板的 B+A 处和负压 PCB 板的 B＋OUT 处。 

5. 焊接功率管 V1-V4 的第 1 脚，将这 4 个管座的第 1 脚用导线串联到电容器 PCB 板的公共

接地点。 

6. 焊接功率管 V1-V4 的第 6 脚，将这 4 个管座的第 6 脚用导线串联到电容器 PCB 板的 B＋

B 点。 

7. 焊接电阻 R15 、R17、 R18、 R20（100Ω）跨接到每个功率管（V1-V4）管座的 4 脚与

6 脚之间。 
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8. 焊接电阻 R11 、R12 、R13 、R14（10Ω）跨接到每个功率管（V1-V4）管座的 1 脚与 8

脚之间。 

9. 焊接负压 PCB 板上的 B＋AC 两个焊盘用引线分别焊到电源变压器的高压 0-320V 接线柱

上。UgAC 焊盘与二极管负极相连的一端（右）用引线焊到电源变压器的 0-50V 接线柱

的一端上（与 110V 柱相邻的柱）。B＋DC 的－焊盘用黑色引线焊到电容器 PCB 板的接地

焊点上（电容器负极） 

10. 焊接功率管 6L6 灯丝 V1 的 2 脚和 7 脚分别到 V2 管座的 2 脚和 7 脚，并连接到电源变压

器的 AC6.3V 端子上(0-320V 下面的那组)。V3 的 2 脚和 7 脚分别到 V4 管座的 2 脚和 7

脚，并连接到电源变压器的 AC6.3V 端子上(0-360V 下面的那组)。  

11. 焊接电压管 6N3 灯丝 1 脚和 9 脚分别到 2 只 6N1 电压管管座的 4 脚和 5 脚，再将已经并

联的这三个电压管的灯丝连接到电源变压器的 AC6.3V 端子上(110V 上面的那组)。 

12. 将电源变压器上每组 0V-6.3V 的任意一个焊柱（共三组）、电源变压器屏蔽焊片（固定接

线板的那个)、另外 0-50V 的一个焊柱（360V 旁边）串联到预先做好的电源变压器固定螺

栓的接地焊片上。 

13. 焊接输出变压器次级到喇叭接线柱，B 柱接 0 欧 、C 柱接 4 欧、D 柱线接 8 欧，两个声

道一致。 

连接左右两个输出变压器的 A 柱 一起接到电容 PCB 板 B+C、左变压器的 E 柱 P1 到 V1

电子管的第 3 脚，H 柱到 V2 电子管的第 3 脚，F 柱和 G 柱是空脚。 

右变压器的 E 柱 P1 到 V3 电子管的第 3 脚，H 柱到 V4 电子管的第 3 脚，F 柱和 G 柱是

空脚。 

14. 将前级电压管 6N3（V7）管座的 5 脚及中心空脚用导线连接到搭棚板的 23 脚和 8 脚，焊

好后一起串联到电容 PCB 板的公共接地点上实现星型接地降低噪声，电压管 6N1（V5、

V6）的第 9 脚及中心空脚用引线焊接到搭棚板上，左声道接到第 15 柱上，右声道接到第

1 柱上，将 6N1（V5、V6）每个管座的 3 脚与 8 脚用跳线连接。 

15. 在功率电子管管座 V1 的第 5 脚用 1K 电阻连接到搭棚板的 13 柱，V2 的第 5 脚用 1K 电

阻连接到搭棚板的 11 柱，V3 的第 5 脚用 1K 电阻连接到搭棚板的 5 柱，V4 的第 5 脚用

1K 电阻连接到搭棚板的 3 柱。 

16. 从负压 PCB 板的 G1、G2、G3、G4 焊盘引四条线分别对应四只功率管的四个 1K 栅极阻

尼电阻既搭棚配线板的 13 柱、11 柱、5 柱、3 柱（此线应特别注意反复检查是否牢固以
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免在开机中损坏功率管，G1-G4 引出线对应下面的电位器同时也对应 V1-V4 电子管的屏

流控制）。 

17. 根据配线图所示焊接搭棚板到电子管座（V5、V6、V7）的连接软线共 14 条。 

18. 从左声道 8 欧接线柱引出反馈线接到搭棚配线板的 9 柱上，从右声道 8 欧接线柱引出反

馈线接到搭棚配线板的 7 柱上。 

19. 将搭棚板的 6N1 屏极电阻从 12 柱（12 柱与 4 柱已经预先用跳线连接）连接到 V1 电子管

座的第 6 脚上通过功率管的帘栅极供电得到高压。 

20. 将搭棚板的 6N3 屏极电阻从焊片柱（与 47K 电阻相连的焊片）用 27K2W 电阻连到功率

管 V3 的第 6 脚（帘栅极）从此处取得供电，再将 10uF400V 电容正极一端接到与 47K 电

阻及 27K 电阻相连的结点上，电容负极接搭棚版 23 柱或 8 柱从此处接地。 

21. 音量电位器的连线，根据配线图所示将 R1 与 L1 声道从电位器 PCB 焊盘引出接到相应的

6N3 管座焊脚上，R2 与 L2 与信道转换开关的 A 脚与 C 脚相连。注意 PCB 接地焊盘的引

线要接到 6N3 管座的中心接地点上，这个接地比较关键，处理不合理会感染严重噪声。 

22. 核对配线图与电路图，反复检查所有接线是否正确，焊点有无虚焊。 
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三、电路图 
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四、装配图 
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五、整机调试 

1. 再次根据电路图及配线图核对是否装配正确。 

2. 将负压 PCB 板上的四个 33K 电位统一调整到中间位置以免开机后功率管超屏耗。 

3. 暂时不装任何电子管输入市电开机(220v)，检查电源指示灯是否点亮。机器有无异常噪声

和气味。如正常用万用表 AC50V 档测量整流管电子管（5Z3P）灯丝电压是否在 5.5V 左

右，功率管 6P3P/6L6，电压管 6N1 6N3 的灯丝电压是否在 6.8V 左右。用万用表 DC500V

档测量电容 PCB 板 B+A 点电压应为 450V 左右，功率电子管 V1-V4 第 5 脚上的电压是否

在—25V 以上。因为变压器空载电压以及市电高低不同，测量值可能高于额定值。 

4. 在前三步确认正确后，装上所有电子管，将音量电位器调整到最小，接上喇叭。开机听

是否有严重的噪声或自激啸叫。如啸叫关上电源先切断 L 和 R 声道 8 欧喇叭接线柱上的

反馈引线（等机器屏流调整后在恢复）再开机检查是否啸叫消失。如进入正常，检查每

个电子管的灯丝是否正常点亮，用万用表 AC10V 档再次测量每个电子管灯丝电压是否接

近额定值，用万用表 DC1V 档测量功率电子管 6L6 第 8 脚对地的电压，正常值应为 0.44V，

这个值通过欧姆定律换算后实际就是每个功率管的静态阴极电流约等于屏极电流。这个

0.44V 是通过调整负压 PCB 板上的电位器实现的，调整顺序先测试 V1 管 8 脚对地电压，

在测量的同时旋转 G1 下面的电位器直到 V1 管 8 脚管接近 0.44V 左右，查看此时 G1 下

面电位器的刻度位置，然后将剩下的三个电位器也调整到相应的位置上。用与调整 V1 同

样的方法调整 V2、V3、V4 电子管第 8 脚对地的电位，反复调整几遍直到四个管子的 8

脚电位都在 0.44V 左右（误差 10％以内）。屏流调整结束后用万用表 DC500V 档测量电容

PCB 上 B＋A、B＋C、B＋B 的对地电压应接近电路图上的电压值，在按图纸上的红色

测试点，测量机器上相应各点的电压是否接近。对于市电电压以及电子管的特性的差异

电压管会有工作点误差，6N3 的阴极（2 脚和 8 脚）对地电压应在 1.5V-2.2V 这个范围之

内，阳极（4 脚与 6 脚）对地电压应在 70V-100V 这个范围内。6N1 的阴极电压（8 脚）

必须高过 6N3 的阳极电压（4 脚与 6 脚）最少 2V-5V 以内（6N3 的 4 脚对应左声道 6N1

的 8 脚，6N3 的 6 脚对应右声道 6N1 的 8 脚）。 

5. 如在第四步中出现了啸叫摘掉了反馈引线，此时可以重新逐条接上，每接一条开机试听

是否啸叫在次出现，如出现检查变压器 P1 与 P2 引线是否接反，6N1 到搭棚板的连线是

否正确，另外一个声道同样处理。 

6. 当第五步正常后，接上左右声道的扬声器。输入高品质的音乐信号，这时扬声器应该能
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够播放出动人的音乐了。 

7. 将音量电位器关至最小，听扬声器是否有严重噪声或交流声。正常情况灵敏度 85DB 的扬

声器在 10CM 内应听不到任何噪声，如交流声严重请重点检查各接地点以及电容器焊接

是否正确。 

8. 将音频信号分别输入 CD 档、AUX1 档、AUX2 档，旋转信道转换开关检查是否能够正确

选择。左右声道的信号位置是否与扬声器输出的左右位置相对应。 

9. 将音频信号的一个声道插入 CD 档，另一个声道插入 AUX1 档，通过转换信道选择开关

分别选择不同的声道。听扬声器是否左右声道分别发声，如同时出声重点检查信道转换

开关的接线以及反馈连线是否正确。 

10. 在正常音量下开机 1 小时，再次检查声音是否正常，功率管是否有屏极烧红现象，各点

电位是否正常。用手敲击机壳产生震动，检查扬声器是否伴有严重的噪声，如有证明焊

点有虚焊现象，找到相应焊点重新焊接牢固。 

11. 拔下电源插头，将机内引线梳理整齐并用扎带固定漂亮。 

12. 恭喜您一部高品质的胆机在您手上装配成功，可以正常使用了。 

六、常见装机故障处理 

1. 烧保险：检查电源变压器输入端接线是否正确，高压电容器极性是否正确，变压器次级

是否有短路现象，整流管管脚排序是否正确，输出变压器初级是否对地短路。 

2. 灯丝不亮：检查电子管管座管脚排序，电源变压器灯丝电压绕组是否短路，焊接是否良

好。 

3. 整机无高压：检测整流管灯丝是否点亮，整流管管脚排序是否正确，整流管是否损坏漏

气， 100Ω10W 限流电阻是否焊接牢固是否因负载短路烧坏。  

4. 交流声：检查电容器 PCB 板接地点是否与机壳金属表面良好接触，扬声器接线柱的 0 欧

处是否合理接地（到电容 PCB 接地），信号输入 RCA 端子是否接地正确，屏蔽线屏蔽网

是否与 RCA 接地焊片焊接牢固，电位器和信道转换开关是否与机壳金属表面良好接地，

电源变压器上各灯丝接地点是否接地良好，电源变压器公共接地点是否与机壳金属表面

良好接触，电位器接地点是否选择合理，电容器是否焊接牢固，功率管阴极电阻是否短

路造成过流，与喇叭接线柱相连的反馈引线是否左右声道反接或接触不良。 

5. 啸叫：先断开左右声道的反馈引线检查是否还存在啸叫，如有检查前级放大管反馈接入
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部分及退偶电容器。如啸叫消失检查输出变压器次级连线是否正确，分别接上左右声道

的反馈引线判断反馈来自那个声道，确定后调换输出变压器初级的两条引线位置再次检

查故障是否排除。 

6. 失真：检查功率管及电压管的各脚电压是否在正常值，反馈电阻及引线是否正确焊接，

与电子管相连的阻容元件阻值是否与电路图一致，功率管是否电流调整到平衡（0.44V）。 

7. 功率管红屏：检查与电子管屏极相连的输出变压器引线是否短路，功率管栅负压是否正

确，是否超过管子的屏耗，管座是否接触良好，功率管的栅极电阻是否焊接良好，与前

级的耦合电容是否短路或有焊接错误。 

8. 左右声道音量不平衡：检查反馈引线及反馈电阻是否焊接正确，电压管是否差别较大（可

以调换 6N1 的左右位置试验），6N3 电压管的两个阴极对地电压是否差别过大，搭棚板上

的电阻是否有阻值和图纸不符的元件，RCA 输入是否焊接错误或虚焊。 

9. 屏流无法调整，功率管 V1-V4 的第 1 脚是否接地，负压板上的电位器是否安装方向不对，

负压板是否接地可靠，板上的元件是否安装与图纸一致。 

10. 变压器共振声：检查电源变压器安装时是否安装了红色钢纸垫片，4 个固定螺丝再次确认

是否拧紧。 

七、摩机升级 

1. 功率电子管升级：功率管对于声音的影响比较大，本机使用的是早期桂光葫芦管，可以

用更早期的老南京 6P3 直接替换。有条件可以更换极品的美国葫芦涂炭 6L6 直接替换。

注意：换功率管或调整了安装位置后要重新调整屏流。 

2. 前级的电压管有更多玩法会影响声音的整体走向，6N3 可以用美国 5670 或 WE396 直接

替换。有装机经验的可以对管脚和屏极供电 1.8K 电阻做简单调整来使用 E88CC、12AX7

等。6N1 可以用 ECC85、6H6、E88CC 直接代换，也可对灯丝做简单位置调整使用 12AU7

或 12AT7 替换（实际听感 6N1 与 ECC85 效果最为理想）。 

3. 整流电子管升级：整流管对音色的改变不亚于功率管，本机为提高电源效率采用晶体管

全桥整流胆管缓冲润色。整流电子管阳极并联，这样设计电流加大一倍，更方便支持更

多型号的整流电子管换管摩机。本机支持的常用整流管为 5Z3P、5AR4、5U4G、274B、

5Y3 等。 

4. 电容的升级：因为考虑套件的经济性，本套件平台从成本上优先选择了一流的变压器部
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件以及核心部件的高可靠性并兼顾了合理的机壳机构设计。对于电容这种调色元件不可

能采用世界一流品牌，但只须简单的焊接既可让您的迷你单端机音色更符合您的偏好。

电容升级第一位的是两只耦合电容，可用进口名牌同规格的新品直接替换，如选用古董

油浸电容建议使用容量小一个等级的产品如 0.1uF400V 替换。电容升级第二位的是阴极

电容，本级使用了四只上海天河电容器，可用进口名牌电容直接替换，此处不建议使用

油浸电容。容量建议不超过 100uF，耐压 40V-100V 既可。电容升级第三位的是高压滤波

电容，此处不建议盲目更换，更不建议更换古董旧件以免产生危险。如要升级建议使用

世界一流品牌的新品并注意耐压极限不要低于 450VDC。 

5. 电阻的升级：本厂电阻已经采用高品质的金属膜电阻不要盲目更换，唯一能调整音色的

只有栅极上的阻尼电阻（1K ）可以用 AB 炭精电阻替换。 

 

友情提示 1：如有特殊故障和疑问请致电我厂，您会得到最细致耐心的服务。 

友情提示 2：欲下载详细资料请登录我公司网站：http://www.sinovt.com.cn 

服务联系方式 

电话：022-63300011  022-63300055 

技术服务电话：13920814593 

传真：022-63300055 

网址：http://www.sinovt.com.cn

邮箱：sinovt@yahoo.com.cn

http://www.sinovt.com.cn/
mailto:sinovt@yahoo.com.cn
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