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特殊重要岗位考核培训资料
（ 岗位：点焊作业）

一、DP125是一种电容储能放电精密电阻点焊机，线路板坚固，微电脑控制，本设备在220V、50HZ的电源下工作。

二、DP125点焊机的特点：
1.1 能量最大可达到125瓦特*秒

1.2 双脉冲储能制式方便用于电镀材料的焊接

1.3 数字显示便于操作人员准确快速地进行能量控制

1.4 8种焊接程序的存储使得在同一种电源下满足不同焊接要求
1.5程序的保持特性可防止无受权人员对焊接程序的更改

1.6可防止无线电和电磁波的干扰

三、设备结构图请参考各岗位设备安全操作标准书

四、前面板八个按键说明
	按键
	说明
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SCHEDULE
	用于增加面板中的程序代码，0-7供选择
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SCHEDULE
	用于减少面板中的程序代码，0-7供选择

	ENERGY
	增加能量级别最大100%，改变预压时间（最大9.9秒）

	ENERGY
	减少能量级别最小0.6%，改变预压时间（最小0.1秒）

	1ST  PULSE
	按下改变第1脉冲能量，再按ENERGY改变预压时间

	2ND  PULSE
	改变第2脉冲能量，能量显示窗显示能级的改变

	RUN
	退出编程状态且不记忆改变，焊接在该状态下运行

	SAVE
	将输入程序存入内存，回到运行状态


五、焊缆:
5.1 焊缆一般不超过360mm,且使用时直径应尽可能大些

5.2 尽可能缩短焊缆使用长度

5.3 电极端子固定时不要将垫片放在电源端子与焊缆端子之间

5.4 将焊缆捆绑在一起，以尽可能减少感应损失（在1平方英寸内分离开的焊缆能量损失最多达65%的能量）
六、气动焊头的调整

6.1 电磁阀与气源之间的敢气源应尽可能短些，增加气路会延缓机械运动

6.2 不要在气缸的气管密封处使用润滑油，防止润滑油渗过密封圈污染污件电极

6.3 焊接压力调整：向下拉出气压调整旋钮调整至焊接所需压力，调节节流阀确保有最小气压以有驱动气缸工作为宜

七、相关操作要领：

7.1脉冲能量级别：焊接所用的能量值就是由百分能量值决定，100%的能量级别就是125瓦特*秒
7.2双脉冲主要作用对电镀材料和细线的焊接，调节时第2脉冲能量应是第1脉冲能量的2-3倍

7.3 第1脉冲将工件表面的电镀材料，在电极的作用下去掉，第2脉冲才是实施真正的焊接

7.3第2能量级别不用的话，将能量级别设置为零，此时第2脉冲指示灯就会停止显示
八、电阻焊的三个重要参数：能量、时间、压力
能量Q=I*I*R*T，工作时火飞溅跟电流和时间有主要关系

九、进行编程的步骤：

选择NO WELD档
按RUN键
利用SCHEDULE选择程序

同时按SAVE键和SCHEDULE键
进行编程

十、焊头参数：电极大小
大多数焊接采用平面板电极，如果工件表面氧化宜采用球形电极，如果工件是细线，那么电极直径应大于或等于细线直径，若工件是平板型原，那么它的面积应至少是电极直径的一半以上，在任何时候，“铅笔尖”样的电极在焊接过程中会全面降低焊接质量

十一、焊接评价

11.1用钳子打掉部分焊接材料，通过剩余材料就能看见焊接结果，能够打掉周围材料证明是材料问题而不是焊接问题

11.2 电极击穿（包括燃烧、出火花、和脱焊现象）说明不是能级太高就是电极压力太低

十二、焊接缺陷产生的原因
	缺陷
	产生焊接缺陷的原因

	
	能级
	压力
	电极大小
	焊接时间

	焊接不牢
	太低
	太高
	太大
	太短

	气孔
	太高
	太低
	太小
	太长

	烧穿，凹坑、裂纹
	太高
	太低
	欠维护
	太短


十三、焊接焊针（电极）的修整
13．1 定期修复电极氧化物及其上附着物，在焊接时如产生喷烟或粘连时，表明电极需要清理

13．2两种办法清理电极表面

方法A：用双手将一张#1000的砂纸置于电池的下端面，轻轻向前拉动砂纸一到两寸，对焊针表面轻轻施力，力度控制在150克以内
方法B：将砂纸放在工件表面，轻轻向下压电极至砂纸表面，然后轻轻向前拉动砂纸，移动10-25mmR的距离

用小棉签沾一些酒精，清洁电极表面

用小镜子检查电极的平坦及表面刮痕情况

如果电极拆下来打磨，电极要按装牢固，否则会不稳定工作
十四、焊接缺陷及消除

	缺陷
	主要原因
	优先级
	解决办法

	焊件过热
	焊接时间过长
	1
	减少焊接时间

	
	焊接压力不足
	2
	以每次10-20%增加压力

	
	电极材料错误
	2
	核实电极材料

	
	电极过尖
	3
	清洗电极或焊件的焊接部位

	
	电极过脏
	3
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	熔核无效
	电流能量不足
	1
	以5-10%/次增加电流或能量

	
	电极材料错误
	1
	核实电极材料

	
	电极过尖
	1
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	
	蘑菇型电极
	1
	替换、修整电极或增加清洗时间

	
	电极脏
	2
	清洗电极或焊件的焊接部位

	
	焊接压力过大
	2
	以每次10-20%减少压力

	
	焊接压力不足
	3
	以每次10-20%增加压力

	斑点
	焊接时间过长
	1
	减少焊接时间

	
	电极材料错误
	1
	核实电极材料

	
	焊接压力不足
	2
	以每次10-20%增加压力

	焊接脆弱
	电流能量不足
	1
	以5-10%/次增加电流/能量

	
	电极脏
	1
	清洗电极或焊件的焊接部位

	
	电极过尖
	1
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	
	蘑菇型电极
	1
	替换、修整电极或增加清洗时间

	
	焊接压力过大
	2
	以每次10-20%减少压力

	
	焊接压力不足
	2
	以每次10-20%增加压力

	
	电极材料错误
	2
	核实电极材料

	
	焊接重复性差
	3
	减少电极头的大小

	材料脱落
	电流能量过大
	1
	以5-10%/次减少电流能量

	
	焊接压力不足
	1
	以每次10-20%增加压力

	
	焊接重复性差
	1
	减少电极头的大小

	
	电极脏
	2
	清洗电极或焊件的焊接部位

	
	电极过尖
	2
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	火花
	电流能量过大
	1
	以5-10%/次减少电流能量

	
	焊接压力不足
	1
	以每次10-20%增加压力

	
	焊接重复性差
	1
	减少电极头大小

	
	电极过尖
	1
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	
	电极材料错误
	2
	核实电极材料

	
	电极脏
	2
	清洗电极或焊件的焊接部位

	电极粘连
	焊接压力不足
	1
	以每次10-20%增加压力

	
	电极材料错误
	1
	核实电极材料

	
	电极过尖
	1
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	
	电极脏
	2
	清洗电极或焊件的焊接部位

	
	焊接重复性差
	3
	减少电极头的大小

	电极损坏
	电流能量过大
	1
	以5-10%/次减少电流能量

	
	焊接压力不足
	1
	以每次10-20%增加压力

	
	电极过尖
	1
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状

	
	焊接压力过大
	2
	以每次10-20%减少压力

	
	电极材料错误
	2
	核实电极材料

	
	电极脏
	2
	清洗电极或焊件的焊接部位

	变曲变形
	焊接时间过长
	1
	减少焊接时间

	
	焊接压力过大
	1
	以每次10-20%减少压力

	
	电极过尖
	2
	保持电极头大小不变或按情况修整电极形状
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