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前 言

GB／T 81 18—2010

本标准修订并代替GB／T 8118--1995{电弧焊机通用技术条件》。

本标准与GB／T 8118—1995相比主要变化如下：

——适用范围中明确提出本标准不适用于限制负载的手工金属弧焊电源。同时，将原标准中的“不

适用于负载持续率为20％、焊接电流小于或等于200 A的弧焊变压器”之处取消。

——对引用标准进行了增减和更新。

——对额定最小焊接电流的限值做了修改。

——对使用条件做了修改。

——对焊机的焊接电流、负载电压、送丝速度、焊接速度调节方式、电流或电压的控制指示做了修

改，并增加了调节装置的标记要求。

——对冷却系统和气路系统的试验压力做了修改。

——增加了“送丝装置”、“焊炬(枪)”、“电焊钳”和“使用说明书和标识”要求。

——增加了功率因数的要求及其测定方法。

——增加了电磁兼容性(EMc)要求。

——增加了手工电弧焊机的空载电流限值。

——取消了约定焊接电流和负载电压的关系式、型号编制的要求以及无线电干扰限值、焊机保护性

导体接线端、保用期限等要求。

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／TC 70)归口。

本标准起草单位：杭州凯尔达电焊机有限公司、上海正特焊接器材制造有限公司、成都华远电器设

备有限公司、上海东升焊接集团有限公司、无锡汉神电气有限公司、深圳市瑞凌实业股份有限公司、浙江

肯得焊接设备有限公司、成都熊谷电器工业有限公司、上海电焊机厂、深圳市佳士科技发展有限公司、成

都三方电气有限公司、成都高鑫焊接设备有限公司、上海沪通焊接电器制造有限公司、河北渤海机电设

备制造有限公司、成都电气检验所、成都西南焊接设备制造有限责任公司。

本标准主要起草人：褚华、项挺、袁荣勤、胡成平、何晓阳、邱光、朱宣辉、肖介光、季元明、潘磊、萧波、

杨庆轩、吴剑、张通淼、陈福全、邢军、王巍、陈本林。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB／T 8118—1987、GB／T 8118—1995。
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电弧焊机通用技术条件GB／T8118—20101范围本标准规定了电弧焊机的通用技术要求、检验方法及验收规则。本标准适用于为工业和专业用途而设计的由不超过GB／T156标准中表1规定的电压供电或由机械设备驱动的电弧焊机(以下简称焊机)。本标准不适用于为非专业人员使用的限制负载的手工电弧焊电源。各类焊机如有特殊要求时，可在本标准的基础上加以补充。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／T2423．3电工电子产品环境试验第2部分：试验方法试验Cab：恒定湿热试验(GB／T2423．3—2006，IEC60068—2—78：2001，IDT)GB／T2900．22电工名词术语电焊机GB5226．1机械电气安全机械电气设备第1部分：通用技术条件(GB5226．1—2008，IEC60204—1：2005，IDT)GB／T13165电弧焊机噪声测定方法GB15579．1弧焊设备第1部分：焊接电源(GB15579．1—2004，IEC60974—1：2000，IDT)GB／T15579．5弧焊设备安全要求第5部分：送丝装置(GB／T15579．5—2005，IEC60974—5：2002，IDT)GB／T15579．7弧焊设备安全要求第7部分：焊炬(枪)(GB／T15579．5—2005，IEC60974—7：2000，IDT)GB15579．10弧焊设备第10部分：电磁兼容性(EMC)要求(GB15579．10一2008，IEC60974—10：2007，IDT)GB15579．11弧焊设备安全要求第11部分；电焊钳(GB15579．11—1998，eqvIEC60974—11：1992)GBl5579．12弧焊设备安全要求第12部分：焊接电缆耦合装置(GB15579．12—1998，eqvIEC60974—12：1992)GB／T16935．1低压系统内设备的绝缘配合第1部分：原理、要求和试验(GB／T16935．I--2008，IEC60664—1：2007，IDT)3术语和定义GB／T2900．22、GB5226．1、GB15579．1、GB／T15579．5、GB／T15579．7、GB15579．11、GB15579．12和GB／T16935．1确立的以及下列术语和定义适用于本标准。
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GB／T 81 18—2010

4基本参数

4．1额定电流等级

焊机额定电流等级，160 A IjI I-推荐按R10优先数系分等；100 A以下推荐按R5优先数系分等；

2 000 A以上由制造厂与用户商议。推荐的额定电流分档如下(A)：

10 16 25 40 63 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1 000 1 250

1 600 2 000

4．2额定负载持续率(％)

20 35 60 80 100

注：螵柱焊机不受此限制。

4．3工作周期

10 rain或连续。

5使用条件

5．1环境条件

应符合GB 15579．1的有关规定。

5．2供电电源

供电电源应符合GB／T 156的规定。供电电网品质应达到下列要求

a) 电压波形应为实际的正弦波；

b) 电网电压的波动不超过额定值的士10％；

c) 电网电压频率的波动不超过额定值的士i％；

d)三相电压允许不平衡度≤土4％。

6技术条件

6．1 焊接电流或负载电压的冷、热态变化率

在额定状态下，焊机的焊接电流或负载电压在冷、热态时的变化率应不大于土5％。

6．2焊接电流或负载电压在供电电压波动时的变化率

在额定状态下，焊机的焊接电流或负载电压在供电电压波动土10％时的变化率应不大于±5％。

注：无反馈控制的焊机不受此限制。

6．3送丝速度、焊接速度在供电电压波动时的变化率

在额定状态下，焊机的送丝速度、焊接速度在供电电压波动士10％时的变化率由产品标准规定。

6．4效率

焊机的效率应符合有关的电焊机能效标准的规定。

6．5功率因数

焊机的功率因数等输入电能质量指标应符合有关的电焊机能效标准的规定。

6．6空载电流

在额定状态下，手工电弧焊机的空载电流不应大于额定输入电流的10％，其他焊机的空载电流限

值由产品标准规定。

6．7焊接适应性

焊机应具有良好的静态和动态特性，在整个调节范围内，应能保证引弧容易和电弧稳定。

6．8冷却系统

采用液体冷却的焊机，冷却液应符合相应标准。如采用水冷却，则冷却水的水质应符合工业用水水

质标准。冷却系统在规定的进口压力下应能正常工作，且无漏水或渗水现象。
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GB／T8118—20106．9气路系统焊机的气路系统在规定的进气压力下应能正常工作，且无漏气现象。6．10送丝装置牵引力送丝装置的牵引力应保证均匀送丝，牵引力大小由产品标准规定。6．11控制系统对于自动和半自动焊机的控制系统应能保证焊机工作参数的设置和调整，并具有使焊机正常工作所必须的程序和动作，焊接参数的指示器应便于观察。6．12机械结构6．12．1焊机中未涂漆的黑色金属零部件，其表面除摩擦配合部分外应有防护层。6．12．2焊机涂层应光滑平整，厚度均匀，无裂纹、气泡及皱痕脱皮现象。6．12．3固定安装的焊机应有安装孔，并在相应文件或图样中标出安装尺寸。6．13输出调节6．13．1调节形式焊机的焊接电流、负载电压、送丝速度、焊接速度调节方式可以是无级的、有级的或混合调节的。采用分档连续调节时，各档之间应无空档。6．13．2调节装置的标记见GBl5579．1的有关要求。6．13．3电流或电压的控制指示见GB15579．1的有关要求。6．14电流调节范围6．14．1额定最小焊接电流6．14．1．1手工电弧焊机a)额定焊接电流在300A及其以下时，额定最小焊接电流应不大于60A。b)额定焊接电流超过300A时，额定最小焊接电流应不大于20％额定焊接电流。6．14．1．2TIG焊机额定最小焊接电流应不大于20％额定焊接电流。6．14．1．3其他焊机额定最小焊接电流由产品标准规定。6．14．2额定最大焊接电流应不小于100％额定焊接电流。6．15噪声焊机在正常使用条件下运行时，应无异常的噪声。焊机中的焊接电源在额定焊接电流时的A计权声功率级的噪声限值应符合表1的规定。表1噪声限值dB(A)额定焊接电流／A100125160200250315400500630不带风机的静止式弧焊707275808285879093噪声电源限值带风机的静止式弧焊737580838587909397电源注：大于630A的焊机，其噪声限值与用户协商确定。机械驱动的弧焊电源在额定状态下用声级计网络测定机组噪声，其噪声限值按声功率级为配套内燃机的噪声值增加3dB或5dB(额定焊接电流大于等于315A的机组增加5dB，小于315A的增加3dB)。3
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GB／T 81 18—2010

6．16湿热

焊机中的焊接电源应具有适应湿热环境的能力，经湿热试验后，能承受GB 15579．1规定的介电强

度试验电压的70％电压值考核，应无击穿或闪络现象发生。

介电强度试验前，先测量绝缘电阻作为参考。绝缘电阻不应低于GB 15579．1的规定值。

6．17电磁兼容性(EMC)要求

焊机设备电源端子骚扰电压限值、电磁辐射骚扰电压限值、谐波电流限值、电压波动与闪烁的限值

和抗干扰能力等应符合GB 15579．10的有关规定。

6．18焊机的成套性

焊机的成套性由各产品标准规定。

6．19焊接电源

焊机的焊接电源的安全要求应符合GB 15579．1的规定。

6．20送丝装置

应符合GB／T 15579．5的规定。

6．21焊炬(枪)

应符合GB／T 15579．7的规定。

6．22电焊钳

应符合GB 15579．11的规定。

6．23焊接电缆耦合装置

应符合GB 15579．12的规定。

6．24焊机的装箱、贮存、运输

由各产品标准规定。

6．25使用说明书和标识

应符合GB 15579．1的相关要求。

7检验方法

7．1检验条件

见GBl5579．1的相关要求。

7．2一般外观检查

试验前应对焊机的装配质量进行检查，如紧固用的螺钉、螺栓及螺母是否旋紧；冷却用的风机、各种

调节装置及推动滚轮是否转动灵活；各种标志是否符合图样要求；铭牌上的数据是否齐全、正确；保护性

导体接线端的连接是否可靠。

7．3焊接电流和负载电压冷、热态变化率测定

7．3．1试验应在额定位置上进行，其相应的负载电压应符合GB 15579．1的有关规定。

7．3．2试验时，保持输人为额定电压和额定频率，调节焊接电流至规定的数值，按相应的负载持续率运

行至热稳定状态；

试验过程中应记录输入电流、电压和功率以及输出端的焊接电流和负载电压；且每隔30 rain记录

一次，直至热平衡；

试验可参考温升试验的方法接线，同温升试验时一样，将热电偶温度计分别置于温升较高的各绕组

上，各温度计数值每1 h不超过2 K时则认为热平衡；

待热态电流测量完毕后，将电源冷却至冷状态。对于下降特性电源，测量其冷态电流，此时调节负

载电阻，使负载电压符合GB 15579．1的有关规定，对于平特性电源，测量其冷态负载电压，此时调节负

载电阻，使焊接电流符合GB 15579．1的有关规定。

7．3．3焊接电流冷、热态变化率按下式计算：



GB／T8118—2010△k一生；』堕×100』2。式中：I。。——电源冷状态时的焊接电流，单位为安培(A)；I。。——电源热稳定后的焊接电流，单位为安培(A)；△J。“——冷、热态焊接电流变化率。7．3．4负载电压冷、热态变化率按下式计算：△Ud一—U2ic--一U2hX100％U20式中：u。。——电源冷状态时的负载电压，单位为伏特(V)；u。——电源热稳定后的负载电压，单位为伏特(V)；AUa——冷、热态负载电压变化率。7．4供电电压波动时焊接电流和负载电压变化率测定7．4．1试验应在温升试验后进行。供电电压为额定值的90％、100％、110％三种情况下，测定下降特性电源的焊接电流和平特性电源的负载电压。7．4．2焊接电流变化率按下式计算：△工。一生；兰坐×100％』2N计算结果取绝对值较大者。式中：J：——供电电压波动时，焊接电流测量值，单位为安培(A)；J。。——额定状态下的焊接电流值，单位为安培(A)；△I。——焊接电流变化率。7．4．3负载电压变化率按下式计算：AU。一Uz吾UZNX100％u2N计算结果取绝对值较大者。式中：u：——供电电压波动时，负载电压测量值，单位为伏特(V)；u：。——额定状态下的负载电压值，单位为伏特(V)；AU。——焊接电压变化率。7．5送丝速度变化率7．5．1送丝速度变化率在不焊接的情况下进行。送丝装置和焊炬(枪)之间的软管保持平直状态。7．5．2试验在供电电压为额定值的90％、lOON、110％三种情况下，分别对下列两种状态进行测量。a)最大送丝速度和最小焊丝直径；b)最小送丝速度和最大焊丝直径。在不少于lOs时间内测量焊丝通过送丝装置的长度。7．5．3送丝速度变化率按下式计算：AV。一Vo，--，Vo业X100％yON计算结果取绝对值较大者。式中；y。。——额定电压时的送丝速度55
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GB／T 8118—2010

yo——供电电压为额定值的90％、110％时的送丝速度；

△y。——送丝速度变化率。

送丝速度v0一L／T

式中：

L——焊丝送出长度，单位为米(m)；

T——时间，单位为秒(s)。

7．6焊接速度变化率

7．6．1焊接速度变化率在不焊接情况下进行。焊机行走机构导轨应为水平或实际使用状态。

7．6．2试验在供电电压为额定值的90％、100 oA、110％三种情况下进行。在不少于30 S时间内测量行

走机构所通过的距离。

7．6．3焊接速度变化率按下式计算：

毗：挚×100％
ytN

计算结果取绝对值较大者。

式中：

V,N——额定电压时的焊接速度；

vt——供电电压为额定值的90％、110％时的焊接速度；

△y。——焊接速度变化率。

Vt—S／T

式中：

s——行走机构所通过的距离，单位为米(m)；

T——时间，单位为秒(s)。

7．7效率

效率测定在热平衡下进行。

电源的实测效率等于额定状态下的输出功率与输入有功功率之比值。测试仪表的功能应满足本标

准测量要求。

7．8功率因数

功率因数的测定，应在额定最大输出状态下进行。测定时，应保持输入电压为近似正弦波，输入电

压和频率为额定值。测试仪表的功能应满足本标准测量要求。

焊接电源的功率因数等于输入有功功率与输入视在功率之比值。

a)焊接电源输入电流为近似正弦波形时，功率因数和cos9值相等。

b)焊接电源输入电流为非正弦波形时，功率因数PF的计算公式为：

PF=坚茎舻一争×c。s9=^a×^+U×f I⋯～y“⋯“’
或

阡一万蒜妯“P√1+(THD)2
’

式中：

u——输入电压的有效值，

I-——输入电流基波的有效值；

口～基波电压与基波电流的相位差5
j——输入电流有效值；

6
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GB／T8118—2010乜——畸变因数，表示基波电流相对值(以非正弦波电流有效值J为基值)k。一—————————!；!：：：：一√置+I；+⋯+置+⋯^。——位移因数，k。一cosP；THD一电源输入电流的总谐波畸变率。厂Ⅱ—j百THD。√蚤(舞)I。——第”次谐波电流有效值。7．9空载试验7．9．1将焊机调节在额定输出位置，在输出端不接负载、输人为额定状态的条件下进行空载试验。型式检验中的空载电流测定应在热状态下进行。例行检验中的空载电流测定可在冷状态下进行。7．9．2试验时，应测量输入端的电压、电流和功率。若输人为三相时，所测量的空载电流值，应取其算术平均值作为焊机的空载电流实际值。7．9．3空载电流百分比按下式计算：Io一_10N×100％』1N式中：L。——额定位置时的空载电流，单位为安培(A)；[tN——额定位置时的额定输入电流，单位为安培(A)。7．10焊接适应性试验7．10．1静外特性测定静外特性的测定，应在额定最大、铭牌额定最小、额定位置三种输出状态下进行，测定时，应保持输入电压、频率为额定值。7．10．1．1下降特性电源，应调节负载电阻，使其输出端自空载至短路，测量点数不少于8点，记录每一位置时的输出电压和电流，据此绘制静外特性曲线。静外特性曲线中斜率发生突变的点必须测出。当额定最大焊接电流等于额定焊接电流时，还需在50％额定电流输出状态下进行测定。7．10．1．2平特性电源，应调节负载电阻，使其输出端自空载至额定值，测量点数不少于8点，记录每一位置时的输出电压和电流，据此绘制静外特性曲线。静外特性曲线中斜率发生突变的点必须测出。7．10．1．3测定应在热状态下进行。7．10．2手工弧焊电源动态特性测定动态特性测定条件如下：a)在测定过程中，应保持输入为额定电压、额定频率。b)测定应在额定焊接电流和20％额定焊接电流两点进行，此时负载电压应按GB15579．1的有关规定。额定焊接电流在300A及其以下时，动态特性测定条件由产品标准规定。c)焊机输出端接电缆后应由足够容量的接触器直接短路，其外接电路的电阻应为0．008～0．01n。如需对二台或二台以上焊机的动态特性进行比较时，则应在相同的外接电阻下进行。d)测定应在热状态下进行。e)示波图应包括电压、电流、时标三线及相应的标定值。7．10．3焊接试验焊接试验的试验方法、规范等由产品标准规定。7．11冷却系统的密封性试验以0．5MPa压力的冷却液通向冷却系统，持续1min，观察有无漏冷却液的现象。试验在冷却液的7
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出孔堵塞的情况下进行。

7．12气路密封性试验

将压缩空气通人气路中，使其压力达到0．5 MPa，持续时间1 min，观察有无漏气现象。试验应在

出气口堵塞的情况下进行。

7．13送丝装置牵引力测定

7．13．1在摘除送丝软管的情况下，以最大焊丝直径和最小送丝速度进行送丝装置牵引力测定。

7．13．2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，当电枢电流不

超过其额定值时，若送丝轮提升均匀，无打滑现象，则此时的载荷重量，即为焊机送丝装置的牵引力。

7．14电流及电压调节范围、级差及指示精度测定

7．14．1 焊接电源的输入端应保持额定电压、额定频率，相应的负载电压按GB 15579．1的有关规定。

型式检验时，焊接电源应在热状态下进行。例行检验时，可在冷状态下进行。

7．14．2 电流及电压调节范围应测定焊接电源的最大输出、最小输出两点，并同时记录焊接电流及负载

电压。

7．14．3电流及电压为有级调节时，其级差应测量相邻两级的差值，并按下式计算：级差一鞑鬻铲煳。％
7．14．4 电流及电压刻度指示值的精度按下式计算：

指示精度一塑丞箬素砉型笪×100％
计算结果取绝对值较大者。

7．15噪声测试

焊机的噪声试验方法，应按GB／T 13165的规定进行。

7．16湿热试验

试验按GB／T 2423．3的规定进行，并作下述细则规定；

a) 焊机试验前应经过本标准要求的绝缘电阻和介电强度检测；

b)焊机不包装、不通电，按正常使用状况放置；

c)湿热室的温度为(40-E2)℃，相对湿度为(93士3)％，试验周期48 h；

d)试验时，不进行电性能检测；

e)试验结束时，焊机应在正常大气条件下恢复1 h～2 h；

注：正常大气条件为：温 度 15℃～35℃；

相对湿度 45％～75％；

气 压86 kPa～106 kPa。

f)试验后用清洁布揩去表面潮气；

g) 焊机经恢复处理后，再进行绝缘电阻测量和介电强度试验。

7．17成套性检查

应检查随机技术文件，装箱清单，焊机出厂合格证明书，使用说明书以及各种备件配套件是否齐全。

8检验规则

8．1总则

焊机需经制造厂检验合格后方能出厂，并应附有证明焊机合格或等级的文件。

8．2检验分类

焊机的检验分为：

8
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GB／T8118—2010a)例行检验；b)型式检验。8．3例行检验项目每台焊机在出厂前均应进行例行检验，例行检验项目至少应包括GB15579．1规定的例行检验项目，其他检验项目由产品标准规定。8．4型式检验项目型式检验项目应包括本标准所规定的所有检验项目。
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