
电阻焊电阻焊电阻焊电阻焊 自动化焊接设备自动化焊接设备自动化焊接设备自动化焊接设备 机器人系统机器人系统机器人系统机器人系统 LC-2 控制器使用说明书

第 1 页 共 23 页

使用前请认真阅读说明书使用前请认真阅读说明书使用前请认真阅读说明书使用前请认真阅读说明书

LC-LC-LC-LC-2222 阻焊控制器阻焊控制器阻焊控制器阻焊控制器

使

用

说

明

书

地址：广州市黄埔区黄埔东路 1133 栋 103 号 网址：http://www.songhewelding.com

T EL：（8620）13570089873 E-mail:317576042@qq.com

FAX：（8620）82452371 技术服务咨询：tel:13570089873 qq:317576042



电阻焊电阻焊电阻焊电阻焊 自动化焊接设备自动化焊接设备自动化焊接设备自动化焊接设备 机器人系统机器人系统机器人系统机器人系统 LC-2 控制器使用说明书

第 2 页 共 23 页

公司简介

广州松合机电设备有限公司，集结了一批有志于长期为中国焊接事业奋

斗的专业服务性销售团队；是一个集研发、设计、制造、销售、服务为一体的

高新技术型企业。公司持续引进和培养高素质、高技术人才，努力改善、不断

创新，坚持致力于高品质产品的研制。

公司主要产品包括：全系列电阻焊机/弧焊机、自动化焊接系统、机器人

系统、数控自动化切割设备、各种焊接设备、耗材及配件等。根据用户产品及

生产工艺要求，我们的专业团队将为您及您的公司度身打造最合理、最有效、

最可靠的自动化焊接设备。

我们的产品以其可靠的品质、卓越的性能，迅速在汽车摩托车及汽车零

部件、电子电工、家用电器、橱柜厨具、金属加工及制造、钢结构、造船、航

空航天等各大行业得到广泛的使用，并远销东南亚各国及欧美、非洲的部分地

区，深受广大用户的好评与赞誉。

松合团队在广大用户的支持下，将不断努力，本着科技创新、诚信发展

的企业宗旨，尽产业人之职责，向广大用户提供高品质的产品，并竭诚为全社

会提供最优质的服务。
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电阻焊简介

电阻焊定义:

电阻焊是将被焊工件压紧于两电极之间，利用电流在工件接触面及邻近区

域的电阻上产生热量,并将其加热到熔化或塑性状态，使之形成金属结合的

一种焊接方法。

电阻焊方法的分类:

电阻焊的方法主要有四种：点焊、凸焊、对焊（电阻对焊、闪光对焊）、缝

焊（又称滚焊）。不同的焊接方法其控制方式也不尽相同，我公司生产的微

电脑电阻焊控制器可实现对各种焊接方法的控制，品种规格齐全。详细介

绍请参考下表。

控制方式说明:

焊接电流在点焊过程中是一个必须严格控制的参数，它直接影响到熔核尺

寸和接头的抗剪强度，因此电流的稳定是保证焊接质量的重要因素。电阻

焊机可采用恒流和恒压两种电流精度补偿方式，以有效地克服网压波动和

次级回路阻抗变化对电流的影响。本公司生产的ＬＣ-Ｂ系列控制器均具有

恒流和恒压功能。

1）、恒流控制

恒流补偿控制是指在焊接过程中，维持焊接电流有效值恒定，以保证焊接

区产生的热量基本不变，从而获得稳定的熔核尺寸的一种质量监控技术。

恒流控制主要是保持焊接回路电流的恒定，因此适用于电源电压、铁磁物

伸入量、被焊板材厚度等参数易变的场合。

2）、恒压控制

恒压补偿控制是指在通电的每个周波对电网电压进行采样，并与电路中的

标准电压（经过稳压）相比较，并根据比较结果调整晶闸管的导通角，使

输出电流保持恒定。该方法适用于供电电源电压易变的场合。

控制器型号及适用范围祥表:

控制器型号 适用范围

LC-B3 点焊、凸焊、对焊、双头焊

LC-B2 点焊、凸焊、缝焊、闪光对焊、龙门式多头排焊

LC-2 点焊、凸焊、缝焊、对焊
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LC-A1 闪光对焊、龙门式多头排焊

LC-C1 电容储能焊

LC-F1 用于多台机互锁
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一、一、一、一、概概概概 述述述述

LC—2 是我厂最新产品，达到高速熔接数据处理、易于操作、多功能、带

微控制器的电阻焊控制器。本控制器主要用于单相交流，次级整流点（凸）

焊机，缝焊机以及对焊机的控制，每个循环可以完成从加压，焊接 1，冷

却 1，焊接 2，冷却 2，焊接 3，维持，休止等程序。

二、主要特点及技术参数二、主要特点及技术参数二、主要特点及技术参数二、主要特点及技术参数

1、具有电网电压波动补尝，减少电网不稳定对焊接质量影响。

2、具有电流缓升控制功能，以达到各种的焊接工艺的要求。

3、具有三段通电的焊接规范，可以满足大部份焊接工艺要求。

4、可控制 3 个加压电磁气阀，并具有锻压功能（有冷却 1 则有锻压）。

5、可存贮多套焊接规范，方便与自动化焊接系统连接。

6、可以利用控制面板直接对各焊接规范参数设置，操作方便，调整简单。

7、可直接进行两台机通电互锁，或与本公司生产分时控制器相配，可与

任意台设备进行互锁。

8、具有故障自诊断功能，并能提示。

10、外形尺寸：

（W）345×（D）110×（H）322

11、重 量：

3 公斤
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12、设备环境：

a、电压和频率

1）、焊接电源供给：单相 AC380V /220V±10%，50/60HZ

2）、控制电源供给：AC380V/220V/110V±10%

3)、电磁阀电压： AC220V

4）、电源消耗：少于 15W（待机状态）

（注：第一个为电压和频率标准计定）

b、外环境

1）、环境温度：0-400C

2）、相对湿度：小于或等于 90%没有露水

c、冷却条件

1）、控制器：自然冷却

2）、可控硅：水冷

入水口温度：300C

入 水 量：每分钟超过 3 升

电 阻 率：每厘米超过 5000Ω
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三、接线端子说明
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四、四、四、四、面板及接线说明面板及接线说明面板及接线说明面板及接线说明
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1111、、、、 操作操作操作操作面板说明面板说明面板说明面板说明
次序 按钮及显示位 名称 说明

1 规范窗口 当前使用的焊接规范

2
初 期 加 压 时 间 窗
口 气缸下降时间

3 焊接 1 时间窗口 第 1 次焊接放电的时间，可作
为预热

4 冷却 1 时间窗口 通电中间冷却的时间

5 焊接 2 时间窗口 第 2 次焊接放电的时间

6 冷却 2 时间窗口 通电中间冷却的时间

7 焊接 3 时间窗口 第 3 次焊接放电的时间，可作
为回火

8 维持时间窗口 放电后，焊点冷却的时间，过
短会造成焊点变形、假焊现象

9 休止时间窗口 连点时，气缸上下间隔时间，
0 时为单点

10 焊头选择窗口 标准为（1-2）多头时为（0-4）
0 时无焊头则不焊

11 电流缓升级窗口 开始电流到达正常焊接热量
的时间

12
第 一 次 焊 接 放 电
的热量设定值

13
第 二 次 焊 接 放 电
的热量设定值

14
第 三 次 焊 接 放 电
的热量设定值

15
当前打点数，生产
数，附加功能的显
示及设定窗口

对应指示灯亮表示当前窗口
显示的为对应功能内容，可显
示当前打点数，生产数及附加
功的设定值及错误显示
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16 规范号选择键
修改状态，光标直接跳到规范
号显示窗口，确定状态按下，
规范渐增

17
附 加 功 能 窗 口 直
接 显 示 当 前 打 点
数值

在修改状态下显示为设定值，
在确认状态下显示为当前值

18
附 加 功 能 窗 口 直
接 显 示 当 前 生 产
数值

在修改状态下显示为设定值，
在确认状态下显示为当前值

19 焊头选择键 在修改状态下按焊头键进入
焊头号的设定

20
当 前 光 标 位 置 左
移

21
当 前 光 标 位 置 右
移

22
当 前 光 标 参 数
0~99 渐增调整键

23
当 前 光 标 参 数
99~0 渐减调整键

24 警报解除键 当各种异常警报发生时的解
除键

25
附 加 功 能 窗 口 直
接 显 示 附 加 功 能
参数键

修改状态按下，光标直接跳到
附加功能窗口，在确认状态下
可查阅附加功能设定

26 修改确定键
参数修改后，按下此键才能保
存设定参数，焊机方能进入工
作状态

27
试验与焊接切换

键

试验状态：焊机只有焊接动
作，但不会放电焊接。焊接状
态：焊机有动作并焊接。
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2、按键功能及操作说明：

●修改确定键：按下该按键时，参数显示

LED 闪动，控制器各种参数处于可修改状态。在

此状态下，当每修改某一个规范参数时，可按

“左移”或“右移”按键，使需修改的参数显示

LED 闪动，在闪动的数值可用 “+” 键或“—”键进行修改。修改完毕按下

该按键时控制器的设定规范参数存入数据存储器，焊机处于工作等待状态。在

“确认”状态下不能修改参数。在“修改”状态下，启动脚踏开关无效。

例：当修改例：当修改例：当修改例：当修改““““热量热量热量热量 IIIIIIIIIIII””””的参数时，请按以下步骤进行：的参数时，请按以下步骤进行：的参数时，请按以下步骤进行：的参数时，请按以下步骤进行：

（1）、按“修改确定”按键，加压位闪动。

（2）、按“左移”按键，左移闪亮光标至“热量 III”的显示窗口。

（3）、按“+”或“—“修正至预定值。

（4）、按“修改确定” 按键，修改过程完毕。

●复位：当焊机出现以下情况时，相应的指示灯亮，焊机处于异常状态，无法

正常工作，必须排除故障后并按“复位”键，焊机方能重新工作。

（1）、超温：指阻焊变压器及主回路可控硅的温度超出限值。

（2）、焊接完成：当焊接生产结束成时输出报警，按复位清零。

●焊接电流 I、II、III：本控制器共有三段电流输出，或根据工艺要求分别设定，

通常情况下焊接电流 I 为预热用，焊接电流 II 作为主焊接用，焊接电流 III 作

为回火（退火）用，具体数值应视材料、厚度而定。

●预压时间：从加压气阀开始动作到第一段焊接通电的时间间隔，通常预压时

间应在 20 周波以上，时间太短会造成飞溅甚至爆损现象。

注：注：注：注：本控制器时间设定值的单位为周波（1 周波=0.02 秒）
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●焊接 I、II、III 时间：这三段时间对应焊接电流 I、II、III。

●冷却 I、II 时间：这二段时间为三段焊接电流之间的时间间隔。

●缓升时间：从无电流输出逐级上升到有焊接电流输出所需的时间。此时间包

含在焊接时间里面。

●维持时间：从焊接通电完成到电极松开的时间。

●休止时间：连续焊接时每一个焊接循环之间的时间间隔；为“0”

时为单点焊接。

●焊头号：根据实际需要选择的焊接加压头，可分别控制多个焊头。标准时为

（1-2），多头时为（0-4）可自由配置。

●规范号：本控制器可设定并储存 15 种规范工艺参数。

2222、前控制面板功能、前控制面板功能、前控制面板功能、前控制面板功能

●工作开关：该开关为

本控制器的电源开关，使用时

置于“ON”，系统上电。

●加压：该开关在试验焊机或调整电极时使用，置“ON”时，无论控制器处于

何种状态，气阀都将动作，驱动加压机构动作。

警告警告警告警告：在操作“加压”开关时，应特别注意，勿将手、手腕等身体部位放

于加压机构的电极之间，避免夹伤。

●焊接/试验：该按键“焊接”与“试验”状态切换，“焊接”指示灯熄灭，试

验指示灯亮，控制器可作试验运行，“焊接”指示灯亮，“试验”指示灯熄灭，

控制器可作焊接电流输出。

ON ON ON

OFF OFF OFF

加压 顶锻/运转 工作电源
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3333、功能窗口设定说明：、功能窗口设定说明：、功能窗口设定说明：、功能窗口设定说明：

aaaa、计数功能、计数功能、计数功能、计数功能

在参数修改状态下，按下相应的功能键，对应

的指示灯亮，窗口显示的为打点数、生产数及

其它附加功能设定值，并可进行修改。生产数到

时，按下“复位”键生产数可清零，没到生产数

时，先按下“生产数”或“打点数再按下“+”或

“-”键，则可清零。

bbbb、附加功能设置：、附加功能设置：、附加功能设置：、附加功能设置：

在参数修改状态下，按下附加功能键，则对应的指示灯亮，窗口显示为附

加功能选择值，并可修改。

在参数确定状态下，按下附加功能键，则可浏览附加功能的选择值，但不

可修改，再按下附加功能键，则进入下一个附加功能值选择，共有 10 种附加

功能可供选择

cccc、附加功能说明：、附加功能说明：、附加功能说明：、附加功能说明：
功能号 功能 设定值 设定值说明 备注

0
启动保持 /

非保持选择

00 非保持

01 保持

1 对焊设定
00 为点焊

XX 对焊推进时间

2
互锁信号输

出方式设定

0 互锁 B 输出，两台机可直接互锁

1 互锁信号为 A 输出，用于高效率分时焊接方式

3 待定
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4
生产数功能

设定

00

01 生产结束时锁定控制器

5 脉冲次数
00 不用多脉冲功能

XX 焊接 2 和冷却 2 的焊接次数

6
可控硅检测

设定

00 检测可控硅

01 不检测可控硅

7 待定

8
时间常数设

定

00

在定时缝焊时默认计数单位为 5，即在 50HZ 工作下设定的定

时时间单位为 0.1S，在闪光对焊时，默认计数单位为 50，

即在 50HZ 工作下焊 1 时间和维持时间设定值的单位为 S。

XX 时间的计数单位，设定值为周波

9
焊接系统设

定

00
点焊系列：单规范，多规范，对焊

可选

d、报错功

显示 错误说明 故障排除

ErFS 脚踏开关错误 松开脚踏并按复位

ErPr 焊接程序参数设置错 按复位并重新设参数值

Er50 无同步 按复位并检查同步变压器是否烧坏

Er24 内存坏 更换内存

ErCr 单硅导通或可控硅短路 关电并检查可控硅和触发部分电路，排除故障后继续工作

五、控制箱内部设定：

1111、内部指拨开关说明、内部指拨开关说明、内部指拨开关说明、内部指拨开关说明

SW1 ON OFF

1 缝焊 点焊，对焊。对焊设定见附加功能表

2 多规范 单规范
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2222、多规范方式，规范分配方式：、多规范方式，规范分配方式：、多规范方式，规范分配方式：、多规范方式，规范分配方式：

规范
起动 1 2 OFF

21 ：
BIT1 ☆
22 ：
BIT2 ☆

☆ 起动 ON 表示

六、六、六、六、控制箱的安装
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点（凸）焊机主要技术参数（以下表格数据仅供参考）

                                      额定 额定初 额定 最大短 最大焊 负载 臂伸 最大 电极 冷却

                              容量 级电压 频率 路电流 接输入持 续 率 尺寸 加压力 行程 水量

  
Mode l
型 号

     重 量

   电极头 电极 握杆    电极臂     凸焊台

 电 极 尺寸

Electrode  s ize

焊 接能 力
 We lding
   a bil it y

  Ra te d
capacit y

  Ra ted
pr imar y
 voltag e

  Rate d
frequ ency

M ax
sh ort

cir cuit
cur ren t

  M ax.
We ld ing
  in p ut

L oa d
du ty
cycle

M ax.
Pr essur e
sup p ly

  We ig ht

  Ele ctro de
       tip

  Ele ctrod e
    ho lder

  Elect rode
       a r m

  Bo lster
  O ve rrid
welding of
two p ieces
low c arb on
    ste el

  El ectric
elec trod e
   s t roke

  Ar m -extens i on
    dimens i on

  Wat er- coolin g
        vo lume

低 碳钢 二
  块 叠焊

                           k VA      V        Hz        A       k V A      %       mm         N      mm    L/m in     kg      m m      m m          mm           mm          m m    

D N-1 6                                 

D N-2 5               2 5      380    50/6 0  1350 0      4 5       5 0        3 900    6 0          3        22 0       13     

D (T) N-40          4 0      38 0    50/6 0  1 7500     7 3       5 0        6 000    60          4        280       16       

D (T) N-63          6 3      38 0    50/6 0  2 2000    1 22     5 0        6000     6 0          4        34 0       16        

D (T) N-80A       80      380    50/6 0  2700 0    1 66     5 0        6000     60          8        380       16     

D (T) N-80B       80      380    50/ 60  2800 0    1 73      5 0      1 0000    8 0          8        46 0       20     

D (T) N-100A    100     38 0   50/6 0  3 1500    2 22      5 0    6000     6 0          8        40 0      16      

D (T) N-100B     100     38 0   50/6 0  3 3000    2 32      5 0    1 0000     80         8         480      20      

D (T) N-150A    150    38 0    50/60  3700 0    2 96      5 0      1000 0     80        10       600       20

D (T) N-150B     150     38 0   50/6 0  3 7000    2 96      5 0      1 5000   1 00       10       680       25   

D (T) N-200A    200     38 0   5 0/ 60    3 9500  3 86      5 0      1000 0     80        12       700       20     

D (T) N-200B     200     38 0   50/6 0  4200 0     3 86     5 0      1 5000    100       12       800       25     

1 6 380   50 /60 10500  3 0       5 0 3900 60          3        20 0                                    13      2 0*1 80     5 0*1 50  2.0 +2.0   

2 0*1 80     5 0*1 50                      2.5 +2.5   

 2 5*1 90     6 0*2 00     11 0*1 30   3.0+3. 0  

2 5*1 90     6 0*2 00     11 0*130   3.5 +3.5 

2 5*1 90     6 0*2 00    12 0*1 30   4.0 +4.0

3 2*2 00     8 0*2 00    15 0*1 60   4.0 +4. 0

 2 5*1 90     6 0*200    12 0*1 30   4.5+4. 5

 3 2* 200      8 0*2 00    15 0*1 60   4.5 +4. 5 

      3 2*2 00     8 0*2 40    15 0*1 60   6.0 +6. 0

     4 0*3 00        18 0*1 90   8.0 +8.0 

3 2*2 00     8 0*2 40     15 0*1 60  7.0 +7.0 

4 0*2 00    10 0*2 40    18 0*1 90  9.0+9. 0

220*500    

220*500

220*500

220*500

220*450

250*400

220*450    

 250*400  

250*400

300*450 

250*400

300*450

1 00* 300

用户需提供的条件

型 式 DN-16 DN-25 D(T)N-40 D(T)N-63 D(T)N-80 D(T)N-100 D(T)N-150 D(T)N-200

焊

接

电

源

电源电压 V 380（通电焊接时保证 350 以上）

电源容量 kVA 以焊机额定容量为标准

电源开关容

量
A 60 100 200 300 300 500 500 700

熔断器容量 A 100 100 150 200 300 500 500 700

连接导线 mm
2

16 25 25 35 35 50 70 70

冷

却

水

水压 MPa 0.2~0.3

冷却水流量 L/min ≥2 ≥3 ≥8

水温 ℃ ≤30

水电阻率
k

Ω.cm
≥5

水管内径 mm φ10 φ12

压
缩
空

气
空气压缩机 m

3
0.3 0.6
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空气压强 MPa 0.5~0.7

给气管内径 mm φ10 φ12

接地 地线 mm
2 ≥14

常用材料点、凸焊焊接规范参数参考值 表 7-1 低碳钢板的点焊焊接参数

板厚

/mm

电极头端

面直径/mm

A B C

焊接电流

/A

焊接时间

/s

电极压力

/N

焊接电流

/A

焊接时间

/s

电极压力

/N

焊接电流

/A

焊接时间

/s

电极压力

/N

0.4 3.2 5200 0.08 1150 4500 0.16 750 3500 0.34 400

0.5 4.8 6000 0.10 1350 5000 0.18 900 4000 0.40 450

0.6 4.8 6600 0.12 1500 5500 0.22 1000 4300 0.44 500

0.8 4.8 7800 0.14 1900 6500 0.26 1250 5000 0.50 600

1.0 6.4 8800 0.16 2250 7200 0.34 1500 5600 0.60 750

1.2 6.4 9800 0.20 2700 7700 0.38 1750 6100 0.66 850

1.6 6.4 11500 0.26 3600 9100 0.50 2400 7000 0.86 1150

表 7-2 镀锌钢板点焊的焊接参数

镀层种类 电 镀 锌 热 浸 镀 锌

镀层厚/μm 2~3 2~3 2~3 10~15 15~20 20~25

焊接条件 级别
板厚/mm

0.8 1.2 1.6 0.8 1.2 1.6

电极压力/kN
A 2.7 3.3 4.5 2.7 3.7 4.5

B 2.0 2.5 3.2 1.7 2.5 3.5

焊接时间/cyc
A 8 10 12 8 10 12

B 10 12 15 10 12 15

焊接电流/kA
A 10 11.5 14.5 10 12.5 15.0

B 8.5 10.5 12 9.9 11.0 12.0

拉剪载荷/kN
A 4.6 6.7 11.5 5.0 9.0 13

B 4.4 6.5 10.5 4.8 8.7 12

表 7-3 不锈钢点焊焊接参数

厚度/mm 电极端头直径/mm 焊接电流/A 焊接时间/s 电极压力/N

0.3 3.0 3000~4000 0.04~0.06 800~1200

0.5 4.0 3500~4500 0.06~0.08 1500~2000

0.8 5.0 5000~6500 0.10~0.14 2400~3600

1.0 5.0 5800~6500 0.12~0.16 3600~4200

1.2 6.0 6500~7000 0.14~0.18 4000~4500

1.5 5.5~6.5 6500~8000 0.18~0.24 5000~5600

2.0 7.0 8000~10000 0.22~0.26 7500~8500

2.5 7.5~8.0 8000~11000 0.24~0.32 8000~10000

3.0 9~10 11000~13000 0.26~0.34 10000~12000

注 : 1. 适 用 于 0Cr18Ni9 、 1Cr18Ni9 、 1Cr18Ni9Ti 、 2Cr13Ni4Mn9 、

1Cr83Mn8Ni5、1Cr19Ni11SiaAlTi 的点焊。
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2.点焊 2Cr13Ni4Mn9 时电极压力应比表中值大50%~100%。

表 7-4 铝合金单相交流点焊接参数

板厚/mm 电极直径/mm
电极球面半径

/mm
电极压力/N 焊接电流/kA 通电时间/s

熔核直径

/mm

0.4+0.4

16

75

1470~1764 15~17 0.06 2.8

0.5+0.5 1764~2254 16~20 0.06~0.10 3.2

0.7+0.7 1960~2450
20~25

0.08~0.20 3.6

0.8+0.8

100

2254~2840 0.10~0.12 4.0

0.9+0.9 2646~2940 22~25 0.12~0.14 4.3

1.0+1.0 2646~3724 22~26 0.12~0.16 4.6

1.2+1.2 2944~3920 24~30 0.14~0.16 5.3

1.5+1.5
150

3920~4900 27~32 0.18~0.20 6.0

1.6+1.6 3920~5390 32~40 0.20~0.22 6.4

表 8-1 低碳钢薄板凸焊的焊接参数

板厚 点距 焊核直径 A参数 B参数 C参数

/mm
时间

/cyc

电极压

力/N

焊接电

流/A

时间

/cyc

电极压

力/N

焊接电

流/A

时间

/cyc

电极压

力/N

焊接电

流/A

0.6

0.8

0.9

1.0

1.2

1.5

1.8

2.0

2.5

3.0

7

9

10

10

12

15

18

18

23

27

2.5

3

4

4

5

6

7

7

8

9

3

3

5

8

8

10

13

14

16

18

800

1100

1300

1500

1800

2500

3000

3600

4600

6800

5000

6600

7300

8000

8800

10300

11300

11800

14100

14900

6

6

8

10

16

20

25

28

32

38

700

700

900

1000

1200

1600

2000

2400

3100

4500

4300

5100

5500

6000

6500

7700

8000

8800

10600

11300

6

10

13

15

19

25

32

34

42

50

500

600

650

700

1000

1500

1800

2100

2800

3600

3300

3800

4000

4300

4600

5400

6000

6400

7500

8300

8-2 镀锌钢板凸焊焊接参数

凸焊所在

板厚/mm

平板板厚

/mm

凸焊尺寸 电极压力

/N

焊接时间

/cyc

焊接电流

/kA

拉剪载荷

/N

熔核直径

/mm直径 d 高度 h

0.7
0.4

1.6

4.0

4.0

1.2

1.2

0.5

0.7

7

7

3.2

4.2
- -

1.2
0.8

1.2

4.0

4.0

1.2

1.2

0.35

0.6

10

6

2.0

7.2
- -

1.0 1.0 4.2 1.2 1.15 15 10.0 4.2 3.8

1.6 1.6 5.0 1.2 1.8 20 11.5 9.3 6.2

1.8 1.8 6.0 1.4 2.5 25 16.0 14 6.2

2.3 2.3 6.0 1.4 3.5 30 16.0 19 7.5

2.7 2.7 6.0 1.4 4.3 33 22.0 22 7.5
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表 8-3 焊接螺母凸焊的焊接参数

表 8-4 不锈钢的凸点尺寸及凸焊焊接参数

板厚/mm
凸点尺寸/mm

焊接电流/A 电极压力/s 时间/cyc
d h

0.6

0.8

1.0

1.2

1.6

2.3

3.2

2.4

2.4

2.6

2.8

3.2

3.8

4.5

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

1.0

1.0

3500

4000

4500

5000

6000

7000

8000

2500

2800

3200

3800

5000

6000

7000

6

7

8

10

12

18

24

焊接结果不良及原因

焊 接 结 果 原 因

焊接处烧焦严重、有孔、焊点

粗糙

● 电极压力不足 ● 电极端部形状不

好

● 焊接电流过大 ● 电极头冷却不充

分

● 通电时间过长

飞 溅 多

● 被焊工件表面质量差（有油、锈、灰尘多

等）

● 初期加压时间短

● 电极加压力不足

● 焊接电流过大

焊接强度低

● 焊接电流不足

● 电极压力过大

● 通电时间短

● 电极头端部形状不好

焊接点脆性 ● 退火时间短

螺纹规格 平板厚度/mm

A 参数 B参数

时间

/cyc
电极压力/N 焊接电流/A 时间/cyc 电极压力/N 焊接电流/A

M4
1.2

2.3

3

3

3000

3200

10000

11000

6

6

2400

2600

8000

9000

M8
2.3

4.0

3

3

4000

4300

15000

16000

6

6

2900

3200

10000

12000

M12
1.2

4.0

3

3

4800

5300

18000

20000

6

6

4000

4200

15000

17000
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售后服务体系
服务部门：技术服务课

服务宗旨：满意＋惊喜，满足顾客的需要永远排在工作的第一位

对顾客的服务需求积极的做出反应，让顾客得到满意的服务

服务方式：建立用户档案

长期跟踪产品使用情况

帮助用户建立完善的生产工艺

及时为用户提供全面的技术支持

承诺： 为用户提供最优质的产品和最满意的服务

4小时内做出响应， 在客户不能自主排除故障的情况下；

省内 12小时、省外 24 小时内赴往现场为客户解决问题

具体内容：产品的售后服务由广州松合机电设备有限公司负责。为用户提供最

优质的产品和最满意的服务，在用户通知后，4 小时内做出响应，

在客户不能自主排除故障的情况下；省内 12小时、省外 24 小时内

赴往现场为客户解决问题，并进行每季度的访问和不定期的技术回

访。整机保修 12 个月，在产品保修期内的本产品，经确认属于产

品质量不良，我司将免费提供修理部件或更换替代品（不含正常损

耗和易损件）。

零部件及易损件供应：对于所供各种焊机，我司可提供全部服务备件和易损件。

采购可采用传真方式向广州松合机电设备有限公司订购。

培训服务：常年为用户提供焊接操作与维修技能的培训、焊接技术与工艺的支

持，并可针对焊机基础知识和常见故障进行1-5 天短期培训。具体

培训方案可与我司联络确定。

保修规定： 保修期为自购买焊机验收合格之日起12个月内，保修及适用于

在保修期内，在正常使用状态下，确属质量原因产生的故障。
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下面情况尽管在保修期内，但视为有偿服务。

由于使用不当造成的故障

非本公司指定人员修理、改造而造成的故障

因购买后的运输、保管造成的故障

因自然灾害如地震、火灾等造成的故障

其它

技术服务课：黄志勇 13570089873
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