
剖面分析——金属分割压接的专业方法

对压接中的导线股的压缩性进行分析时，需要进行一次金属分割。 如果在压接后，线股呈多边

形且线股间无缝隙，则其压缩性为正确。利用放大率为 2到 25 倍的光学显微镜 (或双目镜) 对样品

进行观察。为确保压缩的质量，应对同一压接轴做三个切面图，每次都进行彻底的抛光处理。

一、 对接点的切割

1.切割可以用手工锯，锋利的钳子，或精密截断机来完成。

2.为避免接点处或压接处氧化，切割应在干燥环境中完成。

3.在切割时应避免接点变形。

·无密封性接点：在待检测的压接区域前1到2毫米处接点上进行切割。

·以单纤节垫或线圈节垫密封的接点：撤销密封，并按照前述方法进行操作。

·以热熔法密封的接点：这种情况下，只能根据平面图探索进行或多次实验来完成切割。

二、 保护层

1. 压接区域有一层金属树脂保护层。

2. 建议使用一种在紫外线下可聚合的树脂或冷处理后的透明树脂作为保护层。

3. 压接部应竖直放入模具内。

4. 应避免使用在 60 摄氏度以上可聚合的树脂，以防止锡化。

三、 涂有保护层的样品

对涂有保护层的样品进行准备工作

1. 这一步操作可以得到平行表面，并可以在选定的地方进行切割。在这一步操作中，我们使

用精密截断机。

2. 在保护层的后部表面进行第一次切割，可得到一个表面。

3. 在压接区域的起点， 切下样品的待观测面。在这一步操作中， 使用截断机的 X 轴进行调节
。

四、 金属抛光

1. 不得使压接区域造成变形。禁止使用粗粒砂纸打磨。

2. 本文件的结尾处给出了抛光类型组的说明，这组抛光类型允许的打磨厚度是400μm左右。



3.进行抛光后，样品应彻底干燥清洁，以避免任何抛光物析入样品（特别是在热熔性密封的情况下）

。

这一组抛光操作应至少进行三次，以确认压接的足够长度。在每次抛光操作之间都要进行一次观测

五、 观测

在每一次抛光操作后，都要进行下列的所有操作：

*用放大率为*25或*50倍的放大镜进行观测，使压接的整体均进入像框。

*用最大放大率进行观测，以获取所有细节。不必拍照。

*测量压接的标度，包括高度和长度，测量时可利用一台剖面放映机，或在照片上测量，或用微型

标尺。在放大镜下直接测量。

六、 测试点

1. 线股的压缩性

线股应呈多边形，线股之间不得有空隙，在三次观测的结果中，应至少有一次线股的压缩

性是完全正确的。

2. 对压接的毛边和裂纹的观测

毛边的高度不得超过金属条的厚度的二分之一。

毛边的不规则性说明压接工具已磨损。

在压接轴的弯折处不能出现裂纹。

3. 对压接双翼的观测

双翼应能够互相触碰到，安放位置正确，并且完全对称。

4. 接头所用的抛光类型

这组抛光类型是用于STRUERS的Prepamatic自动抛光机上的。

这组类型也适用于其它机器。

我们进行四步抛光。

对样品进行清洁和润滑，在这个操作中使用酒精制品，这样可以避免样品外层的氧。



5 抛光类型

1 . 压力管理装置( DYNETEC - CFM ) 是一种对压接机在压接过程中的压接力进行全过程监控的。

2 . 设备:以保证压接质量的稳定性 . 原理是通过设备学习的方式采集一定数量的良品压力波形。

3 . (良 波中形) :以设定阈值参数 , 形成生产用例( 参考波形)。在生产过程中，生产波形与参考波形

对比分析，如差值超过( 或小于) 阈值，会自动输出报警信号 , 以及暂停制造过程;对于报警波形手动选

择确认产品质量 .报警装置将自动重置 , 继续制造过程。使用戴泰科测量和系统技术保证满足这些要求 ,

从而保证连接、组装和试验技的零缺陷生产 - 始终以100%质量为为关注核心。

步骤 操作台1 操作台 2 操作台 3 操作台 14

纸张类型 SIC SIC MOL NAP

颗粒大小 320 1000 3mm钻石 1mm钻石

润滑 酒精 酒精 润滑剂 润滑剂

压力（N） 21 21 24 21

转动（tr/min) 150 150 150 150

打磨厚度（mm） 300 100 / /

抛光时间（s） / / 150 120




