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简 要 技 术 说 明 及 主 要 技 术 性 能 指 标 

（1）任务来源： 

当今制造行业中，碳钢、不锈钢、铝、铝合金等金属制品已得到广泛应用，1mm

以下的各种金属焊接存在热输入量大、变形严重、飞溅无法避免等缺陷，特别是 1mm

以下的铝及铝合金薄板焊材，与钢相比，其导热性好、热强性低、易氧化等特点，导

致电弧焊时容易产生烧穿、变形等焊接缺陷，是焊接技术的“难点”之一，而使用 CMT

等先进技术的进口焊机，虽然能满足以上使用要求，但其高昂的价格，普通用户难以

承受，金锐公司需研发一种应用范围广泛，并具有高性价比的数字化 MIG 脉冲熔化极

焊机。 

（2）应用领域和技术原理： 

① 应用领域 

金锐公司自主独立开发的数字化 MIG 脉冲熔化极系列焊机，MFR230、MFR350、

MFR500 均可实现 0.5mm 以上的碳钢、不锈钢、铜、铝、铝合金等金属薄板焊接，并且

可以实现 0.35mm 以上的铝及铝合金薄板无飞溅、高稳定性、高质量的 MIG 焊接。 

可应用于：建筑铝模板、铝结构制造、大型钢灌、钢结构、铝门窗、铝造船、通

风设备、广告招牌、灯饰等行业，也可应用于焊接表面美观性要求比较高的行业。 

② 技术原理 

本项目研发的脉冲 MIG 焊采用 MCU 数字化控制技术，实现恒流/恒压交替输出的

方式，通过匀速慢送丝（送丝速度低于普通的脉冲时同等电流的送丝速度），保证低

热输入量，以防止薄板烧穿、变形等焊接缺陷。 

焊接过程为：焊接起弧后马上转换成恒流状态控制工件的热输入量，由于是匀速

慢送丝，当电弧电压接近灭弧时，马上转换成恒压状态维持电弧，在恒压状态调节 PI

控制电弧提升焊丝的张力，使熔滴增大至焊丝直径的 1.2-1.7 倍，此时再转换成恒流

状态控制工件的热输入量，不断地循环控制。其焊接过程特性图如下： 
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研究实践表明：这种控制方式在焊接过程中即能控制工件的热输入量，能实现无

飞溅的 MIG 焊接，解决了金属薄板特别是铝薄板的焊接难题，且Φ 0.8-1.2mm 的焊丝

均可实现良好焊接。 

<实例一> 产品型号：MFR500  焊丝:Φ 1.2mm 铝镁焊丝  板材：0.35mm 薄铝板 

 

 

<实例二> 产品型号：MFR230  焊丝:Φ 1.2mm 铝镁焊丝  板材：0.35mm 薄铝板 

 

1.起弧时的

电弧状态 

2.恒流状态 ,控制

工件的热输入量，

电弧电压接近灭

弧时的电弧状态 

3.恒压时的电弧状

态，主要是维持电弧

电压，消除焊接飞溅 

4.恒压状态,调节 PI 控制

电弧，提升焊丝的张力，

使溶滴增大至焊丝直径

的 1.2-1.7 倍 
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以 MFR-350 为例，电路原理图如下： 

 

（3）性能指标： 

数字化控制技术：通过 MCU 实现恒流（CC）/恒压（CV）交替输出的方式，且在

小电流焊接时通过软件系统控制焊接设备的输出，减少热输入量； 

软件控制技术：不同焊丝材质、丝径建立焊接专家系统；采用一元化，无须个别

调整参数；具有与电源特性相关的控制运算功能：熔化极电弧电源特性所要求的电流

PI，电压 PI，电压 PI 与电流 PI 之间的惯性环节（模拟电源输出端电感限制短路电流

上升速度的算法），以及焊接过程中的各种参数的处理。 

逆变弧焊主电源技术： 其主回路采用三相 380V 50/60Hz 输入，经整流，逆变，

变压器降压后，再整流输出，其静外特性为平特性及下降特性。焊接电源具有良好的

抗电网波动的能力，焊接性能优异。原理图如下： 
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此系列产品的具体技术参数如下： 

型   号 MFR-230 

参数名称 参数值 

额定输入电压 AC380V±10% 50Hz 3PH 

额定输入功率 7.8 kVA 

额定输入电流 11.8A 

额定负载持续率 60% 

输出电流范围 50A/16.5V-230A/25.5V 

输出空载电压 45V 

功率因数 ≥0.85 

焊丝直径 Φ 0.8-1.2(铝焊丝推荐 1.2) 

绝缘等级 F 

 

型   号 MFR-350 MFR-500 

参数名称 参数值 

额定输入电压 AC380V±10% 50Hz 3PH 

额定输入功率 15.8kVA 24.4kVA 

额定输入电流 24A 37A 

额定负载持续率 60% 

输出电流范围 50A/16.5V-350A/31.5V 50A/16.5V-500A/39V 

输出空载电压 65V 

功率因数 ≥0.85 

焊丝直径 Φ 0.8-1.6mm(铝焊丝推荐 1.2) 

绝缘等级 F 

 

（4）与国内同类技术比较： 

国内普通的脉冲 MIG焊机的控制方式主要是以 I/I或 U/I的形式实现, 由于存在

热输入量大、变形严重、飞溅无法避免等缺陷， l.0mm 以下的金属薄板是其应用的“禁

区”。 

尤其是铝及铝合金的焊接，电弧焊时容易产生烧穿、变形等缺陷，而且由于铝焊

丝比较软，也很容易绞丝，金锐公司此系列产品，可实现使用市场上常用的 Ø 1.2 较

粗铝焊丝良好焊接 0.35mm 的薄铝板。 
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本项目研发的脉冲 MIG 焊采用 MCU 数字化控制技术，具有如下特点： 

◆精确数字输出，一机多用； 

◆采用 IGBT 高频逆变技术，工作稳定、可靠，动态响应快；  

◆闭环控制系统可以保证焊接电压在电网电压波动及电弧长度变化的情况下高度平

稳，电弧自调节能力强，焊接过程稳定； 

◆焊接飞溅极小，金属熔敷率高； 

◆焊缝成型好，焊接变形小； 

◆采用强脉冲引弧，引弧成功率高； 

◆送丝电路采用测速反馈及高稳定电源，送丝平稳； 

◆可存储 10 套焊接程序，节省操作时间； 

◆4T 功能适合焊接导热性很好的金属； 

◆具有与焊接机器人和焊接专机连接的各种接口； 

◆具有完善的保护电路，安全可靠和便于故障查找； 

◆高效节能、高负载持续率、弧焊整流器无噪音。 

 

（5）成果的创造性、先进性： 

1. 本项目研发的数字化 MIG 脉冲熔化极系列焊机，MFR230、MFR350、MFR500 均

可使用市场上常用的 Ø 1.2 粗焊丝焊接 0.5mm 以上的碳钢、不锈钢、铜、铝、铝合金

等金属薄板焊接，并且可以实现 0.35mm 以上的铝及铝合金薄板无飞溅、高稳定性、

高质量的 MIG 焊接； 

2.采用 MCU 数字化控制技术，实现了恒流/恒压交替输出，保证了低热输入量，

焊接过程稳定、飞溅小、焊缝成型良好； 

3.该系列产品具备焊接工艺数据库功能。 

 

（6）作用意义（直接经济效益和社会意义）： 

实现类似金属厚度工件焊接的进口焊机，使用的是 CMT 等先进技术，市场售价达

到几万至十几万人民币一台，而金锐公司研发的此系列焊机，市场售价仅为其 1/10，

可为国内不同行业的企业和用户们节省大量的资金。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 6 

推 广 应 用 前 景 与 措 施 

推广应用的范围、条件和前景以及存在的问题和改进意见： 

 

推广应用范围： 

此系列焊机可广泛应用于：汽车维修与改装、建筑铝模板、铝结构制造、大型钢

灌、钢结构、铝门窗、铝造船、通风设备、广告招牌、灯饰等各种金属薄板及厚板的

焊接，也可应用于焊接表面美观性要求比较高的行业。 

 

市场前景：  

此系列数字化 MIG 脉冲熔化极焊机体积小，重量轻（最小的仅 25kg），携带方便，

可焊接的板材非常广泛，功能齐全，性能优越，且性价比高（小功率机器：MFR-230

目前售价仅 2千元左右），具有非常强大的价格竞争优势。 
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主 要 技 术 文 件 目 录 及 来 源 

1、研发项目立项任务书-企业内部记录文件 

2. 项目实施方案-企业内部记录文件 

3. 项目试验大纲-企业内部记录文件 

4. 技术研究报告-企业内部记录文件 

5．生产报告-企业内部记录文件 

6．完工报告-企业内部记录文件 

7． 3C 认证证书 1份 

8．第三方测试报告-中国质量认证中心 

9．用户证明-第三方客户 

10. 查新报告-科学技术部西南信息中心查新中心 

11. 知识产权清单及证书-国家知识产权局、中华人民共和国国家版权局 
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鉴 定 委 员 会 专 家 测 试 报 告 

 

 

 

 

见评审意见。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

测试组长：              成员：         、         、         、 

         

           年     月     日 
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评  审  意  见 

 

2021 年 4 月 19 日，中国焊接协会在珠海市组织召开了中山市金锐焊接设备有限

公司申请的“脉冲 MIG 焊在薄板领域焊接应用”科技成果鉴定会（鉴定委员会名单附

后）。鉴定委员听取了产品研制单位的汇报，审查了提交的技术研究报告、产品检测

报告、产品应用证明等相关资料，经质询与讨论，形成意见如下： 

1.产品研制单位提供的材料基本齐全，符合鉴定要求； 

2.该单位研制的 MIG 脉冲系列焊机均可实现 0.5mm 以上的金属焊接，并且可以焊

接 0.35mm 的铝板； 

3.采用 MCU 数字化控制技术，实现了恒流/恒压交替输出，保证了低热输入量，

焊接过程稳定、飞溅小、焊缝成型良好； 

4.该系列产品已实现产业化，申请发明专利 3 件,获得授权实用新型专利 7 件，

软件著作权 12 项； 

5.该系列产品具备了焊接工艺数据库功能； 

6.该单位研制的 MIG 脉冲系列焊机产品达到了国内先进水平。 

鉴定委员会一致同意，通过鉴定，建议推广应用。 

 

 

 

鉴定委员会组长： 

 

         年    月    日 
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主 持 鉴 定 单 位 意 见 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

主管领导签字：              (盖章) 

         年    月    日 

 

组 织 鉴 定 单 位 意 见 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

主管领导签字：              (盖章) 

         年    月    日 
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科 技 成 果 完 成 单 位 情 况 

序号 完成单位名称 邮政编码 所在省市 详细通信地址 联系人 电话 

1 中山市金锐焊接设备有限公司 528400 广东省中山市 
中山市坦洲镇坦神南路 148 号

A 栋 3 楼 
赵以金 13809201948 

2       

3       

4       

5       

6       

7       

8       

 

注：1、完成单位序号超过 8个可加附页，其顺序必须与鉴定证书封面上的顺序完全一致； 

2、完成单位名称必须填写全称，不得简化，与单位公章完全一致； 

3、详细通讯地址要写明省(自治区、直辖市)、市(地区)、县(区)、街道和门牌号码； 

4、联系人指该成果申请鉴定的经办人； 

5、联系电话，请注明地区号码。 
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主 要 研 制 人 员 名 单 

序号 姓名 性别 出生年月 技术职称 工作单位 对成果创造性贡献 

1 郭秀星 男 1980.09 研发工程师 中山市金锐焊接设备有限公司 总体设计，硬件设计，负责应用功能实现 

2 邓长明 男 1982.04 研发工程师 中山市金锐焊接设备有限公司 焊接工艺、机器制造与调试 

3 谭建明 男 1978.01 研发工程师 中山市金锐焊接设备有限公司 软件设计 

4 江华艳 女 1985.04 研发工程师 中山市金锐焊接设备有限公司 机械设计 

5 
耿正（技

术顾问） 
男 1954.05 大学教授 哈尔滨工业大学 机械设计与软件，负责应用功能实现 

6       

7       

8       

9       

10       

11       

12       

13       

14       

15       

注：主要研制人员超过 15 人可加附页 
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鉴 定 委 员 会 名 单 

序 号 鉴定会职务 姓 名 工 作 单 位 从 事 专 业 职 称/职 务 签 名 

1 组长 林三宝 
哈尔滨工业大学先进焊接与连接国家重点实

验室 
 副主任  

2 成员 李宪政  中国焊接协会焊接设备分会专家委员会  主任/正高级工程师  

3 成员 杨庆轩 
成都三方电气有限公司（国家电焊机产品质

量监督检验中心） 
 

总经理（主任）/ 

教高 
 

4 成员 匡学峰 珠海市福尼斯焊接技术有限公司   技术总监  

5 成员 闫德俊 中船黄浦文冲船舶有限公司  主任/工学博士  

6       

7       

8       

9       

10       

11       

12       

13       

14       
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填  写  说  明 
(此说明可不随“鉴定证书”上报) 

 

1．《科学技术成果鉴定证书》。本证书规格一律为标准 A4 纸，竖装，必须打印，字

体为小四号字。纸质一式若干份，电子版一式一份。 

2．编号：指组织鉴定单位科技成果管理机构按年度组织鉴定的顺序编号。 

3．成果名称：申请鉴定时经组织鉴定单位审查同意使用的成果名称。 

4．成果完成单位：指承担该成果主要研制任务的单位。由二个以上单位共同完成时，

按技术合同中研制单位须序排列。 

5．组织鉴定单位：组织此项成果鉴定的单位。 

6．鉴定形式：指该项成果鉴定所采用的鉴定形式，即检测鉴定、函审鉴定或会议鉴

定。 

7．鉴定日期：指该项成果通过专家鉴定的日期。 

8．鉴定批准日期：组织鉴定单位签署意见的日期。 

9．技术简要说明和主要性能指标：应包括如下内容 

（1）任务来源：计划项目应写清计划名称及其编号。计划外的应说明是横向或自选

项目。 

（2）应用领域和技术原理。 

（3）性能指标（写明合同要求的主要性能和实际达到的性能指标）。 

（4）与国内外同类技术比较。 

（5）成果的创造性、先进性。 

（6）作用意义（直接经济效益和社会意义）。 

（7）推广应用的范围、条件和前景以及存在的问题和改进意见。 

10．主要文件和技术资料目录：指按照规定由申请鉴定单位必须递交的主要文件和技

术资料。 

11．测试报告：指采用会议鉴定形式时，根据需要由组织鉴定单位聘请的专家测试组

到现场进行测试结果的报告。 

12．鉴定意见：会议鉴定是鉴定委员会形成的鉴定意见；函审鉴定是函审专家组正副

组长根据函审专家函意见汇总形成的意见；检测鉴定是检测机构出具的“检测结论“（含

必要时聘请 3 至 5 名专家提出的综合评价意见）。 

13．主要研制人员名单：由成果完成单位填写。填写内容与《科技成果鉴定申请表》

中的主要研制人员名单相同。 
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14．鉴定专家名单：采用会议鉴定时，由参加鉴定会的专家亲自填写；采用函审鉴定

时，由组织鉴定单位根据函审专家填写的《科技成果函审表》中有关内容填写；采用检测

鉴定时，由组织鉴定单位根据专家在《检测鉴定检测报告》中的“专家评价意见”填写。 

15．主持鉴定单位意见：由受组织鉴定单位委托，具体主持该项成果鉴定工作的单位

填写，单位领导签字，并加盖公章。 

16．组织鉴定单位意见：由负责该项成果鉴定工作的单位填写，由主管领导签字。 

17．组织鉴定单位对鉴定证书所有栏目审查无误后，方可加盖“科技成果鉴定专用章”

鉴定证书生效。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


