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产品名称 逆变ZX7焊机厂家 蓝光电焊 逆变ZX7焊机

公司名称 广州蓝光电焊机有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广州市白云区太和镇大来北路谢家园一巷6号4楼

联系电话  13902242080

产品详情

全面

广州蓝光电焊机有限公司地处美丽富饶的珠江三角洲的中心，成立于1996年，是一家以高科技产品为龙
头，以市场需求为导向，集研发、生产、销售、服务为一体的专业焊接设备制造企业，也是中国南方最
早专业经营焊接设备、焊接材料的连锁企业之一，产品广泛应用于核1电、船舶、汽车、压力容器、电力
、石油、天1然1气、化工建设、建筑、自行车、管道安装和装修工程等行业。广州蓝光电焊机有限公司
以高科技和全球化为企业定位，自成立以来，陆续与清华大学、华中科技大学、成都电焊机研究所等多
所科研院校建立了良好互动、长期高效的技术合作；同时全1面引进德国最1新的数字化控制技术，进一
步提升了产品的高科技含量。公司主营：逆变式直流手弧焊机定做，逆变式直流手弧焊机定制，逆变式
电焊机定制，逆变式电焊机定做，逆变式直流手弧焊机批发等

�使用IGBT技术，极大地提高了占空比（负载持续率高），适用于维修和工厂连续工作，极大地提高了
机器的可靠性。

�高占空比提高了机器的电焊效率，节约了能源

�小巧，可靠和耐用

�易起弧，飞溅小，电弧稳定，焊缝成形美观，飞溅小。

�酸碱焊条都能使用

�高空载电压，良好的推动功率和功率补偿功能

�广泛的用于室内装修，多样的工作环境选择。

�背带式结构，方便背上屋顶以及高空作业。



逆变焊机IGBT炸管的原因分析

现阶段人们普遍关注的IGBT炸管，很大一部分是由于目前大家对开关器件及主电路结构工作原理的理解
及检测手段的缺乏所造成的。但另一方面大功率逆变焊机开关器件工作的可靠性是整机设计的重中之重
，也是关乎一台焊机能否取胜市场的重中之重，但是正是由于之前所说的对这方面理解的缺乏，以及检
测手段的不完善，导致了国产IGBT逆变焊机的返修率居高不下。

下面我们就具体的以IGBT电流，电压波形的检测及定量分析，具体的电路以半桥逆变手工400A焊机为例
进行分析。

1、电压型PWM控制器过流保护固有问题

目前国内常见的IGBT逆变弧焊机PWM控制器通常采用TL494、SG3525等电压型集成芯片，电流反馈信号
一般取自整流输出端。当输出电流信号由分流器检出电流与给定电流比较后，经比例积分放大器放大，
控制输出脉冲宽度。IGBT导通后，即使产生过电流，PWM控制电路也不可能及时关断正在导通的过流
脉冲。由于系统存在延迟环节，过流保护时间将延长。

2、电流型过流保护

电流型PWM控制电路反馈电流信号由高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IGBT的电流同步，一旦发生过流，逆变ZX7焊机价格，PWM立
即关断输出脉冲，IGBT获得及时保护。电流型PWM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

只要IGBT功率余量足够大，电压型PWM电路可靠性基本上没有什么问题，但是相对的成本也提高了很
多！但就目前来说，电焊机大多数是电流型的且输出电压并不稳定!保护器误操作的情况也经常发生，所
以针对这种情况电流型比较适合当今的中国市场，可以满足绝大部分的需要!

广州蓝光电焊机有限公司以高科技和全球化为企业定位，自成立以来，陆续与清华大学、华中科技大学
、成都电焊机研究所等多所科研院校建立了良好互动、长期高i效的技术合作；同时全i面引进德国z新的
数字化控制技术，进一步提升了产品的高科技含量。公司还拥有遍及全国的销售网络，坚持“用户就是
上帝”的经营理念，遵循“质量第i一、用户至上”的产品质量方针，将产品的售前售后服务工作始终放
在第i一位。 为了进一步完善蓝光焊机在全国的营销服务网络，我们热诚欢迎社会各界的朋友，与我们一
起携手共创蓝光焊机明日的辉煌！想咨询：逆变式二氧化碳气保焊机厂家直销，直流手弧焊机批发价格
，逆变直流手弧焊机厂家，直流手弧焊机工厂，逆变直流手弧焊机工厂等信息，可联系广州蓝光电焊机
有限公司

怎样正确使用电焊机？

1、应根据工件技术条件，选用合理的焊接工艺（焊条、焊接电流和暂载率），不允许超负载使用，并应
尽量采用无载停电装置。不准采用大电流施焊，不准用电焊机进行金属切割作业。



2、在载荷施焊中，焊机温升不应超过A及60C、B级80C，否则应停机降温后，再进行焊接。

3、电焊机工作场地应保持干燥，通风良好。移动电焊机时，应切断电源，不得用拖拉电缆的方法移动焊
机，如焊接中突然断电，应切断电源。

4、在焊接中，不准调节电流，必须在停焊时使用手柄调节焊机电流，不得过快过猛，以免损坏调节器。

5、直流电焊机启动时，应检查转子的旋转的方向要符合焊机标志的箭头方向。

6、直流电焊机的碳刷架边缘和换向器表面的间隙不得少于2-3MM，并注意经常调整和擦净污物。

7、硅整流电焊机使用时，必须先开启风扇电机，逆变ZX7焊机批发，电压表指示值应正常，仔细察听应
无异响。停机后，应清洁硅整流器及其它部件。

8、严禁用摇表测试硅整流电焊机主变压器的次级线圈和控制变压器的次级线圈。

9、必须在潮湿处施焊时，焊工应站在绝缘木板上，不准用手触摸焊机导线，不准用臂夹持带电焊钳，以
免触电。

焊机电流偏小或引弧困难 

1．故障原因：电网电压过低；电源输入线截面积太小(电阻大，电压损失高)；焊接电缆过长或截面积太
小；工件上有油漆等污物；焊机输出电缆与工件接触不良、电流调节器部分松动。 

2．处理方法：待电网电压恢复到额定值后再使用；按照焊机的额定输入电流配备足够截面积的电源线；
加大焊接电缆截面积或减少焊接电缆长度，一般不超过15m；清除焊缝处的污物；使输出电缆与工件接
触良好、固定电流调节器松动部分。

广州蓝光电焊机有限公司地处美丽富饶的珠江三角洲的中心，成立于1996年，是一家以高科技产品为龙
头，以市场需求为导向，集研发、生产、销售、服务为一体的专业焊接设备制造企业，也是中国南方最
早专业经营焊接设备、焊接材料的连锁企业之一，产品广泛应用于核电、船舶、汽车、压力容器、电力
、石油、天1然1气、化工建设、建筑、自行车、管道安装和装修工程等行业。广州蓝光电焊机有限公司
以高科技和全球化为企业定位，自成立以来，陆续与清华大学、华中科技大学、成都电焊机研究所等多
所科研院校建立了良好互动、长期gao效的技术合作；同时quan面引进德国最1新的数字化控制技术，进
一步提升了产品的高科技含量。公司主营：直流手弧焊机定做，逆变直流手弧焊机定做，直流手弧焊机
定制，逆变直流手弧焊机定制，电焊机定做等

 

焊接设备日常保养全攻略

二、对送丝装置的保养

1.加压力调整

送丝辊轮加压力要根据所用的焊丝直径适当地调节。如果压力不足，焊丝将打滑；压力过大，焊丝将被



刻伤、变形。若用药芯焊丝，送丝轮加压力要比实芯焊丝小。

2.焊丝矫直装置的调整

焊丝矫直装置的调整方法按机种的不同而异，要根据制造厂家的标示调整到相应焊丝直径的适合位置。

3.焊丝盘的安装

若安装不到位，焊丝盘在旋转中就有掉下来的危险，产生严重后果。要认真检查制动块或插销是否可靠
地装上。

4.送丝轮及所用的焊丝直径

必须装上适合于所用焊丝直径的送丝轮，并检查滚轮上所刻的数字是否与所用焊丝直径一致。

5.送丝滚轮沟槽的磨耗污损

检查送丝滚轮的沟槽是否磨耗，沟槽表面是否刻伤，沟槽中是否粘附着尘埃、铁粉、焊丝镀屑等。清理
时要用棉纱抹布等揩净。

6.导丝嘴的检查

装设于送丝滚轮前后的导丝嘴磨损或与送丝滚轮不水平，就会引起焊丝弯曲，送丝不稳定，因此，必须
定期检查和维修。

 

逆变焊机几种常见故障维修方法

逆变焊机电流不可调

步骤：①判断电流调节电位器是否损坏。方法：用万用表电阻档对电位器三脚1、2和2、3，若阻值分别
为“0-∞”“∞-0”由小到大或由大到小平滑过度。证明电位器是好的。反之更换。②判断霍尔传感器
是否损坏。方法：用万用表直流电压档测传感器“+”、“-”两端电压，若电压值为15V，证明传感器
是好的，反之证明传感器损坏。③控制板CPU集成块是否损坏。方法：测管脚电压对地直流电压值。用
万用表直流电压档测量7、8脚电压值4.2-4.3V，11、13脚电压6.3-6.4V，14脚电压15V，则说明CPU集成块
完好，逆变ZX7焊机，其它情况说明CPU集成块损坏。

3.3 故障三：逆变焊机过热指示灯亮无电流输出

检查方法：①停机片刻，如电焊机继续可以工作，i证明过热开关动作；②检查风扇是否工作（过热开关
动作，焊机无电流输出）。方法：首先检查接线是否松动，其次用万用表电阻档检查启动电容。③检查
过热开关是否损坏。方法：用万用表电阻档判断温度开关，通坏，断好。 3.4 故障四：空载电压过高

快恢复二极管吸收阻容器件损坏。方法：用相应表计测量电阻期数值电阻5Ω，电容2.1-2.5微法。



逆变ZX7焊机厂家-蓝光电焊(在线咨询)-逆变ZX7焊机由广州蓝光电焊机有限公司提供。广州蓝光电焊机
有限公司（www.gzlgdhj.com）拥有很好的服务和产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。
我们公司是全网商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后
的合作愉快！
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