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一． 主要特点 

1、 焊接过程由微机进行闭环控制，在电网电压波动和焊接负载 

         变化的情况下，都可保证焊接电流恒定，因而保证焊点质量。 

2、具有恒电流，恒电压两种控制功能。 

3、具有电流阶梯上升控制功能，用以补偿焊接电流密度的变化。 

4、焊接 4/15规范选择。 

5、可进行两个加压电磁气阀控制（双焊钳）。 

   每把焊钳可同时设定 2 种（4 规范）或 7 种以上（15 规范）独立的焊接规范，通过两

个起动开关任选其中的一种焊接规范。 

6、 具有单点焊和连续点焊功能。 

7、 可进行三脉冲焊接控制，特别适用于厚板焊接。 

8、 电极修磨控制，焊钳夹紧控制功能。 

9、 具有出错自检测功能，各种异常情况以汉字显示。 

10、断电数据保存功能，断电十年数据不丢失。 

11、集中管理功能，通过一台微机可实现对 120台焊接控制器的工作状态监视、编程参数

管理、焊点焊接资料的记录、查询等。 

 

二． 主要技术参数 

参数设定范围：    见编程参数表（附表 1） 

电    源：        单相 AC380V，50/60Hz，+10% ～ -20% 

环境温度：        0-50
0
C 

湿    度：       ≤90% 

冷 却 水：       进水温度≤30
0
C 

水 流 量：       6L/MIN 

可 控 硅：        500A/1200V （根据需要可调整） 

受控变压器功率： ≤200KVA(根据需要还可增大) 

气阀规格：        交流 36V、110V、220V，直流 24V可任选 

 

三．使用方法 

本控制箱只有一块控制板，固定在门后。内部接线通过 CN1插座与控制板相连，焊接起动

开关和加压气阀的接线通过 CN2插座连接，编程器通过 CN3插座和控制板连接。（CN1、CN2插座

参见附图 1“控制板插座及指示灯”）。焊接电源及到焊接变压器的接线通过机箱底部的 A、B、X

接线螺钉接出（参见附图 3“点焊机外部接线图”）。 

控制箱在投入使用前，请仔细检查一下各连接螺钉和保险丝在运输中是否松动，然后按下

述步骤操作。 

 

3.1加压气阀线圈工作电压的设定 

参见附图 4“加压气阀电原理图”，当气阀线圈工作在交流 36V、110V、220V时，从 TR1变

压器来的交流电压受控制板上的固态继电器 SSR1和 SSR2控制，然后经由 CN2插座上的 A9—A13

或 B9—A12接到加压气阀 DF上。在这种情况下，用于直流 24V的整流堆 DS2和继电器 CR1和 CR2

不安装在板上。反之，当气阀工作在直流 24V时，只安装 DS2和 CR1、CR2，而不安装 SSR1和 SSR2。

直流 24V同样由 CN2插座的 B9—A13或 B9—A12接出。 
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通过把 11 号线接到 TR1 变压器副边的不同输出端子：[9]36V、[10]110V、[11]220V，可

实现气阀电压的转换。 

 

3.2检查控制板插头是否与插座插牢（即检查 CN1插头座） 

 

3.3功能选择 

拨码开关设置 

 ON OFF 

S1 电流 电压 

S2 连续焊接 单点焊接 

S3 脉冲起动 常规起动 

S4 镀层适应有 镀层适应无 

S5   

S6 步增控制允许 步增控制禁止 

S7 15规范 4规范 

S8 提醒报警中断焊接 提醒报警不中断焊接 

注：(1)当 S1置于 OFF（即选择电压补偿控制方式）状态时，改变设定的电流值可改变可控硅的

移相触发角，以调整焊接电流，实际的焊接电流与设定的电流值一定的关系，主要看焊接回路的

具体情况。初次使用电压补偿控制方式进行某一规范焊接时，需进行控制箱的初始化操作，具体

的操作步骤见《3.5编程器使用》。 

(2)脉冲起动时只要按一下起动开关，立即自保持，并进行顺序通电。 

(3)当 S2设“ON”/连续焊接时，若休止时间设为 0，并为单点焊接。 

 

3.4焊接动作 

3.4.1脉冲起动有效时(拔码开关 S3“ON”时) 

 

起动开关 

 

 

电磁阀 
            t1  t2  t3   t4     t5     t6        t7      t8       t9 
焊接电流 

 

 

保持结束信号                                                              4个周波 

 

其中：  t1：初期加压延迟        t2：初期加压时间 

  t3：第一焊接时间        t4：第一冷却时间 

t5：第二焊接时间        t6：第二冷却时间 

t7：第三焊接时间        t8：维持时间       

 t9：休止时间 

 

 

3.4.2脉冲起动无效时（拔码开关 S3“OFF”时） 
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3.4.2.1在加压时间内起到开关断开“OFF”时 

 

      
起动开关 

 

电磁阀 

 

焊接电流          t1   t2  t3  t4  t5  t6   t7    t8 

 

保持结束信号 

 

 

 

3.4.2.2在 t3到保持结束期间起动开关断开时 
 

起动开关 

 

电磁阀 
            t1  t2  t3   t4     t5     t6        t7      t8       t9 
  

焊接电流 

 

 

保持结束信号                                                              4个周波 

 

 

 

3．4．2．3 单点焊接起动开关一直保持接通“ON”时 

 

               起动开关 
                 

             电磁阀 

            焊接电流     t1 t2  t3  t4  t5    t6   t7    t8        t9 
                 

                保持结束信号 

                                                       直到起动开关断开时一直输出 
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3.4.2.4连续焊接时 

 
   起动开关  
 
   电磁阀  
 
 
 
   焊接电流  
 
   保持结束信号  
                     t1  t2  t3  t4 t5  t6  t7  t8  t9  t2   t3  t4  t5 
 

 
 

3.5液晶显示中文编程器 

 
电压补偿方式初始化操作步骤： 

（1） 主控板设置为电压补偿方式，编程器置为监控状态，起动当前焊接规范，试焊一次。 

（2） 参数选择为恒压初始化，按确认写入键。 
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3．6编程参数介绍  (见附表 1“编程参数地址表”) 

本机可进行三脉冲焊接控制，如需单脉冲工作，请将第一、第二冷却时间和第二、第三焊

接时间设为 0；如需双脉冲工作，请将第二冷却时间和第三焊接时间设为 0。各项参数简介如下： 

（1） 预压时间、加压时间、焊接时间、冷却时间、维持时间、休止时间，均以周波为单位，

范围 0-99。  （50Hz时，一个周波=1/50秒；60Hz时,一个周波=1/60秒） 

（2） 焊接电流以 100A为单位，范围 20-199。 

（3） 变压器圈比是焊接变压器一次电压值 V1和二次电压值 V2的比值：即 M=V1/V2 ，范围 1-99。 

（4） 焊接回路数是设定电流的倍增系数，范围 1-4。如焊接回路数设 2，电流设定值 10000,

则实际电流为 20000. 

（5） 焊接电流超限、欠限用于设置电流异常报警范围，以设定电流的百分数来表示，范围

5-20% 。 

当实际焊接电流超出设置的超限范围,控制器提示焊接电流超限。 

当实际焊接电流超出设置的欠限范围； 

若允许补焊，再焊一次，仍欠限，控制器提示焊接电流欠限。 

若不允许补焊，则直接提示焊接电流欠限。 

（6）电流欠限允许补焊否    范围 0-1 

        1  电流欠限允许补焊一次。       0  电流欠限禁止补焊。 

 (7)  步增率: 用于阶梯步增控制功能，在此设置每一平台电流相对于第一平台电流增长的百分

率，范围 0～99%。 

（8）平台焊点数: 用于阶梯步增控制功能，设置每一平台的焊点数，范围 0～9990。 

（9）电极修磨控制：1/电极修磨控制功能有效，0/禁止电极修磨控制功能 

电极修磨次数：用于控制电极的修磨次数。 

（10）最大通流比，通流比定义为可控硅的导电时间与电源的周期之比，当实际的通流比超过设

定的最大通流比时，控制器提示通流比过高. 

 (11) 电极粘连检查滞后时间：当电极粘连检查滞后时间设为 0时，粘连检查功能将被禁止。 

（12）电流递增时间：电流递增时间不应大于第一脉冲焊接时间，否则，控制器将报编程数据异

常故障。 

 

3.7控制线连接(见附图 2“控制器 CN2端子接线”。) 

本控制箱可控制两把焊钳，每把焊钳至少有两种独立的规范。规范选择、起动开关控制: 

1、        4规范：  

 加压阀 1 加压阀 2 

 规范 1 规范 3 规范 2 规范 4 

SW1 Ο X X X 

SW2 X X Ο X 

SW3 X Ο X X 

SW4 X X X Ο 

2、       15规范： 

 加压阀 1 加压阀 2 

规

范

1 

规

范

3 

规

范

5 

规

范

7 

规

范

9 

规

范

11 

规

范

13 

规

范

15 

规

范

2 

规

范

4 

规

范

6 

规

范

8 

规

范

10 

规

范

12 

规

范

14 

SW1 Ο Ο Ο Ο Ο Ο Ο Ο X X X X X X X 

SW2 X Ο X Ο X Ο X Ο Ο X Ο X Ο X Ο 

SW3 X X Ο Ο X X Ο Ο X Ο Ο X X Ο Ο 

SW4 X X X X Ο Ο Ο Ο X X X Ο Ο Ο Ο 
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注：“Ο”开关闭合，“X”开关断开。 

3、    选择 15规范时,建议的连接形式 

 
         
                    A 2     A 1      B 2      B 1     A 3  
 
 
 
规 范 选 择 器  
                                 
 
                 焊 钳 起 动 开 关  
 
  

4、B4-A4是焊接/调整端： 

开路时——只有气路动作，没有焊接电流输出。 

短路时——正常焊接。 

3.8  地线连接 

地线连接在控制箱后右下角，设有 M8的接地螺钉，使用时必须接好地线。 

3.9  水管连接 
冷却水管接头（进水和出水）设在控制箱后面板右下角，下为进水，上为出水，使用 3/8

英寸的水管。 

3.10 阶梯控制 

阶梯步增控制功能（拔码开关 S6“ON”时有效） 

此功能是对电极磨损引起电流密度下降的一种补偿功能 

控制方法 

 
 
      In=（ 100+Kn） *I/100                 阶梯步增结束信号输出  
      Kn：电流递增系数， n-2～ 6 
          第一步的电流为初始设定值 I 
                                                     
                                            
                                   
                         
                 
           
      第一步    第二步    第三步   第四步    第五步      第六步  
 
 
 
     焊点数 1   焊点数 2   焊点数 3   焊点数 4   焊点数 5    焊点数 6 

  
设定举例 

 希望的焊接条件 设  定  值 

步数 焊点数 电 流 焊点数设定值 点增率（%） 

1 900 10000 900 00 

2 1000 10500 1000 05 

3 1100 11000 1100 10 

4 1200 11500 1200 15 

5 1300 12000 1300 20 
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6 1400 12500 1400 25 

3．11 电极修磨控制 

当阶梯步增控制功能有效和电极修磨控制参数置 1时，电极修磨控制控制功能有效。每当阶

梯步增控制结束时，电极修磨计数增 1；当达到设定的修磨次数后，控制器提示电极修磨结束，

中断焊接。 

 

3．12 焊钳夹紧控制 

当控制器端子 A5-A4 闭合时，控制器处于焊钳夹紧控制状态，焊钳起动开关闭合时，焊钳

夹紧并自保持，再次按下起动开关，焊钳松开。 

 

3．13群控接口（属于选配项目） 

电阻焊机控制器在“加压”结束时，发出“请求通电”信号，通电管制控制机根据在线焊

机的通电情况，确定是否允许该焊机进入通电“焊接”状态。如果允许，“允许通电”信号有效，

使该焊机进入“焊接”状态，完成整个焊接过程。如果不允许，该焊机进入等待状态，直到“允

许通电”信号变为有效。即受控焊机控制器一旦检测到“允许通电”有效便进入“焊接”状态，

否则一直处于等待状态。在“焊接”完成后，“维持” 前释放“请求通电”信号，通电管理机接

到此信号，立即释放“允许通电”信号，让出通电焊接的权力。 

   

 

                       I2                                         I2 

                I1             I3                          I1             I3   

 

 

 

    t1+t2     t3   t5  t6  t7  t8  t9 t10     t2        t3   t5  t6  t7  t8  t9   

               t4                                         t4 

                

请求通电                              t11 

           tw1                                      tw2                 

允许通电 

 

 

         其中：   t1：初期加压延迟          t2：初期加压时间   

                t3：递增时间              t4：第一焊接时间       

                t5：冷却 1时间            t6：第二焊接时间  

                t7：冷却 2时间            t8：第三焊接时间  

                t9：递减时间              t10：保持时间 

                t11：休止时间             tw1，tw2：等待通电时间           

                           通电管制时序          
 

3.14故障及对策 

控制箱具有出错自检功能。当报警指示灯亮时，可插上编程器，将方式选择置于“焊接”

或“监控”位置，故障内容可在编程器上直接显示出来。按编程器写入键或按端子复位按钮可结
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束报警提示。 

电源故障，中断报警 

如果复位后又产生这种现象，请检查与焊接电源有关的连线有无松动，以及焊接电源的波

形有无失真，如果电源及接线均无问题，可更换主控板。 

 

可控硅单向导电,中断报警.  应检查 

[1] 可控硅触发线接触是否牢靠。 

[2] 主控板触发部位是否正常。 

[3] 可控硅是否有问题。 

 

可控硅冷却故障, 中断报警,应检查 

[1] 可控硅的冷却水温度是否过高及是否流畅。 

[2] 使用频率是否过高。 

[3] 温度继电器是否损坏，接线是否不良或断开。 

（温度继电器为常闭触点） 

[4] 主控板相关部分是否有问题。 

[5] 变压器冷却检测是否有问题。 

如果是温度过高引起的，则当可控硅温度降低后会自动复位，复位后即可再起动。 

 

额定电流异常, 提醒报警 

若电流超限，则应检查 

[1] 电流设定值是否过小。 

[2] 变压器圈比设定是否正确。 

[3] 电流上限值设定是否正确。 

[4] 电压变化是否过大。 

若电流欠限，应检查 

[1] 电压变化是否过大。 

[2] 二次电缆是否老化。 

[3] 焊钳是否有短路引起分流的地方。 

[4] 电流设定值是否过大。 

[5] 变压器圈比设定是否合适。 

[6] 电流下限值设定是否正确。 

 

可控硅直通，中断报警 

[1] 断电情况下，断开与主控板 CN1插座相连的线，重上电，测量 B、X端电压，若等于 A、

B端电压，则可控硅损坏，更换之。 

[2] 测量 CN1插头线号为 18、19的两线间电压，若为 0，则取样板损坏，更换之。 

[3] 主控板相关部位有问题，修复或更换主控板。 

 

编程数据异常，中断报警 

表示干扰信号或电源异常引起数据出错，可复位后重新编程。 

 

通流比过大，提醒报警 

[1]电压变化是否过大。       [2]二次电缆是否老化。 

[3]电流设定值是否过大。     [4]通流比最大值设定有误  

[5] 变压器圈比设定是否合适。 
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电极修磨结束，中断报警:更换电极，解除报警状态。 

 

3.15集中管理（属于后期选装项目） 

    现有的每台控制器增加一块通信板，通过 485总线与集中管理单元、工业监控微机连接，便

组成了阻焊控制器计算机联网管理系统。 

 

                     控制器集中管理组成 

该系统是一套焊接工艺参数监控系统，主要解决电阻焊机各编程参数的集中管理问题，使焊

接过程中的工艺参数在计算机的监视和严格控制之下，保证操作者按照设定的规范来进行焊接，

最终保证焊接质量。 

 

管理系统主要性能、特点： 

 （1）WINDOWS运行环境，操作方便。 

 （2）通过监控微机可实现对控制器的焊接参数读取、编程、校验，各控制器之间的编程参数相

互复制。 

 （3）实时显示各控制器的工作状态（待机，焊接，故障等）。 

 （4）实时记录各焊机的每一焊点焊接资料（焊接时间、焊接电流、电源电压、焊点指针、焊机

通流比等）。 

 （5）实时记录各焊机出现故障的时间，故障内容。 

 （6）焊机焊接资料的查询、统计管理。 
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3.15.1通信板的安装 

                                 

                          通信板                    

        CN3               CN2   CN1 

    主   编                  串     网线      

    控   程                  行     

    板   器                  线  

         接                CN3                       

         口    

 

                           编程器  

 

                通信板连接图      

 

通信板与 RS-485的连接： 

3.15.2通信板拨码开关设置 

S1-S5用于设定通信板地址，具体定义见下表 

  

地

址 

         拨码开关位  

地 

址 

      拨码开关位 

 S5  S4  S3    S2  S1  S5  S4  S3  S2  S1 

 1 OFF OFF   OFF OFF OFF 17  ON OFF OFF OFF OFF 

 2 OFF   OFF OFF OFF  ON 18  ON OFF OFF OFF  ON 

 3 OFF   OFF OFF  ON OFF 19  ON  OFF OFF  ON OFF 

 
  120Ω终端匹配电阻     
       位于通信板内                 120Ω     
 
 
       1    2    3     4    5    6    7    8    9    10   CN1        
 
       ~20V     保   屏    com                      屏     
                 护   蔽    公             rs485B(-)  蔽 
                 地   网    共        rs485A(+)       网 
                            端      
     注：对处于终端的通信板  
     CN1-6，CN1-7  短接，CN1-8，CN1-9  短接，以接入 120Ω匹配电阻         
     CN1-3，CN1-4  短接，使通信线屏蔽网一端接保护地 
     CN1-4，CN1-10 在通信板内部已联接。  

                      通信板 RS485接线       
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 4   OFF OFF OFF  ON    ON 20  ON OFF OFF  ON  ON 

 5 OFF  OFF  ON OFF OFF 21  ON OFF  ON OFF  OFF 

 6 OFF OFF   ON OFF  ON 22  ON OFF  ON OFF  ON 

 7 OFF  OFF  ON  ON OFF 23  ON OFF  ON  ON OFF 

 8 OFF OFF  ON  ON  ON 24  ON OFF  ON  ON   ON 

 9 OFF  ON OFF OFF OFF 25  ON ON OFF OFF OFF 

10 OFF  ON  OFF OFF  ON 26  ON ON OFF OFF   ON 

11 OFF  ON OFF  ON OFF 27  ON ON OFF  ON OFF 

12 OFF  ON OFF  ON  ON 28  ON ON OFF  ON  ON 

13 OFF  ON   ON OFF OFF 29  ON ON  ON OFF  OFF 

14 OFF    ON  ON OFF  ON 30  ON  ON  ON OFF  ON  

15 OFF  ON  ON  ON OFF 31  ON ON  ON  ON OFF 

16 OFF  ON  ON  ON  ON 32  ON ON  ON  ON  ON 

                         通 信 板 地 址 设 定 表 

 

S6，S7用于设定 RS485串行口通信的波特率   

S7 S6 通信波特率 

OFF OFF 9600 

OFF ON 19200 

ON OFF 28800 

ON ON 57600 

                                 

注： 1、每条线路内，各通信板的地址设置不能重复。 

           2、通信波特率已设置完毕，请不要随意更改。 

3.15.3通信板状态指示灯 

编程器在线指示灯：当接入编程器时，编程器在线指示灯亮。否则此灯熄灭。 

通信板与主控板交换数据灯：此灯亮，表明通信板正在对主控板进行数据读写操作。 

RS485通信状态灯：此灯闪烁亮时，表明通信板与 RS485管理单元进行通信中。 

 

3.16 注意事项 

（1） 控制箱使用时，机箱壳体必须牢靠接地。 

（2） 通电使用时，不允许打开控制箱前门，更不允许用手随便触摸箱内各部分，以免触

电（箱内有 380V的高压）。 

（3） 检查内部接线与控制板接线时，务必切断电源。 

（4） 不允许用手触摸控制板上的组件，否则会有静电损坏组件的可能。 

（5） 控制板上的电位器均已调好，请不要乱动。 

（6） 控制箱要接通冷却水方可使用，而且要保证冷却水有足够的流量和压力。要定期（每

月一次）检查水冷却系统的工作情况（流水畅否？漏不漏水等）。 

（7） 定期（每月一次）停电检查箱内各接线。 
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编  程  参  数  表 

 

加  压        加 压 阀 1 加  压  阀  2  

 

规      范 

规

范

⒈ 

规

范

⒊ 

规

范

⒌ 

规

范

⒎ 

规

范

⒐ 

规

范

⒒ 

规

范

⒔ 

规

范

⒖ 

规

范

⒉ 

规

范

⒋ 

规

范

⒍ 

规

范

⒏ 

规

范

⒑ 

规

范

⒓ 

规

范

⒕ 

数据 

范围 

 

初期加压延迟（周期）                0~99 

初期加压时间（周期）                0~99 

第一焊接时间（周期）                1~99 

第一焊接电流（×100A）                20~199 

第一冷却时间（周期）                0~99 

第二焊接时间（周期）                0~99 

第二焊接电流（×100A）                20~199 

第二冷却时间（周期）                0~99 

第三焊接时间（周期）                0~99 

第三焊接电流（×100A）                20~199 

保 持 时 间                01~99 

      休 止 时 间                0~99 

变压器圈数比(M)   1~99 

      焊接回路数    1~4 

最大通流比                00~99% 

电流超限值                5~20% 

      电流欠限值                5~20% 

 电流欠限时补焊控制 1/允许补焊 1次,   0/禁止补焊 1/允许补焊 1次,   0/禁止补焊  0~1 

阶梯控制功能允许时编程

下列参数 

   

   电极修磨次数                00~99 

  第二平台步增率                00~99 

第三平台步增率                00~99 

第四平台步增率                00~99 

第五平台步增率                00~99 

第六平台步增率                00~99 

电 极 修 磨 控 制  1/修磨控制有效，0/修磨控制禁止 1/修磨控制有效，0/修磨控制禁

止 

0-1 

平台 1焊点数(×10)   000~999 

平台 2焊点数(×10)   000~999 

平台 3焊点数(×10)   000~999 

平台 4焊点数(×10)   000~999 

平台 5焊点数(×10)   000~999 

平台 6焊点数(×10)   000~999 
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