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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由   提出。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会归口。 

本文件主要起草单位： 

本文件主要起草人： 
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薄板板焊接用高精度智能焊接导轨 

1 范围 

本文件规定了薄板板焊接用高精度智能焊接导轨的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于薄板板焊接用高精度智能焊接导轨的生产和检验。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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。 

 

GB/T 191 包装储运图示标志 

GB/T 2423.1 电工电子产品环境试验 第2部分：试验方法 试验A：低温 

GB/T 2423.2 电工电子产品环境试验 第2部分：试验方法 试验B：高温 

GB/T 2423.3 环境试验 第2部分：试验方法 试验Cab：恒定湿热试验 

GB/T 4208 外壳防护等级（IP代码） 

 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

 

薄板板焊接用高精度智能焊接导轨：一种专门为薄板焊接设计的，具备高精度定位、智能控制、自

动调节等功能，可引导焊接设备在薄板表面进行精确焊接作业的机械装置。 

定位精度：导轨在运动过程中，实际位置与理论位置之间的偏差程度，通常用距离误差表示。 

重复定位精度：导轨多次运动到同一位置时，实际位置之间的一致性程度。 

智能控制系统：能够根据焊接工艺要求、薄板材料特性等因素，自动调整导轨运动参数和焊接参数，

实现焊接过程自动化的控制系统。 

4 技术要求 

（一）机械性能要求 

定位精度：在有效行程范围内，导轨的定位精度应不超过±[X]mm。 

重复定位精度：重复定位精度应不超过±[Y]mm。 

运动速度：导轨的运动速度应能在[Vmin - Vmax]mm/s范围内连续可调，且速度调节精度应不低于

[具体百分比]。 

负载能力：导轨应能承受焊接设备及其附件的重量，负载能力应不小于[Z]kg。 

结构刚度：导轨在承受负载和运动过程中，应具有足够的结构刚度，变形量应不超过规定值。 

（二）电气性能要求 

电源要求：导轨的电源输入应符合[具体电压、频率]的要求，且应具备过压、欠压、过流等保护功

能。 

控制信号接口：应具备标准的控制信号接口，如数字量输入/输出接口、模拟量输入/输出接口等，

以便与焊接设备和其他自动化控制系统进行通信。 

抗干扰能力：导轨应具备良好的抗电磁干扰能力，在规定的电磁环境下能正常工作。 

（三）智能控制要求 
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焊接工艺参数自适应：能够根据薄板的材质、厚度、焊接位置等因素，自动调整焊接电流、电压、

焊接速度等工艺参数。 

路径规划与优化：具备路径规划功能，可根据焊接图纸自动生成最优焊接路径，并能在焊接过程中

实时调整路径以适应实际工况。 

故障诊断与报警：应具备故障诊断功能，能够实时监测导轨的运行状态，当出现故障时及时发出报

警信号，并显示故障信息。 

（四）环境适应性要求 

工作温度范围：导轨应在[-10 - 50]℃的温度范围内正常工作。 

湿度适应性：在相对湿度不超过[具体百分比，如90%]的环境中应能正常工作，且表面不应出现凝

露现象。 

防护等级：导轨的外壳防护等级应不低于GB/T 4208规定的IP[X]5。 

5 试验方法 

（一）机械性能试验 

使用高精度测量仪器，对导轨的定位精度和重复定位精度进行测量。 

通过加载试验，测试导轨的负载能力和结构刚度。 

使用速度测量设备，测量导轨的运动速度和速度调节精度。 

（二）电气性能试验 

接入规定的电源，测试导轨的电源输入特性和保护功能。 

使用信号发生器和示波器等设备，测试导轨的控制信号接口功能。 

在规定的电磁环境下，测试导轨的抗干扰能力。 

（三）智能控制试验 

模拟不同的焊接工况，测试导轨的焊接工艺参数自适应功能。 

输入焊接图纸，测试导轨的路径规划与优化功能。 

制造故障情况，测试导轨的故障诊断与报警功能。 

（四）环境适应性试验 

将导轨放置在恒温恒湿试验箱中，按照规定的工作温度范围和湿度要求进行试验，测试导轨的环境

适应性。 

进行防尘、防水试验，验证导轨的外壳防护等级。 

6 检验规则 

（一）检验分类 

检验分为出厂检验和型式检验。 

 

（二）出厂检验 

每台导轨均应进行出厂检验，检验项目包括机械性能试验中的定位精度、重复定位精度，电气性能

试验中的电源输入特性和控制信号接口功能等。 

出厂检验采用全数检验方法，检验合格后方可出厂。 

（三）型式检验 

有下列情况之一时，应进行型式检验： 

新产品定型鉴定时； 

正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

正常生产时，每[具体时间]进行一次； 

停产[具体时间]以上，恢复生产时； 

出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

型式检验项目包括本标准规定的全部技术要求。 

型式检验应从出厂检验合格的产品中随机抽取样品，样品数量应根据检验项目的要求确定。 

（四）判定规则 
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出厂检验中，若有一项或一项以上不合格，则判定该产品不合格。 

型式检验中，若有一项或一项以上不合格，则判定该次型式检验不合格。 

7 标志、包装、运输和贮存 

（一）标志 

每个导轨上应标明产品型号、生产批次、生产厂家、生产日期、额定电压、额定电流等信息。 

外包装箱上应标明产品名称、型号、数量、毛重、净重、体积、防潮、防震、向上等标志，标志应

符合GB/T 191的规定。 

（二）包装 

导轨应采用防潮、防震的包装材料进行包装，以防止在运输和贮存过程中受到损坏。 

包装应牢固可靠，能够承受运输过程中的振动、冲击等外力作用。 

（三）运输 

运输过程中应避免剧烈振动、冲击和雨淋，防止导轨受潮、损坏。 

应选择合适的运输工具和运输方式，确保导轨在运输过程中的安全。 

（四）贮存 

导轨应贮存在干燥、通风、无腐蚀性气体的环境中，温度应控制在[具体温度范围]℃之间，相对湿

度应不超过[具体百分比]。 

贮存期限应符合产品说明书的规定，超过贮存期限的产品应重新进行检验，合格后方可使用。 

 


