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铝镁合金管焊接技术例举

工程：10000Nm3/h制氧工程冷箱内铝镁合金管道；材质：AlMg4.5Mn；材质规格：a616mm×8mm～a150
mm×4mm等；焊接数据：管壁厚6mm，间隙：4～6mm；焊接层数：2层3道。

2.1 焊前准备

2.1.1 坡口加工及焊件清理

如图1所示：坡口采用机械加工而成，为了方便焊接一般采用V形坡口，。焊件坡口周围需要进行清洗工
作，在焊接操作范围内一般采用钢丝刷焊件表面的污垢和氧化膜，必要的时候采用冰酮清洗，直至污垢
和氧化膜消除，为焊接创造良好的外部环境。焊丝通常采用冰酮预先清洁，后用溶液进行清洗，再用清
水漂洗；工序完成后再用硝suan（浓度为25%～30%）进行钝化处理，后用热水清洗干燥后放入烘箱。

2.1.2 焊接组对与定位焊

焊接组对看似简单学问很深；组对时可参照焊接工艺参数：操作：手工钨极弧焊方法；钨极直径：3.0～
4.0mm；钨极伸出长度：3.0～4.0mm；焊丝直径：3～4mm；喷嘴直径：14mm；气流量10～12L/min来进
行。组对时先将衬环与左端管段的内外壁进行定位点固焊，然后将右端管子套入衬环点固焊。

2.1.3 焊接预热

焊接预热是正式施焊前必须要准备的工作之一；一般方式采用气焊枪加热，火焰温度不宜太高。

2.2 焊接工艺规范



在实际操作当中，我们发现选用较大的焊接电流和较高的焊接速度能有效的保证铝镁合金焊接的工艺性
，实际操作采用电弧电压在22～28V，焊接电流控制在210～240/A；多层焊采用循序渐进的方法逐层填充
，而不是一次性填满。具体操作可采用先焊管的一端，而后再焊另一端的角焊缝，后采用中间填充。应
当注意的是焊层间需要及时的清扫，防止残渣的余留。（如图2）。

2.2.1 操作要点

操作要求一是要有进行堆焊试验，条件具备时在正式开始；二是引弧操作需要先进行稳定前的尝试引弧
操作；三是焊丝送进时角度的选择，一般与焊缝表面的夹角为15度左右，使焊丝端部始终处于气保护中
；四是针对钨极触及焊丝或熔池的现象，应该操作停止，进行清理后再次实施。

2.2.2 其他相关要求

一是环境相对湿度要控制在80%左右，若是在恶劣天气下或者大风天气，铝合金材料焊接收费标准，应
该注意气的保护；二是气纯度要保证，注意气瓶内压的高低，若太低应停止使用。

3 结语

手工钨极弧焊焊接铝镁合金管道，气孔的形成与多种因素有关，需要及时在工作中查漏补缺，从焊接工
艺、操作、内外部环境上进行分析和探讨，找到影响气孔形成的原因，并对症下药。对施工操作人员应
该加强理论知识和实践经验的双重结合，提高安全生产意识和保证焊接施工质量。

焊接的方法及种类有很多，我们河南明星机械在焊接这方面，拥有这二十多年的焊接经验，尤其是在铝
合金焊接方法，我们和国内多名厂家都有这长期的合作，河南明星机械有限公司技术力量雄厚，拥有健
全的质量管理体系，获得ISO9001：2008质量管理体系认证，
想了解更多关于焊接加工的工艺、打样和报价的详细情况，可与我们联系

手把手教你铝型材焊接前的准备及注意事项

 一、选择什么样的保护气体

MIG焊接铝材和焊接钢材所需要的保护气体是不同的。焊接铝材，应该选择100%含量的气，然而钢材焊
接要求混合气体或者100%的二氧化碳气体。好消息是，我们不需要什么特殊的设备——你现有的调整器(
除了二氧化碳调整器以外)和气管都能被用在纯净的或者混合的气体。

二、设置什么样的极性？

所有的MIG焊接，包括铝材焊接，都需要正极的焊条，而药芯焊接工艺却是典型的使用负极焊条。如果
你要把焊机在不同的工艺中切换，先确定切换极性。这是新手通常会犯的错误。

三、应该购买什么样的铝合金焊条？

如果你试图在焊接铝材时使用钢焊条的话，将会得到很差的效果。相反，我们推荐的是，紧凑MIG焊机
使用限制在0.035英寸直径的4043铝合金填充金属。5336的铝合金焊条则可能通常被推荐给零售商和分销



商，因为这种焊丝更硬，更容易送丝。然而，使用这种送丝焊机的话，用5356铝合金通常电流不足以达
到较好的焊接效果。尽管4030较软，在遵循下面描述的适当步骤也能保证取得较好的送丝性能。不要使
用其他直径的焊丝。特别要避免0.030英寸的焊丝(送丝相当困难)和3/64英寸的焊丝(紧凑的小型焊机无法
提供足够的电流来可靠的熔化这个直径的焊丝)。

四、如何设置焊机来焊接铝材？

既然知道了需要焊机的种类和性能/局限性，下一个非常重要的步骤就是如何设置参数了，遵循以下的提
示：购买一套铝材送丝工具；注意送丝在焊接铝材的时候显得更加重要，所以强烈推荐购买一套专用铝
材送丝工具，一套工具将包含以下物品：

1 .非金属衬管——设计来减小送丝摩擦

2. U型槽驱动滚轮——用来避免教软的铝丝断裂或者变形。这些驱动滚轮不会象V型槽滚轮一样刮伤铝丝
。使用V型槽滚轮的话，会让焊丝刮花衬管造成堵塞，引起送丝故障。

3.进口和出口引导装置——设计来避免焊丝刮伤。

4.接触头——使用在铝材焊接的接触头有更大直径的开口，因为在铝丝升温时，产生的膨胀比钢材多。
因此，铝丝专用接触头的尺寸在小得足够保持电接触的同时，又足够允许膨胀。

定位非常重要

在焊接的时候，尽量保持焊枪电缆的笔直，以减少对较软铝丝的送丝约束。焊枪电缆线的弯曲会导致焊
丝打结，造成很差的送丝。

铝合金材料焊接收费标准规格齐全「在线咨询」由河南省获嘉明星机械有限公司提供。河南省获嘉明星
机械有限公司是一家从事“铝合金焊接加工,铝腔体筒体,机械零部件”的公司。自成立以来，我们坚持以
“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“明星机械”品牌拥有良好口碑。我们
坚持“服务至上，用户至上”的原则，使明星机械在工业制品中赢得了客户的信任，树立了良好的企业
形象。 特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！同时本公司还
是从事铝合金对外加工，铝合金外协加工，铝合金外协加工厂家的厂家，欢迎来电咨询。
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