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中频逆变电源与其它焊接电源的权威对比 

  

单相交流焊机(工频焊接电源) 

       最常见的电阻焊机型式； 

       一般用可控硅移相控制。由于工作频率（50Hz）的限制，其焊接电流的最小调节周期需 0.02s（即

一个周波）； 

       每个周波都有过零区，特别在小焊接规范时，过零时间可能高达预定焊接时间的 50%以上 。热量

损失严重 ，这对于热导性良好的材料（如 Al、Cu 及其合金）和热强钢等的焊接是极为不利的。

而在连续缝焊的情况下则会限制焊接速度的提高。 

       交流电流在通过焊接区时，由于趋表效应而出现发散现象，显然能量利用不充分。 

       电阻焊的对象大多是钢铁之类的铁磁材料，工件进入焊机的电极臂间就会引起次级回路电感量的

变化，引起焊接电流的不稳定，从而导致焊接质量的波动；（广州蓝能电子科技，专业的中频逆

变电源制造商 www.cn-ln.net） 

       强大的焊接电流使电极臂受到交变电磁力的干扰，从而导致电极压力的不稳定，影响焊接质量。  

 

电容储能焊机 

       焊接时间很短，一般只有 0.003~0.006s(通常放电时间不作控制)。焊点表面氧化和变形很少； 

       特别适用于厚度差别大的材料焊接 ； 

       输出和输入完全分隔，不受外部电源变化影响，保持恒定功率输出； 

       对大多数材料来说，储能焊机的焊接规范太硬了； 

       设备价格比较高； 

电容器寿命相对较短。（广州蓝能电子科技，专业的中频逆变电源制造商 www.cn-ln.net） 

 

三相次级整流焊机 

       输出电流为有少量波动的直流电，交变电磁力的影响很小； 

       三相输入，有利于电网的平衡。功率因数比较高； 

       一般用于大功率焊机； 

       一般用可控硅移相控制。由于工作频率（50Hz）的限制，其焊接电流的最小调节周期需 0.02s（即

一个周波）； 

       体积较大，造价比较高。（广州蓝能电子科技，专业的中频逆变电源制造商 www.cn-ln.net） 

 

中频直流逆变电源的调制过程 

http://www.cn-ln.net/zh-CN/products.html?proTypeID=37797&proTypeName=%E4%B8%AD%E9%A2%91%E9%80%86%E5%8F%98%E7%9B%B4%E6%B5%81%E7%84%8A%E6%8E%A5%E7%94%B5%E6%BA%90&fid=37646
http://www.cn-ln.net/zh-CN/products.html?proTypeID=37797&proTypeName=%E4%B8%AD%E9%A2%91%E9%80%86%E5%8F%98%E7%9B%B4%E6%B5%81%E7%84%8A%E6%8E%A5%E7%94%B5%E6%BA%90&fid=37646


中国顶尖精密电阻焊设备方案提供商                                                        
Tel: 8620-34252975, 34154005 
Fax: 8620-34398100 
www.cn-ln.net 
 

Page 2 of 7 

 

中频焊机（逆变式焊接电源）的优点 

普通交流或次级整流焊机中焊接变压器的工作频率与工业电网的频率相同（故可将其称之为工频电阻

焊机），而中频逆变电阻焊机的焊接变压器工作频率则高达 1000Hz，这就是两类焊机的根本区别。正是这

种区别使得逆变电阻焊机具有许多独特的优点 。（广州蓝能电子科技，专业的中频逆变电源制造商 

www.cn-ln.net） 

 

一、焊接电流无过零效应  

       交流电阻焊机提供的焊接电流每个周期（20ms）有二次过零，在此期间焊接区不仅没有得到电流

加热而且散热过程却没有停止 ，热量损失严重 。 

       逆变电阻焊机输出的是纹波极小的直流电流，没有过零效应，因而在轻合金、耐热钢、精密件、

高速缝焊及焊接质量要求高的场合具有不可替代的优势。  

 

二、具有电流集束作用  

       交流电流在通过焊接区时，由于趋表效应而出现发散现象。与此相反，逆变式焊机输出纹波很小

的直流电流通过焊接区时有向中心集中的“集束作用”。它能使焊接热量集中、焊点周围热影响

区减小。这一特点对多层板和厚板的焊接尤其重要； 

       由于直流焊接电流的集束作用和没有过零效应使得在同样焊接条件下，采用逆变焊机时所用的焊

接电流比交流焊接时可降低 25%~30%；(这是中频逆变焊机运行成本低的特点之一) 

       电极冷却要求有所降低，可以减少冷却水消耗；(这是中频逆变焊机运行成本低的特点之二) 

       直流焊接电流的集束作用极少产生焊接飞溅，提高电极使用寿命 1 倍以上，并节省了电极修磨时

间，提高了生产效率。 (这是中频逆变焊机运行成本低的特点之三) 

 

三、焊接变压器重量轻、体积小  

       变压器计算的基本公式 —— U=4.44 f n S B 

            其中：U — 变压器绕组电压 

                       f — 变压器工作频率 

                       n — 变压器绕组匝数 

                       S — 变压器铁芯截面积 

                       B — 变压器铁芯磁通密度 

http://www.cn-ln.net/zh-CN/products.html?proTypeID=37797&proTypeName=%E4%B8%AD%E9%A2%91%E9%80%86%E5%8F%98%E7%9B%B4%E6%B5%81%E7%84%8A%E6%8E%A5%E7%94%B5%E6%BA%90&fid=37646
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       从公式可知，对容量一定的变压器，决定其体积和重量的主要因素 n（绕组匝数）和 S（铁芯截

面）与工作频率是成反比关系。即可通过提高工作频率的途径减少绕组匝数和铁芯截面。在目前

的设计和制造水平下，1000Hz 逆变式焊接变压器的重量仅是同等容量工频焊接变压器的 1/5~1/3。 

       焊接变压器体积和重量的大幅度减小可使焊机的结构紧凑、重量减轻、安装维修方便。 

 

四、电源三相负截平衡  

       交流电阻焊机只能单相供电，破坏了电网平衡，严重影响了其他用电设备的正常运行。因此，也

使大容量交流电阻焊机的使用受到限制。 

       逆变式电阻焊机由电源三相供电，其运行不影响电网的三相平衡。 

 

五、功率因数高  

       焊机的功率因数是影响供电设备利用率的重要指标，若焊机的功率因数提高一倍则对供电容量的

要求减少 1/2。 

       由于电阻焊机输出的是低电压、大电流。因此，焊机次级回路的电感作用明显，它使得交流电阻

焊机的功率因数只能达到 0.3~0.5 。而逆变式电阻焊机输出的是直流焊接电流，焊机的功率因数

可以高达 0.95 。因此，逆变式电阻焊机对供电容量的要求还不到同等容量交流焊机的 1/2。 (这

是中频逆变焊机运行成本低的特点之四) 

       电网电缆截面积可大幅度减小。(这是中频逆变焊机运行成本低的特点之五) 

 

六、不受铁磁材料的影响  

       电阻焊的对象大多是钢铁之类的铁磁材料，工件进入焊机的电极臂间就会引起次级回路电感量的

变化，引起焊接电流的不稳定，从而导致焊接质量的波动。 

       对于逆变式焊机而言，其输出的直流焊接电流基本上不受次级回路感抗变化的影响，因此在焊接

钢铁及其他磁性材料时焊接规范不会因工件位置的不同而改变，这一特点对于长臂焊机特别重要。

（广州蓝能电子科技，专业的中频逆变电源制造商 www.cn-ln.net） 

 

七、避免了交变电磁力对焊接压力的干扰  

       焊接压力的稳定是实现优质焊接的重要条件。交流电阻焊时，强大的焊接电流使电极臂受到交变

电磁力的干扰，从而导致电极压力的不稳定，影响焊接质量。 

       逆变电阻焊机输出的是直流焊接电流且纹波很小，不会影响电极压力的稳定，因此，可以用更小

的焊接压力完成工作。(这是中频逆变焊机运行成本低的特点之六) 

 

八、控制精度高、速度快 、分析准 
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       普通工频电阻焊机(包括交流和次级整流焊机)一般是用可控硅移相控制。由于工作频率(50Hz)的

限制，其焊接电流的最小调节周期也需 20ms(即一个周波)； 

       中频逆变电源的工作频率是 1000Hz，其焊接电流的最小调节周期只有 1ms (一个周波)； 

       因此中频逆变电源可以更精确地控制电流输出，更快地达至设定电流，能更快地完成焊接，焊接

过程也更为可靠；（广州蓝能电子科技，专业的中频逆变电源制造商 www.cn-ln.net） 

       基于整个中频逆变系统的先进性，可以更多、更准确地分析焊接参数。 
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