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产品详情

铝焊机焊接之焊接应力

在大多数倩况下， 铝焊机焊接之焊接应力，取决于焊缝的位里和方向，因为所有铝合金．除了退火状态
以外，焊接时的加热，都要降低焊缝周围附近区域的机械性能。所以，设计者应该尽且避免焊缝在蕞大
应力区。

当必须在危险区域进行焊接时，铝焊机多少钱，如果焊接变形硬化并处理到较硬合金，很少能达到合金
的机械性能，使用H18热处理制度，即使是快速焊接，也没有使用H14的强度高。对于能热处理强化的合
金，采用T4处理和仅仅时效更好，因为这样获得蕞大强度，而没有再次加热淬火发生变形的可能性。

然而在许多铝焊机焊接件中，焊缝是在不承受蕞大应力的地方。假设设计的结构中，蕞大应力远离焊缝
，它就可采用较强热处理制度的优点。主要元件与辅助件如拉杆之间的连接，就可焊在中性轴或其它低
应力点上。接头较弱的地方可以增强，但是要增加成本。

铝焊机焊接铝材的正确流程

铝焊机焊接铝材时要用到铝焊丝，铝焊丝是链接金属之间的介质，铝焊机焊接铝材的正确流程是什么样
的？下面来详细了解一下。

1.焊接需要用到的工具备齐

2.装载焊丝到焊机

这里有一个正确装入铝丝的窍门，激光铝焊机，(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，这时你不得不购买另一捆焊丝。



3.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，
先将松紧度调到蕞低，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
最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。

4.设置驱动滚轮松紧度

这可能是整个设置程序中较为重要的一步。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蕞小。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。这里也要注意，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，最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，滁州铝焊机，送出的焊丝是烫的，所以要戴上质量好的焊接手套。

5.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。然后，用干净的不锈钢丝刷将铝材的表面氧化物清除干净。

6.定位非常重要

在焊接的时候，尽量保持焊枪电缆的笔直，以尽量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。

焊接技术离不开焊机和焊丝的支持，当然，技术也要过关。如何选择合适的焊丝和工具是重要的，下面
带您了解一下如何提高焊接质量。

1、加强焊接材料的质量管理

铝焊丝、氩气质量的高低直接影响着焊接质量，例如铝焊丝含Mg量偏低，对于5A02、5083等防锈铝的焊
接会导致焊缝金属抗拉强度值偏低，达不到相应标准要求；铝焊丝太软或焊丝直径波动值过大会影响TI
G焊送丝的可靠和稳定；氩气纯度达不到要求会导致焊缝气孔等等。所以，焊接材料应向质量高的焊接
材料生产厂定点采购为佳。另外，铝焊丝应存放在干燥、洁净的地方。

2、施焊时正确操作，严格控制焊接线能量，多层焊时还要严格控制层间温度

线能量过大，将大大降低接头性能；层间温度过高，不仅使接头强度下降，甚至降低塑性，还可能增大
层间微裂纹倾向。

3、多层（道）焊时，可采取合适的工艺措施，避免未熔合等缺陷

多层（道）焊时，铝焊机价格，由于前一层焊缝表面向上凸起，易造成焊接死角，此时可对焊缝进行适
当修磨后再施焊。随着层数的增加，焊接坡口宽度在加大，此时应增加焊缝道数，避免出现焊接死角。

4、采取适当的工艺措施抑制微小焊接缺陷，保证接头力学性能



从一些力学性能不合格试样断口分析可知，除了组织过热之外，一些微小的焊接缺陷如微气孔、微小夹
渣等往往也是造成焊缝抗拉强度偏低、塑性不足的主要原因。所以应视具体的产品结构，采取预热、严
格焊前清理及焊接层间清理等工艺措施来减小气孔倾向，避免夹渣，减少微裂以保证焊缝力学性能。

一定要保证选择合适的质量过关的焊丝，在焊接技术的保证下还要注意以上事项，才能达到想要的焊接
效果和焊接质量。

激光铝焊机-滁州铝焊机-斯诺焊接(查看)由安徽斯诺焊接器材有限公司提供。激光铝焊机-滁州铝焊机-斯
诺焊接(查看)是安徽斯诺焊接器材有限公司（www.coweld.cn）今年全新升级推出的，以上图片仅供参考
，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：陈总。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

