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产品详情

铝焊机焊接填角焊注意事项

铝焊机焊接填角焊注意事项有以下两点：

1.搭接接头

搭接对铝合金来说，是比其它常用材料更广泛地使用的一种焊接接头。它广泛使用DPM系列智能双脉冲
铝焊机或者PMIG系列高速脉冲铝焊机来进行焊接。

铝板厚度把3mm以下，使用单搭接双面焊比对接双面焊更经济，不要求校边准备，很容易装配，和对接
相比，要求的夹具少。搭接的效率为70-100％，它取决于基休的铝合金和热处理强度。

2.T形接头

T形接头有许多地方优于搭接接头。由于T形接头的填角焊焊和搭接焊缝一样，如果焊缝熔化在接头的角
内：也全部焊透了，所以它很少要求边棱的准备，为降低焊接成本和使焊接变形减至蕞小，对厚材的焊
接才使用棱边准备。T型接头很容易组装的，并且正常情况下，它不需要背面修整。�它所需要的焊接
夹具常常是十分简单的。

一般不推荐T形接头只在一边焊接。虽然焊缝有足够的抗拉和抗剪强度，当焊缝承受”折合“力时，它
就是个很薄弱的环节。在T形接头的每边进行很小的连续填角焊，比只在一边达行大的填角焊式在两边
进行断续的焊接都好。要想得到较高的疲劳寿命，推荐连续的填角焊，它比断续焊缝好。

铝焊机的焊接技巧

铝焊机焊接铝材有很多种方法和技巧，今天我们就来说一下铝合金焊接的方法和技巧有哪些。



铝的焊接方法常规的有气焊，激光铝焊机，氩弧焊，或者脉冲气体保护焊三种，每种的适应场合不一样
。

1、气焊上手比较简单，也是最传统的一种焊接方式，一般用于薄一些的产品焊接，根据温度的不同也可
以有选择地选择低温179度的焊接方式（比如WEWELDING
M51配合M51-F的助焊剂焊接），低温385-430度的低温焊接（比如WEWELDING
53和303焊丝焊接），铝焊机多少钱一台，及580-620度的焊接（比如4047的铝硅焊丝配合铝焊粉的焊接）

2、氩弧焊相对气焊来说焊接的产品更加荃面一些，但是又和气焊相互补充，一般情况下氩弧焊对于0.8-1
0毫米左右厚度的铝合金都可以采用WSME400B的铝焊机焊接了，为什么又和气焊形成补充呢，因为有些
部位比如小角度，有些尺寸比如超薄部位，就用氩弧焊焊接了。

3、脉冲气体保护焊机焊接更加适合结构件的焊接，优点是效率高，适合批量焊接生产，南京铝焊机，但
是相对氩弧焊接来说焊缝的质量要差一些，所以高压铝容器的产品，用氩弧焊的相对就比较多一些。

铝焊机焊接铝合金焊缝的抗腐蚀性分析：

铝及铝合金采用铝焊机进行焊接，在一般清况下，焊缝不会影响铝及铝合金的抗腐蚀性能（但是如果在
焊接过程中，使用熔剂时，焊后对残留的熔剂必须清除干净）。

不能热处理强化的铝合金焊缝，有很好的抗腐蚀性能，通过焊接没有明显地变化，这类铝合金彼此焊接
起来，焊缝仍然具有良好的抗腐蚀性。然而，对一些设备，为了提高使用温度（150。Ｆ以上），允许使
用某种5000系列的铝合金，它们将在冷加工量上受限制，特别是这类铝合金的镁含量较高时它们表现出
对应力腐蚀的敏感性。  

像6061、60“这样的铝镁硅合金，在焊接或非焊接状态，都具有很高的抗腐蚀性，并且象热处理制度、
操作温度、应力的性质和大小，以及工作环境等诸因素．对其都没有显著影响。

一些可热处理强化的铝合金，特别是含有相当多的铜和锌的铝合金焊接加热可使其抗腐蚀性降低，这类
铝合金在热影响区内呈现了晶界沉淀，氩弧铝焊机，并使这个区的电极电位对焊接部分呈正极。在腐蚀
环境中，晶界上会发生选择性腐蚀。有应力作用时，这种腐蚀会加速进行．焊后热处理可以获得十分均
匀的结构和改替这类铝合金的抗腐蚀性．如果工件在焊后不能重新热处理和时效，那末使用的原材料在
T6状态节焊接，不如在Ｔ4状态下焊接呈现的抗腐蚀性能好。

焊接组合件用包铝材料制造，比不包铝材料的抗腐蚀性要优越得多。对于在露天环境使用未包纯铝的200
0和7000系列铝合金的焊缝时，推荐用油漆保护。

铝焊机多少钱一台-南京铝焊机-斯诺焊接(查看)由安徽斯诺焊接器材有限公司提供。铝焊机多少钱一台-
南京铝焊机-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。
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