
好的800A发电电焊机

产品名称 好的800A发电电焊机

公司名称 特赫实业（上海）有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:德国特赫
型号:TH800A

公司地址 上海市嘉定区霜竹公路4450号、4490号4幢2层B
区2220室

联系电话 2139973689

产品详情

 最好的800a发电电焊机/电焊发电一体机图片

电焊机的简介及在工业中的作用

   电焊机是将电能转换为焊接能量，使金属或非金属工件的焊接部分熔融或塑性挤压，达到原子间
的结合，从而实现焊接的一种热加工设备。由于焊接的对象主要是钢铁，因而电焊机的发展，一般来说
，也取决于钢产量的增长。全世界生产的钢有一半以上需经过焊接加工，才能付诸于实际应用。

    电焊机作为基本的加工设备，广泛应用于国民经济各个部门。例如，生产一条万吨轮，要焊接
长达150km的焊缝；一架喷气式飞机，要焊(20-30) x 104个焊点；一台12.5 x 104 kw的钢炉，需焊1
7km长的焊缝和15 x 104个管子接点；一辆汽车要焊10000多个焊点和数十米长的焊缝。

    随着工业和科学技术的发履，各种高熔点、高强度及活泼金属的焊接、合金的焊接、异种金属
及精密复杂结构件的焊接。对焊接工艺和设备提出了越来越高的要求。不同的金属，不同结构的工件，
需要相应的焊接工艺和设备来实施焊接。飞机制造业，需要大容量的直流冲击波和二次侧整流电阻焊机
焊接各种铝镁合金板材；造船工业需要大量的垂直和横向自动弧焊机拼焊船体；汽车工业需要大量的悬
挂分体式和悬挂同体式点焊机、电阻焊机器人、电弧焊机器人、柔性多点焊机，并利用计算机进行集中
控制；锅炉、石油、化工设备需要大量埋弧焊机及各种气体保护焊机来焊接高压容器、贮油罐及不同的
管道；电子、仪器仪表工业需用激光、超声波及微束等离子焊机等来焊接特薄及特细的精密工件；大批
量生产中，需采用专用焊机或成套焊接设备，以提高焊接生产率和焊接质量。随工业和科学技术的发展
，对焊接技术和焊接设备提出了新的要求，并促使其发展，而焊接技术和焊接设备的发展，又推动了工
业和科学技术的进一步发展。更多特赫发电电焊机相关技术了解；请拨打厂家电话：021-31253661  18
721346689  qq:771585756 联系人：庞经理 

机组型号 th400a/th500a/th800a



制造商名称/地址 特赫实业(上海)有限公司

柴油机额定功率（kw） 30

额定输出电压（v） 三相四线+地线制 380/220

频率（hz） 50

额定转速（rpm） 1500

额定功率因数 0.8（滞后）

焊接额定电流（a） 50-800（直流弧焊焊机）

焊接范围 3.2/4.0/5.0/6.0

发电功率(kw) 8/10/15/20

型式 无刷励磁，自动调压

绝缘等级 h级

防护等级 ip21

机组重量（kg） 750

机组尺寸（长×宽×高mm） 2000×800×1400

最低燃油消耗率（g/kw.h） 193

 

启动、停机方式 电启动 
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手工电弧焊的使用技巧

    焊接电流及焊条直径与焊接位置之间有确定的关系。必须根据焊接位置选择合适的电流和焊条
直径，以能够始终对熔池进行良好的控制。如果熔池体积过大，则熔池难以控制，液态金属易于流出熔
池，非平焊位置焊接时情况尤其严重。

    焊工应维持电弧发出稳定的噼啪声，这是正常发的声音，熔池的形状及熔池尾部液态金属的流
动可预示焊缝质量，有经验的焊工通过仔细观察熔池就可判断出会不会出现缺陷，并可通过调整电弧来
避免缺陷。焊缝表面的波纹应均匀一致、平滑美观且没有焊瘤和咬边。必须遵守以下几点要求才能获得
高质量的焊缝。



    ①选择合适的焊条类型  对于任何产品的焊接，均必须根据工件材料种类和焊接位置等选择
合适的焊条。

    ②选择合适的焊条直径   根据焊条类型、焊接位置、坡口类型和尺寸、焊接电流、工件厚
度及焊工操作水平等选择焊条直径。

    ③选择合适的焊接电流  如果电流过大，则焊条熔化速度过快，熔池尺寸过大，液态金属流
动激烈，难以控制。如果电流过小，则熔化工件的热量不足，熔池尺寸过小，焊缝堆积过高且不规则，
见图6.34（a）。

    ④选择合适的电弧弧长   如果弧长过长，则脱离焊丝的大熔滴在电弧中摆动幅度大，不但
使飞溅增大，而且易导致宽而不规则、熔合不良的焊道。并且还容易导致气孔，特别 是利用低氢型 
焊条 焊接时，如果电弧弧长过短，则刚开始焊接时，电弧没有足够的热量熔化工件易使焊条粘连在工
件上。

    ⑤选择合适的焊接速度  如果焊接速度过大，则熔池凝固速度会过快，杂质和气体来不及浮
出熔池，形成夹渣和气孔；焊道窄，且鱼鳞纹尖锐。如果焊接速度过低，焊缝金属在焊道堆积过大，焊
道过宽且鱼鳞纹过直，见图6.34（b).焊接电流、电弧电压及焊接速度均影响热输入。

    ⑥适当的焊条角度   焊条的角度是非常重要的，特别是角焊缝和深坡口焊缝焊接时。焊接
角焊缝时，焊条与水平板和竖直板之间的角度应基本相等。如果竖直板上容易产生咬边，则焊条与竖直
板的角度稍微调小一些，使电弧偏向竖直板。

    ⑦正确的操作方式   应根据焊条类型、接头类型及焊接位置选择正确的操作方式。正规的
焊接操作培训应包含各种运条方式及其适用范围的内容。更多特赫发电电焊机相关技术了解；请拨打厂
家电话：021-31253661  18721346689  qq:771585756 联系人：庞经理
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