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浙江铝合金点焊机供应商

发布日期: 2025-09-21 | 阅读量: 338

    引起焊接质量波动。因此彻底清理工件表面是保证获得质量接头的必要条件。故障排除1、
踏下脚踏板焊机不工作，电源指示灯不亮：a.检查电源电压是否正常;检查控制系统是否正常。b.检
查脚踏开关触点、交流接触器触点、分头换挡开关是否接触良好或烧损。2、电源指示灯亮，工件
压紧不焊接：a.检查脚踏板行程是否到位，脚踏开关是否接触良好。b.检查压力杆弹簧螺丝是否调
整适当。3、焊接时出现不应有的飞溅：a.检查电极头是否氧化严重。b.检查焊接工件是否严重锈蚀
接触不良。c.检查调节开关是否档位过高。d.检查电极压力是否太小，焊接程序是否正确。4、焊点
压痕严重并有挤出物：a.检查电流是否过大。b.检查焊接工件是否有凹凸不平。c.检查电极压力是否
过大，电极头形状、截面是否合适。5、焊接工件强度不足：a.检查电极压力是否太小，检查电极
杆是否紧固好。b.检查焊接能量是否太小，焊接工件是否锈蚀严重，使焊点接触不良。c.检查电极
头和电极杆、电极杆和电极臂之间是否氧化物过多。d.检查电极头截面是否因为磨损而增大造成焊
接能量减小。e.检查电极和铜软联和结合面是否严重氧化。6、焊接时交流接触器响声异常：a.检查
交流接触器进线电压在焊接时是否低于自身释放电压300伏。点焊机对于不同性能和厚度的金属所
需的电流和时间，都有一个上下限。浙江铝合金点焊机供应商

    未经清理的焊件虽能进行点焊，但是严重地降低电极的使用寿命，同时降低点焊的生产
效率和质量。对于有薄镀层的中低碳钢可以直接施焊。另外，用户在使用时可参考下列工艺数据：
1、焊接时间：在焊接中低碳钢时，本焊机可利用强规范焊接法(瞬时通电)或弱规范焊接法(长时
通电)。在大量生产时应采用强规范焊接法，它能提高生产效率，减少电能消耗及减轻工件变
形。2、焊接电流：焊接电流决定于焊件之大小、厚度及接触表面的情况。通常金属导电率越高，
电极压力越大，焊接时间应越短。此时所需的电流密度也随之增大。3、电极压力：电极对焊件施
加压力的目的是为了减小焊点处的接触电阻，并保证焊点形成时所需要的压力。点焊机安全编
辑1.现场使用的，应设有防雨、防潮、防晒的机棚，并应装设相应的消防器材。2.焊接现场10m
范围内，不得堆放油类、木材、氧气瓶、乙炔发生器等易燃、易爆物品。3.焊接操作及配合人员
必须按规定穿戴劳动防护用品。并必须采取防止触电、高空坠落、瓦斯中毒火灾等事故的安全措
施。4.次级抽头联接铜板应压紧，接线柱应有垫圈。合闸前，应详细检查接线螺帽、螺栓及其他
部件并确认完好齐全、无松动或损坏。接线柱处均有保护罩。5.使用前。广西储能碰焊机生产厂
家上海崴而淀电器有限责任公司，是一家集焊接设备制造、模具设计、精密机械加工为一体的现
代化多向型企业。

采用工艺垫片在薄件或导电、导热性好的工件一侧垫一块由导热性较差的金属制成的垫片，
以减少这一侧的散热。点焊机接头的设计点焊机通常采用搭接接头和折边接头。接头可以由两个
或两个以上等厚度或不等厚度的工件组成。在设计点焊机结构时，必须考虑电极的可达性，即电
极必须能方便地抵达工件的焊接部位。同时还应考虑诸如边距、搭接量、点距、装配间隙和焊点
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强度诸因素。无论是点焊机、缝焊或凸焊，在焊前必须进行工件表面清理，以保证接头质量稳定。
清理方法分机械清理和化学清理两种。常用的机械清理方法有喷砂、喷丸、抛光以及用纱布或钢
丝刷等。不同的金属和合金，需采用不同的清理方法。简介如下：铝及其合金对表面清理的要求
十分严格，由于铝对氧的化学亲合力极强，刚清理过的表面上会很快被氧化，形成氧化铝薄膜。
因此清理后的表面在焊前允许保持的时间是严格限制的。铝合金的氧化膜主要用以化学方法去除，
在碱溶液中去油和冲洗后，将工件放进正磷酸溶液中腐蚀。为了减慢新膜的成长速度和填充新膜
孔隙，在腐蚀的同时进行纯化处理。较常用的纯化剂是重铬酸钾和重铬酸纳。纯化处理后便不会
在除氧化膜的同时，造成工件表面的过分腐蚀。腐蚀后进行冲洗。

    上海崴而淀电器有限责任公司，是一家集焊接设备制造、模具设计、精密机械加工为一
体的现代化多向型企业。成立之初，公司专门设立了自动化设备中心，该中心主要用于交流电阻
点凸焊机、中频焊机、储能焊机、三相次极整流焊机、螺柱焊机、缝焊机、对焊机以及各种专门
焊接设备的生产和制造。经过二十多年的发展，公司已逐渐成长为业内实力非常突出的多向型企
业之一、依靠在技术领域的不断创新的发展，公司产品已范围广用于汽车制造、不锈钢制品、家
用电器、机箱、机柜、低压电器、网线制造、制冷、金属五金、铁管家居等领域。作为研发、设
计、制造及销售为一体的专业焊机设备制造商。豪精公司本着“制造专业焊接设备，振兴民族工
业”的宗旨，顺应节能环保潮流，引进德国技术，采用先进的工艺工程，在众多业内资质深厚管
理人员、专业工程师、技术人员的共同努力下，以丰富的经验和专业的技能为客户提供先进的焊
接工艺及焊接设备。点焊机利用正负两极在瞬间短路时产生的高温电弧来熔化电极间的被焊材料，
来达到使它们结合的目的。

    只有采用较高的压力才能进行焊接。二、镀锌钢板的点焊机镀锌钢板大致分为电镀锌钢
板和热浸镀锌钢板，前者的镀层比后者薄。点焊机镀锌钢板用的电极，推荐用2类电极合金。相对
点焊机外观要求很高时，可以采用1类合金。推荐使用锥形电极形状，锥角120度-140度。使用焊
钳时，推荐采用端面半径为25-50mm的球面电极。为提高电极使用寿命，也可采用嵌有钨极电极
头的复合电极，以2类电极合金制成的电极体，可以加强钨电极头的散热。下表是日本焊接学会
第3委员会推荐的镀锌钢板点焊机的焊接条件铝合金的应用十分宽泛，分为冷作强化和热处理强化
两大类。铝合金点焊机的焊接性较差，尤其是热处理强化的铝合金。其原因及应采取的工艺措施
如下：（1）电导率和热导率较高必须采用较大电流和较短时间，才能做到既有足够的热量形成熔
核；又能减少表面过热、避免电极粘附和电极铜离子向纯铝包复层扩散、降低接头的抗腐蚀性。
（2）塑性温度范围窄、线膨胀系数大必须采用较大的电极压力，电极随动性好，才能避免熔核凝
固时，因过大的内容拉应力而引起的裂纹。对裂纹倾向大的铝合金，如LF6、LY12、LC4等,还必须
采用加大锻压力的方法，使熔核凝固时有足够的塑性变形、减少拉应力。点焊机工艺过程为开通
冷却水;将焊件表面清干净，装配准确，送入上、下电极之间，施加压力，使其接触良好。厦门铝
合金电阻焊机售后

当工件和电极一定时，工件的电阻取决与它的电阻率。浙江铝合金点焊机供应商

    上海崴而淀电器有限责任公司企业简介：上海崴而淀电器有限责任公司是专业从事各类
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精密焊接设备的研发、制造、销售及售后技术服务于一体的高科技企业。经营模式：生产型公司
地址：上海市，企业类型：有限责任公司。又力WIP-100A10000A大功率精密逆变直流点焊机马
达转子点焊机精密漆包线点焊机漆包线专门焊接设备逆变直流点焊机YOLIWIP-70A7000A大功率
高频电阻焊接机精密逆变直流点焊机。企业简介：气动式交流点凸焊机，电容储能式点凸焊机，
交/直流缝焊机，闪光对焊机，逆变式直流点焊机，次级整流点凸焊机及各类电阻/电弧焊接专机。
上海崴而淀电器有限责任公司企业简介：上海崴而淀电器有限责任公司是一家集设计，生产，销
售，服务为一体的专业焊机制造公司，公司专业生产销售自动氩弧焊机，电阻焊机，感应加热设
备和按客户要求设计的各种专业机械...企业类型：有限责任公司，中频逆变点焊机。自动闪光对
焊机中频逆变直流点焊机上海崴而淀电器有限责任公司企业简介：经营模式：其他公司地址：上
海市，是否加工定制：加工定制：高频逆变直流点焊机充电器综合测试仪电池电压分选仪。浙江
铝合金点焊机供应商

上海崴而淀电器有限责任公司在同行业领域中，一直处在一个不断锐意进取，不断制造创新
的市场高度，多年以来致力于发展富有创新价值理念的产品标准，在上海市等地区的机械及行业
设备中始终保持良好的商业口碑，成绩让我们喜悦，但不会让我们止步，残酷的市场磨炼了我们
坚强不屈的意志，和谐温馨的工作环境，富有营养的公司土壤滋养着我们不断开拓创新，勇于进
取的无限潜力，上海崴而淀电器供应携手大家一起走向共同辉煌的未来，回首过去，我们不会因
为取得了一点点成绩而沾沾自喜，相反的是面对竞争越来越激烈的市场氛围，我们更要明确自己
的不足，做好迎接新挑战的准备，要不畏困难，激流勇进，以一个更崭新的精神面貌迎接大家，
共同走向辉煌回来！


