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中频固定点（凸）焊机适用于焊机固定，工件移动以及辅助匹配自动送料
机等点焊的工作场合；采用中频逆变控制技术，

相较于普通工频50Hz交流控制，具有如下优点：

 1.三相电源输入，控制器内部有滤波电容，因此工作时三相电流平衡，对
电网污染少；

 2.控制频率为1kHz（或变频），电流控制更加快速精准，输出电流密度高；

 3.经中频变压器整流后的焊接电流为直流，焊接回路中的感抗对焊接电流
的影响小；

 4.大大减小焊接变压器的体积和重量；

 5.有效降低电极磨损率，增加电极使用寿命；

 6.对于黄铜、铝、镀锌板、高强钢等金属材料能达到良好的焊接效果；

 7.电流控制精密，降低飞溅率，有效提高焊点质量。
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1.1.2结构特点
 1、主体受力结构采用厚钢板焊接，并经过强制时效处理，强度高，长期使用性能稳定。

 2、气缸和导向结构采用SMC密封圈，密封性能可靠，且摩擦力小，使用寿命长

 3、加压气缸的导向采用圆轴导向结构，导向精度高，摩擦力小，极大减少电极头加压时的径向滑移并提高了加压头移动的随动性。

 4、次级回路的铜排,铜带均采用T2（紫铜）材质，导电率高；足够宽大且经过磨削的连接面使接触电阻降低到优化的程度；规范合理的软铜
带的弯曲半径可以有效保证长期高效使用不损坏，带螺母焊接的电极组件。

 5、中频逆变变压器采用纳米级的高导磁的非晶材料，并用环氧树脂真空浇铸而成，内置循环水冷、温度开关。中频整流采用瑞士ABB的大功
率整流管，整流连接件表面镀银处理，接触电阻小、连接可靠，高度集成的整流连接，使得整个变压器结构紧凑

 主要技术特点

 ◆电源输出频率为1kHz，时间精度为ms级；

 ◆最多可存储31组焊接规范，掉电存储时间可达10年；

 ◆三段加热过程：预热、焊接、回火；焊接段可实现电流递增、电流递减功能；焊接段可定义多达99个脉冲数；

 ◆可编程输出口：可自由编程3段输出时间，更好与其他设备适配；

 ◆具有总焊点计数、打点数、生产数监控功能；

 ◆具有电流监测功能，可设定电流告警上限、下限，电流超限则告警；

 ◆集成点焊和缝焊功能，点焊时具有单点/连续功能；

 ◆ 具有故障诊断和保护功能，控制器若检测到异常则自动关闭输出并提示故障代码；

 ◆高性能DSP芯片作主控单元，极大提高系统可靠性；

 ◆具有485通讯接口，标准MODBUS通讯协议，方便外接组态屏、工控机、PLC等设备，实现远程控制。

 ◆具有恒相角、恒电流控制方式，电流控制精准；

 ◆（选配）比例阀控制输出，自由控制焊接时气体压力，最多可编程31组气压参数；

 ◆（选配）焊接电流波形显示和历史数据记录功能；

 ◆（选配）电流递增功能；

 ◆（选配）以太网通讯功能。
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1.1.3主要技术参数
产品型号编制说明：系列产品按《GB10249-88》规定原则，根据企业标准和产
品结构特点按以下方式编定产品型号（以MFZG-160为例）：
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1.1.3使用条件
海拔高度不超过1000米；

环境温度5～45℃；

使用场所无严重影响焊机使用的气体、蒸汽、化学性沉积、尘垢、霉菌及其它
爆炸性、腐蚀性介质，无剧烈震动和颠簸。

冷却水源流动压力0.2～0.3MPa，流量应满足焊机技术要求，水质符合工业用
水标准，进水温度5～30℃。

压缩空气气源压力0.8 MPa，流量应满足焊机技术要求。

电源380V交流电源，品质要求：电压380V±10%，频率：50Hz±2%；

具有良好的接地装置。

在焊机附近有良好的，独立于电源的接地装置，接地线与焊机电源进线线径相
同以保证安全。
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2.结构图
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3.产品安装
◆在确定的焊机安装位置按机电设备通用安装要求进行焊机安装基础准备，焊机
地脚螺杆混凝土二次浇注孔尺寸150X150X400(深),牵引工厂动力线、接地线、压
缩空气管路、冷却水管路等至焊机安装处。

◆由工厂动力线路经空气开关牵引三相交流380V电源接入线至焊机安装处，打开
控制器门，将电力电缆连接至控制器的输入接线端子“A、B、C”上，线径规定： 
MFZG-100/125焊机采用25mm²铜导线，MFZG-160/200焊机采用50mm²铜导线，导线
最好采用三芯电缆线（接地线一根）。安装时要进行导线防护处理。

◆由工厂接地装置牵引接地线至焊机安装处，打开焊机后门，安装接地线于焊机
接地专用接线柱，线径规定同电源线。接地线不得采用零线代替，接地装置必需
牢固接地

◆由工厂压缩空气管路牵引外径Φ12高压软胶管连接于焊机“进气”标识胶管接
头处，胶管接入前应进行管路清洁，接入后用紧固胶管管箍扎牢胶管。

◆由工厂冷却水进回水管路牵引内径Φ19软胶管连接于焊机“进水”标识胶管接
头处,胶管接入前应进行管路清洁，接入后用紧固胶管管箍扎牢胶管。
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4.1安全操作规范
 ◆上电前须认真检查连接电缆、接地线是否牢靠，是否破损；机箱壳体必须牢靠接地；

 ◆水冷控制器须接通冷却水后方可使用，且须保证冷却水有足够的流量和压力；须定期（至少每月一次）检
查水冷却系统的工作情况（水流是否通畅、是否漏水等）；

 ◆上电时，须将显示面板切换到监视页面，监视电容器电压，待电容电压达到550V左右（即控制器运转正常）
后，方可离开上电空开。若监视页面电容电压出现异常，应及时断电；

 ◆4.通电使用时，严禁打开控制器箱体，严禁用手触摸箱内各部分，以免触电（内部有约550V高压）；

 ◆上电后，若故障灯提示故障，须通过显示面板查看故障代码，确认故障并排除后方可使用。若故障无法解
除请联系设备厂家；

 ◆使用前须确认设备相关参数是否正常（如当前焊接方式是否为所需方式，所选规范是否为所需规范等），
以免参数不对造成误动作；

 ◆按焊接技术要求进行焊接工作，焊接时序、焊接电流等相关参数需遵循焊接工艺要求设置；

 ◆电源断开后，内部高压需要若干分钟后才能放电完成，切勿立即开箱触摸内部任何部位。待电路板所有指
示灯熄灭，并用电压表确认电容电压安全后方可进行检修或其他操作；

 ◆检查箱体内部接线时，务必在切断电源并确保安全后方可进行，非专业人员严禁开启箱盖；

 严禁直接用手触摸控制板上的组件，否则会有静电损坏组件的可能；严禁直接用手触摸
IGBT，否则会有静电损坏组件的可能
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4.2HMI界面
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 HMI显示界面基本元素说明如下：
①规范号。输入不同数值可查看该规范的参数，面板选规范模式时，该规范即
为工作规范。

②焊接/调整引脚状态。显示实时监测到的焊接/调整端子的状态。
③工作模式切换。通过4个按键可切换编程、工作、测试、加压模式。
编程模式：该模式下可对界面进行编辑，不响应启动信号；

工作模式：该模式下可进行焊接（焊接/调整引脚需在焊接状态才放电）；
测试模式：该模式下，响应启动信号，气阀按焊接时序动作但不放电；

加压模式：该模式用于测试气阀或修磨，响应启动信号，气阀动作但与焊接时
序无关，不放电。

④告警信息。提示设备告警信息。

⑤故障复位。设备的告警排除后，按此按钮可复位。

⑥页面切换按钮。
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 焊接时序

利用 pdfFactory Pro 测试版本创建的PDF文档 pdffactorychina.cn

https://www.pdffactorychina.cn/redirect/?product=pdfFactorypro&version=7&referer=yejiao


设置焊接控制相关参数
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设置电流监控相关参数
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设置可编程输出相关参数
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设置压力曲线相关参数
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设置步增控制和电极修磨相关参数
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设置系统参数
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焊接电流和计数值监视数据。
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系统登录及密码修改
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5.故障及维护
5.1故障代码和故障原因及解决办法见下表：
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5.2产品维护及售后服务
 很重要：焊机必须冷却水流通才能焊接，严禁不通水焊接，保证足够的冷却水流量，适时监控焊机冷却状态，发现个别机件过
热及时检查排除，冷却水进水温度过高可配置更大贮水量的冷却水箱（池）。

 应经常保持电极工作面为全新状态，及时清理污物，电极形状已变得不规则时，适时修锉电极，电极已完全磨损，及时更换，
更换电极正确方法，采用扳手或专用钳子夹持住电极水平转动，切勿横向敲击，以免破坏电极插孔。

 若定制有凸焊平台来安装凸焊电极,则不允许直接安放工件于平台进行焊接,以保证平台性能。

 工件表面应干净平整，表面无锈蚀、油污、起层或油漆等，保证接触导电良好。

 至少每天一次加注润滑油至气缸加压轴滑动导向部位。

 焊机使用中有震动，至少每周一次检查各紧固件工作状况，拧紧松动紧固件，次级回路紧固件松动可导致焊接电流输出异常，
严重时出现打火，造成机件损坏。

 不允许经常拆卸电极握杆，以免影响电极握杆压紧结构性能。

  经常用干燥无油的压缩空气，清理焊机各处的灰尘和焊渣。

 不定期检查气动系统是否正常，每天上班前检查油杯内油面高度，不得低于油杯高度的一半，下班后关闭压缩空气进气阀门，
排除过滤杯内污水。

 配置有储气罐机型焊机每天上班接通压缩空气前开启焊机后部储气罐专用放水阀,排除储气罐内污水。

 定期检查接地是否良好，电缆有无破损。

 焊机较长时间停止使用，应切断电源、关闭压缩空气、排除冷却水路内存水并关闭冷却水进回水源，套上保护罩，存放于通风
干燥处。

 焊机使用环境温度低于5℃，产品停止使用应排除冷却水路内存水，防止焊机内冷却水通路冰冻破裂。

 产品内有380V交流电，检查维护焊机必须切断电源后进行。

 产品因渗漏水或其它原因受潮应停止使用，设法干燥，用1000V兆欧表测量绝缘电阻值，变压器初级对地绝缘电阻值≥2.5MΩ，
控制回路对地绝缘电阻值≥0.3MΩ，方可使用。
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6.附录（接线端子说明、安装尺寸）
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齐套性

◆MFZG系列固定式点、凸焊机主机（型号规格见合格证）    一台

◆点焊电极头                                        二付

◆MFZG系列固定式点、凸焊机产品使用说明书              一份

◆中频电阻焊控制器产品使用说明书                一份

◆MFZG系列固定式点、凸焊机产品合格证                   一份

实际配置内容以装箱单为准,产品不断进步,更新换代,制造商保留修订
说明书权利.
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