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适用型号：TCW-33EIa    TCW-33EIb







一、功能简介
1、恒流/恒压控制方式：控制器通过参数设置可选择恒流或恒压控制方式，对焊接电流/电压的采样信号与设定值比较，自动改变触发移相角以达到维持焊接电流/电压恒定的目的。
2、电流/电压显示功能：在恒压控制方式下可直接显示焊接变压器初级电压值；在恒流控制方式时，采用互感器采样可显示焊接变压器的初级电流值，采用感应线圈采样可显示焊接变压器的次级电流值。
3、可储存5条焊接规范供用户调用。
4、计数功能：具有计数功能，可以对焊接次数进行统计。使用此功能，可方便地了解工作效率
5、具有单次/连续点焊功能。
6、故障诊断和自动保护功能：在工作过程中，控制器如检测到情况异常，会自动关闭输出并友情提示。
7、本控制器采用单片机作为主控单元，电路非常简洁、高度集成化，使本品降低了故障率，更便于维护和保养。
二、 主要技术参数
表
	项    目
	参    数    值

	工作环境
	温度≤45℃；湿度≤85%（无露珠）；
无强磁场；无剧烈振动和冲击；无腐蚀气体和导电尘埃

	电    源
	单相380V AC，50Hz±5%

	输入信号
	电流互感器信号或感应线圈信号

	驱动能力
	可控硅（模块），额定电流≤2000A

	动作输出
	一组输出，容量DC24V/150mA

	功    耗
	≤25W

	电网电压自动补偿
	当电源电压变化为额定值+15%至-25%时，输出电流变化≤2%

	恒电流控制方式
	当次级阻抗变化±15%时，输出电流变化≤2%

	采样速度
	0.5周波

	控制响应速度
	1周波

	预压、维持、休止、缓升
	0-250周波



三、 型号说明
TCW-33EIa：常规单脉冲控制器
TCW-33EIb：在常规单脉冲控制器上增加缓升功能和P=5功能。

三、面板介绍“V” 灯亮，恒压控制。工作过程中显示窗口显示焊接电压值；设定状态时，参数值窗口各设定电流值转换为设定电压值，单位为V；
“A”灯亮，恒流控制。工作过程中显示窗口显示焊接初级电流值；设定状态时，参数值窗口各设定电流值为初级电流值，单位为A；
“KA”灯亮，恒流控制。工作过程中显示窗口显示焊接次级电流值；设定状态时，参数值窗口各设定电流值为次级电流值，单位为KA。

[image: 单脉冲1带加压副本]“参数表”：焊接规范中所有参数号列表。
“参数号”窗口：显示参数表中的对应的参数号；通过该窗口下的▲或▼键进行选择。长按▼键5S可进入二级菜单。
“参数值” 窗口：1、在设定状态时显示当前参数的数值，可通过该窗口下的 +或 - 键修改该参数值。2、在工作状态时显电电网电压值 。
在工作状态时，参数值窗口显示电源电压。
“OK”键备用
控制器具有工作与设定二种状态，可通过点击该键进行状态切换，对应指示灯亮则表示为当前工作状态。
① 工作状态：启动脚踏开关，控制器执行当前规范此时不能设置参数。
② 设定状态：对当前规范的各种参数进行编辑此时不能启动脚踏开关进行焊接。

手动加压开关



电源开关


控制器可存储5种规范，“规范号窗口”显示的是当前焊接规范的规范号；可通过该窗口下的 键调整该数值以选择5种焊接规范中的任一种规范为当前规范；
工作状态，表示执行当前规范。
设定状态，可对当前规范各参数进行设置。

焊接及焊接结束后显示焊接电流值
“工作”：启动焊接时此灯亮；“气阀1”：主气阀输出时此灯亮；
控制器具有调整与焊接二种工作方式，可通过点击该键进行方式切换，对应指示灯亮表示为当前工作方式。
① 焊接方式：启动后执行当前规范，进行焊接。
② 调整方式： 启动后只有动作输出，无电流输出，以便对焊接设备进行机械调整。
点击该键：①‘计数器’指示灯亮，‘参数值’窗口显示已经焊接次数的累计数并自动保存；若持续按住该键10S，将计数器清零。②‘常规’指示灯亮，‘参数值’窗口显示实际参数值。
故障显示：
参数值窗口显示Er xx, 表示与之相对应的故障




“V” 灯亮，恒压控制。工作过程中显示窗口显示焊接电压值；设定状态时，参数值窗口各设定电流值转换为设定电压值，单位为V；
“A”灯亮，恒流控制。工作过程中显示窗口显示焊接初级电流值；设定状态时，参数值窗口各设定电流值为初级电流值，单位为A；
“KA”灯亮，恒流控制。工作过程中显示窗口显示焊接次级电流值；设定状态时，参数值窗口各设定电流值为次级电流值，单位为KA。

[image: SY0216-GL022-8 ( 永康祥泰 TCW-33EIa 单脉冲 带加压 98X312 参数7)副本]“参数表”：焊接规范中所有参数号列表。
“参数号”窗口：显示参数表中的对应的参数号；通过该窗口下的▲或▼键进行选择。长按▼键5S可进入二级菜单。
“参数值” 窗口：1、在设定状态时显示当前参数的数值，可通过该窗口下的 +或 - 键修改该参数值。2、在工作状态时显电电网电压值 。
在工作状态时，参数值窗口显示电源电压。
“OK”键备用
控制器具有工作与设定二种状态，可通过点击该键进行状态切换，对应指示灯亮则表示为当前工作状态。
① 工作状态：启动脚踏开关，控制器执行当前规范此时不能设置参数。
② 设定状态：对当前规范的各种参数进行编辑此时不能启动脚踏开关进行焊接。

手动加压开关



电源开关


控制器可存储5条规范，“规范号窗口”显示的是当前焊接规范的规范号；可通过该窗口下的 键调整该数值以选择5条焊接规范中的任一种规范为当前规范；
工作状态，表示执行当前规范。
设定状态，可对当前规范各参数进行设置。

焊接及焊接结束后显示焊接电流值
“工作”：启动焊接时此灯亮；“气阀1”：主气阀输出时此灯亮；
控制器具有调整与焊接二种工作方式，可通过点击该键进行方式切换，对应指示灯亮表示为当前工作方式。
① 焊接方式：启动后执行当前规范，进行焊接。
② 调整方式： 启动后只有动作输出，无电流输出，以便对焊接设备进行机械调整。
点击该键：①‘计数器’指示灯亮，‘参数值’窗口显示已经焊接次数的累计数并自动保存；若持续按住该键10S，将计数器清零。②‘常规’指示灯亮，‘参数值’窗口显示实际参数值。
故障显示：
参数值窗口显示Er xx, 表示与之相对应的故障




四、使用与操作 
（一）一级菜单参数设置：本控制器在工作时有6个参数需要用户设置，在设置参数时，应使控制器处于设定状态，预设一个规范号，再按 ▲ ▼ 键选取参数号，然后通过“ + ” “ –”键设定参数值：
	参数号
	参数名称
	设定范围
	功能说明

	1
	预压时间
	0-250周波
	系统启动，主气阀动作，电极开始移向工件进行加压到输出焊接电流的时间间隔（预压时间+加压时间）。
①单次焊接时，依次执行参数“预压时间”、“加压时间”；
②连续焊接时，除系统启动时执行参数“预压时间”外，之后的每个焊接周期只执行参数“加压时间”。

	2
	加压时间
	0-250周波
	

	3
	焊接电流
	0-999
	焊接电流值
	恒压控制：设置范围0-450V。

	
	
	
	
	恒流控制
	初级：设置范围0-999A。

	
	
	
	
	
	次级：设置范围0-99.9KA。

	4
	焊接时间
	0-250周波
	焊接电流在工件上持续的时间。

	5
	维持时间
	0-250周波
	电流切断后，电极在工件上继续维持压力的时间。时间到，关闭主气阀。

	6
	休止时间
	0-250周波
	连续焊接时，两次焊接过程间的时间间隔。（设“0”时单次焊接，不为“0”时连续焊接。），当休止时间不为0时，一直闭合脚踏开关，则执行连续焊接。

	7
	缓升时间
	0－250周波
	焊接电流从“0”匀速升至“焊接电流”值的时间。TCW-33EIb

	
	单次/连续
	0-1
	0：单次焊接；1：连续焊接。TCW-33EIa



注：
1、采样互感器采样时，如果互感器量程小于100A ，控制器自动将控制精度提升为0.1A ，即各电流设置范围为0-99.9A ;
2、采样感应线圈采样时，如果感应线圈量程小于10.0KA ，控制器自动将控制精度提升为0.01KA ，即各电流设置范围为0-9.99 KA .









（二）二级菜单参数设置：长按 ▼ 键，可进入二级菜单（进入二级菜单后，当参数值窗口只有最后一位数码管显示时为“密码位”，可通过“＋、－”键修改），其中各参数含义如下：
	参数名称
	代号
	设定范围
	功　能　说　明

	启动方式
	P 

	0
	脉冲信号启动，去抖动（适用于脚踏开关）

	
	
	1
	脉冲信号启动，快速响应（适用于机械触点）

	
	
	２
	开关信号启动

	
	
	3
	备用

	
	
	4
	在预压时间内松开启动开关，终止当前规范；                               在加压时间内松开启动开关，执行完当前规范；
工作方式设为连续时，一直闭合启动开关为连续焊接。

	
	
	5
	闭合一次脚踏开关，执行一次焊接规范，在预压时间内断开也执行完焊接规范；只要进入预压时间就执行完当前规范；TCW-33EIb

	恒流/恒压
控制方式
	A
	0
	恒压控制方式 

	
	
	1-999
	恒流控制方式 ，参数设置意义由b值确定：
b=0时为初级互感器采样，其值为电流互感器量程,单位为（A）；
b=1时为次级感应线圈采样，其值为感应线圈量程，单位为（KA）

	初/次级采样
	b
	0
	初级采样：A为互感器铭牌标定值 ,单位为（A）

	
	
	1
	次级采样：A为感应线圈量程值 ，单位为（KA）

	电流上限报警
	AH
	0-100%
	当焊接电流实际值﹥设定值*（1+AH）时报警，显示过电流Er04                       注1

	电流下限报警
	AL
	0-100%
	当焊接电流实际值﹤设定值*（1-AL）时报警，显示欠电流Er05 
 注2

	密
码位
	4
	热保护开关方式
	AA
	0
	过热保护，外接热保护器件的常开触点

	
	
	
	
	1
	过热保护，外接热保护器件的常闭触点

	
	
	辅助输出
	Ab
	0
	出现错误提示后，无辅助动作输出

	
	
	
	
	1
	出现错误提示后，有辅助动作输出   注3

	
	
	恒流/恒热量方式
	AC
	0
	恒压方式或恒流方式（由A值选定）

	
	
	
	
	1
	恒热量方式

	
	
	
	Ad
	
	内部参数，出厂时已设好，用户不得修改

	
	
	滤波阶数
	AE
	0-5
	正常情况下AE可设为0，出现干扰时可设定滤波阶数，开启滤波功能AF一般设为20-30即可

	
	
	滤波范围
	AF
	0-100
	

	
	5
	
	d
	备用参数

	
	
	错误提示方式选择
	T
	0
	出现错误提示时，立即终止当前规范，启动脚踏开关继续工作

	
	
	
	
	1
	出现错误提示时，立即终止当前规范,需按“工作/设定”键清除错误提示后才能启动脚踏开关继续工作

	
	
	
	
	2
	关闭错误提示

	
	
	
	C
	备用参数
	


注：1、当“AH”设定值为“0”时关闭电流上限报警功能。
2、当“AL”设定值为“0”时关闭电流下限报警功能。
3、可选功能，如需此功能订货时请说明。
（三）控制方式选择：本控制器具有初级恒流、次级恒流、恒压、恒热量四种控制方式可供用户选择，出厂设置为恒压控制。
1、各种控制方式的控制原理
	控制方式
	采样器件
	控制原理

	初级恒流
	电流互感器
	电流互感器安装在焊接变压器的初级主回路中，控制器通过电流互感器检测到变压器的初级电流值，与设定值进行比较，内部计算后输出触发脉冲信号自动调整可控硅的导通角，使变压器的初级电流保持恒定，从而达到焊接电流恒定的目的。

	次级恒流
	感应线圈
	用来采样的感应线圈安装在焊接变压器的次级回路中，控制器通过感应线圈检测到变压器的次级电流值，与设定值进行比较，内部计算后输出触发脉冲信号自动调整可控硅的导通角，通过调整变压器的初级电流使变压器次级焊接电流保持恒定。

	恒压
	内部采样，直接测量焊接变压器的初级电压
	控制器工作时检测到变压器的初级电压值与设定值进行比较，内部计算后输出触发脉冲信号自动调整可控硅的导通角，使变压器初级电压保持恒定。

	恒热量
	以上均可
	恒热量控制时，电流设定值为焊接变压器总功率的千分比，控制器根据设定值计算出所需要的导通角并送出触发信号，当电网电压波动时，控制器自动调整可控硅的导通角对当前输出功率进行微调，保持当前输出功率恒定


2、各种控制方式的参数设置及说明
	控制方式
	采样器件
	参数设置
	说明

	初级恒流
	电流互感器
	A＝互感器量程
	b＝0
	AC=00
	电流设定值和显示值为焊接变压器初级电流值，单位A，范围0－999A

	次级恒流
	感应线圈
	A=感应线圈量程
	b＝1
	AC=00
	电流设定值和显示值为焊接变压器次级电流值，单位KA，范围0－99.9KA

	恒压
	控制器内部采样，无需外接采样器件
	A=000
	b=0
	AC=00
	电流设定值和显示值为焊接变压器初级电压值，单位V，范围0－450V

	恒热量
	以上均可
	以上三种均可
	AC=01
	电流设定值为焊接变压器总功率的千分比，设定范围：0－999‰，显示值为：A、KA或V


注：
1、当选用次级恒流控制方式时，必须采用本厂专用感应线圈，本厂感应线圈有三种规格供用户选择，分别为：0－10KA、0－30KA、0－60KA，如果选用0－10KA规格，即A设为10.0时，控制器精度自动提升为0.01KA，即各电流设置范围为0-9.99 KA。
2、选用初级恒流时，如果用户所需电流较小，选用的互感器≤100/5时，控制器自动将控制精度提升为0.1A ，即各电流设置范围为0-99.9A 。 
（四）接线方法：
1、接线端子说明：
	端子号
	端子名称
	使用方法及功能说明
	备注

	1、2、14
	恒流控制时采样信号输入
	1、2号为互感器信号输入端；
1、14号为感应线圈信号输入端。
	2、14号不可接反！接反会烧毁控制器！

	3、4、5、6
	可控硅触发端
	3、4号为一组触发，其中3号接一只可控硅的阴极，4号接触发极；
5、6号为一组触发，其中5号接另外一只可控硅阴极，6号接触发极。
	3、4、5、6不可接错！
接错后可能会烧毁控制器及可控硅！

	7、8
	控制器电源
	7、8号为控制器电源输入端
	如果在工作时没有电流输出并出现“Er02”，在确定3、4、5、6端子没有接错的情况下，请将7、8号线对换

	9、10、16、
	启动和热保护输入端
	9、10号为启动信号输入，启动时执行当前规范
9、16号为热保护器件信号输入
	1、如果外接热保护器件为常开触点，请将“AA”设为“00”
2、如果外接热保护器件为常闭触点，请将“AA”设为“01”
3、如果“AA”设置错误，将会提示“Er03”

	11、13、17
	主气阀输出端
	11、17号为主气阀输出端（24V）
13、17号端子为故障动作输出（可选功能）
	1、气阀最大功率不得大于3.6W
2、如果气阀功率超过3.6W或气阀额定电压不为24V请外接电源和24V中间继电器

	17、18
	24V电源输出
	17号为＋、18号为－
	最大功率＋气阀功率≤10W




2、接线图：

A相
C相

图1、初级恒流


C相
A相

图2、次级恒流


C相
A相

图3、恒压
注：1、请严格按接线图接线！工作时如没有电流输出并出现Er02，在确定3、4、5、6没有接错的情况下，请将电源7、8号线对换。
2、工作时如果焊接电流很大并出现Er08，请同时将7、8对换，3、4和5、6对换（即3和5对换，4和6对换）。
3、各气阀额定电压为24VDC，功率应小于3.6W，否则应外接电源和24V中间继电器。
4、图中RP为大功率泻放电阻，推荐规格100W 1KΩ线绕电阻，R、C为吸收回路，R参数5－20Ω 大于10W，C参数0.22－2.2uF 630V油浸电容，当变压器功率较大时应取较大值。

（五）工作流程图

[image: 单脉冲流程图]
（六）机械调整
1、按“调整/焊接”键，使调整指示灯亮；
2、按“设定/工作”键，使工作指示灯亮；
3、启动脚踏开关，控制器只有动作输出，没有焊接电流输出，此时作为机械调整，以检查电焊机各动作是否正常。


（七）焊接
    参数设置好、调整正常后，便可进行焊接工作。方法如下：
    1、按“调整/焊接”键，使焊接指示灯亮；
 2、按“设定/工作”键，使工作指示灯亮；
3、在电极间放入工件，启动脚踏开关，进行焊接。
（八）应用举例（TCW-33EIb）：
某电焊机焊接两个工件，焊接时两工件应能随时切换，焊接时要求显示次级焊接电流值（感应线圈采样），工件A、B所需的焊接的工艺参数如下：

	参数号
	参数名
	参数值

	
	
	工件A（规范1）
	工件B（规范2）

	1
	预压时间
	30
	30

	2
	加压时间
	0
	10

	3
	焊接电流
	10.0KA
	15.0KA

	4
	焊接时间
	5
	8

	5
	维持时间
	15
	15

	6
	休止时间
	0
	20

	7
	缓升时间
	0
	0


参数设置：
1、按“ 工作/设定 ”键，设定指示灯亮，表示处于设定状态；
2、按规范号下的  键，选择规范号为“1”，表示以下所有参数设置均在1号规范中进行：
	参数号
	参数名
	参数值

	
	
	工件A（规范1）

	1
	预压时间
	30

	2
	加压时间
	0

	3
	焊接电流
	10.0KA

	4
	焊接时间
	5

	5
	维持时间
	15

	6
	休止时间
	0

	7
	缓升时间
	0


3、按规范号下的  键，选择规范号为“2”，表示以下所有参数设置均在2号规范中进行：
	参数号
	参数名
	参数值

	
	
	工件B（规范2）

	1
	预压时间
	30

	2
	加压时间
	10

	3
	焊接电流
	15.0KA

	4
	焊接时间
	8

	5
	维持时间
	15

	6
	休止时间
	20

	7
	缓升时间
	0


4、选择恒流控制方式，感应线圈量程（A）30.0KA ;
5、选择感应线圈采样方式（b）b=1 ; 
6、长按▼键，进入二级菜单，按下表设置好各参数：
[image: 我的插图-2]
7、同样，长按 ▼ 键，退出二级菜单。
焊接：
工件A的焊接
1、按规范号下的  键，选择规范号为“1”；
2、按“调整/焊接”键，使焊接指示灯亮；
3、按“设定/工作”键，使工作指示灯亮；
4、在电极间放入工件A，启动脚踏开关，进行焊接。
   工件B的焊接
1、按“设定/工作”键，使设定指示灯亮；
2、按规范号下的  键，选择规范号为“2”；
3、按“设定/工作”键，使工作指示灯亮；
4、在电极间放入工件B，闭合脚踏开关，进行焊接。
类似地，如果工作控制器需在多个规范（最多5个）内切换，只需在设定状态，通过规范号下的  键，将所需规范号置为当前规范，再回到工作状态，闭合脚踏开关，控制器即可按当前规范的焊接参数进行工作。
五，工作时序图


六、其它功能
（一）气阀输出

本控制器提供一组晶体管输出，驱动能力为DC24V/150mA。在使用过程中，如果超出此驱动能力或气阀电源不是24V时，应在外部增加DC24V中间继电器（如下图）。
（二） 暂停功能
    在连续焊接过程中，启动脚踏开关，控制器立即停止，再次启动脚踏开关，控制器执行下一规范。
（三） 计数功能
     控制器有计数功能，当“计数器”指示灯亮时，参数值窗口显示已焊接次数，在计数器状态持续按住“计数器/常规”按钮10S，计数器清零。在调整状态时计数器不计数。



七、故障诊断与提示
在工作过程中，控制器如检测到下列情况，会自动关闭输出并显示：
	序号
	代 号
	含  义
	故障显示原因
	解 决 方 法

	1
	E r 01
	可控硅直通
	控制器无输出时，检测到可控硅单管或双管导通
	1、 检查可控硅是否损坏
2、 接线是否正确

	2
	E r 02
	可控硅不导通
	控制器在输出脉冲时，检测到可控硅单管或双管截止
	1、 检查可控硅是否损坏和3、4、5、6端子接线是否正确
2、 请将控制器电源7、8接线对换

	3
	E r 03
	过  热
	外接热保护开关时，开关动作或异常
	1、热保护器件是否动作（是否真正过热）
2、AA设置是否正确

	4
	E r 04
	过电流
	焊接电流过大
	1、 AH设置是否正确（如参数设置过小）

	5
	E r 05
	欠电流
	焊接电流过小
	1、 AL设置是否正确（如参数设置过小）
2、 工件没有放好或接触不好
3、 电流设定值超过变压器最大电流

	6
	E r 06
	接线错误
	接线错误
	检查接线是否和接线图相符

	7
	E r 07
	存储器数据出错
	控制器参数设置不正确
	检查参数设置

	8
	E r 08
	没有同步信号
	同步信号丢失
	检查接线是否和接线图相符
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