
青岛铝镁合金5552 铝镁合金5552详情 德菲特

产品名称 青岛铝镁合金5552 铝镁合金5552详情 德菲特

公司名称 德菲特智能科技(昆山)有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 昆山市周市镇杨庄村杨家桥56号

联系电话 18888185188 18888185188

产品详情

焊接的环境:铝合金的生产和储存环境需防灰尘、干燥。环境温度通常控制在3 C以上，湿度控制在 60 %
以下。保证焊接环境的湿度不能太高，湿度高会增加气孔产生几率，影响焊接质量。空气的流量，强烈
的空气流动会引起气体保护不充分，从而焊接气孔产品，避免直接风流吹过。焊抢角度的选择:焊抢与材
料角度一般控制在80"左右，过大和过小都会造成焊接缺陷。焊抢角度过大会造成气体保护不充分面产生
气孔:角度过小还有可能使液铝达到电弧前端，使电弧不能直接作用于焊缝而产生未熔合。

铝热焊接的注意事项：1、模具有一块铁来保护磁性，铝热焊前应取下或吸在模具侧面，模具用完后，铝
镁合金5552厂家，要及时放回磁极。2、铝热剂和霉菌属于yi爆物品，因此存放地点应干燥、不潮湿，如
果发现焊剂和霉菌潮湿，应及时安全丢弃，不能再次使用，千万不要试图通过烘烤来再次使用它们，否
则很容易导致危险的事故。3、铝热焊作业环境必须通风良好，铝镁合金5552详情，作业前应检查周围无
yi燃yi爆物品，以免发生事故。

铝合金油箱的工艺分析：在油箱筒体与端盖焊接前，端盖经过辊压缩口成型。辊压成型后，铝镁合金555
2生产商，端盖缩口处的成型褶皱集中分布端盖圆附近，在与直筒体对接装配后，青岛铝镁合金5552，圆
角附近的装配间隙大。但经过生产跟踪，成型褶皱一般出现在内缩口部分，对装配间隙影响有限，且装
配间隙不超过2㎜经过工艺验证， 2 mm 以下的间隙量对焊接质量影响不大。
即端盖与筒体的装配间隙控制在 2 mm以内时， 辊压成形褶皱不是造成目前焊缝缺陷的主要原因。

青岛铝镁合金5552-铝镁合金5552详情-德菲特由德菲特智能科技(昆山)有限公司提供。德菲特智能科技(昆
山)有限公司拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公司是商盟认
证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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