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高品質焊點與焊針尖端形狀的關係 

脈衝式放電點焊原理,是通過低電壓超大電流脈衝瞬間放電,脈衝電流流

經焊針尖端到被焊工件上形成的瞬間高溫熔池---即焊點，但熔池的直徑

大小與深度則與焊針尖端形態成直接關係，與焊針尖端的表面氧化程度

成直接關係，良好的焊點應該是直接大小約 0.3~0.6mm，凹入深度約 0.05 

~0.15mm，這樣的焊點具有很強的熔接強度，不容易因震動或受力而脫

焊，這樣的焊接效果需要靠焊針尖端形狀及導電性能來保證,但是,因為

每次的大電流脈衝焊接,瞬間在焊點上形成約近 1600℃~1800℃的超高

溫，對焊針尖端燒損耗及表面氧化發黑，導致焊針尖端直徑越來越大，

表面氧化發黑碳化越之嚴重，其結果最終影響焊點品質，甚至虛焊，打

火嚴重的問題，而用戶往往以為是要加大焊接功率處理，然而卻不知更

使焊點更差，更容易虛焊、脫焊。 

正確的處理辦法應該是適時地修整研磨焊針尖端形狀,根據被焊工件的

厚薄來研磨尖端的直徑,通過試驗從而重新獲得良好的焊接效果。 

 


