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使用铝焊丝焊接时出现烧穿问题及解决措施

很多企业在用铝焊丝焊接时都有遇到过烧穿的问题。那么到底是什么原因造成铝焊丝焊接时出现烧穿呢
？相信大家都很想知道，那么就和安徽斯诺焊接一起去看看吧！

我们在使用铝焊丝焊接时出现烧穿问题的原因可能是：

a 热输入量过大；

b 坡口加工不当， 焊件装配间隙过大；

c 点固焊时焊点间距过大， 焊接过程中产生较大的变形量。

那么我们应该怎么去防止在用铝焊丝焊接时遇到烧穿，或者出现后怎么进行补救呢？

a 适当减小焊接电流、 电弧电压， 提高焊接速度；

b 大钝边尺寸， 减小根部间隙；

c 适当减小点固焊时焊点间距。



如果铝焊丝受潮，可使熔敷金属中扩散氢含量可以增加，产生一个凹坑、气孔等缺陷，焊接技术工艺性
能及焊缝进行金属结构力学系统性能变差，严重的可导致出现焊缝开裂。那么，使用焊丝，需要如何做
好保管呢?

与焊条相比，焊丝吸潮量虽然很小，但如果长期放置在高温高湿环境中，除了焊丝表面氧化外，铝焊丝
，也会吸潮与水分的吸收和时间吸湿量的增加而增长，纯铝焊丝，所沉积的金属氢的扩散量逐渐增加，
这是有害的抗焊接裂纹性。

铝焊丝在我们的生活中是一种常见焊材，铝焊丝公司，相很多朋友遇到过铝焊丝在焊接时出现送丝性不
良，那是什么原因导致的呢？安徽斯诺为大家总结了一些原因：

A 导电嘴与铝焊丝打火；

b 铝焊丝磨损；

c 喷弧；

d 送丝软管太长或太紧；

e 送丝轮不适当或磨损；

f 焊接材料表面毛刺、 划伤、 灰尘和污物较多。

那我们可以采取哪些防止措施呢？

a 降低送丝轮张力，高纯铝焊丝， 使用慢启动系统；

b 检查所有铝焊丝接触表面情况并尽量减少金属与金属的接触面；

c 检查导电嘴情况及送丝软管情况， 检查送丝轮状况；

d 检查导电嘴的直径大小是否匹配；

e 使用耐磨材料以避免送丝过程中发生截断情况；

f 检查铝焊丝盘磨损状况；

g 选择合适的送丝轮尺寸， 形状及合适的表面情况；

h 选择表面质量较好的焊接材料。
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