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(57)摘要

本发明提供一种数字化脉冲式直流手工电

弧焊方法及应用其的电弧焊机，将焊机原本的恒

流电焊改为脉冲电流电焊，使得飞溅比传统的逆

变式直流电弧焊机更小，有效减少焊缝夹渣及气

孔，节约焊材，提高了良品率。用户输入的可变量

为峰值电流和脉冲频率，可以更好地适应实际焊

接情况。用户只需要设置峰值电流，匹配数据库

中自动匹配对应大小的基值电流，可以有效避免

焊接经验不足的用户选择不当，致使焊接电流的

脉冲峰值电流和脉冲基值电流不匹配，从而导致

的焊接过程中短路、焊接过程稳定性差、焊接质

量低的情况。本发明的焊缝成形更加美观，自动

生成鱼鳞纹，焊接品质更好。
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1.一种数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，用于直流手工电弧焊接，其特征在于，所述

的电弧焊方法包括以下步骤：

步骤1、确定可变量数值；所述可变量包括峰值电流和脉冲频率，用户通过实际焊接需

求确定峰值电流和脉冲频率的大小；

步骤2、输入可变量数值；用户通过控制板输入峰值电流和脉冲频率；

步骤3、根据输入的可变量匹配相应的预设量；所述预设量包括基值电流、占空比以及

匹配数据库；所述匹配数据库内包括至少2组相互匹配的峰值电流值和基值电流值，匹配数

据库根据用户输入的峰值电流值自动匹配出对应的基值电流值，并将基值电流值输出，所

述占空比为固定数值的占空比；

步骤4、脉冲电流按照输入的峰值电流、与所述峰值电流匹配的基值电流、输入的脉冲

频率以及预设的占空比输出相应的焊接电流并完成焊接。

2.如权利要求1所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：所述峰值电流

的选择范围为60A  ‑220A。

3.如权利要求2所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：预设的基值电

流的范围为30A‑180A。

4.如权利要求1所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：所述占空比为

55%。

5.如权利要求1所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：控制板上设有

10个脉冲频率档位，频率值从小到大依次为档位1到档位10，用户通过旋钮选择不同的脉冲

频率档位。

6.如权利要求5所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：所述脉冲频率 

=500/(  50  +  挡位n*50)，1≤n≤10。

7.如权利要求1所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：焊条直径为至

少2.5毫米。

8.如权利要求7所述的数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，其特征在于：焊条直径随着

用户选择的峰值电流的增大而增大。

9.一种电弧焊机，其特征在于：包括输入模块、控制模块以及输出模块；所述输入模块

包括峰值电流输入模块以及脉冲频率选择模块，所述输入模块用以输入峰值电流和脉冲频

率，所述控制模块用以通过输入的峰值电流自动匹配基值电流，所述输出模块用以通过峰

值电流、基值电流、脉冲频率以及预设的占空比输出相应的脉冲焊接电流。
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数字化脉冲式直流手工电弧焊方法及应用其的电弧焊机

技术领域

[0001] 本发明涉及电弧焊技术领域，特别涉及一种逆变式直流电弧焊机的数字化脉冲式

直流手工电弧焊方法及应用其的电弧焊机。

背景技术

[0002] 传统的逆变式直流电弧焊机均为恒流特性但是高标准的焊接工艺和高质量的焊

缝必须是高级技工或者是经验长达数年甚至是数十年的焊工才能实现。传统的逆变式直流

电弧焊机焊接的过程中飞溅特别大，对焊条本身也造成了不必要的浪费，因此需要对焊机

特性作出实质性改变，在原有的焊机控制方式上增加脉冲功能。此外，使用电弧焊机的用户

经验有限，不能精准地选择合适的脉冲焊接电流，使得焊接效果受到很大的影响。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在的缺点，而提出的一种数字化脉冲式直

流手工电弧焊方法及应用其的电弧焊机。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：

[0005] 一种数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，用于直流手工电弧焊接，包括以下步骤：

[0006] 步骤1、确定可变量数值；所述可变量包括峰值电流和脉冲频率，用户通过实际焊

接需求确定峰值电流和脉冲频率的大小；

[0007] 步骤2、输入可变量数值；用户通过控制板输入峰值电流和脉冲频率；

[0008] 步骤3、根据输入的可变量匹配相应的预设量；所述预设量包括基值电流、占空比

以及匹配数据库；所述匹配数据库内包括至少2组相互匹配的峰值电流值和基值电流值，匹

配数据库根据用户输入的峰值电流值自动匹配出对应的基值电流值，并将基值电流值输

出，所述占空比为固定数值的占空比；

[0009] 步骤4、脉冲电流按照输入的峰值电流、与所述峰值电流匹配的基值电流、输入的

脉冲频率以及预设的占空比输出相应的焊接电流并完成焊接。

[0010] 优选地，所述峰值电流的选择范围为60A‑220A。

[0011] 优选地，预设的基值电流的范围为30A‑180A。

[0012] 优选地，所述占空比为55％。

[0013] 优选地，控制板上设有10个脉冲频率档位，频率值从小到大依次为档位1到档位

10，用户通过旋钮选择不同的脉冲频率档位。

[0014] 优选地，所述脉冲频率＝500/(50+挡位n*50)，1≤n≤10。

[0015] 优选地，焊条直径为至少2.5毫米。

[0016] 优选地，焊条直径随着用户选择的峰值电流的增大而增大。

[0017] 一种电弧焊机，包括输入模块、控制模块以及输出模块；所述输入模块包括峰值电

流输入模块以及脉冲频率选择模块，所述输入模块用以输入峰值电流和脉冲频率，所述控

制模块用以通过输入的峰值电流自动匹配基值电流，所述输出模块用以通过峰值电流、基
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值电流、脉冲频率以及预设的占空比输出相应的脉冲焊接电流。

[0018] 与现有技术相比，本发明的一种数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，在原有的焊

机控制方式中增加了脉冲功能，将焊机原本的恒流电焊改为脉冲电流电焊，使得飞溅比传

统的逆变式直流电弧焊机更小，并且因为飞溅更小，有效减少焊缝夹渣及气孔，节约焊材，

大大降低了对专业焊工的依赖，提高了良品率。

[0019] 根据实际情况不同，每次焊接需要的峰值电流和脉冲频率的值各不相同。本发明

的脉冲式直流手工电弧焊接方法，用户输入的可变量为峰值电流和脉冲频率。峰值电流可

变，可以很好地避免焊接电流过大，焊板被焊穿，或者焊接电流过小，焊接不牢固的情况发

生。脉冲频率可变，可以根据情况控制焊接纹路的疏密；脉冲频率越高，焊接纹路越密。

[0020] 用户只需要设置峰值电流，匹配数据库中自动匹配对应大小的基值电流，保证脉

冲电流大小合适，可以有效避免对于焊接不熟悉的用户在选择对于焊接电流的大小选择没

有概念，致使焊接电流的脉冲峰值电流和脉冲基值电流不匹配，从而导致的焊接过程中短

路、焊接过程稳定性差、焊接质量低的情况。本发明的焊缝成形更加美观，自动生成鱼鳞纹，

焊接品质更好。

附图说明

[0021] 图1为一种数字化脉冲式直流手工电弧焊方法的流程图；

[0022] 图2为一种应用数字化脉冲式直流手工电弧焊方法的电弧焊机的模块结构示意

图。

具体实施方式

[0023] 为使对本发明的目的、构造、特征、及其功能有进一步的了解，兹配合实施例详细

说明如下。

[0024] 本发明提供了一种数字化脉冲式直流手工电弧焊方法，用于直流手工电弧焊接，

包括以下步骤：

[0025] 步骤S1、确定可变量数值；可变量包括峰值电流和脉冲频率，用户通过实际焊接需

求确定峰值电流和脉冲频率的大小。

[0026] 步骤S2、输入可变量数值；用户通过控制板输入峰值电流和脉冲频率。

[0027] 步骤S3、根据输入的可变量匹配相应的预设量；预设量包括基值电流、占空比以及

匹配数据库；匹配数据库内包括至少2组相互匹配的峰值电流值和基值电流值，匹配数据库

根据用户输入的峰值电流值自动匹配出对应的基值电流值，并将基值电流值输出，占空比

为固定数值的占空比。峰值电流的可选择范围应当处于匹配数据库的选择范围内，以保证

用户输入的每个峰值电流都可以在匹配数据库中匹配到相应的基值电流。

[0028] 步骤S4、脉冲电流按照输入的峰值电流、与峰值电流匹配的基值电流、输入的脉冲

频率以及预设的占空比输出相应的焊接电流并完成焊接。

[0029] 将传统的逆变式直流电弧焊机的恒定电流焊接改为脉冲电流焊接，飞溅比传统的

逆变式直流电弧焊机更小，并且因为飞溅更小，有效减少焊缝夹渣及气孔，节约焊材，大大

降低了对专业焊工的依赖，提高了良品率。

[0030] 脉冲电流焊接需要给出以下量值：峰值电流、基值电流、脉冲频率以及占空比，上
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述量值共同确定脉冲电流的输出。本发明中，峰值电流和脉冲频率是可供用户在一定范围

内选择输入的变量，基值电流有多组，且预存在匹配数据库中，每个预存的基值电流均与一

个峰值电流值对应匹配。因此，当用户根据实际情况向控制板输入所需要的峰值电流时，匹

配数据库自动匹配相应的基值电流，匹配的基值电流时预先经过试验证明的最佳基值电流

值，可以避免焊接过程中短路、焊接过程稳定性差、焊接质量低的情况，使焊缝成形更加美

观，自动生成鱼鳞纹，焊接品质更好。峰值电流可变，匹配的基值电流也随之变化，可以很好

地避免焊接电流过大，焊板被焊穿，或者焊接电流过小，焊接不牢固的情况发生。脉冲频率

可变，可以根据情况控制焊接纹路的疏密；脉冲频率越高，焊接纹路越密。占空比是预先固

定的值，防止用户对焊接的脉冲电流了解不足，导致自行设置的占空比不适合的情况。优选

地，预设的占空比为55％，此数值是经过试验后获得的最普适的占空比，可以在峰值电流和

脉冲频率的所有可调数值范围内获得较好的焊接效果。

[0031] 在优选的一实施例中，所述峰值电流的选择范围为60A‑270A。匹配数据库中与上

述范围的峰值电流对应的基值电流的范围为30A‑230A，此范围内的峰值电流和基值电流可

以满足大多数情况下的焊接需求。

[0032] 在一实施例中，焊条直径为至少2.5毫米。优选地，焊条直径随着用户选择的峰值

电流的增大而增大。

[0033] 匹配数据库中的峰值电流和预期对应的基值电流是通过大量试验取出的最佳值。

将脉冲频率设定为1Hz,占空比55％，则选取其中若干组峰值电流、对应的基值电流、焊条直

径分别如下表所示：
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[0034]

[0035]

[0036] 上述表格中的峰值电流和基值电流是选取匹配数据库中的21组对应值，例如，当

用户通过控制板输入峰值电流180A时，匹配数据库自动匹配140A的基值电流，不需要用户

输入基值电流，保证脉冲电流焊接操作的便捷性和焊接的品质。

[0037] 在一实施例中，控制板上设有10个脉冲频率档位，频率值从小到大依次为档位1到

档位10，用户通过旋钮选择不同的脉冲频率档位。每个档位的脉冲频率＝500/(50+挡位n*

50)，1≤n≤10。将脉冲频率做成10个可选择的档位，方便用户根据实际情况选用的同时，可

以避免用户因为电焊机经验不足而输入超出焊接范围的脉冲频率，保证焊接的品质，降低

了对专业焊工的依赖，提高了良品率。

[0038] 一种电弧焊机，请参照附图2，包括输入模块1、控制模块2以及输出模块3；输入模
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块1包括峰值电流输入模块11以及脉冲频率选择模块12，输入模块1用以输入峰值电流31和

脉冲频率33，控制模块2用以通过输入的峰值电流31自动匹配基值电流32，输出模块3用以

通过峰值电流31、基值电流32、脉冲频率33以及预设的占空比34输出相应的脉冲焊接电流。

该电弧焊机应用上述的手工电弧焊方法，输入模块1中可以是通过按键向控制板中输入峰

值电流31的大小，或者通过旋钮旋转选择峰值电流31的大小；可以是通过选择预设的10个

脉冲频率档位输入脉冲频率33的大小，脉冲频率档位可以是按键式选择，也可以是旋钮式

选择。该电弧焊机操作时只需要用户根据实际情况输入峰值电流31的大小并选择脉冲频率

33的档位即可，基值电流32的大小根据峰值电流31的大小自动匹配，占空比34预先设定，尽

量保证没有足够焊接经验的用户可以自行完成良好品质的焊接，焊缝成形更加美观，自动

生成鱼鳞纹。

[0039] 由上所述，本发明将焊机原本的恒流电焊改为脉冲电流电焊，使得飞溅比传统的

逆变式直流电弧焊机更小，有效减少焊缝夹渣及气孔，节约焊材，提高了良品率。用户输入

的可变量为峰值电流和脉冲频率。峰值电流可变，可以很好地避免焊接电流过大，焊板被焊

穿，或者焊接电流过小，焊接不牢固的情况发生。脉冲频率可变，可以根据情况控制焊接纹

路的疏密；脉冲频率越高，焊接纹路越密。用户只需要设置峰值电流，匹配数据库中自动匹

配对应大小的基值电流，可以有效避免焊接经验不足的用户对于焊接电流的大小选择没有

概念，致使焊接电流的脉冲峰值电流和脉冲基值电流不匹配，从而导致的焊接过程中短路、

焊接过程稳定性差、焊接质量低的情况。本发明的焊缝成形更加美观，自动生成鱼鳞纹，焊

接品质更好。

[0040] 本发明已由上述相关实施例加以描述，然而上述实施例仅为实施本发明的范例。

必需指出的是，已揭露的实施例并未限制本发明的范围。相反地，在不脱离本发明的精神和

范围内所作的更动与润饰，均属本发明的专利保护范围。
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图 1
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图 2
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