选题编写提纲(首页)
	选题名称
	逆变焊机

	丛书名
	电力电子新技术系列图书

	字数（千）
	300
	图数
	1000
	表数
	100
	交稿时间
	2008.3

	读者对象
	从事电力电子行业, 焊接电源领域的工程技术人员及在校高年级大学生及研究生

	编写目的
	逆变焊机自1980左右出现,到2000年得到迅速的发展,逆变焊机占到总焊机60%的份额，有些种类逆变焊机占到100%的份额，有关逆变焊机的书籍，都是从电弧理论角度进行阐述，对逆变焊机作为可控性能很好的电源来直接应用，至今没有一本书从电力电子方面对逆变焊机特性，原理进行系统的论述。,

	主题及中心思想
	本书对逆变焊机的工作原理及技术进行了详细的阐述,对逆变焊机涉及到的主电路形式,控制方法及工作过程都有详细的论述,包括手弧焊机,氩弧焊机,气体保护焊机,埋弧焊机,电阻焊机,空气等离子切割机等

	参考资料
	著译者
	出版时间

	1．气体保护焊技术问答
2．焊接电弧现象

3．电力电子系统电磁兼容设计基础及干扰抑制技术

4．逆变器用整流电源

5．软开关功率变换器及其应用

6．U.S.patent.5148001.System and method of short circuit Arc welding.

7．CO2气体保护焊短路过渡过程的闭环实时控制
8．
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	选题编写提纲
(各章节详细目录及中心思想)

	章节目录（列到节）
	本章详细内容
	本章字数（千）

	第1章 绪论

1．1 焊接电源的基本要求

1．2 逆变焊机是焊接电源的发展方向

第2章 逆变焊机的电路设计基础

2．1 逆变焊机的基本电路形式

2．1．1 单端正激

2．1．2 半桥式

2．1．3 全桥式
2．1．3 基本电路的变形

2．1．3．1 双单端正激
2．1．3．2单端正激加推挽式

2．1．3．3 全桥相移谐振式

2．1．3．4 功率单元的并联
2．2 控制方式

2．2．1 控制能量的方式

2．2．1．1电压型方式

2．2．1．2 电流型方式

2．2．1．3 调频控制方式
2．2．2 集成的控制电路
2．3 驱动电路

2．3．1 驱动电路形式

2．3．2 驱动电路的电平隔离

2．3．3 集成的驱动电路

2．4 功率器件
2.4.1 IGBT MOSFET的应用原则
2.4.2 电压定额，电流定额
2.4.3 IGBT的平均结温与动态结温

2.4.4 过流保护
2.4.5 过压保护

2.4.6 硬开关和软开关电路中IGBT MOSFET应用的区别
2.4.7 逆变焊机中常用的IGBT
2.4.8 快速整流管

2.4.9 快速整流管的开通

2.4.10 快速整流管的通态特性

2.4.11 快速整流管的关断

2.4.12 快速整流管的过压保护

2.4.13 快速整流管的并联

2.4.14 逆变焊机中常用的快速整流管
2．5 功率变压器的计算
2．5．1 铁氧体变压器

2．5．2 微晶铁心变压器

2．6 信号的取样
2．6．1信号的直接取样

2．6．1．1 电压信号直接取样

2．6．1．2电流信号分流器的直接取样

2．6．2信号的间接取样

2．6．2．1 电压信号的霍尔传感取样
2．6．2．2 电流信号的霍尔传感取样

2．7 功率因数校正

2．8 热设计
第3章 手工电弧焊机
3．1 原理及基本要求 

3．2 熔滴过渡与电弧推力

3．3 引弧特性与引弧电流

3．4 不同焊条对焊接电源外特性的要求
3．5 奥太串联谐振PFM控制的可控硅逆变焊机设计实例

3．6 奥太全桥相移谐振PWM控制的逆变焊机设计实例

3．7 奥太zx7-400手弧焊实例
第4章 CO2气体保护焊机
4．1 原理及基本要求

4．2 送丝机的控制

4．3 电子电抗器

4．4 分段波控技术

4．5 精细波控技术

4．6 无飞溅控制技术

4．7 引弧问题

4．8 收弧去球问题
4．9 实心焊丝与药心焊丝对焊接电源特性的不同要求

4．10 松下EA1-500气保焊机实例

4．11 林肯STT无飞溅气保焊机实例

4．12 米勒全桥串联谐振PFM控制的逆变焊机设计实例

第5章 MAG/MIG焊机
5．1 原理及基本要求

5．2 脉冲MAG/MIG焊
5．3 双频MAG/MIG焊

5．4 高速焊

5．5 双丝或多丝焊技术
5．6 大电流T。I。M。E焊接

5．7 引弧，收弧技术
5．8 交流MIG焊机

5．9 福尼斯500全数字化气保焊机实例
第6章 钨极氩弧焊
6．1 交流 直流钨极氩弧焊的原理
6．2 引弧

6．3交流氩弧焊的阴极清理作用

6．4交流氩弧焊电弧挺度与频率的关系

6．5交流氩弧焊消除噪声技术

6．6脉冲氩弧焊

6． 7 唐王WSM-315直流脉冲氩弧焊机实例
6．8 奥太WSME-315交直流脉冲氩弧焊机实例

6．9松下TX-300直流脉冲氩弧焊机逆变焊机实例
第7章 其他逆变焊接设备
   7．1 自保护药芯焊机

   7．2 逆变电阻焊机

   7．3 逆变空气等离子切割机


	焊接电源自出现后经历了弧焊发电机，二极管整流，可控硅整流，阶段，向逆变焊机方向发展。控制方式由模拟向数字化方向发展。
逆变焊机相比其他电源有其特殊性，静态特性有短路，负载，空载三个状态，动态特性满足引弧，燃弧，熔滴过渡的要求。逆变器
频繁工作在空载，短路，燃弧状态，对功率器件的冲击较大，尤其对电流应力的控制要求十分苛刻。本章对焊机主回路，驱动电路及控制方式作了详细的阐述，并进行了典型实例的分析
本章论述逆变手工电弧焊机的原理，讨论了电弧推力与熔滴过渡引弧电流与引弧特性的关系，以及不同焊条对焊接电源外特性的要求。

本章论述逆变CO2气体保护焊机的原理，讨论了短路过渡工作过程，降低飞溅的方法，电子电抗器及精细波形控制技术，对典型的波形控制技术进行了实例分析，还论述了引弧成功率和收弧
去球技术。
本章对混和气体保护焊和纯氩气保护焊的连续焊和脉冲焊的原理作了深入的分析，介绍了高速焊，大电流TIME,双丝多丝焊技术，
讨论了引弧与收弧问题。
本章对交流 直流钨极氩弧焊的原理作了深入的分析，讨论了三  种引弧方式，交流氩弧焊的阴极清理作用，电弧挺度与交流频率
本章介绍其他逆变焊接设备 自保护药芯焊机， 逆变电阻焊机及   逆变空气等离子切割机的原理 特点。
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