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产品详情

焊接后，母材与焊缝边沿交界处的凹陷沟槽称为咬边。

产生原因：

1) 焊接工艺参数过大，焊接电流太大，电弧电压太高，热输入量过大。

2) 焊接速度过快，铝合金焊接要求，焊丝还来不及将弧坑填充满就离开熔池，便会出现咬边。

3) 焊炬摆幅不均匀，施焊时焊枪角度太大，摆动不到位，也会引起咬边。

防止措施：

1) 调整降低焊接电流或电弧电压。

2) 适当增加送丝速度或降低焊接速度和在熔池边缘的停留时间，使焊道填充饱满。

3) 适当减小熔宽，增加熔深，铝合金焊接报价，提高焊缝的深宽比，对抑制咬边缺陷有明显作用。

4) 施焊操作应使焊枪摆动均匀。

可以说，各种焊接方法都可以用于铝合金焊接中，可是河南明星机械认为铝及铝合金对各种焊接办法的
适应性不一样，各种焊接办法有其各自的使用场合。气焊和焊条电弧焊办法，设备简略、操作便利。气
焊可用于对焊接质量需求不高的铝薄板及铸件的补焊。惰性气体维护焊(TIG或MIG)办法是使用广泛的铝
及铝合金焊接办法。铝及铝合金薄板可选用钨极交流弧焊或钨极脉冲弧焊。铝及铝合金厚板可选用钨极
氦弧焊、氦混合钨极气体维护焊、熔化极气体维护焊、脉冲熔化极气体维护焊。熔化极气体维护焊、脉
冲熔化极气体维护焊使用越来越广泛(气或/氦混合气) 焊前预备



明星机械详解焊接铝材的实操技巧

看点一铝材焊接5大技巧

1、适合焊接铝材的是拉丝式焊枪，如果你无法使用这种焊枪的话，尽量使用短的焊枪以便保持焊枪的笔
直；只能使用气作为保护气体；在焊接铝材（自动管焊机）的时候只能使用推强手法。2、如果你发现有
送丝问题，可以试一试尺寸比焊丝大一号的导电头。3、焊铝时常用的焊丝是较软的标准焊丝。而另一种
则要硬一些（较容易送丝），它主要用于硬度和强度要求更高的焊接操作中。4、在焊接开始前要做好铝
材表面氧化层的清除工作，使用专用的不锈钢刷来清除氧化层。5、焊接结束时填充好弧坑以防止裂缝。
一个办法就是在焊后将焊枪在熔池中停留数秒。

看点02 铝型材焊接注意事项

1铝材的焊接焊接特性：铝及铝合金具有导热性强而热容量大，线胀系数大，熔点低和高温强度小等特点
，焊接难度大，应采取一定的措施，才能保证焊接质量。

管件及焊丝的清理，焊丝及破口两侧50mm范围内表面用柄酮清洗干净，用不锈钢丝刷刷去表面氧化膜，
露出金属光泽，清理好的破口必须在2小时内焊接，清理好的焊丝放入未用的筒内，必须在8小时内用完
，否则重新处理。

钨棒选用钨棒，气钝质不小于99.96%，且含水量不应大于50mg/m3。

环境温度不低于5℃，否则应预热至100~200℃方可施焊，相对湿度控。2需要的设备你至少需要拥有一台
价值4000美元的焊机和高超的焊接技巧来焊接铝材；不需要练习就可以完成效果很好的焊接作业；你需
要购买适合铝材焊接的昂贵焊枪。3成功焊接铝材事实是，在经过训练，使用适合的焊接设备，进行正确
的参数设置情况下，紧凑的小型MIG焊机也能进行临时的铝材焊接作业。你将能使用MIG焊机来完成你
家里各种的材料焊接，诸如烧烤架、后院储藏间、船坞，甚至装饰零件。即使是经常焊接钢材的家庭焊
接狂热者，也会觉得去焊接铝材是一项极大的挑战。原因是：铝丝非常软，送丝相当困难。另外，通常
用于钢材的焊丝直径和焊机设置可能不适合焊接铝材。

看点03 要成功焊接铝材明白如下问题

1我需要什么样的设备？首先需要做出的决定是需要什么种类的设备来达到目的。要牢记，115伏的送丝
机能够处理22到12号规格的焊接作业，并且在适当预热的情况下，你也许能够焊接1/8英寸厚的材料。

但要小心的是，预热的要被限制在华氏250度以内。另一个是230伏的机器能焊接从22号规格一直到3/16英
寸的材料。适当的预热能把范围提升到1/4英寸。如果你需要焊接各种不同厚度的板材，铝合金焊接加工
工艺，就该考虑230伏的焊机。

记住，如果你准备做很有规则的铝材加工，你将会需要重型焊机。115和230伏的紧凑型MIG焊机可以进
行偶尔的铝材焊接，但是并不值得推荐用他们去做复杂繁重的铝材焊接，否则就应该考虑输出超过200安
培的焊接设备。

在你确定了输入电压之后，选择焊机时另一个通常你会问到的问题是，我是需要连续式的电压调节型号
，还是抽头线圈式的型号？持续的电压调节型号让你能够在机器的电压限制内无级调节设置电压，铝合
金焊接，适应性更强，能更有效的调整、进行准确制。这样就允许你在焊接作业的时候更容易调整。2什
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。3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。4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）。5我该如何设置我的焊机来焊接铝材？既然你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：

?非金属衬管——设计来大程度减小送

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。

?进口和出口引导装置——设计来避免焊丝刮伤

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。

?装载焊丝到焊机

这里有一个正确装入铝丝的窍门，（同样适用钢制焊丝）对装载铝焊丝、避免焊接时的故障非常重要。
用一只手安全的握住焊丝轴确保其不会松开，一但你拆开了玻璃纸包装，就用另一只手握住焊丝松开的
一头——在将其放入驱动滚轮之前不要松手。缺少经验的人通常会没握紧松开的一头，而导致整捆焊丝
开始松脱散开。如果这样的事发生了，将无法补救，焊接作业也会受很大的影响——你不得不购买另一
捆焊丝。

?设置焊丝刹车的松紧度

松紧度只需要保证焊丝刚刚不会松脱即可，但是不能太紧，否则会造成对焊丝的拖拽。

要正确的设置，先将松紧度调到低，然后装上焊丝，让其通过驱动滚轮，如果除了装焊丝的滚轴在动，
而其他部件都停止了的话，就说明不够紧。操作时要小心，因为过紧会造成加在焊丝上的力过多。另外
，焊丝用完的zui后几圈无法送丝时不要紧张；通常是因为焊丝太硬而不容易松脱。

?设置驱动滚轮松紧度

这可能是整个设置程序中至关重要的一步。将丝头以微小的角度位于离绝缘材料表面1英寸的地方。然后
，将滚轮松紧度设置在几乎zui小。按下焊枪上的开关，观察其运作——在焊丝接触到绝缘材料表面的时
候应该滑动。从那一点开始调紧松紧度直到焊丝停止滑动。

再一次的，要注意，太紧会导致焊丝的断裂。这意味着焊丝停留在焊枪里，而焊丝驱动滚轮仍然在转动
，zui终的结果是焊丝跑出滚轮后断裂，或者积压倒退导致焊丝乱成一团，包括引导衬管，焊枪衬管等。
要记住，在你按上述内容设置滚轮松紧度的时候，按下焊枪的开关，送出的焊丝是烫的，所以总是戴上
质量好的焊接手套。

?确保良好的电源连接



首先焊接用的夹具应该安全的夹在焊接工件没有上漆和污染的区域。要清洁工件，使用除脂溶剂来清除
所有的油脂。在进行焊接前还要确保工件表面的干燥。同时，不要在有可燃材料在附近的情况下焊接，
诸如溶剂或者油漆的容器。第二步，用干净的不锈钢丝刷将铝材的表面氧化物清除干净。

?定位非常重要

在焊接的时候，尽量保持焊枪电缆的笔直，以zui大程度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。

铝合金焊接-铝合金焊接加工工艺-明星机械(推荐商家)由河南省获嘉明星机械有限公司提供。河南省获嘉
明星机械有限公司在工业制品这一领域倾注了诸多的热忱和热情，明星机械一直以客户为中心、为客户
创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关
业务欢迎垂询，联系人：李经理。同时本公司还是从事铝管焊接，铝板焊接，铝合金焊接加工的厂家，
欢迎来电咨询。
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