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常州电机壳体搅拌摩擦焊解决方案

发布日期: 2025-09-21

    焊前必须严格限制所使用焊接材料（包括焊丝、焊条、熔剂、保护气体）的含水量，使
用前要进行干燥处理。清理后的母材及焊丝**好在2－3小时内焊接完毕，**多不超过24小时。TIG
焊时，选用大的焊接电流配合较高的焊接速度。MIG焊时，选用大的焊接电流慢的焊接速度，以提
高熔池的存在时间。Al－Li合金焊接时，加强正、背面保护，配合坡口刮削，***概况氧化膜，可有
效地防止气孔。五、焊接接头容易软化焊接可热处理强化的铝合金时，由于焊接热的影响，焊接
接头中热影响区会出现软化，即强度降低，使基体金属近缝区部位的一些力学性能变坏。对于冷
作硬化的合金也是如此，使接头性能弱化，并且焊接线能量越大，性能降低的程序也愈严重。针
对此类问题，采取的措施主要是制定符合特定材料焊接的工艺，如限制焊接条件，采取适当的焊
接顺序，控制预热温度和层间温度，焊后热处理等。对于焊后软化不能恢复的铝合金，**好采用
退火或在固溶状态下焊接，焊后再进行热处理，若不允许进行焊后热处理，则应采用能量集中的
焊接方法和小线能量焊接，以减小接头强度降低。六、合金元素蒸发和烧损某些铝合金含有低沸
点的合金元素，这些元素在高温下容易蒸发烧损，从而改变了焊缝金属的化学成分。搅拌摩擦焊
的价格哪家比较便宜？常州电机壳体搅拌摩擦焊解决方案

    不得用手触摸和口吹焊接部位，焊工一般戴白色的焊工手套，不要因为怕麻烦而戴脏手
套。焊前严禁污染，否则应重新进行清理，局部污染可局部重新清理；比较好用白纸覆盖在坡口
用两侧。一般机械清理后应立即焊接，如清理后4h之内未焊，焊前就应重新清理。5.焊件装配应
准确，如果装配不良时，应考虑换部件，而不得强行组对，以避免造成过大的应力。在正式焊接
前应对坡口尺寸进行检查，合格后方可施焊。6.焊件组对时在应力集中处（如焊缝交叉处和工件
上的转角处等）尽量避免进行定位焊，定位焊缝长度和间距可按下表：（mm）7.铝焊接变形和焊时
易产生塌陷，因此在焊前应有针对性地制作夹具和垫板。采用夹具时一般零件正反面都需要夹紧，
并且夹具的刚性和夹紧力大小要适中，因为过小取不到控制变形作用，过大则焊缝拘束度太强易
导致焊缝开裂，夹紧力按350Kg/100mm为宜。软性铝材夹具可为碳钢或不锈钢，可以减缓散热；
强化铝材可用铝材制造夹具，这样可以加强散热。纵缝夹具可用琴键式，环缝可用液压胀形夹具。
纵缝装配时可适当增大间隙，以便焊后有收缩余地；环缝（包括圆形凸缘、法兰等）则留些反向
错边或扳边，因为焊后凸缘会塌陷变形。垫板材料一般为不锈钢或碳钢。常州电机壳体搅拌摩擦
焊解决方案搅拌摩擦焊接是铝合金焊接的有效手段。

    可以做的**好方法是示教机器人一个FSW搅拌针可以接触和接近焊接表面的位置。在这
种情况下，实际所需的位置相对偏移位置，偏移量相当于搅拌针的针头长度。当焊缝位于水平面
时，这种偏移相对简单。可是，当焊接过程中焊接路径和方向改变时，它显得更加复杂。这就要
求任何FSW应用软件都要具备自动实施程序偏移的能力，而这不受焊接路径的方向的影响。运行
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和工作角度的自动应用与编程搅拌摩擦焊要求相对精确的横移和工作角度的精确控制。图。如前
所述，机器人编程通过点动机器人到一个预设或已知的位置，并通过按键存储当前位置。这对精
确的编程位置构成了极大的挑战，特别是方向。方向由三个分量构成，滚动、俯仰、偏航。不*在
调试模式下，难以精确控制机器人以示教一个位置，而在针对一个复杂平面时，通常也不可能测
量滚动、俯仰和偏航角度。因此，任何FSW控制软件必须有办法输入或自动计算合适的滚动、俯
仰和偏航角度，以允许实施正确的工作和横移角度。工业机器人通常有两种操作模式。***个是示
教模式，第二个是自动模式。在示教模式时，操作者通常通过采用示教盒控制机器人，这样可以
对任何操作实施大量输入。在自动模式时，机器人通常实施预编程路径。

    搅拌摩擦焊技术（一）－搅拌摩擦焊的基本原理近年来，铝合金搅拌摩擦焊，为了保护
环境、节约能源，人们强烈希望汽车、飞机、机车车辆、船舶等运输机械轻量化。为此，积极开
发、研制适用于这些运输机械的轻金属材料，例如铝及其铝合金。铝及其铝合金材料由于重量轻、
抗腐蚀、易成形等优点；随着新型硬铝、超硬铝等材料的出现，使得这类材料的性能不断提高，
因而在航空、航天、高速列车、高速舰船、汽车等工业制造领域得到了越来越***的应用。除了运
输机械外，土木建筑、桥梁等领域也引入了铝及其铝合金。这些结构的安装连接主要以焊接为主
要连接方式。在铝及其铝合金的焊接中，存在的主要问题之一是由于它的膨胀系数大而在焊接时
产生较大的变形。为了防止变形，在施工现场，必须采用胎卡具固定，和由培训过的熟练工人操
作。因为铝及其铝合金容易氧化，表面存在一层致密、坚固难熔的氧化膜，所以焊前要求对其表
面进行去膜处理；焊接时，要用氩等惰性气体进行保护。铝及铝合金焊接时，搅拌摩擦焊，易产
生气孔、热裂纹等缺陷，也是焊接时必须注意的问题。对于热处理型铝合金来说，必须避免在焊
接时热影响区产生软化，强度降低的问题。为了解决铝及铝合金熔化焊时出现的以上问题。搅拌
摩擦焊焊接工装设计。

    也在进行FSW工艺的研究。美田的美国洛克希德·马丁航空航天公司、马歇尔航天飞行
中心、美国海军研究所、Dartmouth大学、德克萨斯大学、阿肯色斯大学、南卡罗利纳大学、德国
的Stuttgart大学、澳大利亚的Adelaide大学、澳大利亚焊接研究所等都从不同角度对搅拌摩擦焊
进行了专门研究。搅拌摩擦焊工艺是自激光焊接问世以来**引人注目的焊接方法。它的出现将使
铝合金等有色金属的连接技术发生重大变革。用搅拌摩擦焊方法焊接铝合金取得了很好的效果。
现如今在英、美等国正进行锌、铜、钛、低碳钢、复合材料等的搅拌摩擦焊接。搅拌摩擦焊在航
空航天工业领域有着良好的应用前景。[2](1)搅拌头搅拌头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。下面主要讨论一下搅拌头的发展现状．一般说来，
搅拌头包括两部分：搅拌探头和轴肩，而搅拌头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搅拌头的磨损减至**小。在初期，搅拌头形状的合理设计是获得
良好机械性能焊缝的关键。关于搅拌头的发展主要集中在两个方面：一个是带螺纹的搅拌头，一
个是带三个沟槽的搅拌头。本质上，这两种搅拌探头都设计成锥体。搅拌摩擦焊的实用性大不大？
常州电机壳体搅拌摩擦焊解决方案

搅拌摩擦焊接可以改善传统焊接的焊接缺陷。常州电机壳体搅拌摩擦焊解决方案
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    搅拌摩擦焊在轨道交通及陆路交通工业中应用在轨道交通行业，随着列车速度的不断提
高，对列车减轻自重,提高接头强度及结构安全性要求越来越高。高速列车用铝合金挤压型材的连
接方式，成为了制约发展的主导因素。由于搅拌摩擦焊焊接接头强度优于MIG焊焊接接头，并且
缺陷率低，节约成本，所以目前高速列车的制造,采用搅拌摩擦焊技术，已成为主流趋势。在该领
域,比较典型的为日本日立公司，在做单层和双层挤压型材件连接时都采用了搅拌摩擦焊技术，用
于市郊列车和快速列车车辆的制造。日本轻金属公司已将FSW工艺用于地铁车辆，采用这种工艺
制造的工件长度已经超过了3km，接头质量良好。由住友轻金属公司生产的挤压型材FSW焊接拼板,
用于日本新干线车辆的制造（图6左），车辆时速可达285km/h。法国的Alstom公司将搅拌摩擦焊
应用于列车顶板的连接（图6右）。图6左：日本住友轻金属公司FSW生产的新干线列车壁板；右：
法国阿尔斯通FSW制造的列车车顶目前,与轨道车辆相关方面的搅拌摩擦焊应用包括：高速列车箱
体型材连接；油罐车及货物列车箱体连接；集装箱箱体；铁轨以及地下滚动托盘。搅拌摩擦焊在
汽车工业中应用为了提高运载能力和速度。常州电机壳体搅拌摩擦焊解决方案

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。公司业务涵盖搅拌摩擦焊，摩
擦搅拌焊，摩擦点焊，固相焊等，价格合理，品质有保证。公司秉持诚信为本的经营理念，在机
械及行业设备深耕多年，以技术为先导，以自主产品为重点，发挥人才优势，打造机械及行业设
备良好品牌。在社会各界的鼎力支持下，持续创新，不断铸造***服务体验，为客户成功提供坚实
有力的支持。


