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LF2铝 一 (210礼047)TI一 秘 ‘ ．萱 凸 甘肃兰州兰化化工建设公司 1 v、 
摘要 针对LF=铝镁合金料仓壳体焊接变形大等特殊问题，采用了相应的手工"rig焊接工艺，平焊时在焊缝 

背面加王不锈钢垫板，横焊时在焊缝内囊I增设金属胀■，封底层时用氩弧重熔法焊接，有利地控制了焊接变形．经实 

际应用，焊接质量达剜了设计要求． 

关t调 铝 合金 科仓壳体 三堡 ． 工艺 变形控啊 

铝合金具有优良的耐腐蚀性能及导热性能，低温时机械 

性能良好，密度小，容易进行压力加工，因而在石化、机械、 

航天等工业部门得到了广泛应用。关于铝合金的焊接，除了手 

工电弧焊、脉冲氢弧焊、气焊以外，手工 "rig焊是较为完善、 

应用最为广泛的方法．但由于铝合金的热膨胀系数大、导热系 

数大，而弹性模数较小，因此在焊接过程中焊接变形较大，其 

中以焊缝的凸凹变形即翘曲变形与收缩变形最为严重，因此 

给焊接质量的保证带来很多困难．13前，兰化化工建设公司南 

京指挥部在承担扬子石化公司塑料厂聚乙烯装置改造工程的 

铝镁合金料仓的焊接中，成功地采用了手工 "rig焊。 

1 科仓结构 

材质：二号防锈铝 (LFz)(以下简称板材)，规格。．d= 

(8／10／12)mm!结构形式t正圆锥形仓顶、圆柱形简体、偏心 

锥底。 

2 焊接机具夏相关用科 

焊接电源设备采用国产交流氢弧焊机 (型号为BXs--500 
—

2)．所用氢气纯度不低于 99．96 ，含水量不大于 50 ms／ 
々 

m s
． 若氢气中杂质与含水量超标，则直接影响焊接质量。根据 

焊丝含镁量等于或稍高于母材含镁量的原则，选用 $331焊 

丝，电极材料为直径 5．0 mm国产铈钨棒。 

3 焊接工艺参敷 

3．1 制定焊接工艺的依据 根据供货板材的规格画出捧版 

图，按照捧版图下料产生壳体组对带板上的瓣片．各带板上的 

瓣片按一定腰序组对焊接后，留一道纵缝，该带板在卷板机上 

卷制成形，最后进行剩余纵缝的焊接和各带板组对后产生的 

环缝的焊接．由于板材厚度不同 (共有 8、1O、12 mm三种)， 

焊接时施焊方位也不尽相同，所以制定了相应的焊接工艺．在 

指导焊工培训工作孛，不断调整和改进有关工艺参数，焊工经 

考试合格后方可正式上岗进行焊接． 

3．2 焊接工艺 板材各带板上的瓣片组对的纵缝平焊、环缝 

横焊、纵缝立焊及焊道腰序示意图见图 1．焊接工艺见表 1． 
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3．3 电弧电压 在不产生短路的情况下，采用短弧焊接，气 

体保护效果好，热量集中，电弧稳定，焊透均匀，焊接变形小l 

钎焊，将上下联箱靖板焊上后，将上下联箱靖板上的蒸汽管与 

回液管端头以上述火焰钎焊密封，从捧气管处抽真空到 

133．322X 10_。Pa，用氯质谱检漏仪检查有无漏点．若发现漏 

点，立即标明并采用前述火焰钎焊补焊。补焊完毕，将系统真 

空抽至 133．332×10_。Pa，关闭阀门，在 24 h内真空度下降， 

但不低于 133．322×10-0 Pa． 

8 结论 

(1)对于结构复杂、焊麓密集、焊麓数量多、焊接变形要 

求较高的热管散热器，选用真空钎焊，一次完成主焊缝，既能 

保证焊接质量，又极大地节约了工时，具有较大的经济效益． 

(2)分离型热管散热器经真空钎焊小批量生产后，与某产 

品配套使用，在机车振动的工作条件下使用效果良好． 

(3)为进一步减少翅片真空钎焊过程中的变形，可在真空 

钎焊前，在翅片间周边位置加入一定数量的衬块，待钎焊后将 

衬块取出． 
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寰 1 焊接工艺 

焊 方 层 焊接电藏 焊接速度 
位 法 赣 (A) (cm／min) 焊丝鼻号及处理 

纵麓 手工 $331， 5，烘干量度 

TIG 2 l8O～250 ≥l2 150℃。 平焊 

焊 保温时问干爆即可 

单面 打底层 2OO～250 $331
，，4，烘烤量度 环麓 手工 

2、3 l2～l6 150℃ 横焊 TIG 
2OO～300 保温时问15min 捍 

封底焊 

双面 l 13O～200 
$331，，4～5，烘烤 纵麓 

手工 lO～l6 量度100℃ 立焊 

2 3 24O～300 保温时问干爆即可 TIG 

焊 

电压过高时，气体保护不好，会使焊缝金属氧化，产生未焊透 

缺陷。 

4 焊前准备工作 

4．1 坡口形式及坡口加工 坡口均采用V形坡口。不等厚板 

材对接时，应按有关规定将厚板边缘削薄．直边坡口在刨边机 

上加工，曲边坡口用风铲加工成形。 

4．2 焊丝清理 用丙酮去除焊丝表面的油污，用机械法去除氧 

化膜后，再用浓度为 5 ～10 、温度为 50~60℃的NaOH溶 

液清洗 4～5 min，紧接着用清水冲洗，然后在室温下用浓度为 

25 ～30 的HNOs溶液中和钝化，最后放入约 100℃的烘干 

箱内干燥备用。 

4．3 坡口清理 不锈钢垫板、板材坡口及坡 口两侧各 50 mm 

范围内表面上的油污用丙酮涂刷去除，氧化膜用钢丝刷去除。 

5 操作方法 

5．1 正式焊接前，可在试板上进行堆焊试验 ，调整好各工艺参 

数并确认无气孔后再进行正式焊接。 

5．2 焊接时钨极端部与工件的距离为 2 mm，焊丝送进时与焊 

缝表面的夹角为 15。左右，焊枪与工件表面的夹角宜在 80。～90。 

之间，钨极喷嘴直径为 ¨～16 mm。 

5．3 焊缝两端装上与板材相同材质的引弧板和熄弧板，焊缝清 

理弧坑后，继续施焊时宜在引弧板上引燃电弧，待电弧燃烧稳 

定后再进行焊接。焊接结束后奢{掉引弧板和熄弧板，将焊瘤打 
q  

磨掉． 

5．4 封底层焊法 为了使坡 口根部熔透 ，封底层焊接时采用氲 

弧重熔的焊接工艺．施焊时，以肘为支点，为动力，推动上体 

沿环缝顾时针方向移动。这样既易观察熔池情况，又能更好地 

保护熔池。待电弧正常燃烧形成熔池后，电极作横向小锯齿形 

摆动向前运弧，以控制熔池大小及熔池温度．施焊中途停止或 

焊接结束时，在熄弧板上以衰减法熄弧，防止焊缝产生缩孔和 

裂纹。 

l 藏少爰防止焊接变形的措麓 

(1)单面平焊纵缝时，为使背面焊道成形均匀，在纵缝背 

面放置一块不锈钢垫板，垫板上沿纵缝方向开出半圆弧形槽．另 

外，为减少焊接变形，焊前用氧乙炔焰进行 150℃左右的预热} 

并采用定位焊固定，除焊缝两靖头固定外，焊缝每间陌 200 nInl 

进行 100 mm长定位焊一处，焊缝高 3 mm左右}将板材及不锈 

钢垫板用上下两块 10 槽钢夹持，槽钢两靖用曩栓紧固，上面一 

块槽钢必须沿纵缝方向开出足够宽度的长条形孔，先定位焊，再 

正式焊接． 

(2)横焊各组对带板间的环焊缝时，①焊前用氧乙炔焰进 

行 150℃左右的预热}②将槽钢热弯成一块外径与环缝内径相 

同的圆形胀圈，将其与壳体内侧环缝紧贴后，壳体外侧环缝进 

行正式焊接 ，至少有 4名焊工沿环缝圆周均布同时施焊，焊完壳 

体外侧环麓后，卸掉胀圈，壳体内侧环麓同样沿周向均布4名焊 

工同时进行清根后封底层焊接，焊毕，壳体内侧焊道打磨至与 

周围母材平齐。 

7 焊后检验 

料仓壳体焊后，经外观检查，焊波均匀，焊道宽窄一致齐 

整，焊缝与周围母材圆滑过渡}经 100 的煤油渗漏检验和 0．05 

MPa无油压缩空气的气密性试验，均未发现任何异常变化。 

采用了相应的焊接工艺及焊接变形控制措施，获得满意的 

焊接质量，应用效果良好． 
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