             车身焊接粘电极与炸电极故障解决方法
    在车身焊接生产过程中粘电极与炸电极事故时常发生。这两种事故可直接造成焊点缺陷，严重影响焊接质量并降低生产效率。消除这两种事故对车身焊接装配生产很有意义。
1.1粘电极原因
（1）两电极工作面不平、电极工作面粗糙、电极工作面小。此情况造成电极与零件局部接触，电极与零件接触电阻增大，接触点的电流密度大于正常焊接时电极工作面的电流密度，造成接触点的温度升高到电极与零件的焊接温度，形成电极与零件熔合连接 。
（2）电极压力不足。接触电阻与压力成反比。电极压力不足造成电极与零件之间接触电阻增大，使电极与零件接触面的温度升高到可焊接温度，形成电极与零件融合链接。
（3）焊枪冷却水进出口的水管接反或冷却水循环受阻，电极温度过高，在连续点焊时可造成电极与零件融合连接。
1.2粘电极的解决方法
（1）修挫电极头，使两电极的工作面平行、表面无粗糙缺陷。将焊机设在调整状态，通过空打焊枪来观察两电极的的工作面是否平行。
（2）用氧乙炔火焰加热电极的工作面，是电极工作面形成氧化层。氧化层的热稳定性好，熔点可达1300℃。因此可提高电极工作面的熔点，同时破坏电机与零件的焊接性。
（3）在电极工作面涂以钳工研配用的红丹，以破坏电极与零件之间的焊接性。
（4）调整电极压力，使用高压力、大电流、短通电时间的焊接参数。
（5）检查焊枪水路连接正确。保证电极水流量不低于2.5L/min。同时保证出水管与电机内腔的间隙小于12mm。
2.1炸电极的原因
（1）电极长度不足。这种情况下电极工作面之间存在间隙。造成电极与零件之间小压力或无压力接触。这时产生的电弧会将电极与零件同时烧毁。由于C型枪的电极行程与气缸行程为1:1，所以这种情况多发生与C形焊枪。
（2）预压时间不足。电极完成工作行程需要一段时间。如果预压时间小于电极完成行程的时间，两电极夹紧过程中距离较近时就会产生电弧形成炸电极。
（3）零件之间的间隙过大。有时由于零件之间的间隙过大，电极压力一部分用于使零件变形，零件与零件间的压力减小。零件与零件之间不能紧密贴合。焊接时会产生电弧将零件烧穿、电极烧毁。这种情况有时会使炸电极与粘电极同时出现。
2.2炸电极的解决方法
（1）由于电极长度不足造成的，应立即更换电极。
（2）由于预压时间不足造成的，应调整时间参数。电极夹紧到接通焊接电流应留15个周波以上时间。
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)（3）由于零件之间过大成的，应消除零件间隙之焊接。
