
梅铝保
铝合金等有色金属的惰性气体保护焊
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技术中心⸺创新之源
梅塞尔在位于德国、瑞士和匈牙利的技术中心研

发焊接和切割领域的新技术。这些技术中心为创新项
目以及客户演示和培训课程提供理想的条件。

气体产品库⸺包罗万象又条理清晰
梅塞尔供应品种广泛的气体产品，而且所提供的

服务还远不止气体本身：它涵盖为每个应用挑选合适
的气体，清晰的 、以应用为导向的产品命名方式，以
及不断引入新的混合气体以反映最新技术趋势。

培训课程⸺永远与时俱进
为了充分发挥气体产品的功能，我们为您提供工

艺培训，告诉您如何使用这些气体。我们的培训课程
形象地揭示了不同保护气体在焊接上的用途，并解释
如何安全地操控它们。这也包括气体的储存和如何安
全运输少量的气体。当然，信息和针对贵厂实情的培
训材料也是服务的一部分。

专业的现场咨询⸺就在您需要它的地点与时机
根据您的特定应用的具体环境，我们会告诉您该

如何优化您工艺的效率和质量。结合工艺研发，我们
帮助您解决疑难问题和改进工艺。

成本分析⸺快捷高效
我们乐于帮助您分析现有工艺，提供工艺优化方

案，为工艺改进提供技术支持，并与初始状态进行比
较—因为您的成功就是我们的成功。
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应用说明
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主要应用领域
铝作为结构材料具有很多优点。它重量轻、非常坚

固、耐腐蚀、容易成形。制造轨道车辆是其传统应用领
域，而现在也延伸到汽车制造。当然还有很多其它应用，
例如自行车、通风风机、机械设备、容器和造船业。铝合
金还广泛用于建筑业。

铝有哪些特别之处
铝表面氧化层的高熔点迫使铝焊接只能采取直流正接

（MIG）或交流焊接（TIG）。铝的流动性与钢截然不
同。由于铝的热传导性较高，所以必须注意焊缝边沿的焊
透情况。铝对氢气孔很敏感，因此必须关注焊接材料的保
存情况、坡口两侧的洁净度和保护气体品质的可靠度。

TIG还是MIG焊接
TIG焊接具有工艺可靠性高的显著特点，而MIG则以

效率见长。TIG焊接工艺可以通过改变交流电流参数实现
优化。越来越多有较高质量要求的产品也采用MIG方法施
焊。此时，脉冲技术是获得优质焊缝的必不可少的先决条

件。四轮送丝、推拉送丝系统和特氟隆送丝管满足了脉冲
焊接对送丝系统提出的高要求。

母材
合金元素和制造工艺决定了材料特性。不可热处理强

化型与可热处理强化型铝合金之间存在明显差异。在不可
热处理强化型铝合金家族中，铝镁合金由于具有较高硬度
而更受青睐。铝锌镁和铝镁硅等可热处理强化型铝合金材
料主要应用在车辆制造行业。由于某些铸铝材料对气孔和
开裂极其敏感，所以只能有条件地适用于焊接。

填充金属（焊接材料）
铝合金大多都与同类或相近类别的铝材焊接。铝镁或

铝镁锰系填充金属也用于焊接可热处理强化型材料，目的
是防止发生开裂。铝硅系焊材的硬度虽然偏低，但具有非
常优良的焊接性。耐腐蚀性和后续表面处理也是衡量焊材
的重要指标。常用的焊丝直径是1.2和1.6毫米。

坡口制备和预热
铝材焊接需要绝对洁净。用铣床加工坡口比打磨效果

好。特别是TIG焊时，坡口底部边缘还应稍做倒角。厚度8

毫米以上的板材焊前通常建议预热80℃至150℃。



焊接方法与工艺需要正确的惰性保护气体
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有多种焊接方法与工艺可供铝材加工选择，相应地，
保护气体种类的选择范围也很广泛。

TIG钨极氩弧焊
为了更好地去除表面氧化层，TIG钨极氩弧焊普遍采

用交流焊方式。除了传统的氩气和氩氦混合气外，梅塞尔
还开发了更先进的二元和三元混合气体：梅铝保优型系
列。梅铝保优型系列里添加的微量氮能稳定和集中电弧，
增加熔深。相对交流焊来说，铝焊接很少采用TIG直流正
接方式，如果用直流正接焊，就必须用氦气或氦气含量较
高的混合气体作为保护气。

MIG熔化极氩弧焊
大多数情况下，MIG熔化极氩弧焊推荐用脉冲技术。

这样很薄的铝材也能焊接，同时还提高了抗气孔能力，也
减少了飞溅数量。MIG熔化极氩弧焊的适用保护气范围与
TIG焊相同。很多实际应用已证明梅铝保优型系列里的微
量氮对焊接非常有益。混合气体里的氦气含量随铝材厚度
的增加而增加。

特殊的焊接方法
直流反接等离子焊是TIG焊的一个变种，通常用于自

动焊系统。融合了等离子和MIG焊的等离子-MIG复合焊接
方法也用于全自动焊接系统。厚铝板可以用这种方法在同
一个焊接位置焊接，获得极高的焊接质量。双丝MIG焊技
术的两根焊丝通常各连一个独立电源，两根焊丝安装在同
一把焊枪上。这种方法更多被用于焊接水平位置部件的长
纵缝或环缝。

保护气体名称 ISO 14175类别 主要应用场景和适焊金属
普氩 Welding argon 4.6 I1

MIG和 TIG焊：
铝和铝合金
铜和铜合金
钛和钛合金
镍基合金
铌、钽、锆、钨、钼等
难熔有色金属及其合金

高纯氩 Ar 5.0 I1
氦气 Helium I2
梅铝保普 1型 Aluline He15 I3
梅铝保普 3型 Aluline He30 I3
梅铝保普 5型 Aluline He50 I3
梅铝保普 7型 Aluline He70 I3
梅铝保普 9型 Aluline He90 I3
梅铝保优型 Aluline N Z
梅铝保优 1型 Aluline He15 N Z
梅铝保优 3型 Aluline He30 N Z
梅铝保优 5型 Aluline He50 N Z

TIG钨极氩弧焊和MIG熔化极氩弧焊保护气体


