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    本标准修改采用ISO 669:20000
    本标准之所以修改采用ISO 669:2000，是因为本标准将ISO 669中14条冷却回路应能承受的冷却

水压力由1 MPa改为0. 5 MPa。理由是我国目前的民用和工业用供水系统达不到1 MPa的压力。另

外，如果工厂采用循环水系统，通常将循环水系统的供水压力设置在。. 3 MPa左右。所以ISO 669中
的1 MPa的进水压力目前不符合国情

    本标准与GB/T 8366-1996相比主要变化如下:

    — 扩大了标准的适用范围。原标准仅适用于单相交流电阻焊机，本标准适用于单相和三相交流、

        直流 电阻焊机 。

增加了术语定义

增加 了输 出端 的额定空载 电压要求 。

    — 增加了易触及表面的温升限值。

    本标准的附录A为规范性标准，附录B为资料性附录。

    本标准从实施之日起，代替GB/T 8366-19960

    本标准由中国电器工业协会提出

    本标准由全国电焊机标准化技术委员会归口。

    本标准主要起草单位:天津七所高科技有限公司、小原(南京)机电有限公司、江苏扬州天力机电有

限公司 。

    本标准主要起草人:何为、周泽健、徐家庆。

    本标准所代替标准的历次版本发布情况为:GB 8366-1987,GB/T 8366-1996
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阻焊 电阻焊机 机械和电气要求

范围

本标准适用于各类电阻焊设备、带内置式变压器的焊枪以及移动式电阻焊机

电阻焊机的类型如下:

— 单相交流电阻焊机;

— 单相次级整流电阻焊机;

— 单相逆变式电阻焊机;

— 三相次级整流电阻焊机;

— 三相初级整 流电阻焊机 (有时称变频器);

— 三相逆变式 电阻焊机 。

本标准未规定安全要求 ，也不适用于单独出售的阻焊变压器。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 5226. 1-1996 工业机械电气设备 第I部分:通用技术条件(eqv IEC 60204-1;1992)

    GB/T 7676. 2-1998 直接作用模拟指示电测量仪表及其附件 第2部分:电流表和电压表的特

殊要求(idtIEC 60051-2;1984)

    JB/T 3158-1999 电阻点焊 直电极(negISO 5184:1979)

    JB/T 3946-1999 凸焊机电极平板槽子(eqv ISO 865:1981)

    JB/T 3948-1999 电阻点焊 电极帽(eqv ISO 5821:1979)

    JB/T 9959-1999 电阻点焊 内锥度1:10的电极接头(idtISO 5829:1984)

    JB/T 9960-1999 电阻点焊 凸型电极帽(idtISO 5830:1984)

    JB/T 10255-2001 电阻焊设备— 电极接头，外锥度1，10 第 1部分:圆锥配合，锥度 1，10

(idtISO 5183-1:1998)

    JB/T 10256. 1-2001 电阻点焊— 电极握杆 第1部分:锥度配合(eqv ISO 8430-1:1988)

    JB/T 10256. 2-2001 电阻点焊— 电极握杆 第2部分:莫氏锥度配合(eqv ISO 8430-2:1988)

    JB/T 10256. 3-2001 电阻点焊— 电极握杆 第3部分:末端插人式圆柱柄配合((eqv ISO 8430-

3:1988)

    ISO 5183-2:1988 电阻点焊— 电极接头，外锥度1，10 第2部分:末端插人式电极的圆柱柄配
巴‘
口

    ISO 5826:1999 电阻焊机变压器 通用技术条件

术语和定义

本标 准使 用下列术语和定义。
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3. 1 点焊机、凸焊机和缝焊机的机械结构

a) 点焊机 b) 凸焊机

纵 向焊 的缝 焊机 检向焊的缝焊机

c 缝焊机

1--一 加压系统;

2— 上电极臂;

3— 导向座;

4— 下电极臂;

5— 机架 ;

6 阻焊变压器;

7— 电极握杆;

8— 电极 ;

9— 电极台板;

10一一 滚轮电极座;

H— 滚轮电极。

图1 点焊机、凸焊机和缝焊机的机械结构
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1— 夹紧装置;

2— 夹钳:

6

3— 导电夹钳;

4— 驱动装置;

5一一 滑动导轨;

s- 阻焊变压器。

图 2 对焊机 的机械结构

a 不可调

b) 电极握 杆位置可调

c) 点焊电极位置可调

图3 电极臂(下电极臂)

〕』扩俨尹
a) 直 电极     b) 弯形电极

图 4 具有外锥度的平端头点焊电极

c) 曲柄状电极
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            a) 直电极 b) 弯形电极 c) 曲柄状电极

                      图5 具有内锥度的点焊电极握杆(未示出冷却部分)

3.1.1 电极臂

    用以传送压力和焊接电流或能支承独立导体的装置，见图1和图30

3.1.2 导向座

    由产生电极力的系统和导向系统构成的装置 该装置安装在上电极臂上或直接装在焊机主体上，

用以固定电极握杆、电极台板或滚轮电极座，见图1,

3. 1.3 电极握杆
    用以夹持点焊电极或电极接头的装置(JB/T 10256.1,JB/T 10256.2及JB/T 10256. 3)，见图1和

图 5

3. 1.4 点焊电极

    设计用于点焊的电极((JB/T 3158)，见图1和图40

3. 1.5 电极接头

    借助内锥度或外锥度固定电极帽的装置(JB/T 10255,ISO 5183-2及JB/T 9959)

3. 1.6 电极帽
    借助内锥度或外锥度固定在电极接头上的点焊电极的可置换的工作末端(JB/T 3948

及JB/T 9960).

3. 1.7 电极台板

    凸焊机上承装电极或夹具的带T形槽的台板((JB/T 3946)，见图to

3. 1.8 滚轮电极座
    由滚轮电极的支承轴组成，安装在上、下电极臂上，以进行横向和/或纵向缝焊，见图1

3. 1.9 滚轮电极支承轴

    带动滚轮电极转动，以传输电流及压力

3. 1. 10 滚轮电极

    缝焊机上可转动的盘状电极，见图1
    注:本装置可由电机驱动或由工件带动。驱动方式可以是直接驱动滚轮电极的轴或滚轮电极的周边(修正轮驱动

        方式)，见图s

3. 1. 11 滚轮电极的轮廓

    指滚轮电极的形状。根据焊接条件及安装条件，滚轮电极的形状可以是单面或双面成斜面，或为圆

弧式，见图7.

3.1.12 滚轮电极速度

    直接驱动时指旋转速度，、。

3. 1. 13 滚轮电极速度

    采用修正驱动方式时指线速度，。。
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3.1.14 电极臂间距e

    对于点焊机和缝焊机，指电极臂之间或焊接回路外部导电部件之间的有效距离，见图8.

3.1.15 电极臂间距e

    对于凸焊机，指两个电极台板之间的距离，见图8,

    注:也可参见3.2.n中的距离e

3.1.16 电极臂伸出长度1

    指凸焊机两电极台板的中心线、点焊机两电极的轴线或倾斜安装的电极的轴线与焊接位置的交点、

或缝焊机两滚轮电极间的接触中心线分别与焊机机身最近构件间的有效距离，见图8,

    注:本定义中不考虑电极的偏移

a) 直接驱动 b 修正轮驭动 c) 工件带动

1-一 滚轮电极;

2— 被焊工件。

图6 滚轮电极的驱动类型

  丹
                    双斜面

a) 斜面

              图7 滚轮电极的轮廓
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a) 点焊机 b) 凸焊机 c) 对焊机

                                          图 8 主要尺寸

3.1.17 电极行程 c

    电极在工作过程中所能移动的位置。

    注 1:若电极与驱动缸直接相连时，电极的行程与驱动缸的行程是一样的。

    注 2:若动电极与驱动缸的铰接连杆相连接，电极的最大行程等于在驱动缸全行程情况下，动电极的工作端点所走

          过的弧线的弦长。

    注3:电极行程可能包括一个“辅助行程”和一个“工作行程”。“辅助行程”有助于在电极间放置工件，“工作行程”的

          幅度一般较小。

3. 1. 18 电极力F

    通过电极施加到工件上的力。

3. 1. 19 最大 电极 力 F-

    焊接时施加给工件的最大作用力。焊机能承受此力而无有害的变形。

3. 1.20 最小电极力F-

    焊机正常工作所需的最小作用力

3.3.2 对焊机的机械结构

3.2. 1 驱动装置

    驱动并带动部件运动，将顶锻力施加到工件上的装置

    注:对干闪光焊，可能需要不断地往复驱动以进行预热并提供顶锻力

3.2.2 夹紧装置

    在没有辅助夹紧装置及止档装置的情况下，能提供保证电流流通所需的接触力以及为承受顶锻力

所需的夹紧力的装置。

3.2.3 辅助夹紧装置

    一种能提供承受顶锻力所需的夹紧力，但不传输电流的装置。

3.2.4 止档装置

    为防止工件在顶锻时滑落，可承受全部或部分施加给工件的顶锻力的装置。

3.2.5 夹钳

    当工件接触到其夹紧面的时候，能将所有的力传递给工件的装置，见图90
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一条1条·                            1v02                            z1                            1                2            1
平 口形 梭形 圆往形 齿形

1— 安装面或支承面;

2— 接触面或夹紧面 。

                                        图9 夹钳的类型

3.2.6 钳 口长度 G

    夹钳在顶锻方向的有效长度，见图10,

3.2.7 钳 口宽度 W

    夹钳在垂直于顶锻和夹紧方向的有效宽度，见图10,

3.2.8 钳口厚度6

    夹钳在夹紧方向的尺寸，见图100

3.2.9 钳口行程9

    最大和最小开口的间距之差，见图10

3.2. 10 开口间距了

    夹紧平面间的有效距离，见图100

    注:如果工件必须垂直于顶锻方向放置，则齿形钳口的有效开口间距小于平面钳口的开口间距，见图s

3.2. 11 钳口距离e

    两对钳口在顶锻方向的间距，见图10,

    注:参见3.1.14和 3.1.15中的电极臂间距氏

                垂直与夹紧和顶锻方向

a— 顶锻方向;

b— 夹 紧方 向。

顶银方向

图 10 夹钳 的尺寸
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3.2.12 顶锻行程

    最大和最小钳口距离之差。

3.2. 13 电极臂伸出长度1

    在垂直于顶锻力的方向上，机身与夹钳外边缘的距离，见图8和图10.

3.2. 14 夹紧力Fs

    通过夹钳作用于工件的夹紧部分的作用力。

3.2. 15 最大夹紧力几，

    通过夹钳作用于工件的夹紧部分的最大作用力。在最大顶锻力作用下，能防止工件在钳口内打滑，

并能保持良好的电接触。

3.2. 16 顶锻力F,

    在顶锻方向将工件压在一起的力。

3.2. 17 最大顶锻力 F, o�,

    在不损害焊机机械结构的情况下，焊机所能提供的最大挤压力。

3.2. 18 最小顶锻力Fl..

    焊机正常工作所需的最小挤压力。

3.2. 19 预热力F}

    预热过程中，在顶锻方向提供的作用力。

3.2.20 顶锻压力pe,

    由顶锻力产生的压力，与工件的焊接截面积有关。

3.3 静态机械特性 、电气特性以及热特性

3.3. 1 接触误差

    与偏心量和偏转角度有关的误差。

3.3.2 偏心量8

    在电极力的作用下，上下两个电极的工作面上的中心点之间的距离或上下两个电极台板中心点之

间的距离，见图11和图12.

    注1:点焊机和缝焊机的偏心量 x(见图11)由下式计算

                                                          K= b一a

    注2:凸焊机的偏心量(见图 12)按15. 2. 2条进行测量。

3.3.3 偏转角度 a

    由于电极力或顶锻力的作用，使电极轴线、电极台板或工件的轴线偏离其所在位置的角度，见图

11、图 12和图 13

    注 1:点焊机和缝焊机的偏转角度 (见图 11)由下式计算:

a = QZ一 al

注 2:凸焊机的偏转角度(见图 12)由下式计算

a x taria二 (b:一b, ) /b,

注 3:对焊机的偏转角度(见图13)由下式计算

a } tana= blk
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施加电极 力F时 未施加 电极力时

图11 点焊机和缝焊机的接触误差

对电极台板施加力b时

图 12 凸焊机的接触误差

                                    图13 对焊机的接触误差

3.3.4 工作制

    根据负载持续时间和程序而确定的焊机的负载状态。

3.3.5 连续工作制

    连续工作，无间断时间。该情况下，负载持续率为100%0

3.3.6 周期工作制

    按规定的负载和空载时间周期反复循环工作。焊接周期时间为负载时间和空载时间之和。

    注:本标准把负载看成是不变的，即无任何预热或后热时间
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3.3.7 负载持续率 X

      负载持续时间与整个焊接周期时间的比值。

      注:此值介于0-1之间，也可用百分数表示。

3.3.8 额定输入电压U,N

      焊机设计时所采用的输人电压。

3. 3.9 额定空载电压

    Uz0 , Uzal或Uza

3.3.9. 1 交流空载电压U20

    在额定输人电压下，当外部焊接回路断开时，变压器绕组的输出电压。

      注:输人绕组各档对应着不同的空载电压。

3.3.9.2 直流空载电压矶。

    在额定输人电压下，忽略整流器上的压降，通过计算得到的输出端的电压。

    注:U,*值取决于整流回路。

3.3.9.3 直流空载电压矶。

    在额定输人电压下，逆变焊机的输出端电压

3.3. 10 连续输入电流IIP,ILP

    提供连续输出电流所需的输人电流。

    注:输人电流和输出电流之间的对应关系取决于焊机的类型。

3.3. 11 连续输出电流几P

    焊机连续工作时(100%负载持续率)，在各调节档上的最大输出电流。

3.3. 12 连续功率SP

    负载持续率为100%时，焊机在不超过规定的温升限值时所需的最大输人视在功率。

3.3. 13 每一输出电流的最长持续时间t,

    在所给的输出电流或电压范围内，输出电流持续的时间。

    注:本时间受限于

        — 初级整流电阻焊机的磁路饱和状况，或

        — 次级整流电阻焊机的整流器的温升。

3.3. 14 给定负载持续率下的输入电流IIx, ILx

    在给定的负载持续率下，焊机在最大输出档运行，且不超其规定的温升限值时所需的最大输人电

流。该电流值可通过下式进行计算:

    对于单相阻焊变压器 几x二I,P、            100/z

    对于三相阻焊变压器 人x=人P、/j60,万

3.3. 15 最大短路输入电流 Ilcc , I}

    在额定输人电压下，在焊机最大调节档位置，电极按条款10要求短路，在最大和最小阻抗情况下的

输人电流有效值

    注:IL C适用于整流焊机

3.3. 16 最大短路输出电流几二

    在额定输人电压下，在焊机最大调节档位置，电极按条款10短路，在最大和最小阻抗情况下的输出

电流有效值

3.3. 17 传递能量的介质的供给压力 P,

    满足焊机正常工所需要的传递能量的介质的供应压力

3.3. 18 传递能量的介质的压力几

    为获得最大作用力所要求的、作用在一个或多个驱动缸内的介质压力。

  10
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3.3. 19 冷却液的额定流量Q

    当焊机在连续功率下工作时，为保证焊机各部分不超过允许的温升限值，焊机所需的冷却液的总

流量 。

3.3.20 冷却液压降△P

    额定冷却液在流动时所产生的压降。

3.4 动态机械特性

    见附件 A,

4 符号

本标准所用的符号见表1,

表 1 符号及其含义

符号 符号的含义 参见条款

a 接触误差的测量长度 3.3.2

a]，口2 偏转角度的测量长度 15.3

b 接触误差的测量长度 3.3.2,3.3.3

b, , b, , b, 接触误差的测量长度 3.3.3,15.2,15.3,15.4

r 电极行程 3. 1. 17,15. 1

d 电极端头的直径或滚轮电极的宽度 10. 2

dK 刚性 圆盘的直径 15. 2

D, 钢球直径 15. 2

e

  1)电极臂间距

2)电极台板距离

  3)钳口距离

3.1.14,3.1.15,15.1,16.3

        3. 1. 15, 16. 3

    3.2.11,10.4,16.3

em�, 电极台板最小距离 10. 3

e夕 铜棒长度的计算距离 10. 3

E, 冲击能量 附录 A

f 开 口间距 3. 2. 10

几 最大开口间距 3. 2. 11

fmi. 最小开口间距 3. 2. 11

F 电极力 3. 1. 18, 10. 4

Fc, 预热力 3. 2. 19

Fm.. 最大电极力 3.1.19,10.2,10.3,15.1,16.3

F�� 最小电极力 3.1.20,16. 3

F, 顶锻力 3. 2. 16

F- 最 大顶锻力 3.2.17,10.4,15.1,16.3

F._ 最小顶锻 力 3.2.18,16.3

11



GBIT 8366-2004

表 1(续)

符号 符号的含义 参见条款

F, 夹紧力 3. 2. 14

F,} 最大夹紧力 3.2.15,10.4,15.4,16.3

F,m 最小夹紧力 16. 3

F}i -F,, 再次接触过程中力的振荡 附录 A

F, ... F,. 力的振荡 附录 A

F'- F',F', 一对作用 力 15. 2

g 偏 心量 3.3.2,15.2.3,16.2,16.3

9- 9- 9-S- 10% ,5010% %或100%最大电极力时的偏心量 16. 3

G 钳 口长度 3.2.6,3.2.11

I- 最大短路输人电流 3. 3. 15

1,1 连续输人电流 3.3.10

I,x 给定负载持续率下的输人电流 3. 3. 14

I- 最大短路输出电流 3. 3.16,16.3

I� 100%负载持续率下的连续输出电流 3.3.11,16.3

I- 最大线短路电流 3.3.15

I- 连续线电流 3.3.10

IL.x 给定负载持续率下的线电流 3. 3. 14

k 偏转角度的测量距离 3.3.3,15.3,15.4

KF 力的系数 附录 A

KF. , KF, 电极接触/再次接触时力的系数 附录 A

I 电极臂伸出长度
3.1.14,3.1.15,3.1.16,3.2.13,

            15.1,16.3

L} 铜棒长度 10.3,10.4,15.4

L' 铜棒长度 10. 3

刀万 导 向座质量 附录 A

力 旋转速度 3.1.12,16. 3

P1 传递能量的介质的供给压力 3.3.17,16.3

P= 传递能量的介质的压力 3.3.18, 16. 3

PFI 顶锻压力 3. 2. 20

q 钳口行程 3. 2. 9,3. 2. 11

Q 额定冷却液流量 3.3.19,16.3

Sp 连续输人功率(100%负载持续率) 3. 3. 12,16. 3

Sw 5。%负载持续率时的输人功率 16. 3
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表 1(续)

符号 符号的含义 参见条款

t 脉冲时间 附录 A

t, 力上升时间 附录 A

t纪 再次接触过程中的衰减时间 附录 A

t. 脉冲的最长时间 3. 1. 15,3. 3. 13

t.a 电极在A点接触后的衰减时间 附录 A

T, 冷却介质的温度 12. 2

U,H 额定输人电压 3.3.8,9,16.3

U' u+ 输人电压 9

Uzo 额定交流空载 电压 3.3.9.1,9,16.3

U'"o 交流空载电压 9

Uza 逆变式电阻焊机的额定直流空载电压 3.3.9.3,9,16.3

Uza; 额定直流空载电压 3.3.9.2,9,16.3

刀 线速度 3.1.13,16. 3

仇 冲击速度 附 录 A

W 钳 口宽度 3.2.7 , 3.2.11,10. 4

X 负载持续率 3.3.7 , 3.3.14

a 偏转角度 3.3.3,15.2.3,16.2

al，aZ 偏转角度的测量角度 3.3.3,15.3

alo，a50，自。。 10%,50%或 100 最大电极力时的偏转角度 16. 3

4尸 冷却回路的压降 3.3.20,16. 3

S 钳 口厚度 3. 2. 8,3. 2. 11

5 分类

电阻焊机可分为下 列几类 :

a) 点焊机(见图 la));

b) 凸焊机 (见图 16));

a) 缝焊机(见 图 Io)) ;

d) 对焊机 (见图 2) 0

注 :闪光焊机属于特殊形式 的对焊 机。

6 工作环境和使用条件

6. 1 总则

    焊机应能在下列工作环境和使用条件下正常运行。

    当工作环境或使用条件不在规定的范围内时，则由制造厂和用户协商解决。(见GB/T 5226. 1的

                                                                                                                                                                    13
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附件 B),

6.2 环境温度

    焊机应能在环境温度为50C -40℃之间正常工作。

    冷却介质的最高温度见ISO 5826:1999的附录Ce
6.3 湿度

    焊机应能在相对湿度不大于95%的环境下正常工作。

    焊机应能避免因偶然凝结而产生的有害影响。必要时，应采取适当的措施加以解决(例如:内置式

加热器，空调，通风等)。

6.4 海拔高度

    焊机应能在海拔高度不超过1 000 m的情况下正常工作。

    海拔高度超过1 000 m以上时，对于焊机的要求参见ISO 5826:1999的附录C进行修正

6.5 运输与储存

    焊机的运输和储存温度应在一25℃一十55℃之间，短时间内(不超过24 h)允许700C ,

    应采取适当的保护措施，以防焊机受湿热、振动而损坏。

6.6 提升或装卸

    若把体积庞大且笨重的电气设备从焊机中移走或把独立于焊机的电气设备移开时，应使用吊车或

类似的装置。

7 试验条件

    应在100C--40℃的环境温度下，对新的、干燥的且装配完整的焊机进行试验。通风情况应与正常
使用条件相同。所用的测量装置不能影响焊机的正常通风，或通过它传热或散热。

    液体冷却的焊机应在制造厂规定的冷却液条件下进行试验。

    测量仪表的准确度或精度要求:

    a) 电气测量仪表 I级(满量程的1%，见GB/T 7676.2)，适合短时测量。交流焊机应采用真有

        效值电流表。

    电性能测试应在全波、无瞬时突变的情况下进行。

    b) 温度计 士2K

    除非另有规定 ，本标准中要求的试验均为型式 试验。

阻焊变压器

阻焊变压器应符合ISO 5826的规定。

按ISO 5826的规定检查合格与否。

9 输出端的额定空载电压

各档的额定空载电压的允差均应(士2%

通过下述试验检查合格与否:

a) 交流电阻焊机，测量Uzo ;

注:如果输人电压U',N不同于额定输人电压USN，则测量『:。，通过下式计算额定空载电压Uzo

。:。一。，。U,.vU-1
b) 直流电阻焊机 ，根 据表 2计算 U、。;
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    输 人

  星形接 法

  三角形接法

单相 电阻焊机

表2 “理想的”直流空载电压

                输出

                ★

                *

              中间点

                    初级整流电阻焊机

对于逆变式直流电阻焊机测量UZd。

  Uzai

1. 17U,0

1.35认。

0. 9Uso

1. 35U,o

10

10

最大短路 电流

  总则

最大短路电流的允差应不超过以下限值:

a) 直接测试:士5%;

b) 间接测试:十a00o (在输人端进行测量，然后通过计算获得)。

铜的电导应至少为45 S,

在下述的条件下，通过测量检查合格与否:

— 点焊机和缝焊机按10.2条;
— 凸焊机按10.3条;

— 对焊机按10.4条。

    应在以下两种情况下分别进行测量:

    a) 最小阻抗(电极臂间距和电极臂伸出长度为最小时);

    b) 最大阻抗(电极臂间距和电极臂伸出长度为最大时)。

10.2 点焊机和缝焊机

    按实际使用的电极臂长度，在最大电极力F-二下，将上下两电极或滚轮电极直接接触进行短路。电

极端头的直径d或滚轮电极的宽度与电极力的关系应符合下式，但应至少等于2. 5 mm,

                            d=。.16了F品几士500，单位mm
    式中Fm,、的单位为Ne

10.3 凸焊机

    在电极台板之间的中心直接插人一根铜棒使之短路，该铜棒的截面积应足以防止过热，焊机施加最

大电极力F.二。

    铜棒的长度L，或L'由下式计算，但应至少等于。‘=emu�+5(单位为mm) ,

    L，一122F-,10-5 +75，单位mm

    L'--L,,+e'，单位mm
    式中e‘的单位为mm, Fm,二的单位为No

10.4 对焊机

    在两钳口之间插人一铜棒使之短路，铜棒的截面积应足以防止过热。铜棒与钳口的接触面积应尽

可能的大，焊机施加最大的夹紧力F-.. .

    铜棒在两钳口的相对内表面之间的长度场 (见图14)可由下式计算，但应至少等于。+5单位为mm) o

        L}=1. 5F/W+2 单位mm

    对于具有预热的对焊机:

        F= F,��,/30 单位N

    对于无预热的对焊机:

        F=F,m�/150 单位N

                                                                                                                                                          I5
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式中W的单位为mm，几。单位为N。

不管是否带有预热功能，均可用最小的L二值

1— 夹钳;

2一一铜棒

图 飞4 对焊机的短路棒

11 热额定值

热额定值应:

a) 对于变压器，应符合1505826;

b) 对于易触及的表面，应符合表3;

c) 对于冷却介质，由制造厂给定。

如果在额定输人电压下进行试验有困难时，可与制造厂和用户协商在降低输人电压的情况下进行试验。

整流式电阻焊机应在额定输人电压下进行试验。

通过下述试验检查合格与否:

a) 对于变压器 按1505826的6.2条进行测量;

b) 对于易触及的表面 按12条和13.1条的要求，在最后负载断开前立即进行测量;

注:应记录所测得的最高温度

c) 对于冷却介质 按12条和132条要求，在试验的最后1/4阶段所测得的温度的平均值。

                            表3 易触及的表面的温升限值

易触及的表面 温升/K

裸金属外壳 25

喷漆金属外壳 35

非金属外壳 45

金属手柄 l0

非金属手柄 3O

12 温升试验

12 1 总则

    焊机应按下列情况短路:

    — 点焊机和缝焊机按10.2条;

    — 凸焊机按10.3条;

    — 对焊机按10.4条

    同时，根据实际工作情况，按相应的负载持续率运行。

12.2 温升试验的开始

    温升试验应在下列情况下开始:

  l6
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    a) 冷却液已开通(需液体冷却的焊机);

    b) 焊机同冷却介质之间已达到平衡状态，即温差在士1K范围内;

    。) 已测出绕组的电阻，将冷却介质的温度T、作为绕组的初始温度。

    注:如果仅测量焊机的某部分温度，且不是采用电阻法时，则不必等焊机与环境温度达到平衡时才开始试验。

12.3 温升试验的持续时间

    温升试验应持续进行到焊机的任何部分的温升不超过2K/h时为止。

13 温升测试条件

13.1 易触及的表面

    用适当的热敏元件测试除变压器以外的其他部件的温升。应尽可能地将热敏元件与被测部件保持

紧密接触，并将这些热敏元件放在可触及的最热点。

13.2 冷却介质

13.2. 1 环境条件

    环境温度至少应由三个测试点测出，测试装置环绕在焊机周围距焊机((1-2)m处，且放置高度大

约为焊机高度的一半。

    应避免加热和通风。

    注:温度计的水银球可以放在一个小油杯内以均衡温度的变化。

13.2.2 冷却液体

    冷却液的温度应在焊机的进口处进行测试。

14 冷却回路

    冷却回路的冷却液流量应能保证有效的冷却。

    需要密封的冷却回路应能在。5 MPa的压力下经历 10 min不出现泄漏现象，并且压降不超过铭

牌标定值。”

    通过检查密封性和流量判定合格与否 。

15 静态机械特性

  总则

下列静态机械特性是推荐性的，由制造厂和用户之间协商后给出:

a) 对于点焊机、凸焊机和缝焊机

    ① 偏心量9，单位mm，且

    ② 偏转角度a，单位毫弧度mrad.

b) 对于对焊机

    偏转角度a，单位毫弧度mrad.

在下列情况下进行测量，以检查合格与否:

a)   10%;

b) 弓。%和;

c)   100%;

最大电极力F,(见3.1.19)或顶锻力凡。(见3.2.17)以及

d) 最大电极行程。(见3. 1. 17);

e) 最大电极臂伸出长度1(见3.1.16)和;

1)  ISO 669中冷却 回路的压力 为 I MPa
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    f) 最大电极臂间距e(见3. 1. 14和3. 1. 15).

    测试根据下列要求进行:

    — 点焊机和凸焊机，按15. 2;
    — 缝焊机，按15. 3 ;

    — 对焊机，按15.4.

    注:所测结果用绝对值表示，当力增加时，变形反向，则需用正号或负号表示出来

15.2 点焊机和凸焊机

15.2.1 总则

    将带有柱塞(以代替点焊电极)或凸缘的如图15和图16所示的两块刚性的圆盘放置在电极台板的

中心，使两个相对面互相平行且偏心不超过0. 05 mm。在这两个圆盘之间放置一钢球并用合适的调节

装置把球对中。

    注 1:圆盘的加工误差为h6。

    注2:直径为 Dl的钢球及圆盘的制造材料，应保证在最大作用力下接触表面无压痕。

    注3:接触表面应采用淬硬的钢材

                                                                                            单位为毫米

1- 圆盘 ;

2— 柱塞 ;

3— 支撑架

图 15 点焊机的测量装置

单位为毫米

1- 圆盘;

2— 支撑架;

3— 凸缘

图 16 凸焊机的测量装置
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15. 2.2 偏心量

    偏心量(R)可用分度为0. 01 mm的量规直接测量，见图17.

单位为毫米

0100

1- 圆盘 ;

2— 支撑架。

图 17 偏心量和偏转角度的测量

15.2.3 偏转角度

    偏转角度(a)可用下式计算:

__‘ __b,一饥，。。。苗浩
“~ Ldll“一 不不不一，t- , } .j}[ u��

                ivu一 9

两个圆盘之间的距离b,和b2可用精度为。.01 mm的塞规直接测出。

注1:对于摇臂式焊机 试验开始时两电极应平行。

注2;图15和图16所示的安装方法仅供参考。柱塞可以通过连接器安装

注3 如果由于焊机尺寸的限制而不能采用直径为 100 mm的圆盘时，可与用户协商采用较小的直径 dK，此时偏角

      口用下式计算

-ta�a=黑 1000，单位mm
    注4:为了评定使用偏心电极时焊机的性能，圆盘可以同时承受

          a) 最大电极力的作用;

        b) 在与参考平面 C和D(见图 15和图 16)平行的面上，将两个方向相反1数值为10%的电极力的力 尸，和

            F'，加在圆盘上 对于焊机而言，加在任何方向的力都是不利的

        将F',和F':反向后再测量一次

15.3 缝焊 机

巧.3. 1 总则

    焊机装好上下一对滚轮电极 在下滚轮电极上安装一个由两个刃形块组成的支撑架，见图18.

    用分度为0. 01 mm的量规测无压力时的尺寸a,和b,以及有压力时的尺寸a:和b-

    a�a:和b� b:之间的距离是k，见图180

15. 3. 2 偏心量

    偏心量(9)用下式计算:

        8=a,一ai，单位mm

15.3.3 偏转角度

    偏转角度(a)可用下式计算:

        - al -a2，单位mrad

        a, =tana, = (b，一a,)1000/k，单位mm

        a:一tang, = (b。一a,)1000/k，单位mm
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                  不施加力 施加力r

                                图18 电极滚轮的测量示意图

15.4 对焊机

15.4.1 总则

    将两根钢棒固定在两个钳口内，按10.4条规定的钳口间距L二使它们相接触。钢棒的截面积等于

焊机可焊工件最大截面积，且每根钢棒上均在约1 000 mm处标有刻度

    对钢棒施加最大夹紧力Fzme、以使钢棒定位。其中一根钢棒的接触面应是半球形的，半径为

Rl00mm，见图 19.

    用分度为。.01 mm的量规在距离两根钢棒的接触面k处测量无压力时的尺寸b;以及有压力时的

尺寸b2，见图19,

                                                                                            单 位为毫米

函 0
R 100 扮 2

臀一黝
1— 夹钳 ;

2— 有刻度 的直 尺。

图 19 对焊机 的测量示 意图

15.4.2 偏转角度

偏转角度a可用下式计算:

    a=tang= ( b:一b,)1 0001k，单位mm
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当距离k为1 000 mm时，

    a=tana=b，一b,，单位mm

铭牌

  总则

每台焊机上都应固定安装或印制一块标记清晰且不易擦掉的铭牌。

16

16

    注:铭牌的用途是为了让用户了解焊机的电气和机械性能，以便进行比较和选择。

    通过目测，并用手拿浸过水的布摩擦铭牌15 s,然后用浸过汽油的布摩擦铭牌15s来检查合格与否

    经上述试验后，铭牌上的标记仍应清晰可辨，且铭牌不易取掉也无翘曲。

16.2 说 明

    铭牌应划分为包含信息和数据的若干区域:

    a) 标志 ;

    b) 焊接输出;

    c) 供电电源;

    d) 其他特性。
    数据资料的排列和顺序应按照图20(见附录B的例子)所示的原则。

    铭牌的大小不作规定，可自行选择。

    注 1:可提供附加资料(如 偏转角度、偏心量S、每一脉冲的最长时间 e,),

    注 2:其他有用的资料可列在制造厂提供的技术资料中。

16.3 内容

16.3. 1 总则

    下述解释对应于图20所示的方框编号。

a) 标志

导~-一下— 一二
b 焊接输出

靡卜— 斗一 下 一— ~
c) 电源输入

一-— -— i一-— 一 一
d) 其他特性

上典州

;:
4) 5)

6) 7)

8) 9) 10

11 12)

13)

14) 15)

16) 17)

18) 如有的话 19) 如有的话

20) 如有的话 21) 如有的话

22) 23)

24) 25)

26) 27) 如有的话

28) 如同意 29) 如有并同意

图 20 铭牌 的组成原则
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16.3.2

    1)

      2)

    4)

    5)

16.3.3

      6)

标志

制造厂、销售商或进口商的名称和地址，必要情况下可选原产国名和商标

由制造厂提供的型号

设计序号及生产编号(出厂号)以及制造年月

执行的有关标准

焊接输出

焊接电流的符号，如:

二二二 直流

/、、2 空流以乃杨宁骊童 Hz(tU- 50 Hz)

      8)

      9)

      10)

16.3.4

      11)

队o =... V至⋯V，在⋯调节档

Uzd} =... V至一V，在⋯调节档

U2d="'V至⋯V，在⋯调节档

12ce ----A

I2cc =... A

I2P二⋯A

供 电电源

⋯ ~ ⋯ HZ

额定交流空载电压的范围以及可调节的档数

额定直流空载电压的范围以及可调节的档数

逆变焊机的额定直流空载电压的范围以及可调节的档数

在最小阻抗情况下的最大短路输出电流

在最大阻抗情况下的最大短路输出电流

连续输出电流

    12) U,=...V

    13) SP="""kVA

        S5o=...kVA

    注:S,o =SP在

16.3.5 其他特性

    14) e= ̂" mm 至⋯mm

    15) l= ... mm至 ⋯mm

相数(单相用1表示，三相用3表示)，交流电流的符号(~)

以及额定频率(如:50 Hz或60 Hz)

额定输人电压

连续功率(100%负载持续率时)

50写负载持续率下的功率

16) Fm,、二⋯N

17) F, =...N

18) F,- 、二⋯N

19) F,- 二⋯N

20) F2m,x= ...N

21) F-m=...N

注:18)至21)仅适用于对焊机。

22) P,="""MPa

23) Pi="0MPa

24) Q=0"1/min

25) △尸="""MPa

26)M s=⋯kg

27) v=0.m/min至一m/min

    n=...min-‘至⋯min-

注:27)仅适用于缝焊机

28) a,,=...mrad

      a,o =... mrad

      a��,="""mrad

电极臂间距的范围

电极臂伸出长度的范围

最小和最大电极臂伸出长度时所对应的最大电极力的范围

最小电极力

最大顶锻力

最小顶锻力

最大夹紧力

最小夹紧力

介质的输人压力

为获得最大力所需的介质压力

冷却液的额定流量

冷却液的额定压降

焊机 的质量

线速度 的范 围或

旋速 的范 围

在10%Fm。或10%F,m、时的偏转角度

在50%F_或50%F-二时的偏转角度

在100 % Fm.或100%只ma时的偏转角度
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    注:这些数据仅在制造厂和用户之间协商而足。

    29) 8,。一⋯mm 在10%F...或10 % F�o,x时的偏心量
        850 =... MM 在50%F-二或50%F,-、时的偏心量

        9- -...mm 在100%F、二或100 % F,m,、时的偏心量
    注1:这些数据仅在制造厂和用户之间协商而定

    注2:偏心量 9不适用于对焊机.

16.4 允差

    电阻焊机的实测值应符合铭牌上的数据要求，其允差应在相应条款规定的范围之内。

    通过测量和比较检查合格与否。

17 使用说明书

每台焊机交货时应附有包括下述内容的使用说明书。

a) 总体描述;

b) 正确的提升方法，如采用叉升机或吊车以及防护须知;

c) 指示、标志以及图形符号的含义;

d) 输人连接(包括保险管和/或断路器的额定值);

e) 有关电阻焊机的正确使用方法的说明(如:冷却要求、位置、控制装置、指示灯);

f) 焊接能力、机械特性、负载的限制以及有关的热保护说明(若有);

9) 使用的限制;

h) 防止操作人员以及现场人员发生危险的基本指南(如:浓烟、噪声、金属发烫以及焊接火花);

i) 维护 ;

1) 有关的线路图和常用的备件清单;

k) 提供电阻焊机供给如照明灯或电动工具标称电压的线路图及详细说明;

1) 安装和装配。

也可给出其他有用的信息(如:绝缘等级、偏转角度a、偏心量9、脉冲的最长时间e;、功率因数等)

通过阅读使用说明书检查合格与否。
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  附 录 A

(规范性 附录)

动态机械特性

A. 1 总则

    鉴于最近几年里，对电阻焊机的动态机械特性的研究成果已经得到实际应用，所以本附录中给出了

一些新的术语以及测量这些特性的试验方法。

A. 2 动态机械特性

    动态机械特性描述了点焊机、凸焊机或缝焊机在电极与被焊工件接触过程中所产生的振荡方式(见

图 A.1)

‘
川
川

                                              A 电橄接触起点 日电橄按触丹伙珍 触起 点

                            图A. 1 点焊机的动态特性(示意性的)

    A.3条给出了测量方法。

    由于对焊机的动态机械特性缺乏足够的了解，所以尚未规定测量方法。

A.2.了电极接触
    电极与被焊工件通过图A. 1的A点接触。电极力在这点开始上升至静态电极力F

A.2.2 电极接触后电极力的振荡

    运动的电极相互接触后，电极力会出现振荡。电极力振荡的强度和持续时间通过位于电极和导向

座之间的力传感器进行测试和记录(见图A.2)

A. 2.3 回弹

    电极冲击之后可能会出现电极回弹现象。由于焊机的高度振荡，电极可能没有与被焊工件接触就

回弹(见A.2.6.2).
  24
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A. 2.4 再次接触

    当电极压入工件或出现凸点塌陷时，焊机在图A.1的B点随材料在加热和冷却过程中的膨胀和收

缩而出现电极再次接触

A. 2. 5 再次接触时力的振荡
    电极再次接触时，可能出现电极力的振荡。电极力振荡的强度和持续时间通过位于电极和导向座

之 间的力传感器 进行测试和记录(见图 A.2)。

    1- 振荡速度传感器; 6— 数字存储示波器;

    z- 测量压力和电流的探头; 7— 开关;

    3一 一罗果夫斯基线圈; 8- z -y记录仪;

    4— 负载放大器; ，— 脉冲回路测试仪.

    5-一 频率响应均衡器;

                            图A. 2 动态机械特性的测定(示意性的)

A.2.6 特性的定量计算

A. 2. 6. 1 冲击速度((v,)

    冲击速度(va)是动电极或电极台板刚刚触及到被焊工件时的速度。

A. 2. 6. 2 冲击能量 (E,)

    冲击能量(E,)是电极与被焊工件接触之前导向座、电极握杆、电极和部分柔性导体和/或连接线的

运动所产生的动能。冲击能量可根据运动物体的质量。和冲击速度v，通过下式计算出来:

m(v,)}
    2

A. 2. 6. 3 力的系数 (K-&,KF,和 KF, )

    力的系数KF表述的是电极在接触或再次接触期间力的振幅的衰减(见图A.1),

F,+F, + F,
      3F

    注1:电极接触时，系数 K。和力 F, , F,和F:均加上5表示

    注2 电极再次接触时，系数 KF和力 F, , F,和 几 均加上f表示

    注3:力 F� F 和F，是头三次在电极接触或再次接触过程中产生的全振荡。

A. 2. 6. 4 力上 升时间((t8)

    力上升时间(t)是指电极力从电极接触开始至达到标称的静态电极力所需的时间(见图A. 1).

A. 2. 6. 5 衰减 时间(( t} , tra )

    由干南极 的接触或再 次接触引起的力的振荡衰减 时间 ‘或 to，可通过 图 A. 1求 出
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A.3 动态机械特性 的测试程序

A. 3. 1 总则

    为获得动态机械特性，应求出电极力接触以及再次接触时的冲击能量E。及其时间。

A.3.2 冲击能量的计算

    冲击能量的计算要求知道冲击速度二(见A.2.6.2)，而冲击速度可从动电极的移动— 时间曲线

中获得，也可以通过测量振荡速度的传感器(频率范围:大约10 H:至1 kHz)测得。电极的工作行程为

5 mm.

    包括活塞、活塞杆、电极台板、电极握杆、电极以及部分柔性导体和/或连接线的运动物体质量可以

从制造厂提供的信息中获得，也可以通过称重获得。

    这种测量系统的例子如图A.2所示。冲击速度v。可以通过振荡速度传感器信号获得。

A. 3.3 电极接触及其再次接触期间力振荡的计算

    为获得力一时间曲线，应将力传感器放在导向座处，尽量接近电极。如一台压电一石英型力传感器，

频率范围应至少在。至3 kHz之间，并可在示波器上显示出波形(见图A.2)。力振幅的估算可按A.2.

6.3进行。

    电极的再次接触可通过模拟试验获得。在该试验中，用高于斑点限制的足够高的电流脉冲(Ct=1

周期)将符合JB/T 10258的圆形凸点压人钢板后迅速熔化。电极的再次接触通过施加电极力后测量凸

点的高度来测定。力振幅的估算可按A. 2. 6. 3进行。

    按第15章在最大电极力的1000,50%以及100%处进行测试。
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  附 录 B

(资料性附录)

  铭牌实例

a) 标志

一一Miar.W8一下一                                                     aSINKlrlqr            If' aM
b) 焊接输出

一.1,,c - 45 kA十Un=4 V--8 V    4 MjRJ7Izcc=30 kA
c) 电源输入

比1-11,一一{2) U,N=400 VSs0=250 kVA)一州
d) 其他特性

介门

1) 制造厂、国名 商标

2) 缝焊机

钓 出厂号 生产日期 5)  GB/T 8366

6) ~ 7) 档调节

8) 9) 10)  Ize = 22 kA

11) 一50Hz 1

13)  Sr=176 kVA (5 =25OkVA)

14)  e=215 mm 15)  1=550 mm

16)  Fm�=12 kN 17)  Fm�,=20 kN

22)  P,=0.8 MPa 23)  p:二0. 6 MPa

24)  Q=16 L/min 25)  4p=0.2 MPa

26) 质量=1 350 kg 27)  v=0. 8 m/min̂ -8.0 m/min

28)

      a      ,0 =mard

      a      s0=0.05 mard

      a      �,0=0.24 mard

29)

        91。= rnlll

      gso=0.015 mm

      gioo=0.02 mm

图 B. 缝焊机

27
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a) 标志

g p},111 r}-            tJ"HM/ 州
b) 焊接输出

一一一=3. 5 V-7.0 V一  4 "j9j5=15 kA
c) 电源输人

一点一一卡一
d) 其他特性

牛一一

L) 制造厂、国名 商标

z) 点焊机

4) 出厂号 生产日期 5) GB/ T 8366

6) /、、、了 7)  U,o 档调节

8)  Iz}=21 kA 9) lo)  I ze= 7.s kA

11   1̂ -50 Hz 12)  U,�=400 V

13)  Sr=56 kVA <S50=80 kVA)

14)  e=115 mm~415 mm 15)  l=1 050 mm

16)   Fma=6 kN 17) Fm.=IkN

22) P,=0.8 23)  pi=0.6

24)   Q=12 I,/min 25) 么p=0.2 MPa

26) 质量=560 kg

图 B.2 点焊机

(如果不同意标示偏转角度a和偏心量8)

28
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a) 标 志

一AF.P42;一赢下.                                              02)  8X&Lb -'q                   171 HIM 州
h) 焊接输出

阵蔗十U�,=11 VI-=130 kA下一万
c) 电源输人

一轰一一卡Ure=400 V=300 kVA)
d) 其他特性

卜二弃一

1) 制造厂、国名 商标

2) 凸焊机

4) 出厂号 生产日期 5)  GB/T 5366

6) 二二二 7)

8)  I,}=165 kA 9) 10)  I�=22.5 kA

11)  3̂ 50 Hz 12)

13)  Sv=212 k ( Sso

14)  e=200 mm-500 15) 1=350 mm

16) F��,=30 kN 17) 凡 �=2.3 kN

22)  p:二0. 8 MPa 23)  p,=0.6 MPa

24)  Q=38 L{min 26)  pp=0.4 MPa

26) 质量=2 230 kg

图B. 3 凸焊机

(如果不同意标示偏转角度a和偏心量8)

zq
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a) 标志

+1Ar.W} }一下蔽                                                     asn9vt GB /T
b) 焊接输出

一::I,cc=220 kA一xa}=11 Vxcc=200 kA下by=53.4 kA洲
c) 电源输人

一箫一一 2) U,e=400 VSso = 一
d) 其他特性

炭里

1> 制造厂、国名 商标

z) 对焊机

4) 出厂号 生产日期 5) GB/T8366

6) 二二二 7)

8 9)  1 10)

11) 3-50 Hz 1

13)  Se=410 kVA (5。。二580 kVA)

14)  e=135 mm---180 mm 15)  Z=450 mm

16)  Fm�=1 000 kN 17)  F��=300 kN

18)  F,二 二1 000 kN 19)  FI二.�=500 kN

20)  Fi��,=2 000 kN 21) 凡。 =1 000 kN

22)  p,=14 MPa 23)  p,=13

24)  Q=150 L/min 25)  op=0. 6 MPa

26) 质量=26 000 kg

图 B.4 对焊机
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