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前  言
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电阻焊机控制器 通用技术条件

1 范围

本标准规定了电阻焊机控制器的通用技术要求、检验方法、检验规则以及铭牌、运输、贮存等。
本标准适用于一般使用条件下的工频、中频或次级整流的点焊、凸焊、缝焊、对焊等电阻焊机控制器

(以下简称控制器)。不同的电阻焊机对控制器提出的某些特殊要求,可在本标准的基础上由企业产品

标准或与用户的技术条件予以规定。对于其他类型的电阻焊机控制器可参照执行本标准。
控制器与电阻焊机可以是一体式的,也可以是分体式的,但不论采用哪种结构型式都应符合本标准

的规定。
注:本标准不包括电磁兼容性(EMC)要求。

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/T156 标准电压(GB/T156—2007,IEC60038:2002,MOD)

GB/T2900.22 电工名词术语 电焊机

GB/T8366 阻焊 电阻焊机 机械和电气要求(GB/T8366—2004,ISO669:2000,MOD)

GB15578 电阻焊机的安全要求

3 定义

GB/T2900.22、GB/T8366和GB15578中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

3.1
电阻焊机控制器 resistanceweldingcontroller
用以控制电阻焊机的工作过程和焊接参数,以保证焊接质量的设备,统称为电阻焊机控制器。

3.2
同步控制 synchronousinitiation
能控制阻焊变压器初级电流在指定的电压波相位导通的通电控制方式。

3.3
非同步控制 non-synchronousinitiation
不能控制阻焊变压器初级电流在指定的电压波相位导通的通电控制方式。

3.4
恒流控制 constantcurrentcontrol
能保持焊接电流恒定的控制。

3.5
恒压控制 constantvoltagecontrol
能保持输出电压恒定的控制。

3.6
电流密度补偿 compensatingofcurrentdensity
为补偿由于电极墩粗而造成的电流密度的变化,根据焊点计数而进行的多级递增或线性递增焊接
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