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前， 言

本标准与GB/T 13164-1991相比主要变化如下:

— GB/T 13164-1991既有安全要求，又有技术要求，且安全要求中许多条款与GB 15579-1995

    《弧焊设备安全要求 第1部分:焊接电源》相矛盾。本次修订，除保留“湿热”条款外，明确安

    全要求均应符合GB 15579的规定。

— 增加“防护等级”要求。

— 取消“焊丝盘容量”及“焊剂漏斗容量”要求。

— 取消“可靠性”要求，因为该指标无法实际考核。

本标准从实施之日起，代替GB/T 13164-1991,
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:南通三九焊接设备有限公司、成都焊研威达自动焊接设备有限公司。
本标准主要起草人:陈怡彬、赵刚.

本标准1991年首次发布，2003年第一次修订。
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GB/T 13164-2003

埋 弧 焊 机

， 范围

    本标准规定了一般条件下使用的埋弧焊机(以下简称焊机)的通用技术要求和检验方法。

    本标准适用于一般条件下使用的埋弧焊机。如对埋弧焊机提出某些特殊要求时，则应由用户与制

造厂协商后在有关的技术文件中规定。

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 2900. 22 电工名词术语 电焊机

    GB/T 8118 电弧焊机通用技术条件(GB/T 8118-1995,neq IEC 974-1;1989)
    GB/T 10249 电焊机型号编制方法

    GB 15579 弧焊设备安全要求 第1部分:焊接电源(GB 15579-1995,idt IEC 60974-1: 1989)

    JB/丁5256 电焊机检查及抽样方法

3 术语

    焊机所用术语应符合GB/T 2900.22标准之规定。

4 型号

    焊机的型号应符合GB/丁10249标准之规定。

5 焊机的甚本参致及焊机的组成

5.， 额定焊接电流等级

    焊机的额定焊接电流,500 A -̂2 000 A推荐按R10优先数系分档;小于500 A、大于2 000 A时，由

制造厂与用户商定。额定焊接电流(A)的分档如下:

          500    630      800    1 000    1 250     1 600    2 000

5.2 额定负载持续率(%)

    600o180%,100%,

5.3 工作周期

    10 min 连续。

54 焊接电流调节范围

    a)最小焊接电流 夏40%额定焊接电流;

    b)最大焊接电流 )100%额定焊接电流。

5.5 约定负载电压

    在焊机的整个调节范围内，其约定负载电压与约定焊接电流的关系应符合以下公式:

    对于下降特性:U2(V)=(20+0.0412)

    当电流等于或大于600 A时，其电压恒等干44 V,

    对于平特性:U,(V)=(14+0.0512)
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GB/T 13164- 2003

    当电流等于或大于600 A时，其电压恒等于44 V,

    注:根据协议，允许有更离的电压。

5.6 爆机的组成

    焊机由焊接电源、控制系统、送丝机构、焊剂漏斗、焊机本体(指焊机的承载机构)、电缆等部分组成.

6 使用条件

    凡符合本标准要求的焊机均应在下述条件下正常工作.

6.1 环境条件

    a) 周围空气温度范围

    在焊接时: 一10℃一十40'C;

    在运翰和贮存过程中: 一25℃一+55-C.

    b) 空气相对湿度

    在40℃时: <50%;

    在20℃时: 镇90%.

    c) 周围空气中的灰尘、酸、腐蚀性气体或物质等不超过正常含量，由于焊接过程而产生的则除外;

    d) 海拔高度不超过1 000 m,

6.2 供电电网品质

    a) 供电电压波形应为实际的正弦波;

    b) 供电电压的波动不超过其撅定值的士10%,频率波动不超过额定值的土1肠;

    c) 三相供电电压的不平衡率(5%。

    注:制造厂与用户之间可以商定不同的使用条件和贮存条件.

7 安全要 求

7.1 通则

    除本标准规定的内容外，其他安全要求应符合GB 15579的有关规定。

7.2 湿热

    焊机电源应具有耐湿热环境的能力。焊机电源经恒定湿热试验后，应能承受GB 15579中表4规

定的介电强度试验电压的70%的考核，无闪络或击穿现象发生.
7.3 防护称级

    控制器的最低外壳防护等级为IP20,

    远控盒或遥控器的最低外壳防护等级为IP30,

7.4 嗓声

    焊机的噪声限值由企业标准规定。

8 技术要求

8.1 焊接电源

8.1.1 择接电流和负狡电压的指示精度

    焊机应装有焊接电流和负载电压的指示装置。电流或电压的指示精度应:

    a) 最大设定值的25%与 100%之间时:真值的士10%;

    b) 低于最大设定值的25%时:最大设定值的士2.500,

    如果焊机上装有电流表或电压表，则电流表和电压表应是具有适当阻尼的2.5级表。

8. 1.2 焊接电流或负暇电压的变化率

8.1.2.1 当供电电压在额定电压士10%范围内变化时，焊接电流或负载电压的变化率应不超过士5%,

  2
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GB/T 13164-2003

8.1.2.2 由于温升、展动或其他变异所引起的焊接电流或负载电压的变化率应不超过士5%.
台.13 空趁电流

    焊接电源的空载电流由企业标准规定。

8.1.4 效率和功率因数

    电源的效率和功率因数由企业标准规定。

8.1.5 择接适应性

    在正常焊接规范下，当额定供电电压波动士10%时，应保证焊接过程中电弧的稳定.
8.2 控制系统

    焊机的控制系统应能满足下列要求:

        在焊接前能调整焊丝的进、退，

        焊接开始时能远距离接通焊接电源，并正常引弧;

        在焊接过程中能自动地输送焊丝;

        能调整焊接电流和电弧电压;

      能调整送丝速度和焊接逮度;

      焊接结束时能停止送丝和切断焊接电流。

8.3 送丝机构

8.3.1 送丝速度和焊接速度的调节方式

    焊机的送丝速度和焊接速度的调节方式可以是无级的、有级的或混合的，调速范围由企业标准

规定 。

8.3.2 烽接速度的指示精度

    焊接速度应有仪表或刻度指示。对刻度指示，其指示值与实侧值之差不得大于该档刻度值的

土10%。若用相对刻度值表示指示时，则应在焊机的使用说明书中列出。
8.3.3 焊接速度的变化率

    在规定的速度调节范围内，焊接速度的变化率应:

    a) 当供电电压在额定电压士10%范围内变化时，焊接速度的变化率不超过士5%;

    b) 焊车牵引力由额定值的50%变化到100%时，焊接速度的变化率不超过士5%,

8.3.4 焊丝盘及其支架

    焊丝盘支架应能保持焊丝和焊丝盘同心.能均匀地放开捍丝，并有一阻尼机构对焊丝盘施加阻力或

弹力使送丝停止时焊丝盘能停止转动。焊丝盘应能在不使用工具的情况下进行更换.

8.3.5 送丝机构及焊车牵引力

    送丝机构及焊车的牵引力应不小于表1规定。

                                                  衰 1

倾定捍接电流/

        A

送丝机构牵引力/

          N

焊车牵引力/

      N

500 100 100

630 100 100

800 150 100

1 000 200 150

1 250 200 150

1 600 200 200

2 000 300 200
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GB/T 13164-2003

    注:本表规定的牵引力仅适用于单丝焊机.双丝或多丝焊机的牵引力由企业标准规定。

8.3.6 焊丝矫直机构

    焊丝矫直机构应能保证焊丝从导电嘴出口处起 100 mm内，在其顶端对中心线之偏离不超

过2.5 mm.

8.4 焊荆漏斗及回收装t

8.4.1 焊荆漏斗

    焊剂漏斗应能使焊剂平滑地流人导电嘴，且焊剂的流量应能调节。

8.4.2 回收装置

    装有焊剂回收装置的焊机，其焊剂回收率由企业标准规定或与用户商定。

8，5 焊机本体

8.5. 1 机床式焊机本体

    机床式焊机本体为固定安装式，应有安装孔，并在相应文件或图样中标志安装尺寸。

8.5.2 横臂式焊机本体

    横臂式焊机本体应能作向前、后退、启动、停止等控制，其行走速度和行走长度由企业标准规定。

8.5.3 焊车式捍机本体

8.5.3. 1不焊接时能用手移动。

8.5.3.2 焊车机头沿焊缝垂直、水平方向的调节距离和可调节的倾斜角度以及沿焊车中心轴回转的角

度应在企业标准中规定或与用户商定.

8.5.3.3 焊车的电缆与连接软管的长度应不小于15 m.

8，6 电缆及管道

    电缆以及管道的放置或安装形式应能保证各部件间的正常移动或工作。所有电缆截面和管道尺寸

及长度由企业标准规定。功能不同的电缆应用明显的符号或连接方式加以区别，以免错用。

8. 7 表面质f

8.7. 1 焊机的漆层应光滑平整、厚度均匀，无裂纹、气泡及流痕。

8.7.2 焊机的零件表面应无异常凸起、下凹、压痕或其他表面缺陷;非加工表面应进行清理和清洗。

8.7.3 焊机的黑色金属件除摩擦配合部分外，均应有防护层。

8.8 成套性

8.8. 1 供货时应随机配备出厂合格证、装箱单、使用说明书等;

8.8.2 焊机所需的附件、备件的品种及数量由企业标准规定。

9 试验方法

9. 1试验条件

9.1.1环境条件

    应在100C^40℃的环境温度下，对新的、干燥的、安装完整的焊机进行试验。所用测量装置不能影

响焊机的正常通风，或通过它传热或散热。通风情况应与正常使用条件相同。

9.1.2     Af装置的要求

9. 1.2. 1 电气测量仪表 0.5级

9. 1.2.2 温度计 士。5K

9. 1.2.3 负载电阻 功率因数不小于。.99

9.2 外观检查

    应对下列项目进行目视检查:

      紧固用的螺钉、螺栓、螺帽是否旋紧，冷却风机、各种调节装t及移动滚轮是否转动灵活;

        铭牌上的数据是否齐全、正确;
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GB/T 13164-2003

        各种标志是否符合图样要求;

        焊机的表面质量是否符合要求;

      所配各种附件、备件是否齐全。

9.3 控制系统运行试验

    控制系统应在额定条件、空载状态下进行试验。对于各操作程序应连续操作不少于 10次，操作过

程中应无异常情况发生。

9.4 焊丝矫宜偏移度侧定

9.4.1 焊丝矫直偏移度的测定应采用试棒定点法进行。将与焊丝直径相同的标准试棒插人焊机的导

电嘴中进行定点，然后取出试棒将焊丝送人导电嘴并输送焊丝;从导电嘴出口处起100 mm，用直尺测

量其顶端对试棒定点之偏离尺寸，即为焊丝矫直偏移度.试棒应光滑平整，同心度好，且材质坚硬。试

验如图1所示。

                                                                                        尺寸单位为毫米

择丝

钥板

                                圈飞 埠丝矫直偏移度侧定示愈图

9.4.2 测定时应按制造厂规定的最大、最小焊丝直径进行。

9.4.3 每一焊丝直径应重复测量三次，取三次测量的平均值作为该焊丝的矫直偏移度。

    注:带状电极矫直偏移度侧定方法 由企业标准规定。

9.5 送丝机构牵引力侧定

    采用送丝轮提升静载荷的方法进行。测定时，在送丝电机的电枢电路中接人电流表。当施加的静

载荷使电枢电流达到其额定值时，并且提升速度均匀，焊丝无打滑现象，则此时的载荷质量即为焊机送

丝机构的牵引力。

    试验应在最大焊丝直径和最小送丝速度下进行。

96 焊车牵引力侧定

    焊车牵引力测定应在规定的焊丝、漏斗、焊剂质量及60%最大速度的条件下进行。测定装置如图2

所示 。

    测定时，在牵引电机的电枢电路中接人电流表。当施加的静载荷使电枢电流达到其额定值，并且焊

车行走均匀，无打滑现象，则此时的载荷质量即为焊车的牵引力。

    注:焊车整体如带焊接电缆.则测定时，应模拟增加焊接电缆的质量。

9.7 牵引力变化时焊接速度变化率测定

    测定分别在最大和最小焊接速度下、非焊接的状态时进行。焊机的行走机构导轨应为实际使用

状态 。

    在给定的焊接速度下，对焊机的行走机构分别施加50%和100%额定牵引力所对应的静载荷，测量

不同静载荷时的焊接速度，并按下式计算焊接速度变化率。

                                                                                                                                                            5
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式中:Av�

                  w 二巨(v,，一V-)/二�] x 10000

牵引力变化时焊接速度变化率;

v,*一一 100 额定牵引力时的焊接速度，单位为厘米每分(cm/min) ;

v,�- 50%额定牵引力时焊接速度，单位为厘米每分钟(cm/min)

                                图2 牵引力测定装置示意图

9.8 焊接速度指示精度测定

    焊接速度的指示精度在最小焊接速度和s0%,100%最大焊接速度三点进行测量。

    指示精度按下式计算:

                        指示精度=}(指示值一实测值)/指示值}x 100%

9.9 焊接试验

    在低碳钢板上，使用制造厂提供的成套电缆，在最大、最小焊丝直径下进行堆焊。试验首先在额定

供电电压波动士10%的情况下，分别连续引弧5次，引弧成功率不得低于80 ，然后堆焊三次，每次堆

焊的长度不小于300 mm,焊缝的外观及成形应良好.无可见缺陷。

9.10 其他项目的试验方法

    本标准中其他项目的试验方法按GB 15579,GB/T 8118的有关N.̀V iik$7.

检验 规则

10.2

10.

  总则

焊机需经制造厂检验部门检验合格后方能出厂，并应附有合格证。

  检验分类

焊机的检验分为两类:

    出厂检验 ;

    型式 检验。

  出厂检验

每台焊机在出厂前均应进行出厂检验，检验项目及要求见表20

10
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裹 2

序号 检 验 项 目 要 求

1 外观检查 5.6,8.3.4,8.5.1,8.5.3.3,8.6,8.7

2 焊接电流调节范围 5.4

3 焊接电流和负载电压的指示精度 8.1.1

4 控制系统运行试验 8.2,8.3.1,8.5.2,8.5.3.1

5 焊接试验 8.1.5

6 成套性 8.8

7 GB 15579规定的出厂检验项目 GB 15579有关要求

10.4 型式检验

    凡属下列情况之一者，应进行型式检验:

      试制的新焊机;

      已定型的焊机当设计、工艺改进或关键性材料更换，有可能影响到焊机的性能指标发生变化时;

      焊机长期停产后恢复生产时;

      出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时;

      国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

10.5 型式检验的项目

    型式检验除出广检验项目外，还应包括表3列出的检验项目。

                                                  衰 3

序号 检 验 项 目 要 求

1 耐湿热能力 7. 2

2 防护等级 7.3

3 焊接电流和负载电压的变化率 8. 1.2

4 空载 电流 8.1.3

5 效率和功率因数 8.1.4

6 焊接速度的指示精度 8.3.2

7 焊接速度的变化率 8.3.3

8 送丝机构及焊车牵引力 8.3.5

9 焊丝矫直机构 8.3.6

10 焊剂漏斗及回收装里 8.4

11 横臂式焊 机本体 8.5.2

12 焊车式焊机本体 8.5. 3.2

13 噪声试脸 7.4

14 GB 15579规定的型式检验项目 GB 15579有关要求

10.6 检验项目的判定

    型式检验项目的抽样及评定方法按JB/T 5256规定进行。
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11 铭牌、包装、运输及贮存

11.1 铭牌

    焊机应在明显位里固定铭牌。铭牌可以是一块，也可以分为几块。

    铭牌内容除GB 15579规定的焊接电源部分外，还应包括:

        送丝速度范围;

      焊接速度范围，

        埠丝直径范围;

    · 焊丝盘容量;

        焊剂容量.

11.2 包装

11.2.1 焊机的配套件、附件在装箱时应加以包装和固定。

11.2.2 焊机必须用包装箱包装.包装箱应符合运翰及装卸的要求。包装箱的外壁应标明:

      制造厂的名称、地址及邮政编码;

    . 收货单位名称、地址及邮政编码;

        焊机名称、型号及装箱日期;

        毛重、箱体外形尺寸及“轻放”、“不许倒里”、“防雨”等字样、符号及起吊位置等标志。

11.2.3 随同捍机一起供应的技术文件应包括:

        装箱单 ，

        合格证。

        使用说 明书.

”.3 垣翰及贮存

    焊机在运轴及贮存过程中应避免雨、雪的侵袭。贮存的仓库应保持空气流通;无腐蚀性气体或

粉尘 。
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