
ALUMIG-250P
新一代一元化，单双脉冲，全数字铝焊机

工艺：
手工焊、MIG/MAG焊、药芯焊丝焊、单脉冲
MIG焊、双脉冲MIG焊

产品应用：
建筑业、航天业、制造业、汽车业、生产业

卓越的单脉冲，双脉冲功能
Alumig-250P强大的全数字控制系统，可以优

化并控制焊接电弧，在精密控制的单脉冲模式和

双脉冲模式下，既确保了卓越的焊接性能，又帮

助用户更容易得达到美观的焊接效果。双脉冲技

术更可以用简易操作和高效率的MIG铝焊实现

TIG铝焊的效果。不需要摆动焊枪就能焊出鱼鳞

纹。

输入电压：
ALUMIG-250P: 200-240V/单相/50-60Hz 或
                          340-460V/3相/50-60Hz

额定输出40℃:
ALUMIG-250P: 250A/26.5V/60%暂载率

输出范围: 
ALUMIG-250P: 10-250A

重量: 
32kg

出众的铝焊性能
在双脉冲功能下，用户即使使用普通推丝枪，也

能轻而易举得焊出“鱼鳞纹”。与选配的推拉丝

枪配合使用，更能保证远距离的焊接性能。

独特设计的送丝系统
内置的4轮送丝机构和石墨特氟龙软管的设计既

提供了精准稳定的送丝速度，同时又确保铝焊丝

不会刮伤和变形。

一元化控制功能
用户预先选择好焊丝的种类、直径。Alumig-

250P可根据设定的焊接电流自动匹配合适的焊

接电压，确保用户用最简单的操作，达到最完美

的焊接效果。

主要特点

·全数字IGBT逆变焊机，内置送丝机

·单相版本和3相版本的设计满足不同用户的需求。

·适用于碳钢，不锈钢，铝及铝合金等多种金属材料的焊接。

·2T/4T模式以及独特的S4T模式——S4T模式在铝焊情况下使用，大大提高引弧成功率

·可调节的前气、后气时间

·弧长调节功能使用户可针对每种应用选择“软弧”或“硬弧” 

·回烧功能可以有效填满弧坑 

·10个存储通道

型号

额定输入电压 (±15%)

最大输出功率

暂载率 (40℃)            60%

                                 100%

焊接电流/电压范围

空载电压

功率因素

效率

提前送气时间

滞后送气时间

送丝轮

送丝速度范围

丝盘容量

焊丝直径 (mm)           铁，不锈钢

                                 药芯焊丝

                                 铝

尺寸 (长x宽x高)  

重量 (kg)  

ALUMIG-250P

单相~230V或3相~400V

10.35KVA

MIG: 250A/26.5V

MMA: 250A/30V

MIG: 200A/24V

MMA: 200A/28V

MIG: 10A/14.5V~250A/26.5V

MMA: 10A/20.4V~250A/30V

55V

0.8

80%

0.1~15S

0.1~15S

4轮

0~25m/min

300mm (15kg)

0.6~1.2mm

0.9~1.2mm

0.8~1.2mm

770X250X650mm

32kg

技术规格

配件

标准配件 选配配件

MIG焊枪：MB24KD

欧式接口

3M电缆线

电焊夹2M电缆线

地线2M电缆线

二氧化碳减压阀（带加热器）

氩气减压阀

推拉丝枪 ：

QTLB-24KD/36KD
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弧长控制：0

弧长控制：5

弧长控制：10

参数从5-0，鱼鳞纹越来越疏

参数从5-10，鱼鳞纹越来越密

(Background) (Peak)
基值电流 峰值电流

Alumig-250P在单脉冲MIG焊模式下，通过精确控制基值电

流（Background Amperage）和峰值电流(Peak 

Amperage)，在稳定电弧的同时产生脉冲电弧，以熔化金属

并控制熔滴过渡。

优势：

·极少的飞溅，甚至无飞溅。
·有效地控制热输入量，显著地减少金属热变形。
·高质量的焊接效果。
·适合全位置焊接。

控制精密的单脉冲MIG焊（PMIG）

�����������（Dynamic Control）

弧长调节功能使用户可针对每种应用，增加或减少弧长。
在双脉冲MIG焊（DPMIG）中，可以调节弧长来控制鱼鳞纹的疏密。

性能卓越的双脉冲MIG焊（DPMIG）

Alumig-250P在单脉冲MIG焊的基础上，加入一个低频信号再

调制，得到周期性变化的强弱脉冲群——双脉冲。使用户得到

极其美观的鱼鳞纹焊缝表面的同时，减少气孔发生率。

优势：
·极小的金属热变形，甚至是金属间隔处和焊丝替换处。
·精密的电弧特性控制，更易得到高质量焊缝。
·不需要摆动焊枪，就能得到美观的鱼鳞纹焊缝。
·高精准的热输入控制，足以胜任超薄板焊接。

在一元化控制功能下，只需要简单的3步，就可以进行

焊接啦！Alumig-250P 可根据设定的焊接电流自动匹

配合适的焊接电压，确保用户用最简单的操作，达到

最完美的焊接效果。

1、选择焊丝直径

2、选择焊丝种类

3、设定焊接电流

������������（Synergic Control）

面板功能介绍

1. 选择存储通道

2. 保存参数

3. 打开参数

4. 检查气体是否正常

5. 一元化控制功能

6. 电流调节旋钮

7. 2T/4T/S4T功能

8. 焊接工艺选择：MMA/CO /PMIG/DPMIG2

9. 焊丝直径选择

10. 焊丝种类选择

11. 电压调节、弧长调节旋钮

12. 前气后气功能、弧长调节功能、脉冲功能、回烧功能选择

3步达到完美焊接

双  脉  冲

0302 杭州泰巍科技有限公司 
www.cn.topwellwelders.com 

杭州泰巍科技有限公司 
www.cn.topwellwelders.com 


