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中高频电源在电机行业的应用

中高频电源在热加工，熔炼，感应热处理等方面应用已很普遍，但应

用在国内电机制造行业的制造工艺上还不是很多，许多电机制造厂家还是

沿用传统的乙炔气焊枪烧焊的工艺方法来焊接电机端环等。这种方法成本

高，工人劳动强度大，工作环境恶劣，能源浪费大，工作效率低，而且产

品质量也无法到保证。在国外同行业中早已淘汰了此工艺方法，而采用中

高频感应钎焊的工艺方法。虽然国内有些厂家是采用中频感应钎焊，但使

用的电源是 BPS机组，同样耗电大，噪声大。由于以上原因，我公司开发

出了 IGBT中高频电源及专用焊台应用于电机行业，使得电机生产制造工

艺和产品质量都上了一个新台阶。IGBT中高频电源其主要优点是：

1、节能，效率高，操作人员劳动强度减轻，工作环境大为改善。

2、焊接质量高且稳定。由于是电磁感应加热，温度容易控制，而气焰

加热时受热不均匀，温度难以控制；由于交变磁场的存在，能对熔化的钎

料进行“电磁搅拌”，使钎料的各组份充分混合，分布均匀，冷却后焊缝结

晶颗粒小，焊缝强度大为提高。

3、焊接钎料可以采用含银量低一点的，焊缝也能达到工艺要求，降低

焊接成本。

4、能完成气焊不能完成的特大、特厚电机端环的焊接制造工艺；通过

特殊形状的感应器还能完成对电机线圈连线、铜排进行焊接,对直流电机升

高片的焊接。

5、中高频感应加热还能用于电机的热套轴，热退轴，热退轴承等。

下面是我公司的 IGPS中高频电源在电机行业应用的完整解决方案：

1、所需设备。

IGPS中高频电源一套（含电源柜一台，电容柜一台），中高频变压器

一台，中高频感应器一台（不同的工件尺寸和功能来选择不同的感应器），
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专用的工装夹具一套（不同的工件尺寸和功能来选择不同的感应器）,多功

能焊台一台。

2、电机端环焊接。

根据电机转子端环的外形尺寸，工艺要求和客户的要求，可以选择整体

焊接感应器或扇形分部焊接感应器，和选择合适的专用工装夹具——焊台。

焊接原理和过程：将待焊的交流鼠笼电机转子放置在专用焊台上，使感

应器与端环紧贴，在电机端环的凹形槽内放置焊料及助焊剂，IGPS中频电

源输出频率为 6-9KHz的中频电流，经中频变压器后加到中频感应器上，

电流产生交变电磁场使端环感应产生涡流，并加热端环，一段时间后，达

到要求的温度，焊料熔化，填满焊缝，冷却后将同端环和笼条紧紧的焊接

在一起，达到电机制造的工艺要求。如果使用的是整体焊接感应器，可以

一次加热焊接完成，而使用的是扇形分部焊的话还必须要求焊台带动电机

转子旋转来完成这一焊接工艺。

IGPS 中频电源功率的选择： IGPS 中频电源的功率分为 100KW、

160KW、200KW、250KW、300KW、350KW、500KW等几种，一般情况

下，电机端环直径在Φ 500mm 以下，铜环厚度在 40mm 左右可采用

160KW--200KW功率的电源做分部焊，用 250KW的电源做整体焊；电机端环

直径在Φ500-1200mm，用 250KW--500KW的电源做整体焊。

3、电机并头焊、连线焊、升高片焊接。

根据工件的大小厚薄选择 6-9KHz的中频或 10-30KHz超音频，将待连

接的线圈头或铜排放置在特制的焊接感应器内，通电流感应加热至合适的

温度，在焊接部位加上焊料和助焊剂，熔化，冷却后完成焊接。升高片焊

接过程类似，好处是加热温度没有氩弧焊高，对云母片没什么损伤，维修

也方便，且焊接质量又能满足制造工艺要求。

4、热套轴、装卸电机连轴器，轴承等。

中频电源利用柔性电缆或特制的感应加热器加热工件到合适的温度，
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工件热膨胀后内径变大，从而实现热套或装卸。感应加热迅速，温度容易

控制，没有明火或油烟。提高了工作效率，改善了工作环境,节能环保。

IGPS中高频电源在电机行业部分用户列表

使用单位 用途

湘潭电机股份有限公司 电机转子端环中频焊接

江苏锡安达防爆电机股份有限公司 电机转子端环中频焊接

上海宝钢电仪厂 电机转子端环焊接、并头焊、热拔热套

抚顺煤矿电机厂 电机装卸联轴器，端环焊接

上海昂电西门子维修中心 电机转子热拔轴承加热，端环焊接

长沙电机厂有限公司 电机转子端环中频焊接

南京扬子巴斯夫有限公司 热拔轴承，联轴器加热

华能上海电力检修公司 热拔轴承，联轴器加热

广州市地下铁道总公司 热拔轴承，联轴器加热

沈阳电机股份有限公司 电机转子端环扇形中频焊接

兖矿集团机电设备制造厂 电机转子端环中频焊接

上海电机厂 电机转子并头焊，装卸联轴器

东莞市富源实业有限公司 电机装卸联轴器，端环焊接

山东玲珑机电有限公司 电机装卸联轴器，端环焊接

包钢集团电气有限公司 电机装卸联轴器，端环焊接

江苏星洋直流电机制造有限公司 电机转子并头焊

吴江市太湖绝缘材料有限公司 电机转子并头焊

中科盛创（青岛）电气有限公司 电机并头焊、连线焊

沈阳普利达机械设备制造有限公司 电机转子端环中频焊接，电机装卸联轴器

南京金星检修安装有限公司 电机装卸联轴器

厦门厦顺铝箔有限公司 电机装卸联轴器

北京首钢机电有限公司（迁安电气分公司） 电机装卸联轴器

江西力德东元永磁发电机制造有限公司 电机并头焊、连线焊

中船重工 712研究所 电机转子端环中频焊接

南通金驰机电有限公司 电机转子端环中频焊接、并头焊
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端环焊接用中频电源主要技术参数：

型号
IGPS160

-8D
IGPS200

-8D
IGPS250

-8D
IGPS300

-8D
IGPS350

-8D
IGPS500

-8D

额定功率（KW） 160 200 250 300 350 500

输入电压(V) 三相～380

中频输出电压(V) 500

频率（Hz） 5-10KHz ②

电机

转子

铜环

直径(mm)

①

小功率

转子
≤400 ≤550 ≤800 ≤900 ≤1200

厚度(mm) ≤60

宽度(mm) ≤50 ≤60 ≤60 ≤70 ≤70

焊接时间（分钟） 2-4 3-6 4-8 6-12 6-12 6-25

焊接温度（℃） 300-900

成套范围
IGPS电源柜 1台，电容器柜 1台，焊接变压器 1台，焊接机床 1

台，水冷电缆，焊接感应器,闭式冷却塔系统③。

备注

①本装置整体焊接时最大铜环外径为 1200mm,如果电机端环直径

超过 1200mm，则建议客户采用扇形焊接。

②该产品频率从 2000～10000Hz分段可选，分为 3个频率段：

a：2000～4000Hz 中心频率为 2500Hz，任意可调。

b：4000～6000Hz 中心频率为 5000Hz，任意可调。

c：6000～10000Hz 中心频率为 8000Hz，任意可调。

③水冷系统可以另外购买。

并头/连线焊接用电源主要技术参数：

型号 IGPS60-20H IGPS100-20H IGPS160-20H IGPS200-20H

额定功率（KW） 60 100 160 200

输入电压（V） 三相～380 三相～380 三相～380 三相～380

输出电压（V） 500 500 500 500

频率（KHz） 8～20 8～20 8～20 8～20

焊接温度（℃） 300-900

成套范围
IGPS电源柜 1台，焊接机床 1台（包括电容器柜，焊接变压器，焊接

感应器）。

备注
电源频率的选择需要根据工件的大小厚薄选择 6-9KHz或 10-20KHz。

水冷系统需要另外购买。
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电机转子整体焊接 并头焊

电机转子感应焊成套设备 热拔联轴器

定子焊接 特种电机焊接

湘潭兆恒电气科技有限公司

联系电话：0731-58533026 15073208900 钟爱强 13707326351 郑工
传 真：0731-58532836
邮 箱：zhdq@igpspower.com 网 址：www.igpspower.com

mailto:zhdq@igpspower.com
http://www.igpspower.com
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端环焊机成套

拔连轴器
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并头焊

并头焊机床成套
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手持变压器焊接连线焊

手持焊机现场照片


