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前  言 

本标准按照 GB/T 1.1—2009 给出的规则起草。 
本标准代替 GB/T 8366-200《阻焊 电阻焊机 机械和电气要求》。本部分与 GB/T 8366-2004 相比主

要技术变化如下： 
——取消第 5章，将内容并入标准的适用范围，适用于电阻点焊、凸焊、缝焊、对焊和闪光焊。 

——规范性引用文件变更。 

——术语和定义章节结构变化，将静态机械性能与电气和热性能分开，增加气动和液压性能。减少

电极帽等术语和定义，增加径向偏转等术语和定义。取消动态机械特性条款。 

——调整一些符号及其名称。 

——物理条件和使用条件，增加冷却液体介质条款，取消提升或装卸条款。 

——取消阻焊变压器章节。 

——增加直流空载电压的测量方法。 

——增加最大短路电流的测量方法。 

——取消温升试验和温升测试条件章节，并入热额定值章节，测试要求按 IEC 62135-1。 

——标准章节从 17章简化到 13 章。 

——取消附录 A。 

本部分使用翻译法等同采用 ISO 669:2016《电阻焊 电阻焊设备 机械和电气要求》。与本标准中

规范性引用的国际文件有一致对应关系的我国文件如下： 

——GB/T 32514.2，电阻焊—焊接电流的测量—第 2部分：带电流感应线圈的焊接电流测量仪（ISO 

17657-2：2005，IDT）； 

——GB/T 32514.5，电阻焊—焊接电流的测量—第 5部分：焊接电流测量系统的确认（ISO 17657-5：

2005，IDT）。 

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（SAC/TC70归口。 

本标准主要起草单位：天津七所高科技有限公司、杭州凯尔达电焊机有限公司、重庆科技学院、深

圳市鸿栢科技实业有限公司、天津商科数控技术股份有限公司、南昌航空大学、东莞市鹏煜威高智能科

技有限公司、永康市加效焊接自动化设备有限公司、小原（南京）机电有限公司、成都鑫威焊接技术有

限公司、深圳市瑞凌实业股份有限公司、成都三方电气有限公司等。 

本标准主要起草人：张海勇、侯润石、尹立孟、韩沛文、赵继华、陈玉华、刘兴伟、程豪建、张祖

旺、彭泰然、王巍、张政、王刚等。 

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； 

——GB/T 8366-2004。 
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电阻焊 电阻焊设备 机械和电气要求 

1 范围 

本标准定义并规定了用于下列电阻焊接的设备的特定电气和机械性能： 

——电阻点焊； 

——凸焊； 

——电阻缝焊； 

——对焊
1)
；和 

——闪光焊
2)
。 

本标准规定了设备规范中提供的信息以及用于测量这些特性的测试方法。 

并不是所有的要求都适用于所有类型的设备。 

包括以下类型的电源： 

——单相交流电阻焊机； 

——单相次级整流电阻焊机； 

——单相逆变电阻焊机； 

——三相次级整流电阻焊机； 

——三相初极整流电阻焊机(有时称为变频器)； 

——三相逆变电阻焊机。 

本标准不适用于与设备分开的阻焊变压器。 

注：IEC 62135-1、GB 15578涵盖了电阻焊接设备的安全要求。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

ISO 5826:2014，电阻焊接设备—变压器—适用于所有变压器的通用技术条件 

ISO 17657-2，电阻焊—焊接电流的测量—第2部分：带电流感应线圈的焊接电流测量仪 

ISO 17657-5，电阻焊—焊接电流的测量—第5部分：焊接电流测量系统的确认 

ISO 17677-1，电阻焊接—词汇—第1部分：点焊，凸焊及缝焊 

IEC 62135-1，电阻焊接设备—第1部分：设计，安装及生产的安全要求 

3 术语和定义 

ISO 17677-1中给出的术语和定义适用于本标准。 

3.1 点焊、凸焊及缝焊设备的机械结构 

3.1.1 电极臂 

1) 通常指非优选术语，butt welding。 

2) 通常指非优选术语，flash butt welding。 

1 
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用于传输电极力(3.1.16)，也可以传导焊接电流或支持单独导体的装置。 

注：参见图1和图3。 

3.1.2 机头 

安装在上臂或直接安装在机身上带有电极握杆(3.1.3)，电极台板(3.1.5)或缝焊机头(3.1.6)的加

压和导向系统的装置。 

注：参见图1。 

3.1.3 电极握杆 

夹持点焊电极(3.1.4)或者电极接头的装置。 

【来自：ISO 8430-1,ISO 8430-2和ISO 8430-3】 

注：参见图1。 

 
a)点焊设备                                   b)凸焊设备 

 

2 
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            c)纵向缝焊设备                            d)横向缝焊设备 

 

 

 

 

                            e)摇臂焊接设备 

3 
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              f)无变压器焊钳                           g)一体式手工焊钳 

 

 

                               h)机器人用C型焊钳 

说明： 

1——加压系统               5——机身               9——电极台板 

2——可动电极臂             6——变压器             10——缝焊机头 

3——机头                   7——电极握杆           11——电极轮 

4——固定电极臂             8——点焊电极           12——电极接头 

图1 点焊、凸焊及缝焊设备组成 
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说明： 

1——夹紧装置 

2——夹钳 

3——载流夹钳 

4——驱动装置 

5——滑块 

6——焊接变压器 

图2 对焊设备组成 

 

a)固定臂长                                       b)可调臂长 

图3 电极臂(下电极臂) 

3.1.4 点焊电极 

设计用于点焊的电极。 

【来源：ISO5184和ISO5812】 

3.1.5 电极台板 

凸焊机上承载电极或夹具的带T形槽的台板。 

【来源：ISO 865】 

注：参见图1。 

3.1.6 缝焊头 

该设备包括电极轮轴承(3.1.7)和用于纵向及横向缝焊的上臂和下臂。 

注：参见图1。 

3.1.7 电极轮支承体 

引导电极轮(3.1.8)进行压力传递的装置，多数时候也传递电流。 

3.1.8 电极轮 

旋转的盘状电极。 

注1：参见图 1。 

注2：该装置可由电动机驱动或由其它工件(惰轮)驱动。驱动器可以直接连接到电极轴或其圆周上(滚花驱动器)(参

见图 6) 

3.1.9 电极轮廓 

根据焊接和安装条件，电极轮(3.1.8)的形状可为单面或双面倾斜或圆角。 

注：参见图5。 

5 
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3.1.10 电极轮速度 

（直接驱动缝焊）电极轮转速n(3.1.8)。 

注：参见图4。 

3.1.11 电极轮速度 

(修正轮驱动缝焊)圆周处的电极轮(3.1.8)的线性切向速度V。 

注：参见图4。 

3.1.12 电极臂间距 e 

(点焊及缝焊设备)在机械臂(3.1.1)和焊接电路的外导电部件之间的有效距离。 

注：参见图6。 

3.1.13 电极台板距离 e 

(凸焊设备)电极台板(3.1.5)之间的夹紧距离。 

注1：参见图 6。 

注2：另参见钳口距离(3.2.11)。 

3.1.14 电极臂伸出长度 l 

从电极台板(3.1.5)中心或电极轴的有效距离，或者在倾斜电极的情况下，电极轴在工作位置或电

极轮(3.1.8)接触线的交叉点最靠近设备主体的有效距离。 

注1：参见图 6。 

注2：该定义不考虑电极尖端的任何偏移。 

 

 

a) 直接驱动             b) 修正轮驱动                 c) 从动轮驱动 

说明： 

6 
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1——电极轮 

2——被焊工件 

图4 电极轮的驱动种类 

 

单斜面                    双斜面 
                 a)斜面                                                         b)圆角 

图5 滚轮电极轮廓 

 

a) 点焊设备                                    b) 凸焊设备 

7 
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c) 对焊设备(俯视图)                             d) 缝焊设备 

说明： 

e——电极臂间距 

l——电极臂伸出长度 

图6 主要尺寸 

3.1.15 电极行程 c 

电极在工作过程中所移动的距离。 

注1：当电极连接到压力系统时，电极和驱动缸的行程相等。 

注2：当移动电极连接到由压力系统移动的连接杆时，按照惯例，电极的最大行程等于驱动缸的整个行程中由移动

电极的尖端产生的弧线弦长。 

注3：电极的行程可以由没有任何接触的“工作间隙行程”组成，便于在电极之间引入工作和较小的“工作行程”。 

3.1.16 电极力 F 

由电极传递给工件的力。 

3.1.17 最大电极力 Fmax 

焊接设备可以产生的最大作用力，且不会对其机械部件造成永久性损坏。 

3.1.18 最小电极力 Fmin 

焊接设备正常工作时的最小作用力。 

3.2 对焊及闪光焊接设备的机械结构 

3.2.1 滑动驱动 

驱动产生并传递焊接所需的运动和力到位于夹紧装置中的工件(3.2.2)。 

注1：参见图 2。 

注2：对于闪光焊接来说，可能需要驱动器通过跟随闪光运动来使滑动件往复运动以进行预热并提供对焊力。 

3.2.2 夹紧装置 

8 
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如果没有使用辅助夹紧装置(3.2.3)或止挡装置(3.2.4)，能提供电流通过所需的接触力并提供承受

顶锻力所需的夹紧力(3.2.13)。 

注：参见图2。 

3.2.3 辅助夹紧装置 

提供承受顶锻力所需夹紧力的非载流装置(3.2.13)。 

3.2.4 止挡装置 

可以防止工件在顶锻时滑动，用于支撑对工件施加的全部或部分项锻力(3.2.15)的装置。 

3.2.5 夹钳 

用于在工件与夹紧面接触时将所有力传递到工件上的装置。 

注：参见图2和图7。 

 

a) 平口形              b) 棱形             c)圆柱形               d)齿形 

说明： 

1——安装或支撑面 

2——接触或夹紧面 

图7 夹钳的种类(在顶锻方向进行说明)                                  

3.2.6 钳口长度 G 

夹钳(3.2.5)在项锻方向上的可用长度。 

注：参见图8。 

3.2.7 钳口宽度 W 

夹钳在垂直于顶锻和夹紧方向的可用宽度(3.2.5)。 

注：参见图8。 

3.2.8 钳口厚度 δ 

夹钳在夹紧方向上的尺寸。 

注：参见图8。 

3.2.9 钳口行程 q 

最小和最大开口间隙之差(3.2.10)。 

注：参见图8。 

3.2.10 开口间距 f 

平面夹紧面之间的可用距离。 

9 
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注1：参见图 8。 

注2：如果工件必须垂直于顶锻方向放置，则齿形钳口的可用开口间距小于平口的可用开口间距(参见图 7)。 

3.2.11 钳口距离 e 

(对焊和闪光焊接设备)在顶锻方向上，两对钳口之间的距离。 

注：参见图8。 

3.2.12 钳口伸出长度 l 

垂直于顶锻力(3.2.15)方向上，机身与夹钳边缘之间的距离(3.2.5)。 

注1：参见图 6 和图 8。 

注2：同时参见电极臂间距(3.1.12)。 

 
a) 垂直于夹紧和顶锻方向                                    b) 顶锻方向 

说明： 

G——钳口长度 

e——钳口距离 

δ——钳口厚度 

W——钳口宽度 

l——钳口伸出长度 

q——钳口行程 

fmin——最小开口间距 

fmax——最大开口间距 

a——顶锻方向 

b——夹紧方向 

图8 对焊和闪光焊接设备尺寸 

3.2.13 夹紧力 F2 

夹钳作用于工件上的力(3.2.5)。 

3.2.14 最大夹紧力 F2max 

10 
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在防止任何滑动并保持与电极的良好电接触时，设备能够提供的最大力。 

3.2.15 顶锻力 F1 

在顶锻方向上将工件压在一起的力。 

3.2.16 最大顶锻力 F1max 

在不损坏其机械部件时焊接设备能够产生的最大顶锻力。 

3.2.17 最小顶锻力 F1min 

焊接设备的正常运行时所产生的最小力。 

3.3 静态机械性能 

3.3.1 接触误差 

与偏心量(3.3.2)和偏转角度有关的误差。 

3.3.2 偏心量 g 

电极工作面或电极台板的中心点相对于电极力相互移位的距离(3.1.16)。 

注1：参见图 9 和图 10。 

注2：点焊和缝焊焊接设备(参见图 9)的偏心量是通过以下公式计算的： 

g = b − a 
注3：凸焊焊接设备(参见图 10)的偏心量是依照 11.2.2 来测量的。 

3.3.3 偏转角度 α 

无负载时，电极轴，电极台板面，或者工件轴和角度位置α1与负载时α2之间角度位置的差值。 

注1：α1可能设计为 0 

注2：参见图 9 和图 11。 

注3：点焊和缝焊焊接设备(参见图 9)的偏转角度是通过以下公式计算的： 

𝛼𝛼 = 𝛼𝛼2 − 𝛼𝛼1 
注4：凸焊焊接设备(参见图 10)的偏转角度是通过以下公式计算的： 

𝛼𝛼 = 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 �
𝑏𝑏1 − 𝑏𝑏2

𝑏𝑏3
� 

注5：对焊焊接设备(参见图 11)的偏转角度是通过以下公式计算的： 

𝛼𝛼 = 𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎𝑎 �
𝑏𝑏
𝑘𝑘

� 
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说明： 

h0——无载时轴向偏转    b——决定接触误差的长度 

h1——加载时轴向偏转    g——偏心量(b – a) 

h——轴向偏转(h1-h0)    α1——无载时角位置 

r0——无载径向偏转     α2——加载时角位置 

r1——加载径向偏转             1——测量基准点 

r——径向偏转(r1- r0)           2——加力 F 的电极 

α——决定接触误差的长度        3——未加力的电极 

图9 点焊缝焊设备的接触误差 

 

图10 凸焊设备接触误差(对电极台板施加力 F时) 
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图11 对焊设备接触误差 

3.3.4 径向偏转 r 

电极工作面或电极台板（3.1.5）的中心点由于施加电极力而产生的垂直于电极力方向(3.1.16)的

移位。 

注1：见图 9。 

注2：径向偏差值 r1(电极 1)和 r2(电极 2)之间的差值等于偏心值(3.3.2)。 

3.3.5 轴向偏转 h 

由于施加电极力，电极中心点在电极力方向(3.1.16)上的位移。 

注1：见图 9。 

3.3.6 机器刚度 K 

当施加最大电极力Fmax(3.1.17)时，力产生系统的位移或延伸。 

注1：见 11.2.6。 

注2：不要将刚度与力除以位移的函数相混淆。 

3.3.7 上下电极台板之间的最大角位移 δ3 

凸焊设备上下电极台板(3.1.5)表面之间在两个平行和垂直于机器喉前部的轴线上的最大角度。 

注1：参见图 17 和图 18。 

3.3.8 上下电极台板运动的垂直度 δ4 

作三维测量的基准时，凸焊中设备可移动上电极台板和下电极台板(3.1.5)之间的垂直度的变化。

(如在电极台板前后左右)。 

注1：参见图 12。 
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图12 上下电极台板运动的垂直度(凸焊) 

3.4 电气和热性能 

3.4.1 工作制 

设备运行条件的程序(各自的持续时间和顺序)。 

3.4.2 连续工作制 

工作制(3.4.1)对应于连续的负载运行而没有任何中断，在这种情况下，负载持续率(3.4.4)是100％。 

3.4.3 周期工作制 

重复相同的恒定负载循环和空载时间，一个加载时间和一个无负载时间之和为焊接循环时间。 

注1：本标准认为负载是恒定的，即没有任何预热和/或后加热时间。 

3.4.4 负载持续率 X 

负载持续时间间隔与总时间的比率。 

注1：该比率介于 0 和 1 之间，可以用百分比表示。 

3.4.5 额定输入电压 U1N 

设备设计的输入电压。 

3.4.6 额定空载电压 U20 或 U2d 

3.4.7 交流空载电压 U20 

当外部电路断开且额定输入电压(3.4.5)施加到输入端子时，变压器的一个输出绕组的电压。 

注1：输入绕组的几个设置导致空载电压的相关值。 

3.4.8 直流空载电压 U2d 

（逆变型设备）在输入端子上施加额定输入电压(3.4.5)的无负载条件下运行时测得的最大输出电

压。 

注1：见 7.3。 

3.4.9 连续输入电流 I1p 或 ILp 
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对应连续输出电流(3.4.10)的输入电流。 

注1：输入和输出电流之间的关系取决于焊接设备的类型。 

注2：I1p 用于单相设备，而 ILp 用于三相设备。 

3.4.10 连续输出电流 I2p 

连续运行时，调节器所有设置的最高输出电流。 

【来源：100％负载持续率(3.4.4)】 

注1：该参数用于表征设备的性能，但不是缝焊以外的操作条件。 

3.4.11 连续功率 Sp 

在没有超出规定温升的情况下，100％负载持续率(3.4.4)的最大电输入功率。 

注1：该参数用于表征设备的性能，但不是缝焊以外的操作条件。 

3.4.12 每一脉冲最长持续时间 ti 

在给定输出电流或电压调节下输出电流可以不间断地流动的时间。 

注1：此时间受限于 

——通过整流输入的焊接设备的磁路饱和，或 

——通过整流器的热量上升，用于焊接设备的整流输出。 

3.4.13 最大短路输入电流 I1cc 或 ILcc 

在最高输出电压档时额定输入电压(3.4.5)下的电流的均方根(rms)值。 

注1：电极按照第 8 章进行短路，并且给出的两个值对应于与这种短路方法兼容的阻抗的最小值和最大值。 

注2：ILcc 用于整流的焊接设备。 

3.4.14 最大短路输出电流 I2CC 

在最高输出电压分接时额定输入电压（3.4.5）下的电流的均方根（rms）值。 

注1：电极按照第 8 章进行短路，给出的两个值对应于与这种短路方法兼容的阻抗的最小值和最大值。 

3.4.15 50%负载持续率时的输入功率 S50 

50％负载持续率(3.4.4)的最大电输入功率，温升不超过按下式计算的值： 

𝑆𝑆50 = 𝑆𝑆𝑝𝑝√2 

3.5 气动和液压性能 

3.5.1 输入压力 P1 

焊接设备的动力介质在输入点处的压力。 

3.5.2 最小输入压力 p1min 

焊接设备供应点的最小压力，以获得最大电极力(3.1.17)。 

3.5.3 最大输入压力 p1max 

焊接设备供应点允许的最大压力。 

3.5.4 额定冷却液流量 Q 

15 



GB/T 8366—×××× 

在不超过温升限值的情况下以连续功率(3.4.11)运行设备的冷却液总量。 

3.5.5 冷却液压降 ΔP 

额定冷却液流量下的压降(3.5.4)。 

4 符号和缩写术语 

本标准中使用的符号列于表1中。 

表1 符号及其名称 

符号 符号的名称 参考 

a 确定接触故障的长度 3.3.1，图 9 

a1, a2 确定角度偏差的长度 11.3 

b 确定接触故障的长度 3.3.1，图 9，图 10 

b1，b2，b3 确定接触故障的长度 3.3.1, 11.2.3, 11.3.3, 11.4.2,图 10 

c 电极冲程 3.1.15, 11.1 

d 电极尖端的直径或电极轮的宽度 8.2 

dk 圆盘直径 11.2.3 

D1 球直径 11.2.1 

e 

1) 电极臂间距 3.1.12, 3.1.13, 8.4, 11.1, 12.3 

2) 压板距离 3.1.13, 12.2 

3) 钳口距离 3.2.11, 8.4, 12.3 

e’ 铜棒长度的计算距离 8.3 

f 开口间距 3.2.10 

fmax 最大间距 3.2.13 

fmin 最小间距 3.2.13 

F 电极力 3.1.16，8.4 

Fmax 最大电极力 3.1.17, 8.2, 8.3, 11.1, 12.3, 13 

Fmin 最小电极力 3.1.18, 12.3 

F1 顶锻力 3.2.15 

F1max 最大顶锻力 3.2.16, 8.4, 11.1, 12.3, 13 

F1min 最小顶锻力 3.2.17, 12.3, 13 

F2 夹紧力 3.2.13 

F2max 最大夹紧力 3.2.14, 8.4, 11.4, 12.3, 13 

F2min 最小夹紧力 12.3, 13 

F1’,F2’ 相反的力量 11.2.3 

g 偏心量 
3.3.2, 11.1, 11.2.2, 11.3.2, 

12.3,图9, 图10 

g10,g50, g100 10%，50%，100%最大力时的偏心量 12.3 

G 钳口长度 3.2.6, 图 8 

h 轴向偏转 3.3.5, 11.2.5, 图 9 

h0 未加载轴向偏转 图 9 
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h1 加载轴向偏转 图 9 

I1CC 最大短路输入电流 3.4.13, 8, 13 

I1p 连续输入电流 3.4.9, 9.1, 13 

I1X 给定负载持续率时的输入电流 3.4.14 

I2cc 最大短路输出电流 3.4.14, 12.3, 13 

I2p 连续输出电流（100%负载持续率） 3.4.11, 9.1, 9.2, 12.3, 13 

ILcc 最大短路输入电流 3.4.15, 13 

ILp 连续输入电流 3.4.10, 9.1, 9.2, 13 

k 确定角度偏差的距离 3.3.3, 11.3, 11.4, 图 11 

K 机器刚度 3.3.6, 11.2.6 

l 喉咙深度 3.1.14，3.1.16，3.2.13，11.1，12.3 

Lsc 短路铜棒长度 8.4, 11.4 

L 铜棒长度 8.3 

m 焊接设备重量 12.3,附录 A 

n （旋转）电极轮速度 3.1.10, 12.3 

p1 输入压力 3.5.1 

p1min 最小输入压力 3.5.2, 12.3, 13 

p1max 最大输入压力 3.5.3, 12.3, 13 

q 钳口行程 3.2.9, 图 8 

Q 额定冷却液体流量 3.5.4, 10, 12.3, 13 

r 径向偏转 3.3.4, 11.2.4, 图 9 

r0 无载径向偏转 图 9 

r1 加载径向偏转 图 9 

Sp 连续功率（100%负载持续率） 3.4.11, 9.1, 9.2, 12.3 

S50 50%负载持续率输入功率 3.4.15 ,12.2 

ti 每一脉冲的最长持续时间 3.4.12 

UN 额定输入电压 3.4.5, 7, 9.2, 12.3, 13 

U’1N 输入电压 7 

U20 额定交流空载电压 3.4.6, 3.4.7, 7, 12.3, 13 

U’20 交流空载电压 7 

U2d 逆变式焊接设备的额定空载电压 3.4.8, 3.4.9, 7, 7.1, 12.3, 13 

v （线性切向）电极轮速度 3.1.11, 12.3 

W 钳口宽度 3.2.7, 图 8, 8.4 

X 负载持续率 3.4.4, 3.4.14 

α 角度偏转 
3.3.3, 图10, 图11, 

11.1, 11.2.3, 11.4.2, 12.3 

α1, α2 用于确定角度偏转的角度位置 3.3.3, 11.3.3, 图 9 

α10,α50,α100 10%，50%或 100%最大力时的偏转角度 12.3 

Δp 液体冷却回路的压降 3.5.5, 12.3, 13 

δ 钳口厚度 3.2.8, 图 8 

δ3 顶板和底板之间的最大角位移 3.3.7，11.2.7 

δ4 顶板和底板运动的垂直度 3.3.8，11.2.8 
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5 工作环境和使用条件 

5.1 总则 

焊接设备应适合在下面指定的物理环境和操作条件下使用。本标准仅适用于室内使用的电阻焊设备。 

当物理环境和/或操作条件超出下面指定的范围时，供应商和用户之间可能需要达成协议(参见IEC 

60204-1)。 

注：这些条件的例子包括户外使用，不同海拔高度，不同温度的冷却介质，高湿度，异常腐蚀性烟雾，蒸汽，过多

的油蒸气，异常振动或冲击，过多的灰尘，不寻常的海岸或船上条件。 

5.2 环境温度 

焊接设备应能在+5℃至+40℃的环境温度下正常运行。 

5.3 液体冷却介质 

冷却液的温度在焊接设备的入口处可高达+30℃。 
应防止由高冷却液体流动或低冷却液体温度引起的相对于相对湿度的冷凝。 

5.4 湿度 

当相对湿度在+40℃的最高温度下不超过50％时，焊接设备应能正常工作。在低温下允许较高的相

对湿度(例如，在20℃时为90％)(参见IEC 60204-1)。 

通过适当设计焊接设备或在必要时采取适当的附加措施(例如内置加热器，空调，排水孔)，应避免

偶尔凝结的有害影响。 

5.5 海拔高度 

焊接设备应能在高于平均海平面1000m的海拔高度正常运行。其他高度，见ISO 5826：2014，附录B。 

注：在海拔超过1000米的地方，可能需要额外的电气安全考虑(见IEC 60204-1)。 

5.6 运输和储存 

焊接设备的设计应能承受或采取适当的预防措施，以防止运输和储存温度在-25℃至+55℃之间，并

且不超过24小时的短时间可至+70℃。 

应提供合适的装置以防止因潮湿，振动和冲击而损坏。在运输/储存之前，请考虑结霜/防冻和排放

冷却水。 

6 试验条件 

6.1 总则 

电气和机械特性适用于特定的电阻焊接设备配置。如果重新配置或修改焊接电路，例如，改变几何

形状或材料，则这些特性可能不再有效。 

对于具有可互换组件的设备，应清楚地识别和记录测试的选项。 

6.2 环境条件 

试验应在新的、干燥的和完全组装好的焊接设备上进行，环境空气温度在+10℃至+40℃之间。 
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通风应与正常使用条件下的通风相同。使用的测量装置不得干扰焊接设备的正常通风或导致热量异

常传递到焊接设备。 

液冷焊接设备应在制造商规定的冷却液条件下进行试验。 

6.3 测量仪器 

测量仪器的准确度应如下： 

a) 电气测量仪器：满量程的±1.0％，绝缘电阻和介电强度的测量除外，对于测量绝缘电阻和介

电强度的仪器的精度没有规定，但测量时应予以考虑； 

b) 测量焊接电流的仪器：满量程的±5.0％，电气测量应在全波非瞬态条件下进行； 

c) 温度测量仪器：±2K。 

除非另有说明，否则本标准要求的试验均为型式试验。 

焊接电流的测量应使用符合 ISO 17657-2和 ISO 17657-5要求的仪器。 

7 输出端额定空载电压 

7.1 总则 

以下参数用于指定额定输出电压特性： 

——U20  交流电输出设备； 

——U2d  直流电输出设备。 

根据 7.2 和 7.3 测量的值不得偏离铭牌上规定的值 U20 超过±2％和 U2d±5％。 
应对所有输出电压设置（如果适用）进行测量。 
在测试期间，输入电压 U1应对应于 U1N±5％。 
应记录输入电压 U1，如果输入电压 U1 与 U1N 不同，则应使用以伏特表示的校正公式来补偿测量值。 

𝑈𝑈20 = 𝑈𝑈20
𝑈𝑈1𝑁𝑁

𝑈𝑈′1𝑁𝑁
 

焊接设备可以配备自动系统，当没有焊接电流时（例如恒定电流或逆变器设备），该自动系统防止

变压器被激励到其最大输出。 在这种情况下，可能需要来自制造商的帮助来禁用这些系统或电路以允

许正确的测量。 

7.2 交流空载电压(U20) 

交流空载电压的均方根值(RMS)应在设备输出端以下列条件测量： 

——采用开放式焊接电路； 

——将设备焊接电流调整设置为最大值。 

7.3 直流空载电压(U2d) 

直流流空载电压的均方根值(RMS)应在设备输出端以下列条件测量： 

——在输出端连接一个 R =10Ω(±10％)的负载电阻； 

——将设备焊接电流调整设置为最大值。 

输出端电压 U2d 的均方根值(RMS)应使用 100ms 的积分时间进行测量。 

8 最大短路电流 

8.1 总则 
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最大短路电流应直接测量，误差为±5％。 

短路应通过使用在20℃下具有至少(45×106)Sm-1电导率的铜导体来实现。 

对于在线频率下工作的设备，如果在测量短路电流I’2cc时，测得的输入电压U’1N与额定输入电压U1N

不同。应使用以下校正公式计算最大短路输出电流I2cc： 

𝐼𝐼2𝐶𝐶𝐶𝐶 = 𝐼𝐼′2𝐶𝐶𝐶𝐶
𝑈𝑈1𝑁𝑁

𝑈𝑈′1𝑁𝑁
 

测量的输入电压U'1N和短路电流I'2cc都应在与焊接电流脉冲持续时间相同的积分时间内测量。 

应按照下列条件通过测量检查是否符合要求： 

——8.2 用于点焊和缝焊设备； 

——8.3 用于凸焊设备； 

——8.4 用于对焊和闪光焊接设备。 

对于带可调节臂的设备，依次以以下电流进行测量： 

a) 最小阻抗条件，即电极臂间距和电极臂伸出长度最小； 

b) 最大阻抗条件，即电极臂间距和电极臂伸出长度最大。 

对于带有可互换臂的设备，试验应在配备有制造商规定的臂的设备上进行。有关最大短路电流的信

息应始终与测试中使用的实际臂有关，并应包含在铭牌和产品使用说明书中。 

8.2 点焊及缝焊设备 

根据所使用的臂长施加最大电极力Fmax使电极或旋转电极轮接触。电极尖端的直径d(以毫米表示)

或电极轮的宽度与电极力相关且符合公式(3)和(4)，至少应为2.5mm： 

点焊： 

d = 0.16�𝐹𝐹𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 ± 5% 
缝焊： 

d = 0.08�𝐹𝐹𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 ± 5% 
其中Fmax的单位为10牛。 

8.3 凸焊接设备 

在压板的中心之间放置一个横截面足以防止过热的铜棒。施加并保持最大电极力Fmax。铜棒的长度

L以毫米表示，由式(5)给出： 

L = 122𝐹𝐹𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚10−5 + 75 
其中Fmax是设备产生的最大电极力，单位为10N。 

如果压板之间可获得的最小距离大于计算长度，则长度应等于最小距离加5mm。 
应在压板之间插入长度为L+e'的铜棒进行附加试验，其中e'是下压板最低位置和最高位置之间的垂

直距离。 

8.4 对焊和闪光焊接设备 

在模具之间放置具有足以防止过热的横截面的铜棒。接触面应尽可能大。施加最大夹紧力F2max。 
模具相对面之间的铜条的短路长度Lsc(以毫米表示)(见图13)由下式给出，但它应至少等于最小模

具距离加上5mm。 

𝐿𝐿𝑆𝑆𝑆𝑆 = 1.5
𝐹𝐹
𝑊𝑊

+ 2 

对于使用预热操作的设备，以10N表示的F计算如下： 

F =
𝐹𝐹1𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚

30
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对于在没有预热的情况下运行的设备，以10N表示的F计算如下: 

F =
𝐹𝐹1𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚

150
 

式中， 
W单位为毫米，F1max单位为10牛。 
对于可以使用和不使用预热操作的机器，Lsc使用最小值。 

 

说明： 
1——夹钳 
2——铜棒 

图13 凸焊设备的短路棒 

9 热额定值 

9.1 总则 

设备的额定热量由所有设备部件的热特性决定，包括焊接变压器，焊接电路导体和电力控制电路。 

设备输入的热额定值由连续输入电流(I1p或ILp)和连续功率(Sp)表示。 

设备输出的热额定值由连续输出电流(I2p)表示。 

这些参数通过执行9.2中规定的设备热试验来确定。 

如果变压器已经按照ISO 5826进行了测试，则可以在不测量变压器温升的情况下进行设备测试。 在

这种情况下，变压器参数和设备测试参数结果之间声明的热额定值参数较低。 

9.2 温升试验 

10 

在试验期间，设备在相当于连续输出电流(I2p)的输出条件下运行。 

注：典型的电阻焊设备在降低的负载持续率下运行，输出电流很高。一些焊接设备(即缝焊机)设计成在连续输出电

流下工作，因此，在这种条件下进行测试。IEC 62135-1规定了测试条件。 

在测试期间测量连续输入电流(I1p或ILp)。 

通过公式(9)和(10)计算输入的连续功率(Sp)： 

单相设备： 

𝑆𝑆𝑝𝑝 = 𝐼𝐼1𝑝𝑝𝑈𝑈1𝑁𝑁 
 

21 



GB/T 8366—×××× 

三相平衡设备： 
𝑆𝑆𝑝𝑝 = 𝐼𝐼𝐿𝐿𝑝𝑝𝑈𝑈1𝑁𝑁√3 

10 冷却液体回路(液冷焊接设备) 

对于水冷焊接设备，冷却液体回路应能够产生足够的流量，以确保有效的冷却。 

冷却液体回路 

a) 应在 2.5 倍的压力下密封，规定的最大工作压力最高为 8bar，持续 10min， 

b) 额定冷却液流量(Q)下的冷却液压降不应高于铭牌上规定的值(Δp)(见第 12章)。 

11 静态机械性能 

11.1 总则 

以下静态机械性能，建议制造商和购买者协商一致： 

a) 用于点焊，凸焊和缝焊设备： 

1) 偏心距，g，单位为毫米； 

2) 角度偏差，α，毫弧度； 

b) 用于对焊设备： 

1) 角度偏差，α，单位为毫弧度。 

符合性应通过以下方法进行测量： 

——10%, 

——50%，和 

——100% 

最大电极力 Fmax(见 3.1.17)或顶锻力 F1max(见 3.2.17)在下列项的最大调整： 
——电极行程 c(见 3.1.15)， 

——喉部深度 l(见 3.1.14)，和 

——喉部间隙 e(见 3.1.12) 

根据以下条件进行测量： 

——11.2用于点焊和凸焊设备， 

——11.3用于缝焊设备，和 

——11.4用于凸焊设备。 

此外，对于可移动的枪，也要评估其垂直放置和水平放置的偏心度。 

注：结果以绝对值给出。如果在力增加时偏转反转，则在适当时用正或负表示。 

11.2 点焊和凸焊设备 

11.2.1 总则 

偏心的测量需要利用如此处所述的装置消除电极面之间的摩擦。 

如图14和图15所示，两个圆盘用它们的柱塞（而不是点焊电极）或它们的法兰放置在压板的中心，

使得它们的相对面是平行的，并且偏心率不超过0.05mm。将钢球置于两个圆盘之间并使用适当的柔性装

置对中。 

注意：应采取适当的预防措施，以防止在压力下钢球飞溅。 

注1：圆盘的加工公差为 h6。 

注2：选择球的直径，D1 和用于硬化盘的材料，以便在最大力时在接触面上不会出现任何压痕。 
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接触面应该是硬化钢。 

 

说明： 

1——圆盘 

2——柱塞 

3——支撑（防止钢球飞溅） 

图14 点焊设备的测量附件 

 

说明： 

1——圆盘 

2——支撑 

3——安装法兰 

图15 凸焊设备的测量附件 

11.2.2 偏心率 

偏心率(g)直接用校准到0.01mm的量规测量(见图16)。 
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说明： 

1——圆盘 

2——支撑 

图16 偏心率和偏转的测量 

11.2.3 角度偏转 

使用公式(11)计算,以毫弧度表示的角度偏差(α)： 

α = arctan �
𝑏𝑏1 − 𝑏𝑏2

100 − 𝑔𝑔
� × 1000 

使用厚度计测量硬化盘之间的距离b1和b2，精度单位为0.01mm。 
对于摇臂焊接设备，电极应在试验开始时平行。 

注1：图 14 和图 15 中所示的固定方法仅供参考。插头可以配备适配器以适应焊接设备。 

注2：如果由于焊接设备的尺寸而无法使用直径为 100mm 的圆盘，则可以与用户协商使用较小的直径 dk。在这种

情况下，角度偏差 α 由公式(12)给出： 

α = arctan �
𝑏𝑏1 − 𝑏𝑏2

𝑑𝑑𝑘𝑘 − 𝑔𝑔
� × 1000 

注3：为了估算焊接设备在使用偏移电极时的行为，可以同时对圆盘进行施工。 

a) 最大电极力，和 

b) 两个相反的力 F1'和 F2'，在与参考面 C 和 D(参见图 14和图 15)平行的平面中，相当于适当电

极力的 10％，在焊接设备的不利方向上。 

在力 F1'和 F2'反转的情况下重复该测量。 

11.2.4 径向偏转 

径向偏转r，被计算为在焊接设备上的固定点和电极工作面的中心点之间施加电极力之前和之后测

量的r0和r1的值的差。 

11.2.5 轴向偏转 

轴向偏转h，被计算为在焊接设备上的固定点和电极工作面的中心点之间施加电极力之前和之后测

量的h0和h1值的差值。 

11.2.6 机器刚度 
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机器刚度K，是通过在没有电极力和最大焊接力Fmax的情况下使电极接触时的力产生系统的行程差

来确定的。 

11.2.7 上下电极台板的平行度 

顶部压板位置按制造商的建议设置。直尺放在底板上。千分表的底座放置在直尺上，其测量探针与

顶板接触，如图17所示。 

根据图18，在刻度盘上显示的顶部和底部压板之间的位移是在距离顶部压板边缘15mm的位置A，B，
C和D处测量的。位置A和B与C之间的距离和D也被记录。 

δ3是两个轴A到B和C到D的计算值的最大角度。 

注意：对于可以调节底部压板斜率的焊接机，只能在不可调节的轴上进行测量。 

 

说明： 

1——上电极台板（基准点） 

2——下电极台板（基准点） 

3——千分表 

4——直尺 

图17 上下电极台板的平行度测量方法 
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说明： 

1——前边缘 

2——后边缘 

3——中心线 

图18 测量点处的电极台板精度 

11.2.8 压板移动的垂直度 δ4 

根据图19将直尺放置在底部压板上。将正方形放置在直尺上。 

千分表的底座固定在上压板上，其测量探针与压板的行进方向成90°，并与图19的方形垂直边缘接

触。 

顶部压板在其总行程L上移动。刻度盘在整个行程中的位移被记录，其中正方形平行且垂直于机器

的喉部。δ4是两次测量的最大值。 

对于可以移动底部压板的机器，在底部压板的最高和最低位置重复测量。 

注：对于可以调节底部压板斜率的焊接机，只能在不可调节的轴上进行测量。 

 

说明： 

1——上电极台板（基准点） 

2——下电极台板（基准点） 

3——千分表 

4——直尺 

5——角尺 

图19 顶部和底部压板移动垂直度的测量，δ4 

11.3 缝焊设备 

11.3.1 总则 

焊接设备配有电极轮，通常随其一起提供。测量装置包括一个带有两个刀刃的支架，这些刀刃应用

于下电极轮(见图20)。 

使用校准至0.01mm的量规，测量无负载的尺寸a1和b1，以及带负载的a2和b2。a1，a2和b1之间的距

离，b2是k(见图20)。 

11.3.2 偏心率 
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以毫米表示的偏心率g使用公式(13)计算： 

g = 𝛼𝛼1 − 𝛼𝛼2 

11.3.3 角度偏转 

使用公式(14)计算以毫弧度表示的角度偏差α： 
α = 𝛼𝛼1 − 𝛼𝛼2 

式中： 

𝛼𝛼1 = arctan �𝑏𝑏1−𝑎𝑎1
𝑘𝑘

� × 1000（毫弧度） 

𝛼𝛼2 = arctan �𝑏𝑏2−𝑎𝑎2
𝑘𝑘

� × 1000（毫弧度） 

 

     a)未加载                             b)加载力F 

图20 电极轮测量布置 

11.4 对焊设备 

11.4.1 总则 

两个钢筋的截面积等于可以焊接的最大面积，每个钢筋都装有一个长度约为1000毫米的刻度尺，

它们固定在模具中并以这样的方式接触，即模具之间的距离，Lsc，如8.4所示。 

通过施加最大夹紧力F2max将这些杆保持在适当位置。其中一根钢筋的接触面应是弯曲的，半径为

R100mm(见图21)。 
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说明： 

1——夹钳 

2——分度尺 

图21 对焊设备测量布置 

使用校准至0.01mm的仪表，无负载的尺寸b1和带负载的b2在距离触点平面的距离k处测量(参见图

21)。 

11.4.2 角度偏转 

以毫弧度表示的角度偏差α由公式(15)计算： 

α = arctan �
𝑏𝑏2 − 𝑏𝑏1

𝑘𝑘
� × 1000 

12 铭牌 

12.1 概述 

每台焊接设备上都应可靠地安装或印制标记清晰且不易擦掉的铭牌。 

通过目视检查，用一块浸过水的布用手揉搓标记15秒，再用一块浸有汽油的布擦拭15秒来检查其是

否合格。 

经上述试验后，标记仍应清晰可辨，且铭牌不易移动也无卷曲。 

注：铭牌的目的是告知用户设备的电气和机械特性，以便正确选择，安装和使用。 

12.2 描述 

铭牌应分为至少包含以下信息的部分： 

a) 标志 

1) 制造商的名称和地址，以及可选的商标和原产国； 

2) 由制造商提供的型号(标记)； 

3) 设计和制造的可追溯性数据（例如序列号）和生产年份； 

4) 引用本标准及其发布年份，如 GB/T 8366(确认所提供的数据由本标准中提供的方法确定)。 

b) 供电电源 

5) U1N=…V   额定输入电压； 
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6) …~…Hz   相数，例如一个或三个，交流电（〜）的符号，和额定频率。例如：50 Hz或

60 Hz； 

7) Sp=…kVA  连续功率(100%负载持续率)。 

c) 焊接输出 

带*的项目在铭牌上是可选的，但仍应包含在使用说明书中。 

8) *焊接电流符号，例如： 

  直流电流，或 

~   交流电流，并附注额定频率 Hz，如：~50Hz。 
9) U20 = ... V - ... V - ... V  交流空载电压值，或 

U20 = ... Vto ... Vin ... steps  交流空载电压值范围和可调步数。 

U2d = ... V - ... V - ... V  交流空载电压值，或 

U2d = ... Vto ... Vin ... steps  直流空载电压值范围和可调步数。 

10) I2cc = ... A  最大短路输出电流对应最小阻抗(l 和 e 最小值)， 

或具有可互换臂的设备，最大短路电流和臂的规格(即臂长，臂参考编号或臂图)。 

11) *I2CC = … A  最大短路输出电流对应最大阻抗(l 和 e 最大值)。 

12) I2p = ... A  连续输出电流。 

d) 其它特性 

13) *e = ... mm to ... mm 喉部间隙，压板距离或模具距离的范围。 

14) *l = ... mm to ... mm 喉部深度范围。        

15) Fmax = ... daN 对应于最小喉部深度或最大喉部深度的最大电极力。 

16) *Fmin = ... daN 最小电极力。 

17) F1max = ... daN 最大顶锻力。 

18) *F1min = ... daN 最小顶锻力。 

19) F2max = ... daN 最大夹紧力。 

20) F2min = ... daN 最小夹紧力。 

注：17至20项仅适用于对焊设备。  

21) p1max = ... bar 设备可以支持的激励介质的最大供应压力。 

22) p1min = ... bar 激励介质的最小供应压力以获得最大电极力。 

23) Q = ... l/min 额定冷却液体流量。 

24) *Δp = ... bar 额定冷却液体压降。 

25) m = ... kg 焊接设备质量。 

26) *V = ... m/min to ... m/min 电极轮速度范围。 

 n = ... min−1 to ... min−1 
注：26项仅适用于缝焊。 

27) *α10 = ... mrad 在 Fmax 或 F1max 的 10％处的角度偏转。 

 α50 = ... mrad 在 Fmax 或 F1max 的 50％处的角度偏转。 

注：这些值仅由制造商和购买者之间的协议给出。 

28) *α100 = ... mrad 在 Fmax 或 F1max 的 100％处的角度偏转。 

g10 = ... mm  10％Fmax 或 F1max 的偏心率。 

g50 = ... mm  50％Fmax 或 F1max 的偏心率。 

g100 = ... mm  100％Fmax 或 F1max 的偏心率。   

注1：这些值仅由制造商和购买者协商给出。 

注2：偏心距 g 不适用于对焊设备。 
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数据的排列和顺序应符合图 22所示的原则(示例见附录 A)。 

铭牌的尺寸没有规定，可以自由选择。  

注1：可给出附加信息(例如角度偏转，偏心率，g，每个脉冲的最大时间，ti)。 

注2：其他有用的信息可以在制造商提供的技术文献中给出，例如：S50。 

图22 铭牌组成原则 

12.3 允差 

从电阻焊设备测得的实际值应满足相应子条款中给出额定值的公差范围内 。 

应通过测量和比较来检查是否符合要求。 

13 使用说明书   

所有焊接设备应随附说明书。除了其他必要信息外，使用说明书还应至少包括与本标准相关的以下

信息： 

a) 额定输入电压，U1N，频率和相数； 

b) 额定无负载电压，U20或 U2d； 

c) 连续功率，Sp； 

d) 连续输入电流，I1p 或 ILp； 

e) 最大短路电流输入，I1cc 或 ILcc； 

f) 最大短路输出电流 I2cc，对应于最小阻抗(l 和 e 最小)； 

g) 最大短路输出电流 I2cc，对应于最大阻抗(l 和 e 最大)； 

h) 连续输出电流 I2p； 

a) 标志    
1) 
2) 
3) 4) 

b) 电源输入 
5) 6)  
7)  

c) 焊接输出 
8) 9) 
10) 11) 12) 

d) 其它特性 
13) 14) 
15)     16) 
17) 如有的话 18) 如有的话 
19) 如有的话 20) 如有的话 
21)  22)  
23)  24)  
25)  26) 如有的话 
27) 如同意 28) 如有并同意 
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i) 最小供应压力，p1min(如果适用)； 

j) 最大供应压力，p1max(如果适用)； 

k) 额定冷却液流量，Q； 

l) 冷却液压降，Δp； 

m) 对应于最小和最大喉部深度 Fmax(如果适用)的最大电极力。 

以下数据仅适用于对焊和闪光焊接设备： 

a) 最大顶锻力，F1max； 

b) 最小顶锻力，F1min； 

c) 最大夹紧力，F2max； 

d) 最小夹紧力，F2min。 

所有数值均应使用本标准中定义的符号标识。 

还可以给出与本标准定义的参数相关的附加信息。 

应阅读说明手册检查是否符合要求。 
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附 录 A 

（资料性附录） 

铭牌示例 

图A.1 缝焊设备 

 

a) 标志    
1) 制造商 地址 商标 
2) 缝焊设备 
3) 序列号            生产日期 4)  GB/T  8366 

b) 电源输入 
5)  U1N = 380 V 6)  1~50Hz 
7)  Sp = 176 kVA  

c) 焊接输出 
8)  ~ 9)  U20 = 4V to 8V in 4 setps  
10)  I2cc = 45 kA 11)  I2cc = 30 kA 12)  I2p = 22 kA 

d) 其它特性 
13)  e = 215mm to 350mm 14)  I = 550mm 
15)  Fmax = 1200 daN 16)  Fmin = 200 daN 
21)   p1max = 8 bar 22)  p1min = 6 bar 
23)   Q = 16 l/min 24)  Δp = 2 bar 
25)   m = 1350kg 26)  v = 0.8m/min to 8.0m/min 
27) α10 = mrad 
   α50 = 0.05 mrad 
   α100 = 0.05 mrad 

28) g10 = mm 
   g50 = 0.015mm  
   g100 = 0.02mm 
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图A.2 点焊设备(如果没有商定标示角度偏差α和偏心率 g) 

图A.3 凸焊设备(如果没有商定标示角度偏差α和偏心率 g) 

 

a) 标志    
1) 制造商 地址 商标 
2) 点焊设备 
3) 序列号            生产日期 4)  GB/T  8366 

b) 电源输入 
5)  U1N = 380 V 6)  1~50Hz 
7)  Sp = 56 kVA  

c) 焊接输出 
8)  ~ 9)  U20 = 3.5V to 8V in 4 setps  
10)  I2cc = 21 kA 11)  I2cc = 15 kA 12)  I2p = 7.8 kA 

d) 其它特性 
13)  e = 115mm to 415mm 14)  I = 1050mm 
15)  Fmax = 600 daN 16)  Fmin = 100 daN 
21)   p1max = 10 bar 22)  p1min = 6 bar 
23)   Q = 12 l/min 24)  Δp = 2 bar 
25)   m = 560kg  

 

a) 标志    
1) 制造商 地址 商标 
2) 凸焊设备 
3) 序列号            生产日期 4)  GB/T  8366 

b) 电源输入 
5)  U1N = 380 V 6)  3~50Hz 
7)  Sp = 212 kVA  

c) 焊接输出 
8)   9)  U20 = 11V  
10)  I2cc = 165 kA 11)  I2cc = 130 kA 12)  I2p = 22.5kA 

d) 其它特性 
13)  e = 200mm to 500mm 14)  I = 350mm 
15)  Fmax =3000 daN 16)  Fmin = 230 daN 
21)   p1max = 8 bar 22)  p1min = 6 bar 
23)   Q = 38 l/min 24)  Δp = 4 bar 
25)   m = 2230kg  
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图A.4 对焊设备 

 

a) 标志    
1) 制造商 地址 商标 
2) 对焊设备 
3) 序列号            生产日期 4)  GB/T  8366 

b) 电源输入 
5)  U1N = 380 V 6)  3~50Hz 
7)  Sp = 410 kVA  

c) 焊接输出 
8)   9)  U20 = 11V  
10)  I2cc = 220 kA 11)  I2cc = 200 kA 12)  I2p = 53.4kA 

d) 其它特性 
13)  e = 135mm to 180mm 14)  I = 450mm 
15)  Fmax =1000 daN 16)  Fmin = 300 daN 
17)  F1max =1000 daN 18)  F1min = 500 daN 
19)  F2max =2000 daN 20)  F2min = 1000 daN 
21)   p1max = 140 bar 22)  p1min = 130 bar 
23)   Q = 150 l/min 24)  Δp = 6 bar 
25)   m = 26000 kg  
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