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焊接板的更换
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前端横梁
焊接板的更换3-2
前端横梁
M4030003100334

AB801393

A

A B

AB

B



翼子板护板
焊接板的更换 3-3
翼子板护板
M4030004001537

由于吸声泡沫材料易燃，修理采用吸声泡沫材料的区域时，不要使用点火工具。

AB801458AB

MIG 

MIG 

MIG 

(                                                     )

AB501602

AB801394

A

A

AB



翼子板护板
焊接板的更换3-4
注：关于前端横梁的焊接点，参阅前端横梁章节 P.3-2。

AB501449

AB801395

E

B

B

C

D

C

B

AB



翼子板护板
焊接板的更换 3-5
注：

可以根据损坏程度部分更换前上部车架。 进行部分更换时，从其定位孔处在车辆前方 90 mm 处切割前上部车

架外侧，在 180 mm 处切割前上部车架内侧。

关于修理工作的注释

拆卸

如图所示，卷起前侧梁外部以切断前侧梁后隔板和前
侧梁支架下部之间的焊接点。

AB801396

D E

AB

AB602240

90 mm180 mm

AB



前纵梁 （部分更换）
焊接板的更换3-6
安装 安装上车架外侧之后，在下一步操作中不能在上车架
内侧填充吸声泡沫材料。因此，可以选择加工图示中
的车身松动板缓冲垫 （MR565301），然后插入上车

架中。

前纵梁（部分更换）
M4030000100841

AB601312

130 mm

85 mm

 AD

50 mm

AB501088
AB501353

AB801397AB

MIG 

MIG 

MIG 

(                                                     )



前纵梁 （部分更换）
焊接板的更换 3-7
注：

· 关于前端横梁的焊接点，参阅前端横梁章节的 P.3-2。
· 关于翼子板护板的焊接点，参阅翼子板章节的 P.3-3。

AB801398

A B

BA

270 mm

150 mm

310 mm

230 mm

AB



前柱
焊接板的更换3-8
前柱
M4030005001701

由于吸声泡沫材料易燃，修理采用吸声泡沫材料的区域时，不要使用点火工具。



前柱
焊接板的更换 3-9
轻骑兵 （Hussar）音箱 C3308

关于修理工作的注释

拆卸

AB602241

B

C

E
D

120 ± 10 mm

210 ± 10 mm

AB

B

D

E

 

A

A

C



前柱
焊接板的更换3-10
因为不可能部分更换门槛外部加强件的前部 , 所以应

从车身侧面拆下门槛外侧加强件的前部。 在门槛切割

面后方 350 mm 处切割并拆下侧外板。

安装

1. 为增强前门槛切割区域的强度，在切割位置后方 
50 mm 处切割侧外板。

2. 如图所示，安装门槛加强件前部和前柱加强件下部
时，事先如图所示将其焊接好。

3. 安装新的前柱外部零件时，执行以下操作。

（1）由于前柱内侧无法填入吸声泡沫材料，作为
替代方法，按照图示加工车身松动板缓冲垫
（MR435765 或 MR565301），然后将其粘

上。

（2）如图所示涂抹车身密封剂。

AB601318 

65 mm

A

B

AE

A

B

65 mm

165 mm

30 mm

10 mm

15 mm
35 mm

AB501220AC  



中柱
焊接板的更换 3-11
4. 安装前柱外侧之后，用螺栓和铝带密封孔和法兰，
然后按照图示说明在孔中填充吸声泡沫材料。

吸声泡沫材料：3M ATD 零件号 08463

5. 填充好吸声泡沫材料后等待 2 小时，然后拆下螺

栓和铝带，并用钎焊枪将吸声泡沫材料熔化，以确
保可以将夹子之类的物体插入填充有吸声泡沫材料
的孔中。

中柱
M4030006001083

由于吸声泡沫材料易燃，修理采用吸声泡沫材料的区域时，不要使用点火工具。

AB601319

A

A

 
AD

AB600516AB



中柱
焊接板的更换3-12
关于修理工作的注释

拆卸

从侧外板上切割下中柱内侧之后，拆下留在车身上的
中柱内侧的上部。

安装

1. 为增强中柱切割区域的强度，在切割位置上方 50 
mm 处切割侧外板。

AB800218

E

D
A

B

<GCC >
F

C

 70 mm

 30 mm

A

B

C

D

E F

AB



中柱
焊接板的更换 3-13
2. 从新中柱内侧拆下中央内侧立柱上部和中央内侧立
柱下部。

3. 安装新的中柱外部时，不可在中柱外部的内侧填充
吸声泡沫材料，因此，可以选择加工图示的车身松
动板缓冲垫 （MR435765 或 MR565301），然后

将其粘上。 <GCC 版车辆 >

4. 安装中柱外侧之后，用螺栓和铝带密封孔和法兰，
然后按照图示说明在孔中填充吸声泡沫材料。

吸声泡沫材料 :3M，零件号 08463

5. 填充好吸声泡沫材料后等待 2 小时，然后拆下螺

栓和铝带，并用钎焊枪将吸声泡沫材料熔化，以确
保可以将夹子之类的物体插入填充有吸声泡沫材料
的孔中。

AB601320

A

B

A

B

AE

270 mm

90 mm70 mm

50 mm

20 mm

AB601321

A

A

AE
 

AB600516AB



门槛
焊接板的更换3-14
门槛
M4030007001398

由于吸声泡沫材料易燃，修理采用吸声泡沫材料的区域时，不要使用点火工具。



门槛
焊接板的更换 3-15
关于修理工作的注释

安装

AB800562

F

A

B
C

D

B C

E F

D

50 mm

260 mm

50 mm
E

A<GCC >
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门槛
焊接板的更换3-16
1. 从新中柱内侧拆下中央内侧立柱上部和中央内侧立
柱下部。

2. 从新的门槛加强件上拆下门槛外部加强件的前部和
门槛外部加强件的后部。

3. 安装新的门槛外部加强件后部时，将门槛端板抬至
图示中点的位置，在图示位置处切割后侧围板内部
延长件的前部，然后将其拆下。 安装门槛外部加强

件的后部，然后安装并焊接后侧围板内部延长件的
前部。

4. 安装新的地板门槛外部零件时，执行以下操作。

（1）由于中柱内侧无法填入吸声泡沫材料，作为
替代方法，按照图示加工车身松动板缓冲垫
（MR435765 或 MR565301），然后将其粘

上。 <GCC 版车辆 >

（2）为防止要填入轮罩内侧的吸声泡沫材料在下
一步中滴下，加工车身松动板缓冲垫
（MR435765 或 MR565301），然后将其粘到

车身侧面。

AB601320

A

B

A

B

AE

270 mm

90 mm70 mm

50 mm

20 mm

AB601329

AB700117

A

A

AF

30 mm

225 mm 10 mm



门槛
焊接板的更换 3-17
5. 安装地板门槛外部之后，用螺栓和铝带密封孔和法
兰，然后按照图示说明在孔中填充吸声泡沫材料。

吸声泡沫材料 :3M，零件号 08463

6. 填充好吸声泡沫材料后等待 2 小时，然后拆下螺

栓和铝带，并用钎焊枪将吸声泡沫材料熔化，以确
保可以将夹子之类的物体插入填充有吸声泡沫材料
的孔中。

AB700220AD

A

A AB600516AB



后侧围板外部
焊接板的更换3-18
后侧围板外部
M4030008001175

由于吸声泡沫材料易燃，修理采用吸声泡沫材料的区域时，不要使用点火工具。

AB700113

D

C
B

F

A

E

AB

190 ± 50 mm

110 ± 40 mm

B C
D

 3 

 

 3 

A



后侧围板外部
焊接板的更换 3-19
关于修理工作的注释

安装

1. 为增强后车门立柱切割区域的强度，在切割位置上
方将侧外板切掉 50 mm。

2. 装配新的后侧围板外部延长件下部时，先向图示区
域涂抹车身密封剂 （仅限右侧）。

粘合剂：环氧树脂粘合剂
品牌：3M ATD 零件号 8115 或等效品

3. 装配新的后侧围板外板时，事先在图示说明位置涂
抹车身密封剂。 同时，为防止下一步中填充入轮罩

内侧的吸声泡沫材料滴下，加工车身松动板缓冲垫
（MR435765 或 MR565301），然后将其粘到车身

侧面。

AB800220AB
E F

<GCC >

AB501428

50 mm

AC

AB501498 AC

AB700112

A

A

AF

30 mm

225 mm
10 mm



车顶 （铝制车顶）
焊接板的更换3-20
4. 安装新的后侧围板外部延长件后部时，不可在后侧
围板外部的内侧填充吸声泡沫材料。因此，可以选
择加工图示的车身松动板缓冲垫 （MR435765 或 
MR565301），然后将其粘上。 <GCC 版车辆除外
>

5. 安装后侧围板外板之后，用螺栓和铝带密封孔和法
兰，然后在孔中填充图示的孔中的吸声泡沫材料。

吸声泡沫材料 : 3M ATD 零件号 08463

6. 填充好吸声泡沫材料后等待 2 小时，然后拆下螺

栓和铝带，并用钎焊枪将吸声泡沫材料熔化，以确
保可以将夹子之类的物体插入填充有吸声泡沫材料
的孔中。

车顶（铝制车顶）
M4030002700173

AB800224 AB

A

A

160 mm 20 mm

20 mm

180 mm

100 mm

80 mm

AB501429AB

AB600516AB

AB501350AC

MIG   (                                                         )
MIG 

MIG 



车顶 （铝制车顶）
焊接板的更换 3-21
· 粘合剂 1：聚氨脂车身密封胶

品牌：3M ATD 零件号 08684、 08782 或等效品

· 粘合剂 2：环氧树脂粘合剂

品牌：3M ATD 零件号 8115 或等效品

AB801358AB

G

G

F

F

E

E

< >

< >

 

 
  1

  2

* 

B

A

A

D

D

C

C

 *

 *

 *

 *



车顶 （铝制车顶）
焊接板的更换3-22
AB801416

A B

C D

F G

5.5 ± 1.5 N·m

5.5 ± 1.5 N·m

5.5 ± 1.5 N·m

5.5 ± 1.5 N·m

E

5.5 ± 1.5 N·m

5.5 ± 1.5 N·m

AB

< >

E
< >



车顶 （铝制车顶）
焊接板的更换 3-23
关于修理工作的注释

拆卸

1. 将支撑杆置于车辆中，以防止在拆卸车顶板总成时
侧板出现膨胀或倾斜。

2. 用皮带打磨机 （皮带宽度为 10 mm）或等效品研

磨自攻铆钉的底部。

3. 用冲子或等效品向上敲击自攻铆钉的底部，以将其
从侧面结构上断开，从而将其拆下。

安装
1. 将新的车顶板暂时安装到车身上，然后用钻孔机

（直径 5 mm）在铆钉位置处钻孔。

2. 拆下车顶，去除钻孔位置处的毛刺，然后清洁车
身。

3. 在车身上涂抹结构胶，然后安装车顶。

粘合剂：环氧树脂粘合剂
品牌：3M ATD 零件号 8115 或等效品

4. 使用推荐工具，按照以下步骤拧紧车顶盖铆钉。

（1）将铆钉插入到车顶中。
（2）将推荐工具固定在铆钉的 A 部分处。

（3）用推荐工具推动铆钉的法兰表面时，应操作
工具的把手。

（4）切割铆钉的 A 部分，然后拧紧铆钉。

AB501312

AB302193

AB

AB302218



后端横梁
焊接板的更换3-24
5. 粘合剂干燥之后，清除多余的残留物，然后在整个
铆钉和车顶边缘涂抹车身密封剂，以防止漏水情况
的发生。

后端横梁
M4030015000594



后端横梁
焊接板的更换 3-25
AB600672AE

A A

D

B

C

A

< > < >



后端横梁
焊接板的更换3-26



后地板
焊接板的更换 3-27
关于修理工作的注释

拆卸

拆卸后端横梁时，拆下后侧围板外部延长件的后部、
后侧围板外部延长件的下部和后端内板侧部。

安装

1. 从新的后端横梁上拆下后端内板侧部。

2. 安装后端横梁之后，用车身胶带密封后端横梁的两
个孔，以防止废气进入。

后地板
M4030010000986

AB501253



后地板
焊接板的更换3-28
注：关于后端横梁的焊接点，参阅后端横梁章节的 P.3-24。
AB600674 AD

A

A

B

C

A

B

C

 

< > < >



后地板
焊接板的更换 3-29
关于修理工作的注释

拆卸

拆卸后地板侧梁上部时，如图所示，在后地板横梁上
部延长件安装孔后 60 mm 处进行切割。

AB501316

CB

AB



后侧围板内部
焊接板的更换3-30
后侧围板内部
M4030012001178

由于吸声泡沫材料易燃，修理采用吸声泡沫材料的区域时，不要使用点火工具。

AB501407 AB501467

AB700096

B

E

D

AB

A

C

A
B

 



后侧围板内部
焊接板的更换 3-31
注：

· 关于后侧围板外部的焊接点，参阅后侧围板外部章节的 P.3-18。
· 关于车顶焊接点，参阅车顶章节的 P.3-20。

AB602297

AB501469

AB501472

C

D E

C

 

7 

7 

AD



后侧围板内部
焊接板的更换3-32
关于修理工作的注释

安装

1. 安装新的车门立柱加强件时，为防止下一步中填充
入车门立柱内侧的吸声泡沫材料滴下，加工车身松
动板缓冲垫 （MR435765 或 MR565301），然后

将其粘到车身侧面。

2. 安装后侧围板内板之后，不能在后柱内侧填充吸声
泡沫材料。因此，可转而加工图示中的车身松动板
缓冲垫 （MR435765 或 MR565301），然后将其

插入后柱。

3. 装配新的后柱加强件下部时，为防止下一步中填充
入轮罩内侧的吸声泡沫材料滴下，加工车身松动板
缓冲垫 （MR435765 或 MR565301），然后将其

粘到车身侧面。

4. 安装车门立柱加强件之后，用螺栓和铝带密封孔和
法兰，然后在孔中填充图示的孔中的吸声泡沫材
料。

吸声泡沫材料 :3M，零件号 08463

AB501598

AB601445

A

AC

A

20 mm

80 mm
225 mm

AB601333 AD

A

A

120 mm

45 mm

 

50 mm

AB700097AD

A

A

 

30 mm

95 mm

65 mm

AB501430AB



前车门外板 （焊接型）
焊接板的更换 3-33
5. 安装后柱加强件下部之后，用螺栓和铝带密封孔和
法兰，然后按照说明的图示在孔中填充吸声泡沫材
料。

吸声泡沫材料 :3M，零件号 08463

6. 填充好吸声泡沫材料后等待 2 小时，然后拆下螺

栓和铝带，并用钎焊枪将吸声泡沫材料熔化，以确
保可以将夹子之类的物体插入填充有吸声泡沫材料
的孔中。

前车门外板（焊接型）
M4030001500585

AB601340AD AB600516AB



前车门外板 （粘合型）
焊接板的更换3-34
粘合剂：聚氨脂车身密封胶 品牌：3M ATD 零件号 08360、08684、08782 或
等效品

注：卷好前车门外板边缘之后，在 50 mm 螺纹距处对法兰重叠部分进行 MIG 点焊。

前车门外板（粘合型）
M4030001700578

AB601379

B

DC

A

A

 50 mm

B

DC

AD



前车门外板 （粘合型）
焊接板的更换 3-35
· 粘合剂 1：聚氨脂车身密封胶

品牌：3M ATD 零件号 08360、 08684、 08782 
或等效品

· 粘合剂 2：环氧树脂粘合剂

品牌：3M ATD 零件号 8115 或等效品

关于修理工作的注释

安装
1. 安装前车门外板时，为确保焊接强度，研磨并清除

外板焊接表面的油漆。 清除油漆之后，去除其上的

油污。

2. 安装前车门外板，然后对其进行卷边操作。 擦掉过

多的粘合剂，然后对其进行抛光。

AB601380
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后车门外板 （焊接型）
焊接板的更换3-36
后车门外板（焊接型）
M4030001600474

粘合剂：聚氨脂车身密封胶 品牌：3M ATD 零件号 08360、08684、08782 或
等效品

注：卷好前后车门面板外部边缘之后，在 50 mm 螺纹距处对法兰重叠部分进行 MIG 点焊。

AB601381

A
A

 50 mm
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后车门外板 （粘合型）
焊接板的更换 3-37
后车门外板（粘合型）
M4030001800456

· 粘合剂 1：聚氨脂车身密封胶

品牌：3M ATD 零件号 08360、 08684、 08782 
或等效品

· 粘合剂 2：环氧树脂粘合剂

品牌：3M ATD 零件号 8115 或等效品

AB601382

A

B
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超高强度钢板
焊接板的更换3-38
关于修理工作的注释

安装
1. 安装后车门外板时，为确保焊接强度，研磨并清除

外板焊接表面的油漆。 清除油漆之后，去除其上的

油污。

2. 安装前车门外板，然后对其进行卷边操作。 擦掉过

多的粘合剂，然后对其进行抛光。

超高强度钢板
M4030002800192

超高强度钢板的应用

超高强度钢板的优点
与传统高强度钢板相比，超高强度钢板具有以下优
点。
· 其抗拉强度比传统高强度钢板大约高出 1.7 倍。

· 具有更高的屈服点和屈服率 （屈服点 / 抗拉强

度）。
与传统高强度钢板相比，这些优点使其更薄、更轻，
且燃油效率更高。

AB800584

 590 MPa 
980 MPa AB



铝板
焊接板的更换 3-39
有关超高强度钢板的维护的注意事项
· 对于超高强度钢板，要使用点焊切割机，以确保

可以切割点焊区域。
· 为避免热量使强度降低，对于使用超高强度钢板

的部分，不要通过切割或焊接进行修理。 应更换

包括该部分在内的整个总成装置。

· 由于与高强度钢板及普通钢板相比，超高强度钢
板的抗拉强度和屈服点更高，因此进行猛烈拉伸
操作时要格外小心。 操作不谨慎会导致诸如过度

拉伸和反弹之类的症状。 不要一次将其完全拉伸。 
在用锤子进行板材加工以消除变形的同时，逐渐
将其拉伸。

· 对修理用的直径为 φ 8 mm 的塞子进行塞焊，可确

保达到与对 2 块钢板通过点焊的强度相等 对于 3 
块钢板，为确保足够的焊接强度，应每次焊接 2 
块钢板，而不是从一侧进行焊接。

铝板
铝板的特性

M4030000500139

铝板的说明
通过在铝板中加入少量的金属元素，包括镁 （Mg）、

铜 （Cu）和硅 （Si），研发出了强度更高且操作性

更好的新型铝板。 这种类型的铝材料具有与冷轧钢板

相同的强度。

铝板的优点
1. 更轻：铝的比重为 2.7，仅为普通钢板 （7.9）的

三分之一。 然而，要达到与钢板相等的硬度，其厚

度要为钢板的 1.4 倍，质量则为钢板的一半。

2. 更耐用：铝具有与空气接触时表面生成氧化表层的
特性。 该表层可防止受到腐蚀。

3. 导热性更好：铝的导热系数为铁导热系数的两倍。 
这就意味着铝可以更快地吸收和释放热量，从而使
其温度变化迅速。

4. 导电性更好

5. 非磁性物质



铝板
焊接板的更换3-40
铝板的位置
M4030000600404

铝板的维修
M4030000700207

板材加工时的注意事项
1. 处理板材和钢板 （基于普通车身修理车间）的主

要区别

2. 如果在低温情况下发生强烈撞击，则铝板强度会下
降，并会出现裂纹。

3. 由于是高弹性模块，因此反弹 （回到原状的还原
力）较大。

4. 由于导热系数较高，因此热效应较大。

5. 过度加热时，铝板的强度会降低。 额外进行加热

时，铝板会熔化，但不退色。 （加热温度约为 
250°C。）

6. 如果圆盘打磨机牢固地压靠在铝板上，则会产生摩
擦热，从而导致铝合金脱落，脱落的微粒还会阻塞
圆盘打磨机。

7. 由于发生阻塞的圆盘打磨机会损坏铝合金板，应尽
快将其更换。

8. 钢板和铝板不能使用同样的普通工具和打磨工具。 
（留在表面的铁粉与另外一种金属接触会导致电腐
蚀。）

AB801463AB

用途 厚度

车顶板 1.2 mm

工作概述 铝合金板 钢板

锤击 手锤或塑料锤 板料锤

垫圈焊接 不可行 可行

气焊 不易操作但可行 可行

点焊 不可行 可行

MIG 焊接 可使用铝焊接机和氩气
进行

可使用普通焊
接机和 CO2 进
行

材料 熔点

铝 475 至 660 °C （随合金的成分而

变）

钢板 1,500 至 2,500 °C



铝板
焊接板的更换 3-41
9. MIG 焊接过程中，要保护好周围物品，因为溅落

物不易看到，而且会散布到很远的位置。

不平坦表面的修正

基本上与钢板相同。 但也要将合金的特性考虑在内。

1. 板材的修理

（1）用燃烧器加热。

· 加热面板，直至戴着工作手套也能感觉到面板背
面的热量。

· 为防止热量集中于某一点，应均匀移动燃烧器。

（2）由于锤击可以拉伸板件，应使用手锤或塑料
锤。

将拉伸和硬化最小化，不要留下锤打凹痕。

2. 变形检查：用粒度为 #80 ～ #120 的砂纸研磨表

面，然后检查是否变形。

3. 矫直：用矫平锤和燃烧器通过拖拽矫正程序来消除
变形。

· 加热温度应约为 250 °C.
· 特别要注意加热，因为加热融化时不变色。
· 用湿抹布或类似物体盖住加热区域的四周，以防

止温度升高或出现热效应 （变形）。
· 不要使用用于钢板的拖拽锤，因为其可能导致面

板开裂。

4. 打磨：用圆盘打磨机或双面打磨机打磨表面。

AB202119AB

AB202120AB

AB202113AB

AB202116AB

AB202109AC



铝板
焊接板的更换3-42
· 圆盘打磨机：#100 ～ #120
· 双面打磨机：#150 ～ #180

铝板比钢板更软，因此要选择适当的研磨剂，以防止
将表面深度划伤。 加热温度应约为 250 °C.
切口和裂纹的修正

如果钢板上出现切口、裂纹或孔隙，则使用 CO2 进

行 MIG 焊接来修理。 但对铝板则用氩气 （惰性气

体）做为维修保护气体来进行 MIG 或 TIG 焊接。

焊接所引起的变形程度
气焊（严重变形）> TIG 焊 > MIG 焊（轻微变形）。 
本手册解释了 MIG 焊接的操作步骤，此焊接的热量

会引起少量变形。

MIG 焊接的操作步骤

· 小心避免使面板拉伸过大或损坏。
· 将对接接头的间隙控制到最小。

1. 加热受损区域，同时对其轻轻锤击，以进行矫正。 
如果有区域因锤击而被拉伸，则使用气动锯对其进
行研磨。

为减小变形和融化程度，将焊接区域分成较短的几
段，一次焊接一段。

2. 焊接：使用铝板专用焊接机或同时适用于铝板和钢
板的焊接机。

线径：0.8 或 1.0 mm
（1）用无铅汽油或类似溶剂去除焊接区域的油污。
（2）进行焊接之前，用不锈钢钢丝刷清除焊接区

域 （包括其背面）的氧化表层。 一旦清除完

氧化表层，即应开始进行焊接。

不要过度研磨板件的基座。

3. 用粒度为 #100 的圆盘打磨机修整焊接区域，然后

通过可见染料渗透试验检查焊接是否有问题。

AB302173AB

AB202121AB

AB202118AB

AB202117AB

AB202113AB



铝板
焊接板的更换 3-43
4. 变形检查：用粒度为 #80 ～ #120 的砂纸研磨表

面，然后检查是否变形。

· 加热温度应约为 250 °C.
· 特别要注意加热，因为加热融化时不变色。
· 用湿抹布或类似物体盖住加热区域的四周，以防

止温度升高或出现热效应 （变形）。
· 不要使用用于钢板的拖拽锤，因为其可能导致面

板开裂。

5. 用矫平锤和燃烧器通过拖拽矫正程序来消除变形。

用不锈钢钢丝刷清除表面上的所有火花点或积碳，因
为其会在下列过程中致使喷漆不当。

6. 修整：用粒度为 #100 ～ #120 的圆盘打磨机对其

进行修整。

其它焊接

TIG 焊接

1. TIG 焊接采用于 MIG 焊接相同的电弧焊接方法，

但 TIG 焊接使用的是焊条，而不是电极导线。

线径：1.6 mm

· 小心避免使面板拉伸过大或损坏。
· 将对接接头的间隙控制到最小。

气焊 （氧化物 - 乙炔）

如果可以进行气焊，则可使用焊条和焊剂 （氧化表层
清除剂）进行焊接。 但是进行焊接之前，要充分练

习，以避免由于焊接热量或焊接不当导致变形。
线径：1.6 mm
1. 加热焊条，并在焊条上涂上焊剂。

AB302174AB

AB202109AC

AB202108AB

AB302175AB



铝板
焊接板的更换3-44
尽量使焊接表面保持水平，因为融化的焊条容易流
动。

2. 用燃烧器融化焊剂以清除氧化表层，同时进行焊
接。

3. 使用不锈钢钢丝刷清除残留在板件上的焊剂。

用腻子打磨

1. 用粒度为 #150 ～ #180 的双向打磨机打磨涂抹腻

子区域。

2. 去除已涂抹腻子区域的油污，然后进行清洁。

3. 使用双流体型环氧底漆或用于铝的预处理溶剂。

4. 用粒度为 #180 的双向打磨机进行打磨，以进行切

割操作。

5. 去除已涂抹腻子区域的油污，然后进行清洁。

6. 在金属板上涂抹腻子，然后使其自然风干。

不要在大于等于 60°C 的温度下进行强制风干。

7. 用粒度为 #180 的打磨机打磨。

铝板喷漆
M4030000800130

生产线喷漆
与普通钢板的喷漆相同。

板材加工时的注意事项

· 避免仓促研磨，并将研磨热量降至最低。
· 不要在高于 60 °C 时强制风干。

1. 去除旧漆膜

2. 清洁并去除油污

在铝制表面上涂抹双流体型环氧底漆或用于铝的预处
理溶剂。

3. 使用清洗底漆

4. 风干 （小于等于 60°C）

5. 使用底漆表面修整机

6. 风干 （小于等于 60°C）

7. 研磨

8. 清洁并去除油污

9. 打磨表面

10.风干 （小于等于 60°C）

注：
· 有关细节，请参阅油漆制造商的油漆规格。
· 其流程与耐腐蚀钢板的修理喷漆流程大致相同。

AB302176 AB

AB202114AB

AB302177AB
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