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摘 要

用 L s K 一 I一 I型 ( 功率 : IK v A ) 对焊焊接机
,

成功的捍接了巾0
。

7 7 m m 一 O
。

3 3 二 m

的拐技
。

焊接桔果接夫处的抗拉强度及电阻率达到工业上的要求
。

一
、

引 言

’

由于招的性能好
,

藕藏量丰富
,

近年来生产招的技术又不断改 进
,

产 最 剧 增 ; 而

且
,

一吨铝可以代替两吨铜
,

另一方面铜的用途很广
,

所以
,

近年来在电 力工业上以粼

代铜成为重要技术方向之 一
。

在铝代铜过程中遇到最大的技术困难之一是焊接周跟
. ,

在捍接处由于氧 化 膜的形

成
,

焊接处应力状态不能消除等阴姐
。

这就使得接天处 电阻增加
,

焊件很易 拟 坏
。

关

于解决焊接方面困难的工作很多
,

有关的简题总精在① 中
。

但孩书所提到的尚题只涉及

较大截面积铝浅的焊接
,

对于截面积较小的铝钱
,

尚题还是没有解决
。

最近有用超声电

烙跌来焊接的② ,

但这方面技术还不成熟
,

且投备不是一下能解决
。

因此
,

为了迅速的

解决目前工业生产上的需要
,

我们还是尝拭用最筒
一

帷的 电焊机的对焊焊接方法来焊接
。

在这样栩的铭摸的对焊焊接中
,

除 了要解决
_

L面所提到的氧化膜及应力 状 态 简 超

外
,

还需解决下列朋题 : 第一
,

对焊时需加一定压力
,

这样翘的技二条对起来很困难
,

加压力更困难 ; 第二
,

接失附近焊接时烧热了
,

因此
,

接天附近处在退火状态
,

强度很

低
。

我俏的工作是献图寻找解决这些困难的工艺条件
。

二
、

娜接方法

( 一 ) 铝楼放置 : 一般对焊焊接时两条袋直的对放着
,

然后加压 ( 图一 )
。

但是这

样放法对于胭的钥擞稍加压 力就会峦曲
,

因此
,

我们把拐擞恋曲成丁形对放 ( 图二 )
,

弯曲处成直角
。

( 二 ) 焊接处接触的方式 : 接失处接触得不好
,

常会发生各种事故
。

例如 : 一加压

力
,

接头就
“
滑开

” ; 或者焊接成二条裁不在同一直拔上等等
。

我们用的方法是 : 用剪

甲 我仍只封渝绍一铝焊接
。

对于铝与 J钟饱金属粥接
,

不可能产生其他舒多阴题这里不淡
。
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刀把接夭处剪成楔形 ( 通常选择恰当剪刀
,

一剪即行 之
,

直
,

这样可以对得很准
,

不至于滑动
。

( 三 ) 压力 : 压力我俩没有询最
,

我

仍靠筱本身的弹性力
。
对于道径大于 0

.

6
`

铭线

两条换楔形的
“ 刀 「1 ” 互相垂

下】

下
只

/灯
.

\耽焊机夹具

图 1 ( 值祝图 ) 图 2 ( 值视图 )

s m m以上的技
,

在通电过程中再略加压力
。

对于栩的技
,

通电前加一点力即可
。

( 四 ) 电压 : 拭暇拮果对 SL K 一 I 一 I型翩压变压器
_

L指的 “ 5 一 7 极
” . 为宜

。

高 电

压常会使接失处熔掉
。

太低些刻焊不起来
。

( 五 ) 通电时周 : 通电时简对焊件质量好坏起很大作用
。

我们献麟桔果以 l 秒左右

为宜
。

当观察到接天焊成后即停止通电
,

否则
,

会熔掉
。

( 六 ) 组失处理
: 未挑退火处理的擞

,

接失处机故性能不好
。

如果把接天附近几个

厘米的挑通电流加热退火
,

刻机械性能就会显著提高
。

退火时电压与焊接时相同
,

但通

电时简较短
,

通常
~

决电极即可
。

三
、

桔 果

由于工业上对捍接的铝擞只要求其抗拉强度达到没有捍时的 80 呱
,

因此我仍对捍件

作了抗拉强度及电阻率的侧量
。

下面是侧量的桔果
。

( 一 ) 抗拉强度的侧定 : 表一
、

表二
、

表三分别为道径为。
。

7 7 m ln
、

O
。 6 5 m tn 、

0
。

5 Z m m铝技捍接与未焊接抗拉强度比较的数据
。

可以看到精果是达到工业上 的 要求

的
。

对于直径为 0
。

3 3 m lu 的招袋
,

我们也用同样方法焊接
。

由于电源电压不称定在扰暇过程中如果发现熔掉这表示电压过高
,

如焊不起来是电压挂低
。
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表一 叻 O
。

7 7 焊件献麟粘果 :

序序 号号 抗 拉 强 度
.

( 比 l秒
2 ))) 比 较 ( % )))

〔〔〔〔以原来铭校的抗拉强度为 100 % 〕〕

11111 8
.

666 8444

22222 8
.

8
`̀

8555

33333 9
一

222 劝劝

44444 9
。

555 9222

66666 9
。

222 加加
··

999 9
.

555 韶韶

77777 8
。

444 8 111

88888 9
。

OOO 8777

99999 8
。

666 8444

〔注一 〕 ( 1 ) 献件长度为 2 oo m m
,

截面积为0
.

46 5m m礼

( 2 ) 中0
.

7 7 ~ 绍核原来的抗拉强度翔 o
.

3 K g lm m Z
。

表二 叻 0
。

6 S m二焊件献殷精果 :

序序 号号 抗 拉 强 度 ( ` 9 1
。 、 r。 : ))) 比 较 ( % )))

〔〔〔〔以原来绍核的抗拉强度为 1 0。% 〕〕

111
’’

10
。

222 加加

22222 10
。

888 肠肠

33333 9
一

222 8 111

44444 10
。

888 9555

55555 9
。

666 8444

66666 9
。

888 留留

77777 1 1
。

111 盯盯

r、护吸、〔注二 〕 1 ) 藏件长度为 2 00 m m
,

截面积为0
.

3岛m m
,

2 ) 中0
.

6 5 . 。 铝横原来的抵拉强度为i l
.

4 K g
l m m Z。
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表三 ` 叻 0
.

52 m m焊件拭欲精果 :

序序号号 抗 拉 强 度 ( 枯 /m m Z ))) 比 较 ( % )))
二二二二二二二二二二二二二二以原来郑核的抗拉强度为 1 0 0% 〕〕

111
...

9
·

555 8333

22222 10
。

000 8888

88888 9
。

555 8888

胎胎胎胎胎胎胎胎胎胎胎胎胎胎胎44444 9
。

555 二
,,

55555 1 0
。

555 韶韶

66666 1 1
。

OOO 一

盯盯

77777 1 1
。

000 盯盯
飞飞飞飞飞飞飞飞飞飞飞飞飞飞

-
- -

一

— ——
一一

-

一

一一
88888 10

一

555 蛇蛇

99999 1 1
。

000 9777

999999999999999999999999999222111000 10
。

55555

护 , .

〔注三 〕 ( 1 ) 拭件长度为 : 00 m m
,

截面为。
.

21 2 m m ? )

( 2 ) 中0
.

52 m m招核原来的抗拉强 I趁为 1 1一 k君l m 一n Z

( 二 ) 电导性能献盼 : 焊接对焊件的导 电性能影响不大
,

对于中仃
.

6,s m m一种 织 钱

的侧量桔果见表四
。

可以看出 电阻率的改变在我们的洲量溪差范围之内
。

表四
、

叻 0
.

65 二 m焊件导 电性能拭段

焊 件 长 度 ( C m )

15 1

电 阻 ( 八 ) 电 阻 率 ( “
冲

Cm )

0
。

1粉 2
。

78城 1-0 6

一
~

-一
`

一一
~ _

1 43 0
。

1口19 2
.

76 丫 10
一 6

1踢 0
。

1心, 1

O
。

1:纷1皿
一一一~ ~ ~ 一~ 一 -一一~ ~ ~~

12 1

2
。

田 丫 10
一 6

2
。

69 伙 1 0
一 6

0
。

口拍 2
。

72 长 10一 6

一
2

一
3

二
·

〔注四 ) 中0
.

翁 m m铝校原来的电阻率为:
.

7:0上 4 伏 10 6`
· c m宰沮 39

”
C

四
、

射 箭

( 一 ) 电阻对捍捍接扣挑方法筒单
,

工人掌握孩二吸技术也较容易
,

技术熟拣后焊接

成功的几率也很大
,

桔果也好
。

除上面第三节所列出的精果外
,

这里还可指 出
,

有些挥

件杭拉强度与未捍接的相同
,

而且
,

有不少焊件拉断时断口不是在焊接处
。

(
一

二 ) 除去 IA
Zo 3简饵 : 焊铝的主要困难

:是在于 IA
Z o 3 复盖在铝的表面

; 严重地妨碍
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焊接
。

所以
,

焊铝的中心简题也是除去 IA 刃
。或防 止 1A 2 o , 产生的踢瞿

。

对于铝挂
,

也 准

如此
。

关于去掉 IA
ZO , ,

我们柔用的办法很筒单 ` 就是在焊接前才在接 「助卜剪去一 小 段 拐

袋
,

对准后禹 卜施焊
。

在焊接过程中再稍加压力
,

以便把接失处残余的 IA
Zq

,

挤掉
,

保征

焊接顺利进行
。

这个办法是筒单可行的
。

它的原理和利用焊药及超声焊铝 的原理一样
,

都是为 了除

去 1A
2 o 3。

焊药是在铝的表面复盖另外一些金属
,

如踢合金
,

使焊接处不再形成氧化层
。

超声焊铝则是利用超声去掉氧化膜的同时
,

复盖上金属焊料
。

但是
,

它们也有缺点
,

如

超声焊铭的投备
,

.

手植较复杂
。

而
_

且
,

由于在铝换上复盖了另外的一些金属
。

如果保护

不良
,

两种金属的接触处
,

容易发生电化学腐触
。

这对于导电器材是最鹿烦的
。

( 三 ) 关于焊件的退火周题 : 退火对于大的铭件来藐
,

可能是起消除应力的作用
,

从而使得它的机械性能及导 电性能有所改善
。

.

但是
,

对于栩的钥枝
,

我俩熟为退 火对消

除接失处的应力作用不大
。

在这里
,

主要是使接天两端的退火部分加长
,

( 焊接时
,

接

夭处相当于对冷拉的铝桂退火 )
。

大家知道
,

冷拉的
,

渡有焊接的绍撬粗过退火处理后
,

机械性能梢为降低
。

接天处

挑焊接后相当于局部地方退 火
,

受外力作用下即先发生形变
。

我们知道
,

局部区域形变

往往会发生局部地方截面收棺应力增加或者应力集中现象
。

但是
,

如果我们把退火区域

扩大
,

就可以扩大形变的范围
,

消除应力集中现象
,

防止过早断裂
,

从而使焊件抗拉强

度提高
。

至于退 火消除应力洲粗
,

这对韧铭搔根本不存在
,

一方面由于它导热良好
,

不会 有

淬火应力 ; 另一方面我们退 火处理时只 把接失附近招钱退火
,

接天本身并不退火
。

五
、

附 录

焊件好坏的钊断 :

对焊件的 $ll 断很重要
,

但也不困难
,

如我俩只粗过几个星期的焊接
,

就 B 趣能够很

准确地判断 了
。

下面介招几点判断的根据
。

( 一 ) 好接天 : 这里所指的好接天
,

是指焊件的抗拉强度达到没有捍接 的 识 找 的

80 肠以上
。

如图三所示
。

接天对得淮
,

且接失

周围有较均匀的据凸出
。

( 二 ) 坏接夭 : 适合以下情况之一

者为坏接天
,

不能应用
。

【月 3 ( 好接头 )

( 1 ) 假接 : 接关处只有一点粘着
,

没有式只有部分熔融的痕迹
。

表面
. _

卜看好象接

得很好
,

其实
,

是没有接好
。

原因是由于通 电流时简不够
,

接触处未达到熔化温度
,

或

熔而加压力不够
。

( 2 ) 箱接夭 : 如 l纽四所示
。

接义不正
`

原因是接触面不平
,

加压 勺时发生相对 ;铭
-
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动 ; 或操作时没有注意对准
。

( 3 )接夭附近有环颐状回下 : 如图

五所示
。

原因是压力不够
,

接天处疏松
,

熔融的绍流向接夭处
,

以至在它的附近形

成环颐状回下
。

( 4 ) 接矢附近出现毅枚 : 如图六所

示
。

在接失附近出现拢条状的毅枚
。

原因

是通电流时同过长
,

接天虽然接好
,

但接

失处温度升高
,

铝熔解区域过大
,

氧化层

失去粘性而引起毅杖
。

图 4 ( 歪接失 )

图 S ( 环预状凹下的接头 )

图 6有徽谁幻豹接头

( 三 ) 可用接夭 : 焊件接 天接 得 较好
,

但是
,

有小部分对得不够准 ( 特别是对于

直径小的铝浅 )
。

这类接头
,

抗拉强度仍然达到或超过原来铝拔的的呱
,

叮以应用
。

同

时可以将花曲部分握蜒敲车即可
。

六
、

玻 榭

本文是作者在上海电梢厂实习时工作的一些桔果
。

在工作过程中得到厂方各方面的

支持
,

对此表示感榭
。

作者特别威甜戴铭泽工程师及何荣谷同志的关心与时篇
,

威榭王

幼泉同志协助测量电阻以及实习队同学侧的有 益衬揣
。
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