
THE ART OF WELDING
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技术参数

最小管内径 
最大管外径

8 mm (0.315")  
75 mm (2.95")  [O.D.s > 60 mm (2.36") on request]

负载持续率 (空冷焊炬) 250 A / 60 % 选项：水冷焊炬

水冷机头 密闭循环, 水冷

钨极与工件距离：电弧电压控制(AVC) 
                或手动调整（选项）

✔ 范围： 20 mm (0.79")

中心气动夹紧/对中系统 ✔ 适用于管内径 15 mm (0.59") 至 40 mm (1.57") 

中心定位涨管 ✔ 适用于管内径 10.5 mm (0.41") 至 60 mm (2.36")

送丝机 (内置或外置) ✔ 内置送丝机一体旋转

焊丝盘直径:
• 内置
• 外置 

✔ 1.5 kg (3.3 lbs)/ 101.6 mm (4")
✔ 15 kg (33 lbs)/ 300 mm (11.81")

管板型式:

• 齐平
• 内缩     
• 外伸
• 内孔
• 双层管板

✔ 标准
✔ 最大 2 mm (0.08") 
✔ 最大13 mm (0.51") 
✔
✔

机头重量 7 kg (15.4 lbs) – 不含线缆及焊丝

电缆长度 9 m (29.53 feet)

尺寸 mm (inch)

中心定位
涨管

中心气动夹紧/
对中系统

A 205 (8.07") 205 (8.07")

B 417 (16.42") 443 (17.44")

C 148 (5.83") 148 (5.83")

D 161 (6.34") 161 (6.34")

E 202 (7.95") 202 (7.95")

F 583 (22.95") 583 (22.95")

G 206 (8.11") 206 (8.11")

 T I G - 可 选 送 丝 及 A V C 功 能

开放式焊接机头 
用于管对管板焊接

选项及附件

• 可更换中心定位涨管：尺寸覆盖所有管件内
径

• �集成一体式送丝机构 (固定或旋转)可以确保
精确连续的送丝

• �中心定位机构

中心气动夹紧/对中机构可以有效提高焊接质
量及生产效率

• �附件（适合各种管板应用） 

• �延长电缆(15m/49.2 feet)

• �双焊接机头切换箱（无AVC功能）

• �紧凑型运输和存储用箱

• �预制钨极

• �工具盒

✔ 标配 
✔ 选项
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TS8/75

闭环调节，可确保获得精确的

恒定或脉冲焊接速度

编码器：实现可编程位置控制

固定式一体送丝机

更简化的送丝导向

机构

适合所有管内径的中

心夹紧定位系统

配备陶瓷喷嘴和气透镜的焊炬，

可以提供良好的气体保护

无限旋转焊炬，使用设计独特

的水电分离器提供焊接电流，

保护气体和冷却回路

范围广灵活度高的工具

设计可以满足所有的管

板接头焊接需求

标配气动定位夹紧及中

心定位系统

选项：中心定位涨管，尺寸覆盖所有管

件内径

自复位功能：焊接完成

后钨极可以自动旋转至

初始起弧位置

自动弧压控制功能或可编程的

钨极高度控制功能

集成控制按钮，用于气动夹紧

及焊接

优点

�更加紧凑：减少了空间尺寸及重量

��更加符合人体工程学设计： 

双侧手柄，集成操控按钮可以实现 

夹紧定位及焊接功能

更高的生产效率：通过气动定位夹紧

系统，一位操作者可以同时操作多台焊

接机头进行生产作业

自动化程度更高：标准的机头均配备

AVC功能（电弧电压控制）

更加简易：机械调整机构更加简化便

于操作，尤其是送丝位置更加便于调控

精度更高：集成送丝装置不但可以确

保连续送丝，而且可以保证焊丝精确输

送到钨极下方熔池中。

源于50多年的焊接应用经验

配
套

焊
接

电
源

基本特性开放式焊接机头 
用于管对管板焊接

领先的设计，采用了最新材料及工程技术
不同的管板焊接接
头型式:

送
丝

机

适合您的一切应用！

« 管板焊接最有效最快速的生产方

式！ »

外伸管对管板焊接

齐平管对管板焊接

内缩管对管板焊接

管板背部对管角焊缝焊接

双层管板-管箱焊接

管板内孔焊接

 �P6
300A, “全功能设计”,
采用电脑或触摸屏编程  
带弧压控制功能（AVC）,
焊炬摆动控制功能（OSC）
三相电源供电

机头定位调整脚

使用耐高温材料以及闭环水冷

系统，确保机头的高负载持

续率

跟随旋转式一体送丝机

 Polyfil Series
外部送丝机，可装载15公斤
焊丝盘


