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产品详情

电阻焊概述

电阻焊的种类很多，常用的有点焊、缝焊、对焊和凸焊四种。

一、点焊

点焊是将焊件装配成搭接接头，并压紧在两柱状电极之间，利用电阻热熔化母材金属，形成焊点的电阻
焊方法。点焊主要用于薄板焊接。

1、点焊的工艺过程：

（1）、预压，保证工件接触良好。

（2）、通电，使焊接处形成熔核及塑性环。

（3）、断电锻压，使熔核在压力继续作用下冷却结晶，形成组织致密、无缩孔、裂纹的焊点。

2、点焊方法分类

（1）、双面单点焊：通常焊机均采用此方案

（2）、单面单点焊：零件的一侧电极可达性很差，或零件较大，二次回路较长时采用此方案

（3）、单点双点焊

（4）、双面双点焊



（5）、多点焊

3、点焊的主要形式

（1）、电子脉冲式：常用于低碳钢、不锈钢等敏感性能差的材料

（2）、电容储能式：主要用于热时间短的、很小的超薄板及有色金属，也用于厚薄差较大的板材

二、缝焊

缝焊的过程与点焊相似，只是以旋转的圆盘状滚轮电极代替柱状电极，将焊件装配成搭接或对接接头，
并置于两滚轮电极之间，滚轮加压焊件并转动，连续或断续送电，形成一条连续焊缝的电阻焊方法。

缝焊主要用于焊接焊缝较为规则、要求密封的结构，板厚一般在3mm以下。

三、对焊

对焊是将焊件装配成对接接头，使其端面紧密接触，利用电阻热加热至塑性状态，然后断电并迅速施加
顶锻力完成焊接的方法，电阻对焊主要用于截面简单、直径或边长小于20mm和强度要求不太高的焊件。

四、凸焊

凸焊是点焊的一种变型形式;在一个工件上有预制的凸点，凸焊时，一次可在接头处形成一个或多个熔核
。与点焊相比提高了单位面积上电极压力和焊接电流，有利于板件表面氧化膜的破裂与热量集中，减少
分流，可用于厚度达到1：6的零件焊接。

 

电阻焊的优点

1、熔核形成时，始终被塑性环包围，熔化金属与空气隔绝，冶金过程简单。

2、加热时间短，热量集中，故热影响区小，变形与应力也小，通常在焊后不必安排校正和热处理工序。

3、不需要焊丝、焊条等填充金属，以及氧、乙炔、氢等焊接材料，焊接成本低。

4、操作简单，易于实现机械化和自动化，改善了劳动条件。

5、生产率高，且无噪声及有害气体，在大批量生产中，可以和其他制造工序一起编到组装线上。但闪光
对焊因有火花喷溅，需要隔离。

 

电阻焊的缺点

1、目前还缺乏可靠的无损检测方法，焊接质量只能靠工艺试样和工件的破坏性试验来检查，以及靠各种
监控技术来保证。

2、点、缝焊的搭接接头不仅增加了构件的重量，且因在两板焊接熔核周围形成夹角，致使接头的抗拉强
度和疲劳强度均较低。



3、设备功率大，机械化、自动化程度较高，使设备成本较高、维修较困难，并且常用的大功率单相交流
焊机不利于电网的平衡运行。

 

 

我国电阻焊的应用现状

随着航空航天、电子、汽车、家用电器等工业的发展、电阻焊越加受到广泛的重视。同时，对电阻焊的
质量也提出了更高的要求。可喜的是，我国微电子技术的发展和大功率可控硅、整流器的开发，给电阻
焊技术的提高提供了条件。目前我国已生产了性能优良的次级整流焊机。由集成电路和微型计算机构成
的控制箱已用于新焊机的配套和老焊机的改造。恒流、动态电阻，热膨胀等先进的闭环监控技术已开始
在生产中推广应用。这一切都将有利于提高电阻焊质量，并扩大其应用领域。

 

电阻焊基本原理

焊接热的产生及影响产热的因素点焊时产生的热量由下式决定：

q =i′rt (6-1）

式中q——产生的热量(j)

i′——焊接电流(a)的平方

r——电极间电阻(ω)

t——焊接时间(s）

1.电阻r及影响r的因素式（6-1）中的电极间电阻包括工件本身电阻r。，两工件间接触电阻r},电极与工作
间接触电

阻r

点焊时的电阻

r =2rw,-l-rc-i-2rm (6-2)分布和电流线

当工件和电极已定时，工件的电阻取决于它的电阻率。因此，电阻率是被焊材料的重要性能。电阻率高
的金属其导热性差（如不锈钢），电阻率低的金属其导热性好（如铝合金）。因此，点焊不锈钢时产热
易而散热难，点焊铝合金时产热难而散热易。点焊时，前者可以用较小电流（几千安培），后者就必须
用很大电流（几万安培）。

 

主要参数对焊接的影响

1.焊接电流的影响



从公式(1)可见，电流对产热的影响比电阻和时间两者都大。因此，在点焊过程中，它是一个必须严格控
制的参数。引起电流变化的主要原因是电网电压波动和交流焊机次级回路阻抗变化。阻抗变化是因回路
的几何形状变化或因在次级回路中引入了不同量的磁性金属。对于直流焊机，次级回路阻抗变化，对电
流无明显影响。

除焊接电流总量外，电流密度也对加热有显著影响。通过已焊成焊点的分流，以及增大电极接触面积或
凸焊时的凸点尺寸，都会降低电流密度和焊热接热，从而使接头强度显著下降。

2.焊接时间的影响

为了保证熔核尺寸和焊点强度，焊接时间与焊接电流在一定范围内可以互为补充。为了获得一定强度的
焊点，可以采用大电流和短时间（强条件，又称强规范），也可以采用小电流和长时间（弱条件，又称
弱规范）。选用强条件还是弱条件，则取决于金属的性能、厚度和所用焊机的功率。但对于不同性能和
厚度的金属所需的电流和时间，都仍有一个上、下限，超过此限，将无法形成合格的熔核。

3.电极压力的影响

电极压力对两电极间总电阻r有显著影响，随着电极压力的增大，r显著减小。此时焊接电流虽略有增大
，但不能影响因r减小而引起的产热的减少。因此，焊点强度总是随着电极压力的增大而降低。在增大电
极压力的同时，增大焊接电流或延长焊接时间，以弥补电阻减小的影响，可以保持焊点强度不变。采用
这种焊接条件有利于提高焊点强度的稳定性。电极压力过小，将引起飞溅，也会使焊点强度降低。

4.电极形状及材料性能的影响

由于电极的接触面积决定着电流密度，电极材料的电阻率和导热性关系着热量的产生和散失，因而电极
的形状和材料对熔核

的形成有显著影响。随着电极端头的变形和磨损，接触面积将增大，焊点强度将降低。

5.工件表面状况的影响

工件表面上的氧化物、污垢、油和其他杂质增大了接触电阻。过厚的氧化物层甚至会使电流不能通过。
局部的导通，由于电流密度过大，则会产生飞溅和表面烧损。氧化物层的不均匀性还会影响各个焊点加
热的不一致，引起焊接质量的波动。因此，彻底清理工件表面是保证获得优质接头的必要条件。

 

电阻焊的常用设备

1.点焊机（凸焊机）

点焊机是由机座，加压机构，焊接回路，电极，传动机构和开关及调节装置组成，其中主要部分是加压
机构，焊接回路和控制装置。

加压机构是电阻焊在焊接是负责加压的机构。

焊接回路焊接回路是指除焊接之外参与焊接电流导通的全部零件所组成的导电通路。

控制装置控制装置是由开关和同步控制两部分组成，在点焊中开关的作用是控制电流的通断，同步控制
的作用是调节焊接电流的大小，精确控制焊接程序，当网路电压有波动时，能自动进行补偿。



2对焊机（碰焊机）

对焊机是由机架，导轨，固定座板和动板，送进机构，夹紧机构，支点（顶座），变压器，控制系统几
部分组成。

其主要部分是，机架和导轨，送进机构，夹紧机构。

机架和导轨机架上固定着对焊机的全部基本部件。导轨用来保证动板可靠的移动，以便送进焊件。

送进机构送进机构的作用是使焊件同动板一起移动，并保证有所需的顶锻力。

夹紧机构夹紧机构由两个夹具构成，一个是固定的，称为固定夹具，另一个是可移动的，称为动夹具。
固定夹具直接安装在机架上，动夹具安装在动板上，可随动板左右移动。

3缝焊机

（1）、缝焊与点焊一样是热—机械（力）联合作用的焊接过程。相比较而言，其机械（力）的作用在焊
接过程中是不充分的（步进缝焊除外），焊接速度越快表现越明显。

（2）、缝焊焊缝是由相互搭接一部分的焊点所组成，因此焊接时的分流要比点焊严重的多，这给高电导
率铝合金及镁合金的厚板焊接带来困难。

（3）、滚轮电极表面易发生粘损而使焊缝表面质量变坏，因此对电极的修整是一个特别值得注意的问题
。

（4）、由于缝焊焊缝的截面积通常是母材纵载面积的2倍以上（板越薄这个比率越大），破坏必然发生
在母材热影响区。因此，对缝焊结构很少强调接头强度，主要要求其具有良好的密封性和耐蚀性

电阻焊电源

电阻焊常采用工频变压器作为电源，电阻焊变压器的外特性采用下降的外特性，与常用变压器及弧焊变
压器相比，电阻焊变压器有以下特点。

（1）、电流大电压低

常用的电流是2~40ka，在铝合金点焊或钢轨对焊时甚至可以达到150~200ka，由于焊件焊接回路电阻通常
只有若干微欧，所以电源电压低，固定式焊机通常在10v以内，悬挂式点焊机才可达到24v。

（2）、功率大可调节

由于焊接电流很大，虽然电压不高，旱机仍可达到比较大的功率，大功率电源甚至高达1000kw以上，为
了适应各种不同焊件的需要，还要求焊机的功率应能方便调节。

（3）、断续工作状态无空载运行

电阻焊通常在焊件装配好之后才接通电源的，电源一旦接通，变压器就在负载状态下运行，一般无空载
运行的情况发生，其他工序，如装载，夹紧等，一般不需要接通电源，因此变压器处于断续工作状态。
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