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铜铝摩擦焊批发价

生成日期: 2025-10-30

低耗：摩擦焊不需要特殊的焊接电源，所需能量为传统焊接工艺的20%左右，亦不需要填加其它消耗材料，
如焊条、焊剂、电极、保护气体等，因此是一种节能、低耗的连接工艺。清洁：摩擦焊接过程中不产生火花、
飞溅、烟雾、弧光、高频和有害气体等对环境产生影响的污染源，是一种清洁的生产工艺。另外，摩擦焊还具
有易于操作、对焊接面要求不高等优点。其局限性是受被焊零件形状的限制，即摩擦副中一般至少要求一个零
件是旋转件。若配备有自动上下料及焊前、焊后辅助工序的机械化装置，生产效率会进一步提高。摩擦焊搅拌
工具在焊接时，移动工件在轴向力作用下逐步向旋转工件靠拢。铜铝摩擦焊批发价

摩擦焊在国内外的发展为什么非常迅速，应用非常普遍，这是由于它本身具有一系列的优点。摩擦焊优点
包括如下几个方面：接头的焊接质量好、稳定。我国用低温摩擦焊生产的铝铜过渡接头，其废品率0.01%；锅炉
厂采用摩擦焊代替闪光焊生产省煤器蛇形管，焊接的废品率由原来的10%降低到0.001%。用摩擦焊代替闪光焊生
产汽车排气门，焊接的废品率由原来的1.4%下降到0.04~0.01%。从以上例子可以看到，摩擦焊的废品率非常低，
是一般焊接方法的1%左右。适于焊接异种钢和异种金属：摩擦焊可以焊接普通的异种钢，还可以焊接常温和高
温机械、物理性能差别很大的异种钢和异种金属，如碳素结构钢—高速工具钢；铜—不锈钢等。铜铝摩擦焊批
发价在摩擦焊搅拌工具中，带螺纹的搅拌探头直径减小了60%。

摩擦焊具有如下特点：强度高，可承受焊接过程中的持续高载荷作用。高耐磨性，可承受焊接过程中，焊
具与母材间的剧烈摩擦。优异的耐高温性，在搅拌针高速旋转过程中，焊具要在高温下持续工作。易于安装，
结构简单，接口可靠。在压力作用下，是在恒定或递增压力以及扭矩的作用下，利用焊接接触端面之间的相对
运动在摩擦面及其附近区域产生摩擦热和塑形变形热，使及其附近区域温度上升到接近但一般低于熔点的温度
区间，材料的变形抗力降低、塑性提高、界面的氧化膜破碎，在顶锻压力的作用下，伴随材料产生塑性变形及
流动，通过界面的分子扩散和再结晶而实现焊接的固态焊接方法。

使用摩擦焊搅拌工具的搅拌摩擦焊作为一种固相焊接方法，焊接前及焊接过程中对环境的污染小。焊前工
件无需严格的表面清理准备要求，焊接过程中的摩擦和搅拌可以去除焊件表面的氧化膜，焊接过程中也无烟尘
和飞溅．同时噪声低。由于搅拌摩擦焊只是靠焊头旋转并移动，逐步实现整条焊缝的焊接，所以比熔化焊甚至
常规摩擦焊更节省能源。由于搅拌摩擦焊过程中热输入相对于熔焊过程较小，接头部位不存在金属的熔化，是
一种固态焊接过程，在合金中保持母材的冶金性能，可以焊接金属基复合材料、快速凝固材料等采用熔焊会有
不良反应的材料。在摩擦焊搅拌工具中，锥形搅拌探头比圆柱形搅拌探头更容易进入焊件而通过塑性材料。

摩擦焊搅拌工具的成功设计是把搅拌摩擦焊应用在更大范围的材料和焊接更宽的厚度范围的关键。一般说
来，摩擦焊搅拌工具包括两部分：搅拌探头和轴肩，而摩擦焊搅拌工具的材料通常都采用硬度远远高于被焊材
料的材料制成，这样能够在焊接过程中将摩擦焊搅拌工具的磨损减至小值。在初期，摩擦焊搅拌工具形状的合
理设计是获得良好机械性能焊缝的关键。关于摩擦焊搅拌工具的发展主要集中在两个方面：一个是带螺纹的摩
擦焊搅拌工具，一个是带三个沟槽的摩擦焊搅拌工具。本质上，这两种搅拌探头都设计成锥体，较大减少了相
同半径圆柱体搅拌探头的材料卷出量。摩擦焊技术的特点：固态焊接，摩擦焊过程中，被焊材料通常不熔化，
仍处于固相状态，焊合区金属为锻造组织。铜铝摩擦焊批发价

摩擦焊搅拌工具焊接过程中不需要焊条、焊丝、焊剂等焊接材料，只需消耗搅拌头材料。铜铝摩擦焊批发
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价

使用摩擦焊搅拌工具焊接的焊缝表面无飞边，无明显鱼鳞纹，表面光滑成型美观；焊接接头无明显减薄量，降
低表面应力集中系数，提高焊接接头的疲劳性能；通过更换不同的外轴肩可实现呈现不同角度接头的焊接。适
用于颗粒增强金属基复合材料的搅拌摩擦焊接。焊接工具的轴肩和搅拌针采用髙强耐磨金属陶瓷材料，而夹持
端采用合金工具钢，焊接工具由两种材料通过真空钎焊连接构成。焊接工具用髙强耐磨金属陶瓷材料是以陶瓷
颗粒为增强相，以耐热金属合金为粘结相，通过粉末冶金真空烧结方法制备。与传统钢质焊接工具相比，在搅
拌摩擦焊接颗粒增强金属基复合材料时，其耐磨性和使用寿命可提高很多，且不会引入杂质污染焊缝，可获得
高的焊缝强度系数和高的焊缝表面质量。铜铝摩擦焊批发价


