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产品详情

薄铝板的焊接工艺要求

(1)火焰的选择

焊接火焰要求中性焰或轻微的碳化焰。为防止铝的氧化，严禁使用氧化焰。焊嘴大小应根据板厚确定，
铝薄板易烧穿，可选比低碳钢焊接小一号的焊嘴，而较厚的焊件散热量大，可选大一些的焊嘴。

(2)定位焊

为固定焊件的相对位置和防止变形，需要对焊件进行定位焊，板厚小于1.55mm的定位间距为10～20mm
；板厚小于5mm的定位间距为30～50mm。

(3)焊前预热

对于薄小铝件，刚度不大时焊前不必预热，厚度大于Smm的焊件，需对焊件预热到200—300℃，以减少
焊接变形和焊接裂纹。(4)焊接操作要求

①在焊接加热过程中，不断地用蘸有焊粉的焊丝端头试探性地拨动加热处的表面，如感到带有黏性，并
且熔化的焊丝能与焊缝金属熔合在一起，铝焊接厂家，说明已经达到熔池形成的温度，即可进行焊接。
②焊接薄小焊件可采用左焊法，以防止过热烧穿等。

③火焰运动方式是做上下摆前移，焊丝始终处于熔池的前沿，并做轻微的上下跳动，与火焰作用相反的
动作。

一次完成一条焊缝，必须中断时，接头处应重合20～30mm．

④铝合金应尽量避免多层焊，不然接头晶粒大，易产生气孔或裂纹，焊缝成形低劣。



连接件的焊接要求

连接件的焊接一般采用“预埋件+连接板+不锈钢挂件”或“预埋件+连接板+型钢龙骨+不锈钢挂件”固
定石材的安装工艺；预埋件已于结构施工时完成。保证预埋件与连接板及龙骨的焊接质量对外饰面的牢
固与耐久尤为重要。特作如下要求：

焊接前清理焊口，焊缝周围不得有油污、锈物。焊接施工时应在业主现场代表及监理方的见证下取同样
厚度预埋板、连接件、型钢、焊条、焊接电流做同条件焊接试件，并送质监检验部门检测。

正式施焊时应正确掌握焊接速度，山东铝焊接厂家，要求等速焊接，保证焊缝厚度宽度均匀一致。对电
弧长度（3mm）、焊接角度（偏于角钢一侧）、引弧与收弧都应执行焊接规程。清除熔渣后进行外观及
焊缝尺寸自检，确认无问题后方可转移地点继续焊接。

铝合金薄板焊接技巧：

铝合金薄板焊接很多人都当成一个不可完成的任务。在初中时，老师用稀硫酸溶液腐蚀铝线时，发现铝
电线发毛，5052铝焊接厂家，其实就是硫酸破坏了铝合金表面的三氧化二铝薄膜，国内做铝焊接厂家，
让铝的化学反应速度低于溶剂腐蚀速度。如果铝没有三氧化二铝膜保护，不用多大的温度铝是可以焊接
的。网上上卖的goot助焊水，差不多与硫酸铜差不多，反应为铝的表面有红色物质析出，溶液由蓝色逐
渐变为无色.反应的化学方程式：2Al+3CuSO4=Al2(SO4)3+3Cu，目的就是去掉金属表面的氧化膜。

通常要破坏Al2O3膜必须要较高的温度<300度，如果用激光焊、弧焊、气保焊来点焊或拖（有些称拉焊
）焊，很容易造成铝合金薄板热变形，使工件成为废品。我通过研究和实验发现可采用复合焊接方法解
决铝合金焊接，并且铝合金薄板也不会变形。以焊接铝合金盒为例。

1. 线切割四片铝合金薄板；并用0号砂纸将铝合金边沿打磨一下后清洗干净；（零件加工）

2.用双组份酸脂胶涂在要焊接的铝合金盒边沿将四壁粘上，用工装固定成型，精度在20丝内；（固形）

3.低温加热铝合金板。将硅橡胶加热片用夹子紧贴铝板四角，加热10分钟，后用毛笔蘸上硫酸铜溶液或g
oot焊接（水）助剂，涂摸在铝合金边沿，用恒温电烙铁六面锡焊。

4. 加强。取出加热片，一天时间固化完成。

铝焊接厂家-明星机械质量保证-5052铝焊接厂家由河南省获嘉明星机械有限公司提供。行路致远，砥砺
前行。河南省获嘉明星机械有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为工业
制品具有竞争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!同时本公司还是从事铝合金筒体，铝合金结构件，铝
焊接厂家的厂家，欢迎来电咨询。
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