
氩弧焊机两用 不锈钢焊机氩弧焊 高频焊机WS315S

产品名称 氩弧焊机两用 不锈钢焊机氩弧焊
高频焊机WS315S

公司名称 惠州中坚电子有限公司

价格 1360.00/个

规格参数 品牌:中坚
型号:WS-315S
控制方式:手动

公司地址 广东省惠州市仲恺高新区和畅六路天敏科技园B
栋3楼

联系电话 0752-3326299 18512008743

产品详情

氩弧焊机配件包括：氩弧焊枪，氩气表，电焊钳，地线夹，快速接头头，电焊线缆，铜线耳，焊帽面罩
眼镜及手套，购买焊机后如需要配件请点击下面相关焊机配套产品，由厂家装配好打包出货。

 

                       氩弧焊机主要技术参数和配件

氩弧焊机参数 单位                  氩弧焊机型号
ws-250 ws-315s tig-315a

电源电压 v ac220v-10% ac220v-10% ac380v-10%

频率 hz 50/60 50/60 50/61

额定输入容量 kva 4.5 9.4 12.8



额定输出电压 v 18 30 32.6
电流调节范围 a 10-250 10-315 10-315

空载电压 v 42 70 70

空载损耗 w 40 40 40

额定负载持续率 % 60% 60% 60%

引弧方式 高频 高频 高频

外壳保护等级 1p21s 1p21s 1p22s

外形尺寸 mm 371*153*232 480*205*305 480*205*306

重量 kg 8 16 19

焊条直径 mm 2.0-4.0 2.0-5.0

适合板厚 mm 0.3-8 0.3-12 0.3-14

功率器件 mos管 mos管 mos管

 

                                                       氩弧焊机两用
不锈钢焊机氩弧焊 高频焊机ws315s

氩弧焊机两用 不锈钢焊机氩弧焊 高频焊机ws315s使用说明

氩焊机单用产品介绍

氩焊ws200/250为单用的氩焊机。

ws200s/250s/315a/315s为手工电弧焊与氩焊两用机（通过功能开关选择）。 作

为手工电弧焊接时，焊机外特性为恒流特性外加电弧推力控制。即在正常电弧电压下为

恒流特性，使焊接电流不随弧长变化，保证焊接规范稳定，电弧富有弹性；当弧长过短

电弧电压过低时，电流能随电弧电压的降低而增大，以促使电弧弧长自动恢复（即所谓

电弧推力），使电弧稳定，推力大小独立可调；当电弧电压小至无法维持电弧时，外特

性又转为陡降特性，以免短路时引起过大电流而产生飞溅。

氩焊时外特性为恒流特性，焊接电流不随弧长变化，电流十分稳定。当电极短路时，电

流自动减少到零，以减小钨极烧损的程度以及工件的污染。

氩焊机安装

当使用较长输出电缆线时，会减少电压下降，建议选用更大截面的电缆；如果焊枪电缆

过长，可能会对焊机的起弧性能以至系统其它性能产生较大的影响，如高频起弧性能减



弱或系统不能正常工作。所以我们建议您使用推荐的配置长度。

（一）输入线的连接

1）每台氩焊机都配有电源线，应根据氩焊机的输入电压将电源线接在相应的电压上，

切勿接错。

如果焊接时因疏忽将单相220v交流电源线接在380v交流电源线上使电源进入过压保护

状态，请关掉电源把电源线改接在220v电源上，重新开机才能正常使用。

ws200/250/200s/250s输入电压为单相220v.

2）电源线与电源开关或接线柱要接触良好，防止氧化， 有条件情况下可仪表测量一下

电源电压是否在波动范围内。

（二）输出线的连接

1、（纯）单用氩弧焊：ws-200、ws-250：

接气体源：将氩气管与本机后面的铜咀紧密对接。供气通路应包括气瓶、氩气减压流量

表和气管，气管的连接部分应使用喉箍或其他物品扎紧，以防止泄露和空气进入，影响

焊点保护效果。

将机壳用导电面积不小于6㎜�的导线可靠接地。方法是氩弧焊机背面的接地螺丝处连接

一导线到地，防止静电或漏电的发生。

正确连接氩焊枪。将焊枪的气电一体化接头、航空插头安装至氩弧焊机面板的相应介面

，旋紧。将回路电缆的快速插头插到焊机面板的极性为“+”的快速插座上。 顺时针用力

旋紧， 另一端的地线钳夹住工作。

2、手弧焊、氩焊两用机：ws200s/250s/315a/315s

在氩焊时按上述连接，当使用手弧焊时，注意如下：

1）、每台焊机配有一对快速插头，将焊机把线的另一端与黑色快速插头连接， 地线钳

2）另一端与红色快速插头连接，注意连接时用内六角扳手紧固好使电缆线（ 把线和

地线）与快速插头接触良好。有些焊工就疏忽了这一点面把快速插头烧毁。

3）快速插头插入快速插座后，一定要用力加以旋紧，这样才能保证接触良好。 否则工

作电流大，工作时间长的时候，将会烧坏插头和插座。



注意接线的极性， 一般直流焊机的接线方式有两种：正接法和反接法，  所谓正接法就

是工件接正极，焊把接负极，反接法就是工件接负极，焊把接正极。

氩焊机操作

1、（纯）氩焊

1）、打开氩弧焊机前面板的电源开关使电源开关置在“on”位置，此时电源开关指示灯

亮。

2）打开氩气瓶的阀门，调节流量计至所需流量。

3）机内轴流风机开始旋转，按下焊枪上的控制按钮，电磁阀动作， 机内能听到高频引

弧火花放电声，同时焊枪喷嘴应有氩气流出。

4）根据施焊工件的厚度，设定相应的焊接电流。

5）氩焊机的钨极与工件距离2-4㎜，按下焊枪控制按钮，引燃起弧后， 机内高频引弧

火花放电声立即消失，此时即可开始工作。

2、手弧焊说明：

1）、打开前面板的电源开关，机内风机开始旋转。

2）将前面板的功能开关置于“下档”为手工焊弧（arc）档。

3）根据施焊工件的厚度，设定相应的焊接电流。

在氩焊机焊接过程中可能遇到的问题

此处所列举的现象可能与您所使用的配件、气体、环境因素、供电情况有关，  请设法

改善环境，避免此类情况发生。

a、焊点发黑

——此类情况说明点焊没有得到有效的保护而被氧化，您可进行如下的检查：

1、确认氩气瓶的阀门已打开，并有足够的压力，一般瓶内压力如果低于0.5mpa， 就

有必要重新填充气瓶了。

2、检查氩气流量是否开启，并具有足够的流量。为节约气体，您可根据不同的焊接电

流工况选择不同的流量，但过小的流量可能导致保护气体不够而不能全部覆盖焊点。

我们建议您无论电流多小也不要使氩气流量低于5l/min。



3、最简单的检查是否有气体送出的方法是用手去感觉焊枪的喷嘴是否有气体流出，检

查焊枪的气路是否堵塞。

4、气路有密封不好的问题，或气路纯度不高，也会引起焊接质量问题。

5、如果环境有较强的空气流动，也可能造成焊接质量下降。

6、占空比调节过低。

b、起弧困难，并易断弧：

1、确认您所使用的钨极质量良好。质量差的钨极的放电能力可能达不到要求；

2、没有经过磨尖处理的钨极同样不易起弧。并造成电弧不稳定。

c、氩弧焊机使用过程中电流不能保持稳定：

此种情况可能与如下因素有关：

1、电网电压发生变化；

2、来自电网或其它用电设备的严重干扰。

氩焊机注意事项或预防措施

1、环境

1）、氩弧焊接操作应在一个相对干燥的环境下进行，空气湿度一般不应超过90%。

2）、周围温度应在-10摄氏度至40摄氏度之间。

3）、避免在日光下或雨中进行焊接，不要让水或雨水渗进氩弧焊机内。

4）、避免在灰尘区或含有腐蚀性气体环境下进行焊接工作。

5）、避免在有较强的空气流动的环境中进行气体保护焊接操作。

2、安全要点

tig氩焊机内已安装有过压过流及过热保护电路，当电网电压、输出电流及机内温度超

过设定的标准后，氩弧焊机将自动停止工作；但过度的使用（如电压过高）仍会导致氩

弧焊机的损坏，所以您仍需注意以下事项：

1）确保通风良好！

tig氩弧焊机是大工业型氩弧焊机，在操作时，有较大的工作电流通过，自然通风不能

满足机器制冷却要求，故内装两个风扇来有效地冷却机器内部的发热部分一时期工作平稳。



注意：使用人员应确认通风处未被覆盖或堵塞，氩焊机和周围物体的距离应不小于0.3米，用户应一直注
意保持良好的通风，因为这对于氩焊机更好的工作和保证更长的使用

命是非常重要的。

2）禁止过载！

使用人员应记得随时观察最大的允许负载电流（相对可选定的负载持续率），保持输出

电流不超过最大的允许负载电流过载将会明显地缩短焊机的使用寿命，甚至可能烧毁氩

弧焊机。

3）禁止电压过高！

电源电压列在“主要性能参数”表中，在一般情况下，氩焊机内的电压自动补偿电路将保

证输出电流保持在允许的范围。如果电源电压超过允许值，将会损坏焊机，使用人员应

充分了解此种情况，并采取相应的预防措施。

4）每个机器的后面都附有一个接地螺丝，并标有接地标记。在进行操作前， 选用一根

截面大于6㎜�的电缆线，将焊机外壳可靠接地，以释放静电或防止由于漏电可能发生的

事故。

5）如果氩焊机工作时超过标准负载持续率，氩焊机可能会突然进入保护状态而中止工作，这表示氩弧焊
机超出标准负载持续率，过度热能触发了温控开关，使其停止工作，

同时在前部面板上的红色指示灯亮起。在这种情况下，您不必拔下电源插头，以便冷却

风扇可持续工作，对氩弧焊机进行冷却。当红色指示灯熄灭后，温度降至标准范围，可

以重新开始焊接。

氩弧焊机维护

1）   定期通过压缩空气清除灰尘。若氩焊机的工作环境处在灰尘较大的区域， 则需每

日为机器清除灰尘。

2）压缩空气的压力应在一个合理力度，以免损坏焊机内的小元件。

3）定期检查氩弧焊机内部电路连接情况，确认线路连接正确，连接头牢固（特别是接

入插头或元件），如果发现有生锈和松脱，应用砂纸打磨掉生锈屑或氧化膜，重新连接

，并加以紧固。

4）避免水或水汽进入焊机内部，如果出现此种情况，应对焊机内部进行干燥处理。随



后用兆欧表测量焊机的绝缘情况（包括连接节点之间及连接点与机壳之间）。  只有证

实没有异常情况，才能继续焊接工作。

5）如果长时间不适用该机器，需将其放入相应的包装箱内，并存放在干燥的环境中。

本产品的品牌是中坚，型号是WS-315S，控制方式是手动，焊接原理是氩弧焊，焊接材质是碳钢,不锈钢
合金钢，保护气体类型是氩气混合气，输入电压是380（V），频率是50/60，额定输入电源容量是9.5（K
VA），空载输出电压是56（V），输出电流调节范围是315（A），引弧方式是非接触引弧，额定负载持
续率是60（%），功率是9.4千瓦（W），效率是60%，可用焊丝直径是0.2（mm），外壳防护等级是1P21
S，外形尺寸是520*200*300，用途是焊接，频段是直流，工具净重是15（Kg），套装是配4米WP26/2米地
线，电压是380V，电流是20-315A，负载持续率是60%
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