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变频逆变式焊接电源操作手册

ISO9001:2000认证企业
    NO：CNAB038--Q

苏州市信华焊接设备有限公司

售后服务联系方式

苏州市相城区瑞研焊接技术服务部 苏州市信华焊接机械设备有限公司

RUIYAN WELDING EQUIPMENT SUZHOU XINHUA WELDING EQUIPMENT CO.,LTD

TEL:0512—65994659 FAX:65994649 13776117198（高先生）

苏州市相城区渭塘镇凤凰泾工业区 苏州市相城区渭塘镇凤凰泾工业区

非常感谢您选择【信华焊接设备】系列电阻焊设备!使用

前请认真阅读本说明书,以便可以正确使用。



- 2 -

1.注意事项

（1）安全注意事项（正确使用前，请仔细阅读安全事项）

■为了安全使用，防止对使用者及他人造成危害和损伤，请务必仔细阅读

这些与安全有关的事项。

■各警告标志含义如下：

危险
错误操作，有导致死亡和重伤的可能。

警告
错误操作，有即刻导致死亡和重伤的危险。

注意
错误操作，有导致人员受伤及物品受损的危险
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表示｢禁止｣。对产品保

证范围以外的行为进行

警告。

表示产品的使用者一定

要遵守的行为。

△記号表示记述有危

险、警告、注意的内

容。

危 险
请不要随意触摸装置的内部

本装置的内部有非常高的电压，随意触摸非

常危险。除了更换电池、切换拨动开关以外

请不要随意触摸。

作业时，请务必在将电源断路器置于OFF,30

分钟，确认灭灯后，进行。

请绝对不要自行拆装、修理，改造本装置。
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会有触电、起火的危险。要检点・修理时，

请跟销售点或本公司联系。

请不要将手放入电极之间

焊接时请注意不要将手或手指放入电极之间。

请不要在焊接中或焊接终了以后马上触摸焊接部位

及电极部分 工件焊接部位及电极、支架等部位会产

生高温。 可能会引起烫伤，请不要触摸。

请使用指定的电线、电缆

使用容量不足的电线、电缆，可能会引起火災。

请不要损伤电源电缆、接续电缆

请不要睬、拧、拉。电源电线、接续电缆损伤，会造

成触电、起火。

需要修理、更换时，请与经销商或本公司联系。

使用起膊器的人员请不要接近

使用心脏起膊器的人员，除非得到医生的许可，否则

请不要接近操作中的焊接机、焊接作业场所。 焊接

机通电中会产生磁场，影响起膊器的正常工作。
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异常时请停止运行有焦臭气味、异常声音、异常发热、

冒烟等异常现象发生时，如果装置继续运行，会造成

触电、火灾。请立即与经销商或本公司联系。

请使用保护眼睛 直接用眼看焊接产生的飞溅，会造

成眼睛疼痛。如果飞溅进入眼睛可能会造成失明。

请穿着工作服 请使用保护手套、长袖服装、革制的

围裙等保护服装。飞溅如果直接接触到皮肤，会造成

烧伤。

请接地 如果不接地，发生故障和漏电时会造触电。

注 意

使用指定电源

使用没有指定的电源时，会造成火灾、漏电。
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请不要碰水

如果电气部品碰到水，可能会造成触电和短路。

在处理接续电缆的接头端子时，请使用适当的工具(剥

线机和压着工具等)

请不要损伤内部的铜线，会造成火灾、触电。

请设置在水平无倾斜的场所

装置倾倒、从設置的場所跌落，会造成受伤的原因。

不要在本装置上放置装水的容器

有水洒出会破坏绝缘，造成漏电和火灾。

请不要放可燃物

焊接时发生的火花碰到可燃物，会造成火灾。除不掉

可燃物时，用不燃性的盖子掩盖。

请不要覆盖毛毯、布等

使用中请不要覆盖毛毯、布等。可能会造成加热、起

火。

请不要将此焊接电源用于焊接以外的其它场合

在指定的使用方法以外的场合使用时，会造成触电、

起火.
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请配备灭火器

请在设置本装置的场所内放置灭火器，以防万一。

请定期进行维修保养点检

定期进行维修保养点检，将损伤部分、部品，进行修

理之后再使用。

使用以上的注意点
■请将本装置设置在水平无倾斜的稳固的场所使用。如果装置倾斜或倒落，容

易引起故障。而且，为了提高放热效果，请把吸气口和排气口离壁 10cm以

上。

■请避免在以下场所使用。

● 湿度大（温度 90%以上）的场所。

● 高温（40℃以上）或低温（5℃以下）的场所

● 高频干扰源附近的场所

● 使用药品的场所

● 易结露的场所

● 灰尘多的场所

● 多振动或冲击的场所

■对装置外部的污迹请用干布或略湿的布擦洗。特别脏的时候，请用稀释的中

性洗涤剂或者酒精擦拭。稀释剂、两酮等可能会引起变色、变形等情况，请

避免使用。
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■本装置内部请不要放入螺丝、硬币等异物。否则可能会引起故障。

■请按照本说明书指示的方法操作本装置。

■请用手轻轻地进行按钮、开关的操作。粗暴的操作以及用螺丝刀、笔尖等操

作，会造成故障或者破损。

■请务必一次只进行一个开关、按钮类的操作。同时切换多外开关、按钮，会

造成故障或者破损。

2、特点

本公司的精密点焊逆变电源 LC-I.AC 是点焊及热压焊专用的大容量逆变

式焊接电源装置。 体积小巧的一体式设计，能够简单地进行移动、设置。而且

通过监测功能，可以判定焊接品质的优劣。

■具有焊接电流监测功能，可以进行焊接品质优劣的判定。

■搭载中断功能（INTERRUPT）:从外部输入电极的变位量等，使通电停止），

能够进行稳定的热压焊。

■逆变式焊接电源，功率大，电源情况稳定。

■通过菜单选择式，能够简单地进行各种设定。

■可以切换频率（600HZ、800HZ、1000HZ），能与各种逆变式变压器匹配。

■具有 4 种保护功能，保证安全使用。过电流检测功能；无通电检测功能；温

度异常检测功能；自我诊断功能。

3、各部分的名称与功能
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(1) [检出线圈]接续接口

接续检出线圈的接口.在次级定电流有效值控制以及次级定功率有效值控制时

使用.(检出线圈为选配件)

(2) [编程操作器]接续接口

接续编程操作器的接口.确认焊接规范的设定及监测结果时接续.

(3) [外部输入输出信号接续端子台]

规范信号的输入以及异常信号的输出等输入输出信号用的端子台.

(4) [焊接电源输入断路器]

接续 3相焊接电源的断路器.

(5) [焊接电源输入断路器开关]

开关向上时供给电源,开关向下时切断电源.

(6) [焊接电源输入断路器用触发按钮]

确认断路器动作按钮,请定期进行动作确认.

(7) [焊接变压器 I/0 信号]接续接口

接续本公司生产的焊接变压器的信号电缆的接口.

(8) [焊接电源输出端子台]

与焊接变压器输入侧接续的端子台.
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4、画面说明

（1） [主页]画面

编程器有各种各样的功能,都在各自专用的画面内进行各种设定.[ 主页]画面

是作为各种功能的菜单进行一览显示.点击菜单就能够进入相应的画面.
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(2) [规范设置]画面

LC-I.AC能够进行多达15组焊接规范的设定.焊接规范以[规范]的形式显示,共

有 01--15. 该画面可以设定[规范设置]编号\焊接时间长度\焊接电流的大小

等项目.

（A）.[规范]

在 01--15 中选择设定第几号规范.

（B). 设置焊接时的各动作的时间。
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时间单位为 ms或 CYC 。各动作的关系请参照时序图

预压时间
进行重复动作的场合，起动后只生效 1次的初期加压延迟时

间

加压时间 施加到工件上的压力到达设定值为止的时间

焊接 1 时间 焊接电流导通的时间

焊接循环次数 焊接 1 时间——冷却时间的循环放电焊接次数

冷却时间 停止焊接电流冷却工件的时间

焊接 2 时间 焊接电流导通时间

维持时间 焊接通电终了后加太保持工件的时间

休止时间
重复动作模式下停止加压阀信号的时间（设定为“0”时，

不能进行反复操作

时序图

缓 降

预 压

加 压

焊接 1
冷 却

焊接 2
维 持

休 止

加压阀

缓 升

焊接电流

缓 降

预 压

加 压

焊接 1
冷 却

焊接 2
维 持

休 止

加压阀

缓 升

焊接电流
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（C). [ 缓升]

设定缓升（焊接电流慢慢增强）的时间

（D). [ 缓降]

设定缓降时间（焊接电流慢慢减弱）

（E）.[焊接 1 电流]、 [焊接 2 电流]

分别在[焊接 1时间]和[焊接 2 时间]时间段内设定焊接电流的大小。

(F). [循环焊接次数]

在[焊接 2 时间]时间内设定反复动作次数 ,焊接电流以设定次数重复导通.

将[循环焊接次数]设定为 3 时的时序图

(G). [焊接加压阀号]

LC-I.AC 可以接续 2 台压力阀(焊接机头)在此设定使用哪一个压力阀.

(H). [试验]、[焊接]

LC-I.AC 的[READY]指示灯亮灯所必要的设定.

[焊接] ....可以亮灯 [试验].....不能亮灯.

预 压

加 压

焊接 1
冷 却

焊接 2
维 持

加压阀

焊接电流
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(I). 规范复制

本产品可以设定多达 01～15 种焊接条件。在稍微改变一下规范 01 的设定値，

以別的规范进行焊接时，可利用该功能。

如：想把规范 01一次性复制到规范 02至规范 04 中

设定：将规范【01】复制到【02】至【04】，点击确定按键，确认复制。

（3）[运行监视]画面

能够确认焊接时的作业状态，显示每一个[规范]下的监测值。

(a).[规范号]
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请设定需要监测的[规范]编号。该[规范]编号状态下最新的焊接电流、电压等

测定值将被显示。即使切断电源，记忆测定值也不会消失，在下一次使用时，

还能够显示前一次的测定值。

(b). [时间]

显示[焊接 1]和[焊接 2]的通电时间.

(c). [电流]

显示焊接电流的大小

(d). [电压]

当按续电流检出线圈和电压检出线,输入次级电流和次级电压时,显示测定电压

大小.

(e). [步进级号]

当[系统设置]画面的[步进]处于 ON 状态时，显示当前阶升的打点数.

(f). [步进计数]

当[系统设置]画面的[焊接计数]处于 ON 状态时，显示当前的打点计数。

(h). [阀号]

正在使用哪一个压力阀.

（4）[监控设置]画面

预先设定进行焊接品质优劣判定的焊接电流以及次级电压的上一限判定值。

当焊接电流和次级电压的监测值超出上述判定值之外时，将输出异常信号。此

信号可以用于警报和警告灯。
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(a).[规范号]

输入需要监测（需要设定规范）的编号。

(b). 电流上下限

分别设定[焊接 1]\[ 焊接 2]的焊接电流的上限和下限。

(c). 电压上下限

分别设定 [焊接 1]\[ 焊接 2]的焊接电压的上限和下限。

(5) [规范模式] 画面
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(a). [焊接计数]

在外部打点计数信号输入期间，焊接打点数比焊接计数设定的数值小时，输出

计数异常信号(下图参照)。例如，在时序控制器中的设定打点数为５时，在 焊

接计数中也请设定为５。

该功能的 ON/OFF，用[系统设置]画面的 [焊接计数] 的设定进行切換。

(b). [变比增益值 1]、[变比增益值 2]

设定焊接变压器的线圈匝数比。 设定范围是 020.0～199.9。

(c). [无电流周期]
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无电流检测的时间值。

(d). [无电流范围]

无电流检测的电流值。

(b). [延时开始时间]

启动输入延时时间。

(6). [系统设置] 画面

在[主页]画面输入用户名和密码后方可修改数据

(a).[启动保持]
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设定使本产品动作的条件信号的输入方法。

ON

（根据脉冲输入动作）

即使只输入 1 个脉冲条件选择信号，本体也从

SQZ 到 HOLD 持续动作。当从外部输入停止命令

信号时，才停止本体动作。

OFF

（输入中动作）

在 SQZ 时间终止之前，若终止输入条件选择信

号，则可以中断本体动作。但是，若 SQZ 时间终

了，进入到 WE1 动作状态，则无法中断本体动作。

动作持续到 HOLD 出现为止。

(b). [打点监测]

选定 ON 时，能够检查是否打点达到设定的打点数。

ON 进行打点监测动作(使用 WELD COUNT 功能)

OFF 不进行打点监测動动作(不使用 WELD COUNT 功能)

(c). [过限复位]

设定在监测异常信号输出的场合(焊接中电流值或电压值超出[监控设置]画面

设定的规范的场合)的复位方法。

请注意如果不复位监测异常信号，就无法进行下一个工件的焊接。

ON 输入异常复位信号，复位。

OFF 输入条件信号或异常复位信号，复位

(d). [步进阶升]
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设定阶升（阶降）动作的 ON/OFF。

ON 进行阶升（阶降）动作

OFF 不进行阶升（阶降）动作

(e). [过限补限]

发生电流监测异常时，设定是否在同一位置进行再通电。再通电电流比以前增

大５％

ON 进行再通电

OFF 不进行再通电

(f). [结束信号]

在输出监测异常信号时，设定終了信号。

ON 在本产品动作终了时，不输出终了信号

OFF 在本产品动作终了时，输出终了信号

(g). [启动条件]

ON 条件信号的输入为単独的４个条件。

只接受 1･ 2･ 4･ 8 等 4 个条件信号中的一个。

在输入多个条件信号时，优先执行数字少的条件信号。

OFF 条件信号的输入为二进制１５个条件。

组合 1･ 2･ 4･ 8 等 4 个条件信号，可以使用 15 种条件。

各种組合请参照(6)MONITOR 2 SET 画面。
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(h).[条件奇偶]

当选择为 ON 时，对输入条件信号进行是否正确的奇偶校验。

黑色小实心圆表示 闭路；空白表示 开路

如表所示，在４个条件信号以外设立奇偶信号，使输入信号的个数保持恒定为

奇数。当输入信号个数为偶数时，输出异常信号。

设定为 OFF 时，不进行奇偶校验。

(i). [中断焊接]

当使用该项功能（中断功能）时，例如在热压焊时当达到一定的溶深时自动停

止通电，能够防止焊接过度。
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ON 使用中断功能

OFF 不使用中断功能

中断功能设定为 ON 时，外部输入信号的功能也随之改变。

请参照下表以及外部输入信号的接续

端子号码 INTERRUPT OFF 时 INTERRUPT ON 时

11～14 兼作条件信号与起动信号的输入 制作为条件信号的输入

16 奇偶校验信号用 起动信号用

27 使用 WELD COUNT 功能(4-10 页参照)

时，打点计数信号用

中断信号用
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(7). [步进设置]画面

根据焊接状况，本产品能够改变焊接电流的大小。

提高焊接电流时叫做「向上阶升 、减小焊接电流使叫做小「向下阶升」。 在此

根据打点数设定向上(下)阶升的时序。

当打点达到 [步进 1 步进数] 设定的打点数后，电流值阶升至 [步进 2 步进数]

的设定値。 当打点达到 [步进 2 步进数] 设定的打点数后，同样地电流値阶

升至 [步进 3 步进数] 的设定値

(a).[步进]
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在此进行设定阶升的打点计数。

例如，如上所示将 [步进] 设定为 3 时，即使初次打点，也从 [步进 3 步进数]

的第 1次打点开始进行打点计数。

(b). [步进 1 步进数]~ [步进 9 步进数]

设定各步进的电流阶升（降）率与打点数。打点至设定的打点数时，进入下一

个步进。

(c). [步进 1 步进率]~ [步进 9 步进率]

设定进行阶升（降）动作时的焊接电流阶升（降）率。以 [步进 1步进率]的焊

接电流为 100%。 根据焊接状況的変化，请设定各步进的阶升（降)率。

5. 接续

・ 焊接电源输入(出)端子台的螺丝是 M8×15／M10×25

・ 电缆异常输入端子台的螺丝是 M4×8

(２)漏电开关

漏电开关容量
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电流容量‥‥‥根据输出电流以及使用率，按照以下方式算出。

开关的电流容量为输入电流以上。

根据使用的输出电流(瞬间最大电流)、通电时间以及漏电开关的动作特性曲线，

请选择不折断的适当的开关。

① 接续软管

背面冷却水接续接口上接续软管。

・ 接续口： 内径φ１０ 锁卡式接口

・ 适合软管： 外径φ１０ 内径φ７的软管


