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 前 言 
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基于嵌入式控制系统的焊接精度控制技术系统技术规范 

1 范围 

本文件规定了基于嵌入式控制系统的焊接精度控制技术系统技术规范 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。 

本文件适用于基于嵌入式控制系统的焊接精度控制技术系统技术规范的生产和检验。 

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 系列 电工电子产品环境试验 

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。 

 

基于嵌入式控制系统的焊接精度控制技术系统：以嵌入式控制器为核心，结合传感器、执行器等硬

件设备，通过软件算法实现对焊接过程中位置、速度、电流、电压等参数的精确控制，以提高焊接精度

的技术系统。 

焊接精度：焊接接头在尺寸、形状、位置等方面与设计要求的符合程度。 

嵌入式控制器：具有特定功能的专用计算机系统，用于控制焊接设备的运行和实现焊接精度控制算

法。 

传感器：用于检测焊接过程中的各种物理量，如位置、温度、电流等，并将检测信号转换为电信号

的装置。 

执行器：根据嵌入式控制器的指令，对焊接设备进行动作控制的装置，如电机、电磁阀等。 

4 总体要求 

系统应具有高可靠性、稳定性和实时性，能够适应焊接现场的恶劣环境。 

应具备良好的可扩展性和兼容性，方便与其他焊接设备、自动化生产线进行集成。 

系统的操作界面应简洁明了，易于操作和维护。 

5 系统架构 

基于嵌入式控制系统的焊接精度控制技术系统一般由嵌入式控制器、传感器模块、执行器模块、人

机交互界面和通信模块等组成。各模块之间通过总线或通信接口进行数据传输和控制指令交互。 

 

6 硬件要求 

（一）嵌入式控制器 
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应采用高性能的微处理器或数字信号处理器（DSP），具备足够的运算能力和存储容量。 

具有丰富的输入/输出接口，能够满足传感器和执行器的连接需求。 

具备良好的抗干扰能力，能够在电磁干扰环境下稳定工作。 

（二）传感器模块 

传感器应具有高精度、高稳定性和快速响应特性。 

传感器类型应根据焊接工艺和精度控制要求进行选择，如位置传感器、温度传感器、电流传感器等。 

传感器的安装位置应合理，确保能够准确检测焊接过程中的关键参数。 

（三）执行器模块 

执行器应具有高精度、高可靠性和快速响应能力，能够精确执行嵌入式控制器的指令。 

执行器的驱动方式应根据具体应用进行选择，如电机驱动、气动驱动等。 

执行器应具备过载保护、短路保护等安全功能。 

（四）人机交互界面 

人机交互界面应采用触摸屏、按键等输入设备，以及显示屏等输出设备。 

界面应能够实时显示焊接过程中的各种参数和状态信息，并支持参数设置、报警提示等功能。 

（五）通信模块 

通信模块应支持常见的工业通信协议，如Modbus、CANopen等。 

通信接口应具有良好的电气隔离性能，确保通信的可靠性和安全性。 

7 软件要求 

（一）操作系统 

嵌入式控制器应采用实时操作系统（RTOS），以确保系统能够实时响应焊接过程中的各种事件。 

 

（二）控制算法 

应具备先进的焊接精度控制算法，如PID控制、模糊控制、神经网络控制等。 

控制算法应能够根据焊接工艺参数和传感器反馈信号进行实时调整，以实现焊接精度的精确控制。 

（三）软件功能 

参数设置功能：能够设置焊接工艺参数、系统控制参数等。 

数据存储与查询功能：能够存储焊接过程中的各种数据，并支持历史数据查询和统计分析。 

故障诊断与报警功能：能够实时监测系统的运行状态，当出现故障时及时发出报警信号，并显示故

障信息。 

8 功能性能 

（一）焊接精度控制 

在规定的焊接工艺条件下，系统的焊接精度应满足设计要求，如焊缝宽度偏差、焊缝余高偏差等。 

系统应能够适应不同材质、不同厚度的板材焊接，并保持良好的焊接精度控制性能。 

（二）响应时间 

系统对焊接过程中的各种变化应具有快速的响应能力，响应时间应不超过[具体时间]ms。 

 

（三）稳定性 

系统在连续运行过程中应保持稳定的性能，各项参数波动应在规定范围内。 

 

9 试验方法 

（一）硬件测试 

对嵌入式控制器的性能进行测试，包括运算速度、存储容量、接口功能等。 

对传感器和执行器的精度、稳定性进行测试。 

对人机交互界面的操作性能进行测试。 
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对通信模块的通信功能和可靠性进行测试。 

（二）软件测试 

对操作系统的实时性进行测试。 

对控制算法的有效性进行测试，通过模拟焊接过程，验证焊接精度的控制效果。 

对软件功能进行全面测试，确保各项功能正常运行。 

（三）功能性能测试 

在实际焊接工件上，测试系统的焊接精度控制性能。 

测试系统的响应时间和稳定性。 

10 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 

每套系统均应进行出厂检验，检验项目包括硬件测试中的嵌入式控制器接口功能测试、传感器和执

行器基本功能测试，以及软件测试中的部分关键功能测试。 

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 

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。 

11 标志、包装、运输和贮存 

（一）标志 

每个系统应标明产品型号、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 

系统应采用防潮、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，防止系统受潮、损坏。 

应选择合适的运输工具和运输方式，确保系统在运输过程中的安全。 

（四）贮存 

系统应贮存在干燥、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。 

 


