1、 引言

逆变焊机控制器的优势

中频逆变器输出电流为直流形式。所以焊接过程更加容易控制，焊接速度更快，而且焊接过程更加稳定。中频焊机的焊接频率为1kHz。所以相对于50hz电源来说，电流的调节过程更快更准确。如图所示：中频控制器控制的电流输出更加稳定。

   电流波形图：

电源频率                    中颇逆变器输出电压           输出焊接电流波形
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电气原理简图：
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中频逆变控制器有着如下的优点：

1、 二次焊接回路中流过的电流是直流的。因此由于深入焊接工件中不同的浸深而产生的二次回路中的感抗对焊接电流的影响大大减小。

2、 三相平衡负载，减少对供电系统功率要求，功率因素接近1，无电感分量，无须调整功率因素。

3、 消除对供电电源的污染，是绿色的焊接，不必单独提供电源 可以和机器人焊接工装控制系统在一起使用。

4、 减少电源消耗，节能降耗，还减少电缆的需要和花费及大量的维护成本。

5、 焊接变压器的质量大大减轻，轻便快捷，只有交流变压器的质量和体积的1/3。

6、 提高热量输入效率，焊接变压器输出的是直流电压，没有电感的烦扰，纯粹的直流没有过零的缺点，热量的效率大大提高

7、 智能型数字全闭环控制，可以对逆变器和变压器进行保护。
8、 焊接控制电流更精确，逆变系统几乎不受供电系统影响不受工件的形状和工件材料的影响（无电感损失），调整精度和监视精度比AC系统高20倍
9、 增加焊接工艺的稳定性，直流焊接的工艺性友好，焊接参数的可适应范围宽，次级电流可以真正保持恒流，比交流要有更广泛使用的前景。
10、 数字化控制更加提高电流控制和测量精度

11、 焊接时间精度为毫秒，可以对焊接的时间任意控制

12、 机器人焊接和自动化焊接系统，凸焊机，螺母焊机

13、 航天航空铝合金焊接，航天航空特种材料

14、 电阻钎焊和其他特种焊接。
15、 可以焊接铝和镀锌金属等材料，焊接结果良好。

16、 尤其适合于三层板焊接、非常薄的材料的焊接以及精密焊接的要求。

17、 对于电流的控制提高了焊点的质量。

2、 控制器系统组成

如图所示：整个控制系统由控制器、中频变压器、工件组成。其中控制器又包含多个部分，有可控整流储能部分、IGBT、电源驱动、控制主板等。

主要特点：

1、 输出电源频率：1KHZ，时间精度为 ms 级；
2、 具有热量百分比及恒流两种焊接控制模式。 

3、 可编程128套焊接规范；

4、 五段加热过程：预热、焊接1、焊接2、焊接3、回火；

5、 具有丰富的I/O口，能更好地与PLC、机器人等适配；

6、 具有生产计数功能；

1、 技术参数

2、 输入电压：三相380V，50HZ/60HZ，电源波动+10%/-20%；

3、 输出电压：单相PWM 输出 550V（出厂可调）；

4、 输出电流：据型号而定；

5、 冷却水：流量 8L/MIN，温度≤30℃；

6、 工作环境温度：0~50℃；

7、 气阀规格：AC220/AC110/DC24V（出厂设定）.
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3、 工作方式

控制器可以有三种工作方式：单点焊、连续点焊及缝焊（“出厂设定菜单”中进行修改）
1、 点焊：起动信号开始后即开始焊接过程，焊接结束后发出焊接完成信号。每套焊接规范中都有一个起动选择信号，可以允许或禁止起动。下图为单点时的工作时序图：
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2、 连续点焊：连续点焊过程中，如果起动开关一直保持有效，那么电磁阀输出在维持时间过后会断开，焊钳张开，然后休止时间有效，在此过程中可以改变焊点。休止时间过后电磁阀会再次闭合，重新开始下一个焊接过程。下图为连续焊接时的工作时序图：
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3、 缝焊方式：在此方式中，第一次启动，气阀加压；第二次启动，即开始焊接，第三次启动，焊接停止，气阀复位。如下图为控制器工作时序图：
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四、编程器使用
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1. 规范设定菜单：据工件要求设定焊接规范的参数。
2. 系统设定菜单：更改系统语言，电流系数比，焊点总计数。
3. 出厂设定菜单: 焊接控制模式，焊接工作方式，变压器最大电流，变压器匝比，焊接最大电流。
4. 错误显示画面：显示当前控制系统的错误报警信息。
5. 运行监视画面：实时显示当前焊接电流值，当前焊点总计数。

附图1、输入输出端子接线图

当前光标上、下移动





菜单选择确认，错误复位按键





当前使用规范“加”，“减”





液晶显示屏





备用





当前光标参数加减，长按时光标左右移动





进入主菜单选择画面，焊接时须进入主菜单选择画面，才可以启动焊接。





焊接点总数清零





启动加压指示灯





试验/焊接指示灯





加压开关





试验/焊接切换
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