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台弧电机科技有限公司



东莞市台弧电机科技有限公司成立于2009年10月29日， 台
弧是专门生产制管专用焊机的科技公司，本公司的研发团
队，多年来迅速累积各种关键技术能量，持续研发及创新，
不断的开发新式产品，近年更进阶推广多种制管焊接设备以
提高企业生产质量。

公司简介
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机型

额定工作电压

额定频率

额定入力

额定输出电流

焊接电流上升时间（S )

焊接电流下降时间（S）

提前送气时间（S）

尾气时间（S）

外保护气调节 ( L / M I N )

内保护气调节 ( L / M I N )

空载电压 ( V )

A V C范围 ( V )

A V C精度 ( V )

冷却方式

绝缘等级

使用率

外型尺寸

重量

G T－5 0 0 D P

3Φ2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V

5 0 / 6 0  H Z

2 1 K W

1 0 - 5 0 0 A

0 - 2 0

0 - 2 0

0 - 2 0

0 - 2 0

0 - 2 5

0 - 2 5

6 8 V

1 0 / 3 0

± 0 . 1

风冷／水冷

F

8 0 %

6 0 0 * 3 6 0 X 6 3 0 M M

4 8 K G

制管专用焊机
GT-500DP
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焊机特色介绍

1 .  台湾技术制造，主机采用变频式设计，比一般传

统焊机省电 1 / 3，重要部件控制 I C电路板变压器台湾

制造。

2 .  可搭配制管机多段控制  ，单独启动，同步启动同

步关闭，可以自由搭配

3 .  焊机气体节约装置，焊机内设两组节流器管，一

组为焊接使用一组为内保护管使用，两组动作同步

启动与关闭，可以防止内保护管气体浪费流失。

4 .焊接电流、电压、等参数和机组同一触摸屏显示及

设置

5 .  缺水、缺气、缺相等故障报警

6 .采用全封闭风道设计，提高防尘性能，减少异物进

入，提高可靠性

7 .  整机采用风、水两种冷却方式，暂载率高，可长

期连续工作

8 .适用于不锈钢、双相不锈钢、铁素体不锈钢、低碳

钢、高低合金钢、钛合金、铜、镍等各种金属材料

的焊接。

智能焊枪支架

1 .更换钨针时自动上下焊枪，并且触摸

屏显示焊枪实时位置

2 . X Y Z三坐标精密可手动调节功能

3 .主要传动部件采用精密滚珠丝杆和直

线导轨
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T I G - 5 0 0 / 6 5 0 / 8 0 0  D P
制管专用焊机

T I G - 5 0 0 D P  T I G - 6 5 0 D P  T I G - 8 0 0 D P

2 5 K W
1 0 - 5 0 0 A

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 5
0 - 2 5

1 0 / 3 0
± 0 . 1

风冷／水冷

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 8 5 0 M M
8 0 K G

3 3 K W
1 0 - 8 0 0 A

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 5
0 - 2 5

1 0 / 3 0
± 0 . 1

风冷／水冷

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 8 5 0 M M
9 2 K G

额定工作电压

额定频率

额定入力

额定输出电流

焊接电流上升时间（S )
焊接电流下降时间（S）
提前送气时间（S）
尾气时间（S）
外保护气调节 ( L / m i n )
内保护气调节 ( L / m i n )
A V C範圍 ( V )
A V C精度 ( V )

机型

整机冷却方式

绝缘等级

使用率

外形尺寸

重量

3 Φ 4线  （2 2 0 V / 3 8 0 V / 4 1 5 V）

5 0 / 6 0  H Z
3 Φ 4线  （2 2 0 V / 3 8 0 V / 4 1 5 V）

5 0 / 6 0  H Z
3 Φ 4线  （2 2 0 V / 3 8 0 V / 4 1 5 V）

5 0 / 6 0  H Z

3 0  K W
1 0 - 6 5 0 A

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 5
0 - 2 5

1 0 / 3 0
± 0 . 1

风冷／水冷

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 8 5 0 M M
8 6 K G
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焊机特色介绍

1 .水冷冷却、高使用率、性能稳定可靠

2 . .安装操作简便、易明

3 .可根据需求，调整焊道宽窄

4 .设有标准 /高渗透2段焊接控制，对于 ( 1 . 5 - 3 M M）可加强渗透焊接

5 .面板式气体流量调整，方便控制调整焊接和内保气体流量

6 .可配合制管机多段控制，单独启动，同时启动同步关闭，灵活多变

7 .可选配外控P L C模式控制

8 .台湾技术制造，主机采用变频式设计，比一般传统焊机省电1 / 3，重要部件控制 I C电路板变压

器台湾制造。

9 .  焊机气体节约装置，焊机内设两组节流器管，一组为焊接使用一组为内保护管使用，两组动

作同步启动与关闭，可以防止内保护管气体浪费流失。

1 0 .可选配焊接电流、电压、等参数和机组同一触摸屏显示及设置

1 1 .缺水、缺气、缺相等故障报警

1 2 .采用全封闭风道设计，提高防尘性能，减少异物进入，提高可靠性

1 3 .整机采用风、水两种冷却方式，暂载率高，可长期连续工作

1 4 .适用于不锈钢、双相不锈钢、铁素体不锈钢、低碳钢、高低合金钢、钛合金、铜、镍等各种

金属材料的焊接

智能焊枪支架可选配

1 .更换钨针时自动上下焊枪，并且触摸屏显示焊枪实时位置

2 . X Y Z三坐标精密可手动调节功能

3 .主要传动部件采用精密滚珠丝杆和直线导轨
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1 0 - 5 0 0 A / 1 0 - 5 0 0 A
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 1 0 / 0 - 1 0
0 - 1 0 / 0 - 1 0

1 0 / 3 0 / 1 0 - 3 0
± 0 . 1 / ± 0 . 1
风冷／水冷

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 9 8 0 M M
1 1 5 K G

额定工作电压
额定频率
额定入力

5 0 / 6 0  H Z
2 5  K W / 2 5 K W

3 Φ 4线（2 2 0 V / 3 8 0 V / 4 1 5 V）

制管专用焊接机

5

机型

额定输出电流
焊接电流上升时（S )
焊接电流下降时（S）
提早送气时间（S）

废气时间（S）
外保护气调节（L / M I N）
内保护气调节（L / M I N）
A V C范围（V）
A V C精度（V）
整机冷却方式
绝缘等级
使用率
外形尺寸
重量

5 0 / 6 0  H Z
3 0  K W / 3 0 K W

5 0 / 6 0  H Z
3 3  K W / 3 3  K W

1 0 - 6 5 0 A / 1 0 - 6 5 0 A
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 1 0 / 0 - 1 0
0 - 1 0 / 0 - 1 0

1 0 / 3 0 / 1 0 / 3 0
± 0 . 1 / ± 0 . 1
风冷／水冷

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 9 8 0 M M
1 2 5 K G

1 0 - 8 0 0 A / 1 0 - 8 0 0 A
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 2 0 / 0 - 2 0
0 - 1 0 / 0 - 2 0
0 - 1 0 / 0 - 1 0

1 0 / 3 0 / 1 0 / 3 0
± 0 . 1 / ± 0 . 1
风冷／水冷

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 9 8 0 M M
1 3 5 K G



焊接机特色介绍
1 .双机氩弧焊电源，一体式结构一体式控制，占用场地小
，安装操作简单方便
2 .水冷却冷却、高使用率、性能稳定可靠
3 .可依需求，调整焊道宽窄
4 .设有标准 /高渗透2段焊接控制，对于 ( 1 . 5 - 4 . 0 M M）可加强渗透焊接  

5 .面板式气体流量调整，方便控制调整焊接及内保气体流量
6 .可配合制管机多段控制，单独启动，同时启动同步关闭，灵活多变
7 .可选配外控P L C模式控制
8 .台湾技术制造，主机采用变频式设计，比一般传统焊机省电 1 / 3，重要
零件控制 I C电路板变压器台湾制造
9 .单机可实现T + T、T两种焊接方式，涵盖所有不同金属材料的焊接。
1 0 .焊机气体节约装置，控制盒设三组节流器管，二组为焊接使用一组为
内保护管使用，三组动作同步启动与关闭，可以防止内保护管气体浪费流
失。
1 1 .可选配焊接电流、电压、等参数及机组同一触控萤幕显示及设置
1 2 .缺水、缺气、缺相等故障警报
1 3 .采用全封闭风道设计，提升防尘性能，减少异物进入，提高可靠性
1 4 .整机采用风、水两种冷却方式，暂载率高，可长期连续工作
1 5 .适用于不锈钢、双相不锈钢、铁素体不锈钢、低碳钢、高低合金钢、
钛合金、铜、镍等各种金属材料的焊接

智能焊枪支架选配
1 .更换钨针时自动上下焊枪，且触控萤幕显示焊枪即时位置
2 . X Y Z三重座标精密可手动调整功能
3 .主要传动部件采用精密滚珠杆及直线导轨
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P W - 5 0 0 / 6 5 0 / 8 0 0  D P

PW-500DP P W - 6 5 0 D P P W - 8 0 0  D P

制 专⽤ 机

额定⼯作电压

额定频率

额定�⼒

额定�出电�

��电�上升时间（S）
��电�下�时间（S）
提��⽓时间（S）
尾⽓时间（S）
中⼼⽓体调节 ( L / M I N )
���⽓调节 ( L / M I N )
内��⽓调节 ( L / M I N )
A V C�围 ( V )
A V C�度 ( V )
整机�却⽅式

3 Φ 4线  2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V
5 0 / 6 0  H Z

3 2 K W
1 0 - 5 0 0

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0

0 . 5 - 8
2 / 2 5
2 / 2 5

1 0 / 3 0
± 0 . 1

⻛�∕⽔�

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 1 0 5 0
1 0 5 K G

3 Φ 4线  2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V
5 0 / 6 0  H Z

3 4 K W
1 0 - 6 5 0

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0

0 . 5 - 8
2 / 2 5
2 / 2 5

1 0 / 3 0
± 0 . 1

⻛�∕⽔�

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 1 0 5 0
1 1 3 K G

3 Φ 4线  2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V
5 0 / 6 0  H Z

3 8 K W
1 0 - 8 0 0

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0

0 . 5 - 8
2 / 2 5
2 / 2 5

1 0 / 3 0
± 0 . 1

⻛�∕⽔�

F
1 0 0 %

7 0 0 * 5 6 0 * 1 0 5 0
1 2 1 K G

机型

绝缘�级

使⽤率

形尺⼨

重量
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焊机特色介绍

1 .水冷冷却、高使用率、性能稳定可靠  

2 .安装操作简便、易明  

3 .可根据需求，调整焊道宽窄  

4 .设有标准 /高渗透2段焊接控制，最大渗透可达1 2 M M  

5 .面板式气体流量调整，方便控制调整焊接和内保气体流量  

6 .可配合制管机多段控制，单独启动，同时启动同步关闭，灵活多变  

7 .可选配外控P L C模式控制  

8 .台湾技术制造，主机采用变频式设计，比一般传统焊机省电1 / 3，重要部件控制 I C电路板变压器

台湾制造。  

9 .焊机气体节约装置，焊机内设两组节流器管，一组为焊接使用一组为内保护管使用，两组动作同

步启动与关闭，可以防止内保护管气体浪费流失。  

1 0 .可选配焊接电流、电压、等参数和机组同一触摸屏显示及设置  

1 1 .缺水、缺气、缺相等故障报警  

1 2 .采用全封闭风道设计，提高防尘性能，减少异物进入，提高可靠性  

1 3 .整机采用风、水两种冷却方式，暂载率高，可长期连续工作  

1 4 .适用于不锈钢、双相不锈钢、铁素体不锈钢、低碳钢、高低合金钢、钛合金、铜、镍等各种金

属材料的焊接  

智能焊枪支架可选配

1 .更换钨针时自动上下焊枪，并且触摸屏显

示焊枪实时位置

2 . X Y Z三坐标精密可手动调节功能

3 .主要传动部件采用精密滚珠丝杆和直线导

轨
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T I G - 5 0 0 / 6 5 0 / 8 0 0  D P S
制 专⽤ 机

T I G - 5 O O D P S T I G - 6 5 0 D P S T I G - 8 0 0 D P S

额定⼯作电压

额定频率

额定�⼒

额定�出电�

��电�上升时间（S )
��电�下�时间（S）
提��⽓时间（S）
尾⽓时间（S）
���⽓调节 ( L / M I N )
内��⽓调节 ( L / M I N )
�载电压 ( V )
负载电压 ( V )
A V C�围 ( V )
A V C�度 ( V )
整机�却⽅式

⽔�容量 ( L )
⽔汞�⼤扬� ( M )
⽔汞�⼤�量 ( L / M I N )
环⽔�⽅式

绝缘�级

使⽤率

形尺⼨

3 Φ 5线  2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V
5 0 / 6 0  H Z

2 5 K V A
1 0 - 5 0 0 A

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 5
0 - 2 5
6 8 V

1 0 - 4 0 V D C
1 0 / 3 0
± 0 . 1

⻛� /⽔�
1 6
3 5
3 0

压縮机制�

F
1 0 0 %

1 0 0 0 X 6 2 0 X 1 1 0 0 M M
1 8 0 K G

3 Φ 5线2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V
5 0 / 6 0  H Z

2 8 K V A
1 0 - 6 5 0 A

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 5
0 - 2 5
6 8 V

1 0 - 4 0 V D C
1 0 / 3 0
± 0 . 1

⻛� /⽔�
1 6
3 5
3 0

压縮机制�

F
1 0 0 %

1 0 0 0 X 6 2 0 X 1 1 0 0 M M
1 9 0 K G

3 Φ 5线  2 2 0 V  3 8 0 V  4 1 5 V
5 0 / 6 0  H Z

3 2 K V A
1 0 - 8 0 0 A

0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 5
0 - 2 5
6 8 V

1 0 - 4 0 V D C
1 0 / 3 0
± 0 . 1

⻛� /⽔�
1 6
3 5
3 0

压縮机制�

F
1 0 0 %

1 0 0 0 X 6 2 0 X 1 1 0 0 M M
2 0 0 K G

机型

重量
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焊机特色介绍

1 .台湾技术制造，主机采用变频式设计，比一般传统焊机省电 1 / 3，重要部件控制 I C电路板变压

器台湾制造。

2 .可搭配制管机多段控制  ，单独启动，同步启动同步关闭，可以自由切换

3 .  焊机气体节约装置，控制盒设两组节流器管，一组为焊接使用一组为内保护管使用，两组动作

同步启动与关闭，可以防止内保护管气体浪费流失。

4 .  主机自带冷却系统 ,无需外接冷却水冷却焊机和焊枪 ,方便、简单、节能、高效

5 .  冷却系统由压缩机制冷 ,为长时间大电流焊接，提供温度稳定的冷却水冷却焊枪，焊枪得到高

效的冷却效果，在连续焊接作业时焊枪钨极耐用、电弧稳定、焊缝正反面成型美观、大小均匀

6 .  缺水、缺气、缺相等故障报警

7 .  采用全封闭风道设计，提高防尘性能，减少异物进入，提高可靠性

8 .  整机采用风、水两种冷却方式，暂载率高，可长期连续工作

9 .  适用于不锈钢、双相不锈钢、铁素体不锈钢、低碳钢、高低合金钢、钛合金、铜、镍等各种金

属材料的焊接。

1 0 .  焊接厚度0 . 5 M M～3 . 0 M M

智能焊枪支架可选配

1 .更换钨针时自动上下焊枪，并且触摸屏显示焊枪实时位置

2 . X Y Z三坐标精密可手动调节功能

3 .主要传动部件采用精密滚珠丝杆和直线导轨
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T P S - 5 0 0 / 6 5 0 / 8 0 0  D P

T P S - 5 0 0 D P T P S - 6 5 0 D P T P S - 8 0 0 D P

制管专用焊机

额定输出电流

等离子焊引导弧电流调节范围（A）

焊接电流上升时间（S )

焊接电流下降时间（S）

提前送气时间（S）

尾气时间（S）

P保护气节（L / M I N )

P中心气体调节L / M I N

T保护气调节L / M I N

内保护气调节L / M I N

空载电压 ( V )

A V C范围 ( V )

A V C精度 ( V )

整机冷却方式

水箱容量 ( L )

水汞最大扬程 ( M )

水汞最大流量 ( L / M I N )

循环水冷方式

绝缘等级

使用率

外形尺寸

重量

5 0 / 6 0  H Z
3 2 K V A

1 0 - 5 0 0 A
0 - 2 5
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 1 0

0 . 5 - 8
2 / 2 5
2 / 2 5
6 8 V

2 / 2 5
± 0 . 1

风冷 /水冷
2 4
3 5
3 0

压縮机制冷

F
1 0 0 %

1 2 0 0 X 7 5 0 X 1 2 5 0 M M
3 8 0 K G

5 0 / 6 0  H Z
3 7 K V A

1 0 - 6 5 0 A
0 - 2 5
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 1 0

0 . 5 - 8
2 / 2 5
2 / 2 5
6 8 V

2 / 2 5
± 0 . 1

风冷 /水冷
2 4
3 5
3 0

压縮机制冷

F
1 0 0 %

1 2 0 0 X 7 5 0 X 1 2 5 0 M M
4 0 0 K G

5 0 / 6 0  H Z
4 2 K V A

1 0 - 8 0 0 A
0 - 2 5
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 2 0
0 - 1 0

0 . 5 - 8
2 / 2 5
2 / 2 5
6 8 V

2 / 2 5
± 0 . 1

风冷 /水冷
2 4
3 5
3 0

压縮机制冷

F
1 0 0 %

1 2 0 0 X 7 5 0 X 1 2 5 0 M M
4 2 0 K G

机型

额定工作电压

额定频率

额定入力
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3 Φ 5线  2 2 0 V 3 8 0 V 4 1 5 V 3 Φ 5线  2 2 0 V 3 8 0 V 4 1 5 V 3 Φ 5线  2 2 0 V 3 8 0 V 4 1 5 V



焊机特色介绍

1 .  台湾技术制造，主机采用变频式设计，比一般传统焊机省电 1 / 3，重要部件控制 I C电路板变压器

台湾制造

2 .  单机可实现T + P、T + T、  T、P四种焊接方式，涵盖所有不同厚度金属材料的焊接

3 .  焊机气体节约装置，控制盒设四组节流器管，三组为焊接使用一组为内保护管使用，四组动作同

步启动与关闭，可以防止内保护管气体浪费流失。

4 .  等离子电源、冷却系统体式结构，一体式控制 ;自动化程度高，操作简单，占用场地小 ,  安装方便

5 .  主机自带冷却系统 ,无需外接冷却水冷却焊机和焊枪 ,方便、简单、节能压缩机使用寿命长

6 .  冷却系统由压缩机制冷 ,为长时间大电流焊接，提供温度稳定的冷却水冷却焊枪，焊枪得到高效

的冷却效果，在连续焊接作业时焊枪钨极耐用、电弧稳定、焊缝正反面成型美观、大小均匀

7 .  由于T P S - 5 0 0具备多种焊接方式 ,焊缝成型好，焊接速度快，焊接变形小  ，焊缝机械性能好、平

整、光滑、易打磨，在工业制管行业得到了广泛应用和好评 ;

8 .  焊接厚度1 . 0 M M～1 2 M M

智能焊枪支架可选配

1 .更换钨针时自动上下焊枪，并且触摸屏显示焊枪实时位置

2 . X Y Z三坐标精密可手动调节功能

3 .主要传动部件采用精密滚珠丝杆和直线导轨
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技术及其他方面如有改动,恕不另行通知!

东莞市台弧电机科技
广东省东莞市厚街镇厚街科技大道7号
31号楼802室
手机:   13724463661(李先生)
电话：0769-85926651


