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产品详情

钨极弧焊之所以比其他焊接方法更有广阔的应用范围，铝合金材料焊接，主要是由于其具备下列特点：

1、焊缝质量高。因为气的高温稳定性好，在高温下，不与电极或熔化金属起化学反应，被焊金属材料中
合金元素不会烧损，气没有腐蚀性也不溶于金属，不易引起气孔。

2、电弧热量集中，功率密度大，热影响区小，焊件变形小。由于气是单原子气体，高温时不分解，铝合
金材料焊接工艺，没有吸热作用，与其他气体相比，热容和热传导系数都很小，所以在气中燃烧的电弧
，热量损失小，产生的温度高，对电弧稳定也很有利。

3、适用范围广。可以焊黑色金质、不锈钢、高温镍基合金，也可以焊有色金属以及活性金属（例如铝、
铜、钛及其合金等），也可焊0.5毫米的薄板到2.5毫米的中厚板；可进行全位置焊接。

4、弧焊是明弧操作，便于对电弧、熔池、熔滴过渡的观察，有利于操作者在焊接过程中及时调整各种参
数从而保证焊接质量。

5、容易实现机械化、自动化控制，除带型而的不规则焊缝采用手工焊外，铝合金材料焊接报价，纵向焊
缝和周围焊缝均可采用自动焊。

6、不需要涂料和焊剂，焊后不需清渣等辅助工序，铝合金材料焊接收费标准，提高了生产效率。

铝型材表面碰伤的原因及解决方法：



铝型材碰伤是当铝型材从模孔流出以及在随后工序中与工具、设备等相接触时导致的表面损伤。主要有
以下几种原因：

1、在摆床上人为拖动工业铝型材造成擦伤；

2、在运输过程中型材之间相互摩擦或挤压造成损伤；

3、模具型腔或工作带上有杂物，模具工作带硬度较低，使工作带表面在挤压时受伤而划伤工业铝型材；

4、出料轨道或摆床上有露的金属或石墨条内有较硬的夹杂物，当其与型材接触时对型材表面造成划伤；

5、在叉料杆将型材从出料轨道上送到摆床上时，由于速度过快造成工业铝型材碰伤。

常见的解决办法：

1、加强对铸锭质量的控制；

2、在料框中合理摆放型材，尽量避免相互摩擦；

3、提高修模质量，模具定期氮化并严格执行氮化工艺；

4、生产中要轻拿轻放，尽量避免随意拖动或翻动型材；

5、用软质毛毡将型材与辅具隔离，尽量减少型材与辅具的接触损伤。

大型箱体焊接变形的控制方法

解决问题的途径

     通过工艺分析及焊接变形影响因素的分析，采取了以下措施控制焊接变形，保证几何尺寸。

1   下料时焊缝坡口所在板通过计算和试验，宽度方向合理留出焊接收缩量。由于焊缝横向产生横向缩
短，产生横向收缩大约为焊缝截面平均宽度的10%。焊缝产生纵缩短，在长度方向留出合理余量（一般
为20mm），构件制作完毕后，进行二次下料。

2   减小主焊缝的坡口截面尺寸，降低受热量。

      箱型构件四角主焊缝设计采用50°单边V型坡口，钝边2mm，组队间隙2mm的焊缝形式。在保证
焊缝质量的前提下，实际采用45°±5°V型坡口，
从而减小了主焊缝的坡口截面，降低了受热量，减少了焊缝收缩量。

3   减小焊接线热能

       箱型内部原采用手工电弧焊，现改用线热能较低的CO2气体保护焊，四角主焊缝采用CO2气体
保护焊打底两遍，
埋弧自动焊盖面一遍，改变了图纸全部埋弧自动焊焊接的工艺，有效降低了焊接线热能。

4   确定合理的施焊顺序



4.1    采用对称焊接：箱型构件四角主焊缝及纵向加肋板都是对称布置，施焊中采用对称焊接。

4.2  
内部横向短肋板先用胎具制作成隔板框，保证尺寸的准确性，减小组对成箱型整体后内部焊接量。

4.3    筋板、横隔板与箱体构件的焊缝采用分段、分散对称焊，减小变形。长直焊缝采用分段退焊法，
每段焊缝长度为350mm。

4.4  
严格工艺规范：为确保构件加工质量，每次施工前，必须通过分析和试验，确定合理的施工工艺方案。

  确定所必须的工装配置。

  焊接工艺参数的确定：焊接材料、焊接设备、焊接人员、焊道清理、焊接顺序、焊接电源、焊接电压
、焊接速度。

  减小焊接变形及应力采取的措施：采用分段、分散对称焊。对每一具体构件规定严格的焊接顺序。

  制定检验规程：规定各项质量控制点的检验内容、方法、手段及检验标准。
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