
第 1 页 / 共 3 页

镇江新能源搅拌摩擦焊服务电话

发布日期: 2025-09-21

    降低了焊接接头的性能。为了弥补这些烧损，在调整工艺的同时，常常采用含有这些沸
点元素含量比母材高的焊丝或其他焊接材料。七、铝在高温时的强度和塑性低铝在370℃时强
度*为10Mpa，焊接时会因为不能支撑住液体金属而使焊缝成形不良，甚至形成塌陷或烧穿，为了
解决这个问题，焊接铝及铝合金时常常要采用垫板。八、焊接接头的耐腐蚀性能低于母材热处理
强化铝合金（如硬铝）接头的耐腐蚀性的降低很明显，接头组织越不均匀，耐蚀性越易降低。焊
缝金属的纯度或致密性也影响接头耐蚀性能。杂质较多、晶粒粗大以及脆性相析出等，耐蚀性就
会明显下降，不*产生局部表面腐蚀而且经常出现晶间腐蚀，此外对于铝合金，焊接应力的存在也
是影响耐蚀性的一个重要因素。为了提高焊接接头的耐蚀性，主要采取以下几个措施：1、改善接
头组织成分的不均匀性。主要是通过焊接材料使焊缝合金化，细化晶粒并防止缺陷；同时调整焊
接工艺以减小热影响区，并防止过热，焊后热处理。2、消除焊接应力，如局部表面拉应力可以采
用局部锤击办法来消除。3、采取保护措施，如采取阳极氧化处理或涂层等。九、无色泽变化，给
焊接操作带来困难铝及铝合金焊接时由固态转变为液态时，没有明显的颜色变化。搅拌摩擦焊的
实用性大不大？镇江新能源搅拌摩擦焊服务电话

    同时通过摩擦和塑性功产生热量。搅拌针的作用主要是扭曲接合表面，并产生额外的热
量以维持工艺，同时在轴间之间提供机械连接。骨架FSW工具可以在不施加与工件平面垂直的力
的情况下进行焊接生产，这消除了焊缝不完全穿透到工件的砧座侧的可能性。对于套筒式搅拌针
结构，有两个子划分，如图。尽管在FSW原始专利申请中***描述了套筒搅拌针的概念，但是它从
未以其原始形式实际证明过。原始的套筒搅拌针由一对平滑的，向外逐渐变细的裸露肩部组成，
大概是为了确保在工件厚度发生随机或变化的情况下与工件表面接触。后来一种可用的筒管FSW
工具其中平坦的肩膀上补充了螺旋凹槽或涡卷，这些螺旋凹槽或涡卷起着将工件材料拉向销的作
用。肩部被相对彼此强制驱动，以便在肩部之间提供可变的间隙，这促进了即使在工件厚度沿着
焊缝长度变化的情况下，肩部之间的可控压缩力也是如此。这种类型的工具需要一种机构来驱动
焊接工具的销钉以实现可变的肩部间隙。这种称为自反应工具的可变间隙筒管工具已被证明可以
产生各种材料厚度和合金选择的良好焊缝。镇江新能源搅拌摩擦焊服务电话搅拌摩擦焊接在新能
源汽车散热系统制造中的应用。

    以及他们的研究尚未覆盖的未来传感器和控制场景的扩展能力。无论是生产或科研场景，
**基本的要求将包括以下能力。创建和执行焊接规程系统必须允许操作者输入针对给定焊接路径
轨迹的具体焊接指令。这通常包括了如下方面的变量和输入。旋转速度横移速度焊接轴向载荷
（如果有载荷控制）焊接横移载荷（可选，要求横向载荷测量系统）横移或倾动角度工作角度另
外，系统必须允许特定的FSW启动和停止命令。通常包括以下变量或输入：标称插入深度（开始）
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标称插入负载插入速度（开始）插入后、横移前的停留时间（开始）横移结束和退回前的停留时间
（结束）退回速度（结束）退出路径偏移（结束）。以下五点描述了主要的控制器要求。1.执行
坐标运动控制控制器必须要有执行多轴控制的能力。当执行各种焊接指令时，允许系统遵循系统
的焊接路径。2.执行位置或载荷控制控制FSW工艺的标准方法是采用位置和/或载荷控制。位置控
制是**直接的方法，因为焊接工程师*需要对机器进行编程，以遵循所知的位置路径。可是，由于
机器和工件装夹偏差，以及工件误差错误、热补偿，位置控制通常不足够可靠，以实现所希望的
焊接。载荷控制具有优势，能够补偿以上所提的不精确度。控制系统将移动主轴。

    搅拌摩擦焊的英文是FrictionStirWelding缩写为FSW，于1991年由英国焊接研究所（TWI）
发明的。它是利用间接摩擦热实现板材的连接。这种方法打破了原来摩擦焊只限于圆形断面材料
焊接的概念，是上个世纪末本世纪初***的铝及其合金的焊接技术。自从搅拌摩擦焊发明以来，搅
拌摩擦焊技术在世界各国突然兴起，得到***的关注和深入的研究，并向生产适用化发展，特别是
针对铝合金材料，世界范围的研究机构、学校以及大公司都对此进行了深入细致的研究和应用开
发，并且在诸多制造工业领域得到了成功应用。本文详细介绍了搅拌摩擦焊原理、特点，并且针
对铝及其合金的搅拌摩擦焊的工艺及应用作了详细的阐述。一、搅拌摩擦焊的原理搅拌摩擦焊的
原理如图1-1所示。它是利用带有特殊形状的硬质搅拌指棒的搅拌头旋转着插入被焊接头，与被焊
金属摩擦生热，通过搅拌摩擦，同时结合搅拌头对焊缝金属的挤压，使接头金属处于塑性状态，
搅拌指棒边旋转边沿着焊接方向向前移动，在热-机联合作用下形成致密的金属间结合，实现材料
的连接。图1－1搅拌焊的原理搅拌头由特殊形状的搅拌指棒和轴肩组成。搅拌指棒的长度等于板
厚，但一般情况下，它的长度比母材的厚度稍短一些。搅拌摩擦焊接在散热器冷板中的广泛应用。

    它与搅拌针的尺寸和形状无关。如图，传统FSW在焊接卡具下，由固定板刚性固定，并
连接在一起。在FSW中，卡具设计是一个很重要的考虑方面，在第四章中将详细讨论。这些板被
固定，在接缝处没有间隙。焊接过程中，工艺要求工件能避免传播或翘起。所以焊接卡具要有可
以固定工件的能力。通常上，FSW卡具要装备一个可更换式砧板，万一搅拌针接触到砧板而钻坏砧
板，可以更换砧板。从热传输角度来讲，在焊点处，砧板与工件存在紧密耦合。因此，在设
计FSW夹具时，需要重点考虑砧板的质量和扩散能力。FSW工艺被认为由三个步骤组成：a.插入，
此时焊接进行初始化；b.焊接，进行焊接；c.收尾，此时工具从工件抽回。当然，焊接产生的性能
取决于焊接每步骤所选工艺参数。因此，在建立这些设定参数时，要十分小心。插入步骤，将旋
转的焊接工具插入接头。典型的做法，是通过给焊接系统指令，并驱动搅拌针以一定速率或一定
大小的力进入工件。搅拌针头部的摩擦热与压力使工件材料偏移，形成一个排料环。当搅拌针进
入工件，在搅拌针周围形成塑性变形材料。当搅拌针插入接头，产生的热量传导进入周围材料及
砧板插入步骤时，在插入位置钻一个孔，可以降低热量和反作用力。另外。摩擦焊可以方便地连
接同种或异种材料，包括金属、部分金属基复合材料、陶瓷及塑料。镇江新能源搅拌摩擦焊服务
电话

搅拌摩擦焊在有色金属的连接中已获得成功的应用.镇江新能源搅拌摩擦焊服务电话

    断在焊缝)，M7及M8(断在母材)，对其断后不同位置处试样宽度进行测量，如图8所示，
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焊核及热力影响区几乎不发生变形，变形集中在母材区域.接头塑性主要取决于接头各区域性能的
均匀性，焊核区与母材性能差异越小，对应的断后伸长率越高.图8焊缝中心不同位置处试样宽
度(不同参数)Widthofspecimenatdifferentlocations(differentparamters)接头焊后热处理为提升
接头延伸，降低焊缝与母材性能的差异是关键，因此，对接头采用退火处理，来实现对接头组织
及性能的合理调控，以提升接头的塑性.选取表5中M6～M8工艺下的接头进行退火处理，退火工艺
为220℃/2h，考虑到镁合金的强氧化性，对其采用铝箔包裹+石墨粉埋覆，并在氩气保护下进行热
处理.表5接头热处理前、后力学性能Table5Mechanicalpropertiesofjointsbefore/afterHT序号抗
拉强度ReL/MPa断后伸长率A(%)断后伸长率系数C热处理前热处理后热处理前热处理后热处理前
热处理后图9为M8接头退火后NZ的显微组织，可看出其在退火后均发生了重结晶，为均匀的等轴
晶粒，且在退火后的晶粒尺寸相比退火前(图5b)有所增大.同时，退火前β相晶粒的晶界处分布的
细小α相在退火后均消失。镇江新能源搅拌摩擦焊服务电话

宁波中创焊接技术有限公司位于宁波保税创业大道7号4幢310-1室，交通便利，环境优美，是
一家生产型企业。公司致力于为客户提供安全、质量有保证的良好产品及服务，是一家有限责任
公司企业。公司业务涵盖搅拌摩擦焊，摩擦搅拌焊，摩擦点焊，固相焊，价格合理，品质有保证，
深受广大客户的欢迎。宁波中创焊接以创造***产品及服务的理念，打造高指标的服务，引导行业
的发展。


