控制模块功能要求

一、MMA模式下控制模块需要处理的内容为：

1、 采样电流给定信号值、电流反馈信号值、电压反馈信号值以及温度控制信号。

2、 对上述信号处理，控制输出的PWM信号脉宽，达到控制焊机输出电流目的。

3、 输出一路模拟信号，代表当前的给定电流状态。

4、 当有温控保护时关闭PWM信号，保护指示输出高电平。

5、 输出电流范：20~120，20~140A，20~200，20~250。

二、TIG模式下控制模块需要处理的内容为：

1、采样电流给定信号值、电流反馈信号值以及温度控制信号。

2、对上述信号处理（PID运算），控制输出的PWM信号脉宽，达到控制焊机电流目的。

3、检测按枪信号，有按枪信号则开启PWM信号，否则关闭PWM信号。

4、输出一路模拟信号，代表当前的给定电流状态。

5、当有温控保护时关闭PWM信号，保护指示输出高电平。

6、输出电流范：5~160，5~200，5~250。

三、PULSE模式下控制模块需要处理的内容为：

1、采样电流给定信号值、电流反馈信号值、基值电流给定信号、脉冲频率给定信号、脉冲宽度给定信号以及温度控制信号。

2、对上述信号处理（PID运算），控制输出的PWM信号脉宽，达到控制焊机电流目的。

3、检测按枪信号，有按枪信号则开启PWM信号，否则关闭PWM信号。

4、输出一路模拟信号，代表当前的给定电流状态。

5、当有温控保护时关闭PWM信号，保护指示输出高电平。

6、输出电流范：5~160，5~200，5~250。

统计：MCU至少需要用到7路ADC采样管脚，2路DAC模拟输出管脚，5路通用I/O管脚。

MMA焊机输入电流与输出电流关系：Ui/√2*Ii=(Io*0.04+20)*Io  Ui为输入电压，Ii为输入

电流，Io为输出电流。

TIG焊机输入电流与输出电流关系：Ui/√2*Ii=(Io*0.04+10)*Io  Ui为输入电压，Ii为输入

电流，Io为输出电流。

示意图：
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电流给定（10~250A）





2路电流反馈（0~3V）





2路电压反馈（0~3V）














控制模块





脉冲宽度给定(5~95%)





温控保护（高电平保护）





脉冲频率给定(1~500Hz)





基值电流给定（10~250A）





保护指示(高电平)信号





焊接电流值指示信号





输出两路互补PWM信号(20~100KHz)





接触起弧 (leave arc)  (高电平)





按枪信号(高电平)





MMA/TIG/PULSE功能转换(高电平)








