
中苏电子储能点焊机 漆包线无需去漆

产品名称 中苏电子储能点焊机 漆包线无需去漆

公司名称 苏州中苏电子有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:
型号:OTK
频段:中频

公司地址 苏州工业园区群星三路68号

联系电话  15895560559

产品详情

苏州中苏电子有限公司是一家专业服务于焊接行业的技术公司。属港人投资单位，主要生产精密焊接设
备，点焊设备，补线设备，同时提供技术咨询，科研开发以及精密加工等服务。由于主要涉及的是近十
年中电子工业领域的焊接工艺改进技术，该类型的焊接技术对很多精密电子产品和电子仪器及其配套产
品的生产带来巨大的作用，多次得到工业园区和及相关领导的关注，同时也得到众多已经通过工艺改善
得到长足进步或显著收益的客户的高度认可和赞扬，公司先后在深圳，广州，北京，上海，温州等地设
点，于2005年设立苏州吴中办事处，后在苏州工业园区成立中苏电子。

苏州中苏电子有限公司是一家专业服务于焊接行业的技术公司。属港人投资单位，主要生产精密焊接设
备，点焊设备，补线设备，同时提供技术咨询，科研开发以及精密加工等服务。由于主要涉及的是近十
年中电子工业领域的焊接工艺改进技术，该类型的焊接技术对很多精密电子产品和电子仪器及其配套产
品的生产带来巨大的作用，多次得到工业园区和及相关领导的关注，同时也得到众多已经通过工艺改善
得到长足进步或显著收益的客户的高度认可和赞扬，公司先后在深圳，广州，北京，上海，温州等地设
点，于2005年设立苏州吴中办事处，后在苏州工业园区成立中苏电子。

公司的宗旨是通过新型环保的点焊技术，让更多的生产企业能在微型焊接技术的协助下，更高效地生产
精细和高品质的产品，更精确地研发先进有竞争力的新产品，为精密电子元器件，各类it零件产品，军事
电子专门产品，微细电子技术的发展提供支持。

公司提出以客户需求为起点，把精密焊接技术中的优势发挥出来，为生产节省成本，为成品创造品质，
为环境污染作出改善。每一个客户的需求，都是新的挑战，中苏人都会以十分的热情，带给您优秀的解
决方案和周到的服务。精密电子点焊机主要技术参数＊电源输入：220v，50hz或115v，60hz＊焊接效率：
2000点-7200点/小时＊焊接电压：0-2.5v＊焊接电流：0-300a＊焊接时间：2-20ms＊焊接压力：0.2-2.0kg＊
焊接线径：ф0.005 mm—ф0.380 mm＊能焊接的金属线：宽度2mil—20mil ，厚度0.005mil—21mil (1mil=0.0
254mm)＊最大输出功率：750va机器结构中苏电子点焊机主要由主机，机头，脚踏传动装置，玻璃台面
桌子，光学部分五大部分组成各部分功能如下：主机----机器的最主要部分，为焊接提供稳定的输出电源
。机头-----由压力传感系统和压力传输装置构成，用于焊接压力的实施和调节。脚踏传动装置----通过脚
踏板来控制焊头的上下运动。玻璃台面及桌子----一个光洁平整的工作平台，让机头固定在桌子上面。光



学系统----主要由ccd摄像头，用于光学放大的单筒显微镜以及显示器组成，用来观察焊接时焊点的情况
。焊接原理1.输出原理中苏电子点焊机的主机由一种特殊的大容量电容器构成，它具有充放电速度快、
对环境无污染、循环寿命长等特点，该款储能电容被誉为本世纪最环保的一种新型绿色能源。内部以智
能相控集成模块为核心，外围加控制保护电路，主电路采用功率半导体模块作调整元件，控制电路使用
模拟自动跟踪调节、软启动、限流保护等现代电子技术，能达到稳压、限流充电功能，而且稳压值可调
，在电容放电后快速实现电容的自动充电。同时，经过改良的反馈电路，让每一次的输出都非常稳定。2
.焊接原理该电子点焊机的最大特点是能直接焊接漆包线，该功能主要是通过一种特殊结构的焊头来完成
，焊头由两片导电性能很好的金属粘在一起组成，两片金属中间是绝缘的，只有在尖端的地方有一个接
触，这个接触形成一个很小的电阻，焊头的底端是平整光滑的。当压力装置把焊头压在漆包线上的时候
，压力会不断加大，当漆包线对焊头的反作用力达到设定的焊接压力时就会触发一个脉冲电流，电流的
时间很短，一般在几毫秒到十几毫秒之间，大小约有几十到一百多安倍左右，电流从焊头底端流过，在
焊头尖端的接触电阻会发热并产生电火花，这个热量能把漆包线的漆皮去掉并且大量的热量会传递到漆
包线的内部的铜线上。与此同时，另一部分电流会从焊头底端流过被烧掉漆皮的铜线，铜线本身也在发
热，铜线在短期内温度达到熔点前的熔融状态，在压力的作用下和底下的金属形成新的熔核，通过这个
过程漆包线就与金属基底连接了起来。因为是金属间的直接连接，所以能使焊接完成得又快又好。安装
方法1.桌子的安装把桌子的四大块从包装里拿出来，找到桌脚上的八个孔的位置，中间有空的挡板装在
后面， 凹面向里；中间没有孔的挡板装在下面，凹面向下，把八根螺丝打紧。把木板放到桌架上面，有
孔的放到前面来。可以把桌子反过来以方便固定对应的螺丝。把玻璃板对应放到木板上去。2.机头的安
装把方铝固定在桌子上，注意大孔的位置要整齐才打紧，把脚踏板拿出来，并把脚踏板底部的弹簧挂上
去，让拉索头露出来。把拉索头从桌子底下穿过方铝块的大孔伸出来，再拿起机头，把拉索头穿进机头
上的固定轴内的孔位，这一步需要把焊头夹往外拉出来，难度较大，可以两人操作，对准后用配套的十
字螺丝把拉索和机头内的拉索连接起来，然后把机头放松让拉索头进入固定轴内。再把机头插到方铝的
大孔中，根据工件的高度调整好高低并把方铝右边的螺丝打紧。3.主机的安装把主机从包装里拿出来，
放到机头后方，把两条电缆打紧在焊头夹上。注意调整主机与机头之间的距离，不能因为放得太近让电
缆处于弯曲受力状态。4.光学系统的安装把显示器和数据线放到桌子右边调整好位置，把显微镜的安装
架伸到机头上方的固定架内，把安装架的圆轴底端伸到固定架圆孔边缘。把ccd和单筒显微镜连接好，装
在安装架上，把数据线与显视器连接好，开电源调整好显示的位置，调整放大倍数和焦距使焊点的地方
看得最清晰，然后把固定架上固定安装架的螺丝打紧。按键功能介绍◆电压调整----电压调节，通过"+"
"-"来调整电压大小，每次调整 0.02 v◆时间调整----时间调整通过"+" "-"来调整时间长短，每按一次调整
0.01ms◆压力调整---- 通过"+" "-"来调整焊接的压力大小，每按一次调整0.02kg◆储存和读取按键---- read
键为读取，按该键的时候，会轮流显示内存里所有的参数，第0组为临时保存组，关机后没有保存数据，
不能读出来。store键----为储存功能，要把当前的电压时间压力电流超限报警等参数保存下来，只要长按
store 键三秒，三秒后会有提示保存成功。要保存一组参数----在设定好了以后同时按住store 和read两个键
三秒，三秒了以后会提示表示保存成功。提示：要删除一组参数，只要把该组参数的电压值调到0，然后
按保存键就可以把该组删除掉。要实现锁键功能，只要依次按store键 电压"+" 时间"+"
压力"+",要取消该功能则依次按store键 电压"-" 时间"-" 压力"-"。要实现顺序点焊功能----连续按五下read键
，能实现所有存储数组的轮流顺序使用，再连续按五下read键则取消该功能。◆计数和电流状态切换键--
--能在显示焊点数，报警电流设定，报警电流误差值设定间切换显示在显示a时，焊接时能显示出焊接的
电流在该状态下可以通过调整"+" "-"来设定电流的参考值再按一下计数和电流状态切换键，可以调整电流
的误差值。当实际电流在误差值外时会报警。在计数状态时可以长按计数键以清零。功能表:功能实现办
法功能介绍数据储存功能调整好参数后，按store键三秒把当前包括电流误差设置等的焊接参数存储到一
组数据中数组增加功能把新数组的参数调好后同时按read键和store键三秒建立一组新的数组数据删除功能
把voltage电压值调到零，按store键三秒把当前的这组数据去掉数据保护功能依次按store voltage+ time+
force+对数据保护，按store voltage- time- force-取消保护功能当对数据保护后，只有read 键和计数和电流状
态切换键能用，其他按键失效顺序点焊功能连续五次按store键，取消也是按五次store键循环使用所有存
储组的焊接参数压力误差矫正功能把焊头踩到离工件少于1mm处，同时按force+ force-键能把外力数据读
进微机内，微机对该数据作出补偿，以保证焊头与焊件间的压力与预设的数值相符合电流监控功能按计
数和电流状态切换键能看到每次的焊接电流平均值过流保护功能按计数和电流状态切换键到显示电流a位
置，这时可以调整参考电流，再按一次计数和电流状态切换键，a字母在闪烁，这时可以调整参考电流的
误差范围值能防止电流过大把工件烧坏，也能用于设定一个标准来判断焊头的好坏休眠省电功能长时间
没有操作自动进入休眠状态，按read键可重新使用能更节能环保，更安全计数功能按计数和电流状态切



换键，在计数状态长按三秒能清零能记录焊点数焊接过程与技巧(1) 焊接的顺序先把工件放到焊头底部，
根据工件的高低来调整焊头的高低，一般的标准是未操作前焊头底端离焊点位置5mm左右。焊头的高低
调整根据需要有三种方法：◇如果工件很大，需要大幅度调整机头和焊头夹的高低或左右位置，把固定
机头的方铝上的两个固定螺丝用打松，机头这时能上下挪动，从而调整焊头的高低。◇如果机头已经固
定或没办法移动，可以用4.0的内六角打松机头面板的右边的固定螺丝，调整焊头夹的滑轴上下来调整高
低。◇如果只是很小的移动，只要把焊头松开调整上下高度就可以了。把焊头对准工件焊点，根据线径
调整好焊接电压，时间，压力三个参数，用脚控制脚踏板把焊头踩下，当焊接完成并有声音提示时，松
开焊头进行下一个工件焊接。(2) 焊接技巧熟练是操作的主要技巧，包括脚踩脚踏板的力度，脚和手配合
的速度，根据线径调整参数的经验，根据焊接情况调整参数的经验。所以一般需要工人持操作等级证上
岗。◇对线技巧，可以在焊接前先用焊头轻碰或压一下线，以确定焊点的位置，然后再施力焊接。线尽
量经过焊头的底部中间的两端才能取得最好的焊接效果。显示系统上有一个视觉差，因此要把线放到焊
头的中间需要习惯一下看起来是把线压到后面的这种感觉。

電話: 0512-62922755 傳真: 0512-62921755

本产品的品牌是ZSUE，型号是OTK，频段是中频，控制方式是手动，焊接方式是储能式，驱动形式是脚
踏，动力形式是脚踏，焊接原理是点焊，作用对象是金属，作用原理是储能，电流是交流，用途是储能
，样式是台式，加工精度是精密，额定容量是0.75（KVA），最大焊接厚度是0.35（mm），规格是DH-0
1A
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