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MD-A4000B MD-A8000B

电压提高以后容

易产生飞溅现象

通过定电压设定

可以只调整焊接

开始区间电流

定电压              定电流

可降低焊接过程后半的电流

避免热量过多损坏工件

通过控制电极直接的焊接电压，可稳定焊接固有阻值较高
（例如十字交叉线焊接）。由于电流上升时电压值恒定，
电流值可以很低，从而避免焊接时产生的飞溅。

不受工件电阻值的影响稳定输出一定量的电流，可以获得
稳定的焊接效果。

焊接前半段采用定电压方式可以避免飞溅产生，到定电流
控制方式前可自由调整焊接时间。
焊接后半段采用定电流方式，可以获得稳定的电流值从而

焊接电流上升速度快

无需变压器

内置预检功能

3种控制方式
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各种电源的电流波形
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焊接电流的上升速度是旧机型的4.5倍，可在极短时间内对工件进行高品质焊接。 

旧机型MD-1500E相比

焊接电流通过晶体管直接进行高速切换控制，无需变压器。

焊接通电前可对工件的有无状态进行判定。 最大消耗功率为340W，可使用AC100V。

焊接通电前可对工件的有无状态进行判定。
有定电流、定电压、定电流/定电压 3种控制方式可选，

适用于各种工件。

定电流

定电压

定电流/定电压

电流

定电压              定电流

顺利完成焊接过程。

AC100V可用



MD-A8000B / MD-A4000B / MD-A1000B

规格

电压在出厂时已固定，无法更改
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M8（输出端螺丝）

螺丝孔

外观图

螺丝孔信息

绝缘板

给电板

M8垫片
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