
三相次级整流点焊机

产品名称 三相次级整流点焊机

公司名称 豪精（天津）机械设备制造有限公司

价格 1.00/台

规格参数 品牌:豪精
型号:SMD
规格:电议

公司地址 天津市东丽区

联系电话 022-60920385 15822711163

产品详情

 三相次级整流点焊机有以下特点：

1. 与功率相当的通用型单相交流点焊机相比，其输入功率和线电流分别为1/3及1/5~1/8，因而在使用时

对网路的冲击小。

2. 单相交流焊接功率因数仅为40％左右，而三相次级整流焊机则高达95％，因而可以大大节约电能。

3. 由于次级输出直流电，回路感抗极小，因而在回路机臂较长的情况下仍能提供很大焊接电流，铁磁

物质伸入回路时也不会对焊接电流造成影响。

4. 由于焊接电流不存在过零点，可快速提高焊点温度，热效率高，特别适应轻合金焊接。

 

智能型三相次级整流点焊机的先进性：

1．实现了焊接过程的可视化，可实时显示焊接电流、电极压力和熔核热膨胀曲线，具有自适应变比刻度

功能，并能够将60个工作日内的所有曲线及参数信息存储在计算机中，供质检人员随时查询调用。为产

品点焊质量的评估及产品质量事故原因的分析提供了参考依据。

2．通过三种曲线特征信息的提取及分析，可判断常见焊点缺陷：诸如是否产生喷溅，以及熔核尺寸是否

过大或过小，并通过模糊逻辑和专家推理，提示产生缺陷的可能原因，警示操作人员依据提示作出相应

处理，避免后续焊点不合格。该项技术的建立，在很大程度上减轻了对操作人员的经验与能力的依赖。



3. 以合格焊点的曲线和特征参数为基准，对比当前焊点的曲线，并根据两者之间特征参数的隶属度及

权值进行模糊对比与运算，给出熔核尺寸的评估指数。该项技术与依靠试样或焊后抽样破坏性检验（重

要焊件成本高昂也不允许这样做）间接判断的传统方法相结合，极大地降低了质量判识的不确定性，减

少了点焊产品的返修或报废，使焊点质量检测上了一个新台阶。

4．该类焊机焊接电流波形为指数曲线，在调整过程中由于其惯性的影响，单一的电流或电压监控其恒流

效果都不够理想，尤其在焊接时间较短的情况下（0.02-0.06秒），为此开发了电流-

电压联合监控技术，在网压波动较大的情况下也能保证焊接电流基本稳定。

三相次级整流点焊机能够在短时间提供很大焊接电流，适合于焊接铝合金和厚大钢件。很多国防和民用

企业都需要这种焊机。

 

铝合金点焊质量检测问题

    国防生产对焊接质量要求很高，传统的质量检测方法是：

l. 用试片焊接方法间接检验工件焊接质量

2. 产品焊后进行抽样破坏性检验或无损检测

3. 试片间接检验不能完全代表工件焊接质量。

4. 焊后抽检带有滞后性，随机性。焊后即使发现缺陷，也往往造成大批工件报废。

5. 破坏性检验浪费人力，财力，有时工件的价值很高，不允许破坏。

 

本项目特点 — 实现在线质量检测

每焊接一点后：

1. 工控机屏幕显示电极压力、电极位移和焊接电流动态曲线。

2. 显示焊点质量评估指数。

3. 若有焊接缺陷，提示可能的原因。

4. 存储所有参数和曲线供日后查询。



   上述在线质量检测方法与传统的以试片点焊质量间接判断工件点焊质量的方法相结合，使点焊质

量控制水平提升到一个新的高度。

    系统对历史数据的贮存查询功能可再现历史焊点的三种曲线动态过程，为技术和检验部门事后

分析焊点质量提供了有力工具。

    设备所拥有的在线质量检测功能具有国际先进水平，满足了重要零部件的焊接生产要求，因而

在初步应用推广中曾赢得多家航空航天企业用户的青睐，其主要智能控制特性有：

   1.实时显示当前点或再现历史点监测参数的动态曲线。

   2.实时显示当天所有焊点的有关参数及再现某天所有焊点有关参数。

   3.实时显示当前点与合格点的焊接电流、电极间压力、电极位移的动态曲线，并显示当前点的有

关参数及两点相关参数的比较结果。

   4.以合格焊点的曲线和特征参数为基准，对比当前焊点的曲线，并根据两者之间特征参数的对比

经模糊运算，给出熔核尺寸的评估指数，从而判定熔核尺寸是否过大或过小。并通过模糊逻辑和专家系

统推理，提示产生喷溅及熔核尺寸过大或过小的可能原因。(如果焊点的热膨胀位移量小于20微米,系统不

提供评估指数及熔核是否超限提示.)

   5.该系统能够保存60个工作日内的所有焊点参数，在软件提示下并可对所有历史点再现上述四项

功能，以利于事后对焊接质量的检验与评估。如将系统内所存焊点参数拷贝到另一台计算机则可脱离现

场进行检验与评估，而且不受60个工作日的限制。 

   6.该系统能够保存200套焊接工艺参数，以备调用。操作人员可通过工控机输入每套参数所对应的

图号、焊接材料、电极几何尺寸等相关信息。

   7.双焊点进行比较时（在线焊点与标准焊点），可设置某些参数超范围报警，提示操作工查找报

警原因，以防后续焊点不合格。

 

企业应用表明，该机焊接质量满足航空航天一级接头标准，意义如下：

（1）对于航空产品，质量第一。焊点质量不合格，可能导致机毁人亡。通过本系统的应用，提高了焊接

可靠性，减少了工件的返工和报废，使产品质量也得到了提升，从而为企业产生了效益。

（2）由于该焊机稳定性和可靠性高，能够保质保量完成生产任务，成为一些使用单位的主力生产设备，

提高了产品竞争力。

 



项目的科技创新点：

（1） 对使用单位而言，该设备投资仅为性能相似的进口设备的四分之一，每台设备可为企业节约投资

百万元。

实现了焊接过程可视化，可实时显示焊接电流、电极压力和熔核热膨胀曲线，并可以储存所有焊点的相

关参数。

 (2) 实现了自适应变比刻度，通过三种曲线特征信息的提取及分析，可判断常见焊点缺陷；通过模糊

逻辑和专家系统推理，提示产生缺陷的可能原因。

 (3) 以合格焊点的曲线和特征参数为基准，对比当前焊点的曲线，并根据两者之间特征参数的对比运

算
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