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〔摘要〕 针对����逆变弧焊机可靠性问题讨论，提出了采用电流型�()控制电路逐个脉冲进行检测的控制方法。

试验结果表明：该控制方法具有控制线路简单，可靠性高的特点。
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� 引言

����逆变焊机以优良的焊接性能、节能、节

材、体积小、重量轻等一系列优点受到国内外焊接界

的高度重视，已成为电焊机的主要发展方向，正在得

到越来越广泛的应用。但因其可靠性的问题，许多

用户购买时还很慎重。

手工电弧焊接是一种量大面广的焊接方法，由

于起弧时采用短路引弧的方法，焊接过程中经常出

现熔滴与工件短路的现象。对于这种频繁的短路过

程，如果没有可靠的保护措施，必然引起主功率开关

����的过流损坏。因此，����逆变弧焊机�()

控制电路的过流保护，最小脉宽的设置，推力电流的

调节等问题是提高整机可靠性的关键。

� 电压型�()控制器过流保护固有问题

目前国内市场常见的����逆变弧焊机控制原

理如 图�所 示。 其 中 �() 控 制 器 通 常 采 用

�1*%*、���’�’等电压型集成芯片，电流反馈信号

一般取自整流输出端。

图�为电压型控制器�1*%*时序图。当输出

电流信号由分流器21检出��
与给定电流���比较

后，经比例积分放大器放大，控制输出脉冲宽度。一

旦输出控制脉冲，����导通后，即使产生过电流，

�()控制电路也不可能关断正在导通的过流脉

冲。由于系统存在惯性环节，过流时间还将延长。

图� ����逆变焊机原理

图� �1*%*时序图

� 电流型�()控制电路
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��� 过流保护原理

电流型���控制电路如图�所示。反馈电流

信号由中频变压器初级端通过电流互感器取得。由

于电流信号取自变压器初级，反应速度快，保护信号

与正 在 流 过���	的 电 流 同 步，一 旦 发 生 过 流，

���立即关断输出脉冲，���	获得及时保护。图


是电流型���控制器时序图。电流型���控

制器固有的逐个脉冲检测瞬时电流值的控制方式对

输入电压和负载变化响应快，系统稳定性好，简化了

���	保护电路，大大提高了工作可靠性。

图� 电流型���控制电路

图
 电流型���控制器时序图

��� 电源外特性与推力电流调节

如图�所示，不难理解，固有的逐个脉冲进行比

较的电流型���控制方式下的电源外特性是恒流

特性。随着电流给定信号的增加，外特性曲线右移。

图�中设置了最小脉宽控制电路。最小脉宽的

设置，不仅保证了���	的可靠导通，而且满足了手

工电弧焊推力电流的要求。设置最小脉宽后，具有恒

流特性的逆变器输出外特性曲线如图�所示。低压

部分出现了阶梯形状。其拐点处的电压����为：

������
����·���·�

�

式中 ����为最小脉冲宽度；��为输入整流电压；�

为中频变压器变化；	为震荡周期

在阶梯段电弧系统工作在开环状态，此时输出

电压����为开环伏安特性（����应小于焊接电弧电

压�）。工件与焊条短路时，短路电流�� 由����决

定：

���
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式中 �� 为短路电流；����为拐点电压；�� 为电源

内阻；��为电缆阻抗

��的大小将影响引弧性能及熔滴过渡的电磁收

缩力，故��也称为推力电流。�� 太小时，引弧困难，

熔深浅；��太大时，会引起飞溅，并且容易造成主开

关管的过流损坏。图�中通过电流互感器取出电流

反馈信号与推力给定信号相比较，当反馈信号大于

给定信号时，定时触发器翻转，关闭���输出；经

过一段时间定时后���重新输出。如果反馈信号

仍然大于给定信号，则重复上述过程，从而限制了推

力电流��，调节推力电流给定信号，可以改变推力电

流大小。

图� 输出外特性曲线


 结论

（�）���	逆变焊机���控制电路妥善解决推

力电流与过流保护问题，是提高焊机工艺性能与可

靠性的关键。
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（�）反馈电流信号取自中频变压器初级，采用电

流型���控制电路，固有的逐个脉冲检测方式，简

化了过流保护电路，可靠性大大提高。

（�）手工电弧焊的推力电流将影响引弧性能及

熔深的大小，采用设置最小脉宽和间歇关闭���

输出脉冲的方式，可以妥善解决推力电流调节与过

流保护的问题。
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