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产品名称 小型铝焊机 常州铝焊机 斯诺铝焊机

公司名称 安徽斯诺焊接器材有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 芜湖南翔万商轻纺城D1076-77

联系电话  18955308075

产品详情

以下是使用铝焊机的焊接方法和注意事项：

铝合金焊接方法

1、钨极氩弧焊

设备较复杂，不合适露天条件下操作。

2、电阻点焊、缝焊

焊接电流大、生产率高，适用于大批量生产的零、部件。

3、脉冲氩弧焊

焊件变形小、热影响区小，特别适用于薄板。

铝合金焊接注意事项

1、清理铝合金表面，用丙垌或钢丝刷清理。

2、防止焊不透，收弧时要用小电流收弧填坑。

3、根据板材的厚度来焊接

4、焊枪的电缆不要太长。

铝焊机单面焊双面成形焊接方之断弧焊法



断弧焊法是通过控制电弧的不断燃烧和灭弧的时间以及运条动作来控制熔池形状、熔池温度以及熔池中
液态金属厚度的一种单面焊双面成形技术。断弧焊法的背面成形机理主要是靠电弧的穿透力和熔池的表
面张力及电磁收缩力。当电弧穿透坡口间隙后熔化坡口两侧和前一个熔池，从而形成一个新的熔池，小
型铝焊机，通过熄弧和熔池的表面张力来控制熔池温度、形状和位置。由于这种方法使熔池前方出现一
个大于坡口间隙的熔孔，渣气均能有效地保证正、背面焊缝熔池。

断弧焊的操作方法有一点法和两点法两种，现简述如下。

（1）两点法的操作要点

先在焊件端前方约10～15mm处的坡口面上引弧，然后将电弧拉回至始焊处稍加摆动，对焊件进行1～2s
的预热。当坡口根部产生“汗珠”时，立即将电弧压低约1～1.5s后，可听到电弧穿透坡口而发出的“噗
”声，看到定位焊缝以及相接的两侧坡口面的金属开始熔化，并形成第1个熔池。当金属尚未完全凝固，
熔化中心还处于半熔化状态，护目镜下呈黄亮颜色时，重新引燃电弧，并在该熔池前方接近钝边的坡口
面上，以一定的焊枪倾角击穿焊件根部，击穿时先以短弧对焊件根部加热1～1.5s，然后再迅速将焊枪朝
焊接方向挑划。当听到焊件被击穿的“噗”声时（说明已形成第1个熔孔），应快速使一定长的弧柱带着
熔滴穿过熔孔，使其与熔化金属分别形成背面与正面焊道熔池，此时要迅速抬起灭弧，动作如稍有迟缓
，可能会造成根部烧穿。约1s后，当上述熔池还未完全凝固，尚有比所用焊枪直径稍大的黄亮光电时，
激光铝焊机，快速引燃电弧并在第1个熔池右前方进行击穿焊。然后继续按上述方法施焊，便可完成两点
法单面焊双面成形的焊缝。

（2）一点法的操作要点

一点法建立与第1个熔池的方法相同。施焊时应使电弧同时熔化焊件坡口听两侧钝边，听到“噗”声后，
果断灭弧。为防止一点击穿焊接过程中产生缩孔，应使灭弧频率保持在50～60次/min。

随着铝焊机焊接电压的提高，电弧长度增加，焊缝变宽，电压过大时会产生咬边现象，如果使用短路过
渡焊接，电压增大会减少短路过渡的频率，导致熔滴增大，常州铝焊机，飞溅增多。

另一方面电压太低，容易断弧，引弧性能差。

短弧焊接薄板时，焊接速度快，且不会有烧穿现象，一般情况下，通用铝焊机，短弧焊的电压可以取低
值，但应保证短路过渡频率高，及电弧稳定性好。

承受疲劳载荷的角缝焊，焊缝厚度蕞好比较高一些，与母材平滑过渡，这可以通过正确的选择焊接电压
来实现，同样多层焊时，焊缝太高也会形成未融合的缺陷。

小型铝焊机-常州铝焊机-斯诺铝焊机(查看)由安徽斯诺焊接器材有限公司提供。小型铝焊机-常州铝焊机-
斯诺铝焊机(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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