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铝焊接及金属焊接中为什么会出现虚焊？如何防止？

为什么会出现虚焊?如何防止？

虚焊是常见的一种缺陷。有时在焊接以后看上去似乎将前后的钢带焊在一起，但实际上没有达到融为一
体的程度，结合面的强度很低，焊缝在生产线上要经过各种复杂的工艺过程，特别是要经过高温的炉区
和高张力的拉矫区，所以虚焊的焊缝在生产线上极易造成断带事故，给生产线正常运行带来很大的影响
。

虚焊的实质就是焊接时焊缝结合面的温度太低，熔核尺寸太小甚至未达到熔化的程度，只是达到了塑性
状态，经过碾压作用以后勉强结合在一起，所以看上去焊好了，铝合金水箱水桶焊接报价，实际上未能
完全融合。

分析虚焊的原因和步骤可以按以下顺序进行： (1)先检查焊缝结合面有无锈蚀、油污等杂质，或凸凹不平
、接触不良，这样会使接触电阻增大，电流减小，焊接结合面温度不够。

(2)检查焊缝的搭接量是否正常，有无驱动侧搭接量减小或开裂现象。搭接量减小会使前后钢带的结合面
积太小，使总的受力面减小而无法承受较大的张力。特别是驱动侧开裂现象会造成应力集中，而使开裂
越来越大，而后拉断。

(3)检查电流设定是否符合工艺规定，有无在产品厚度变化时电流设定没有相应随之增加，使焊接中电流
不足而产生焊接不良。

(4)检查焊轮压力是否合理，若压力不够，则会因接触电阻过大，实际电流减小，虽然焊接控制器有恒电
流控制模式，但电阻增大超过一定的范围(一般为15％)，则会超出电流补偿的极限，电流无法随电阻的
增加而相应增加，达不到设定的数值。这种情况下系统正常工作时会发出报警。 在实际操作中，若一时
无法分析出虚焊发生的确切原因，可以将钢带的头尾清理干净以后，加大焊接搭接量，适当增加焊接电
流和焊轮压力再焊一次，铝合金水箱水桶焊接工艺，并在焊接中密切注意焊缝的形成状态，铝合金水箱



水桶焊接技术，大部分情况下都可以应急处理好问题。当然，如果出现控制系统问题，或电网电压波动
等使焊缝虚焊就必须采取其他措施加以解决。

铝及铝合金焊接方法？如何用弧焊接铝合金？

铝合金的钨极弧焊

（tig 焊）也称为钨极惰性气体保护电弧焊， 是利用钨极与工件之间形成电
弧产生的大量热量熔化待焊处，外加填充焊丝获得牢固的焊接接头。

弧焊焊铝是利用其“阴极雾化”的特点，自行去除氧化膜。钨极及
缝区域由喷嘴中喷出的惰性气体屏蔽保护， 防止焊缝区和周围空气的 反应。

tig 焊工艺适于焊接厚度小于 3 ㎜的薄板，工件变形明显小于 气焊和手弧焊。交流 tig
焊阴极具有去除氧化膜的清理作用，可以不
用熔剂，避免了焊后残留熔剂、熔渣对接头的腐蚀。接头形式可以不
受限制，焊缝成形良好、表面光亮。气流对焊接区的冲刷使接头冷 21 却加快，
改善了接头的组织和性能， 适于全位置焊接。 由于不用熔剂， 焊前清理的要求比其他焊接方法严格。

焊接铝合金较适宜的工艺方法是交流 tig 焊和交流脉冲 tig 焊， 其次是直流反接 tig 焊。

通常，用交流焊接铝合金时可在载流能力、 电弧可控性以及电弧清理作用等方面实现配合，
故大多数铝合金 的 tig 焊都采用交流电源。采用直流正接（电极接负极）时，热量产
生于工件表面，形成深熔透，对一定尺寸的电极可采用更大的焊接电
流。即使是厚截面也不需预热，且母材几乎不发生变形。虽然很少采 用直流反接（电极接正极）tig
焊方法来焊接铝，但这种方法在连续 焊或补焊薄壁热交换器、管道厚在 2.4 ㎜以下的类似组件时有熔深
浅、电弧容易控制、电弧有良好的净化作用等优点。

1）钨极 钨的熔点是 340℃，是熔点zui高的金属。钨在高温时有强烈的电
子发射能力，广东铝合金水箱水桶焊接，在钨电极加入微量稀土元素钍、、锆等的氧化物后，
电子逸出功显著降低，载流能力明显提高。铝合金 tig 焊时，钨极作
为电极主要起传导电流、引燃电弧和维持电弧正常燃烧的作用。常用 钨极材料分纯钨、钍钨及钨等。

2）焊接工艺参数 为了获得优良的焊缝成形及焊接质量，应根据焊件的技术要求，
合理地选定焊接工艺参数。

铝合金手工 tig 焊的主要工艺参数有电流
种类、极性和电流大小、保护气体流量、钨极伸出长度、喷嘴至工件 的距离等。自动 tig
焊的工艺参数还包括电弧电压（弧长） 、焊接速度及送丝速度等。

工艺参数是根据被焊材料和厚度，先确定钨极直径与形状、焊
丝直径、保护气体及流量、喷嘴孔径、焊接电流、电弧电压和焊接速
度，再根据实际焊接效果调整有关参数，直至符合使用要求为止。

铝合金 tig 焊工艺参数的选用要点如下①喷嘴孔径与保护气体流量 铝合金 tig 的喷嘴孔径为 5～22
㎜；保护气体流量一般为 5～15l/min。

②钨极伸出长度及喷嘴至工件的距离 钨极伸出长度：对接焊缝 时一般为 5～6 ㎜，角焊缝时一般为 7～8



㎜。喷嘴至工件的距离一般 取 10 ㎜左右为宜。

③焊接电流与焊接电压 与板厚、接头形式、焊接位置及焊工技 术水平有关。手工 tig
焊时，采用交流电源，焊接厚度小于 6 ㎜铝合 金时，da焊接电流可根据电极直径 d 按公式 i=（60～65）d
确定。 电弧电压主要由弧长决定，通常使弧长近似等于钨极直径比较合理。

④焊接速度 铝合金 tig 焊时，为了减小变形，应采用较快的焊 接速度。手工 tig
焊一般是焊工根据熔池大小、熔池形状和两侧熔合 情况随时调整焊接速度， 一般的焊接速度为
8～12m/h;自动 tig 焊时， 工艺参数设定之后，在焊接过程中焊接速度一般不变。

⑤焊丝直径 呈正比关系。

交流电特点是负半波（工件为负）时，有阴极清理作用，正半 波（工件为正）时，钨极因发热量低，不
容易熔化。为了获得足够的一般由板厚和焊接电流确定，焊丝直径与两者之间
熔深和防止咬边、焊道过宽和随之而来的熔深及焊缝外形失控，必须
维持短的电弧长度，电弧长度大约等于钨极直径。

为了防止起弧处及收弧处产生裂纹缺陷，有时需要加引弧板和
熄弧板。当电弧稳定燃烧，钨极端部被加热到一定的温度后，才能将 电弧移入焊接区。
钨极脉冲惰性气体保护焊扩大了 tig 焊的应用范围，特别适用
于焊接精密零件。在焊接时，高脉冲提供大电流值，这是在留间隙的
根部焊接时为完成熔透所需的；低脉冲可冷却熔池，这就可防止接头
根部烧穿。脉冲作用还可以减少向母材的热输入，有利于薄铝件的焊
接。交流钨极脉冲弧焊有加热速度快、温度停留时间短、对熔池有
搅拌作用等优点，焊接薄板、硬铝可得到满意的焊接接头。交流钨极
脉冲弧焊对仰焊、立焊、管子全位置焊、单面焊双面成形，可以得 到较好的焊接效果。

铝合金焊接的清洁方法：

1、焊前清理

  
清理的目的是去除焊件表面的氧化膜和油污，这是防止产生气孔、夹渣的重要措施。1）化学清洗 、质
量稳定、适用于清理焊丝及尺寸不大、成批生产的焊件。化学清洗分浸洗法和擦洗法两种，清洗剂及清
洗工艺，2）机械清理 先用有ji溶剂(bing酮、松香或)擦拭焊件表面的油污，然后用细铜线刷至表面露出
金属光泽，或者用刮dao清理表面。清理后的焊件应在 4h 内施焊，否则应重新清理。

2、垫板

    为了保证焊透并使焊件不致焊穿或塌陷，焊前可在接缝下面安放垫板。垫板材料可采用石墨、不
锈钢或碳钢，表面开一圆弧形槽，以保证反面焊缝成形。

3、预热

    对薄、小的焊件一般可以不用预热。焊接厚度超过 5mm
的焊件时，为了使接缝附近达到所需要的温度，焊前应对焊件进行预热，预热温度为 100～300℃。

铝合金水箱水桶焊接报价-明星机械-广东铝合金水箱水桶焊接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实力雄厚，信誉可靠，在河南 新乡 的工业制品等行业积累了大批忠诚的客户
。明星机械带着精益求精的工作态度和不断的完善创新理念和您携手步入辉煌，共创美好未来！同时本
公司还是从事铝合金底板，铝合金配件，铝焊加工厂的厂家，欢迎来电咨询。
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