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产品详情

圣阳蓄电池Co.,Ltd 电源设备公司

查酸池中的余酸，假设低于酸池的1/4，则需将符合技术要求的纯水注入配酸池内，使其抵达2/3的液面，
再根据参与纯水的量，按约4：1的比例参与符合技术要求的浓。加浓时，要先将塑料搅拌器放入酸池内
进行搅拌，然后逐步地将浓倒入酸池内，以防止飞溅；5.2.2配酸时，要留神酸池的温度，当酸池内温度
大于60℃时，当即间断参与，改加纯水或搅拌冷却，待酸液温度下降至45℃以下时，然后根据需求的酸
比重参与纯水或进行从头调整；5.2.3电池用电解液的制造：待配酸池内的电解液温度降至室温时，放入
比重计和温度计测量其实践值，待实践温度和电解液比重符合要求时，按取稀的重量，5.2.4若制造电解
液不在室温时，可按下列公式加以校正：d25=dt+0.00075×（t-25）（g/cm3）：式中d25标明换算至标准
温度（25℃）下的密度；dt为实测密度；t为测量比重时电解液的温度。

⒐蓄电池不可长时间放置，长时间停用的蓄电池也应守时充电保养。

蓄电池都存在一个内部自放电的问题，每天自放电量约2%，也就是说，满足电的蓄电池，即使一点不用
，经过较长时间后，其存电也会被内部自放电放完。而亏电的蓄电池，其极板又会很快被盐化，然后大
大削弱蓄电才华。因此，长时间停用的蓄电池每月应对蓄电池作补偿偿电一次，每次10小时左右。

1．首要要对每块电池内部的极板称重、以及极板配组。每一集群的容量要相等，否则容量小的那组因容
量小会提前布满电，那么容量大的电池组还没有布满，电池的端电压较低，总电压没有到布满的间断电
压仍在持续充电，构成容量小的一组就构成过充电，假设要是在电池放电时，容量小的那组就提前电量
就没有了，其他的电池端电压较高，电池的总电压没有电动助力的间断维护电压，放电还在持续但是就
构成了电池过放电。 电池过充电和过放电以及充电不及时都会影响电池的运用寿数，但是电池小的那组
电池容量进一步下降，电池的容量的下降进一步使该组过充电与过放电，如此循环构成了电池容量很快
减小而报废。 所需设备介绍：称重仪、配组机、极板短路查验仪、极板焊接模具、极板焊接东西等。



2．在称重前极板的处理

在极板称重前要清楚板删出产中剩余的前边，毛刺、在涂膏时剩余的活性物质，假设不洁净的话会构成
电池极板的短路即电池自放电。要用极板刷耳机将极板上的剩余杂质刷洁净便于焊接，以防构成虚焊、
假焊。要将极板有凹凸不平的，脱粉严峻的、极板有洞的，选择出来。

所需设备介绍：刷耳机等。

3．极板怎样称重

在极板称重配组时，要先称出一部分极板按重量的不同顺次排放在作业台上，比并标出重量，然后在称
没有称重的极板在称重仪上称出每片极板的重量，根据称出的极板的重量与放在作业台上的极板放置在
一起，这样就免除了一些费事。正极板或许负极板每组的重量差越小越好，10～14AH的过失每组不要逾
越1克，17～20AH的过失每组不要逾越2克。

所需设备介绍：称重仪，配组模具、作业台等。

二、包隔板

1．称重后的极板按照规则进行重量配组，配好组后进行包板，隔板的材料通用微孔橡胶、玻璃纤维，在
包时要留神隔板的清洁，要将极板放在隔板的中心，要是极板的方位对准，放在极板盒里。

2．双片包正板，用很薄的隔板片在一起只将正极板抱起来，不要包负极板，这样可以防止单片隔板缺点
所构成的短路。单片包板，用隔板只对正极板进行包装不包负极板放在包板盒里面即可，便利简略。

所需设备介绍：包板盒等。

三、铅零件选择与加工

1．铅件有铅焊条和极柱，有专用的模具浇铸而成。一般在450℃左右，温度过高铅氧化严峻，铅件因缩
短严峻构成裂纹，不容许运用铁器敲打模具。做出来的铅件要尽量保证四周无刺边，假设要是有的话，
要进行修剪。

所需设备介绍：焊接钳、焊接模具、氧气焊东西、铅炉等。 四、电池组的焊接与装组

1.集群的焊接，焊接是将正负极用铅焊接到一起构成集群，在把极柱和汇流排连在一起的东西用氧气-
乙炔。

2.把包好的极板放在集群盒内，在把集群盒内的极板刺进梳板中，先插负极在插正极，使极耳完全刺进
梳板中。如有不到位的用手工收拾一下，然后在放上正负极耳之间的档条、过桥柱、极柱。

3.翻开焊枪的乙炔与氧气并点着，调到恰当的大小。焊枪与焊条移动到极耳的方位，然后融化铅条和极
耳，汇流排根柢焊好后，在把极柱与汇流排焊接到一起。在焊接的时分假设要是有铅灰等杂质的出现，
会找出假焊、虚焊，极柱与汇流排焊接是在出产进程中的要害工序，要做到焊接健壮、无虚焊、假焊。
此时要一边焊接一边要把杂质去除，后补满汇流排。

氧气焊

氧气焊



所需设备介绍：汇流排模具、焊枪、集群盒等。 4.焊接好汇流排后，检测没有缺点然后在进入装槽工序
，一般的要先装入有端子的集群，后装在装其它集群，正负极排列为+ -、+ -、+ -、+ -、+ -、+
-串联，不要装错极性。
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