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浙江新能源焊接加工工厂直销
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搅拌摩擦焊优点：1.焊缝质量好：焊缝是在塑性状态下受挤压完成的，属于固相焊接，因而
其接头不会产生与冶金凝固有关的一些如裂纹、夹杂、气孔以及合金元素的烧损等熔焊缺陷和脆
化现象，焊缝性能接近母材，力学性能优异。适于焊接铝、铜、铅、钛、锌、镁等非铁金属及其
合金以及钢铁材料、复合材料等，也可用于异种材料的连接。2.不受轴类零件限制：不受轴类零
件的限制，可进行平板的对接和搭接，可焊接直焊缝、角焊缝及环焊缝，可进行大型框架结构及
大型简体制造、大型平板对接等，扩大了应用范围。3.无需高的操作技能和训练：搅拌摩擦焊利
用自动化的机械设备进行焊接，避免了对操作工人技术熟练程度的依赖，质量稳定，重复性
高。4.不需焊丝和保护气氛：焊接时无需填充材料、保护气体，焊前无需对焊件表面预处理，焊
接过程中无需施加保护措施，厚大焊件边缘不用加工坡口，简化了焊接工序。焊接铝合金材料不
用去氧化膜，只需去除油污即可。搅拌摩擦焊作为一种新型焊接方法从发明到工业化应用的历程，
在航天、航空、车辆、造船等行业得到大量应用。浙江新能源焊接加工工厂直销

搅拌摩擦焊在焊接过程中，搅拌针在旋转的同时伸入工件的接缝中，旋转搅拌头(主要是轴
肩)与工件之间的摩擦热，使焊头前面的材料发生强烈塑性变形，然后随着焊头的移动，高度塑性
变形的材料逐渐沉积在搅拌头的背后，从而形成搅拌摩擦焊焊缝。搅拌摩擦焊对设备的要求并不
高，基本的要求是焊头的旋转运动和工件的相对运动，即使一台铣床也可简单地达到小型平板对
接焊的要求。但焊接设备及夹具的刚性是极端重要的。搅拌头一般采用工具钢制成，焊头的长度
一般比要求焊接的深度稍短。应该指出，搅拌摩擦焊缝结束时在终端留下个匙孔。通常这个匙孔
可以切除掉，也可以用其它焊接方法封焊住。针对匙孔问题，已有伸缩式搅拌头研发成功，焊后
不会留下焊接匙孔。东莞市颂智科技有限公司热诚希望新老顾客莅临我公司开展业务，我们竭诚
为您提供质量的服务并满足您的期望。河北本地焊接加工多少钱一米可以进行自动化的操作,机械
化的操作，不需要有大 量的人工去练习操作,在成本的节约方面也是一个好的地方。

搅拌摩擦焊技术特点：1、搅拌摩擦焊是在材料的塑性状态下实现的，产品焊缝金相一致性高，焊
缝无热裂纹、无夹杂、无气孔等熔焊缺陷。2、搅拌摩擦焊利用自动化的机械设备进行焊接，避免
了对操作工人技术熟练程度的依赖。实现了全位置焊接自动化。3、搅拌摩擦焊焊前无需对铝合金
氧化层做特殊处理，也不需开破口，焊接过程中不需要填充材料和保护气，简化了焊接工序。4、
搅拌摩擦焊焊接过程不会产生烟尘、飞溅、紫外线及电磁辐射，实现了焊接过程的环保化。5、搅
拌摩擦焊的焊缝残余应力低，基本无变形，焊缝属性接近母材，机械性能优异。提高了焊缝可靠
性。

搅拌摩擦焊的工业应用:列车制造领域一高速列车、轨道货车、地铁车厢和有轨电车、集装箱
体等。汽车上的应用一引擎、底盘和车身支架、汽车轮鼓、液压成形管附件、车门预成形件、车
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体空间框架、卡车车体、载货车的尾部升降平台、汽车起重器、装甲车的防护甲板等。民用建筑
工业一铝合金桥梁、装饰板、门窗框架、管线、铝合金反应器、热交换器等。电子工业—应用主
要表现为:发动机壳体、电器连接件、电器封装等。其他工业领域—(例如，冰箱冷却板、厨房电
器、天然器。液化气储箱和容器、家庭装饰等。东莞市颂智科技有限公司生产的立式搅拌摩擦焊
设备深受广大客户的喜爱，欢迎大家来电咨询。焊条伸出长度越大，则通电的时间增长，电阻热
增大；电流密度增加，电阻热也增大。

电机壳搅拌摩擦焊工艺注意事项1.焊缝表面氧化层需要打磨掉，上表面加工余量留1mm左右；2.
焊缝间隙尽量保证小于，高低差小于；3.焊缝离边缘距离建议不小于6mm,否则会压塌变形，需
要定制特殊工装控制，增加工艺控制难度；4.型材电机壳的铝封条放置位置设计要留，以承受搅
拌头压力；5.电机壳产品建议设计防错措施，增加定位销孔设计；6.焊接轨迹及尾孔预留位置要
提前规划好。水冷电机壳对焊缝气密性和变形度要求都比较高，目前的熔焊类焊接方式，通常会
存在变形大、暗沟气孔等问题，很难满足水冷电机壳安全性能要求，而搅拌摩擦焊属于固相焊接，
焊缝效果好，变形小，成为水冷电机壳的比较好选择。东莞颂智科技有限公司是专业的搅拌摩擦
焊设备生产厂家深受广大客户的喜爱欢迎大家来电咨询。搅拌摩擦焊是一种在机械力和摩擦热作
用下的固相连接方法。安徽搅拌摩擦焊接加工认真负责

摩擦焊技术焊接质量稳定、焊件尺寸精度高、焊接生产率高、适于焊接异种金属、易实现机
械化和自动化。浙江新能源焊接加工工厂直销

焊条（或焊丝）的加热和熔化熔化极电弧焊时，焊条具有两个作用：一方面作为电弧焊的一
个电极；另一方面作为填充金属形成焊缝。焊条的熔化主要是靠焊接电流通过焊条所产生的电阻
热，而焊接电弧产生的热量对焊条熔化属次要作用（大部分热量是用来熔化母材、药皮和焊剂）。
电阻热的大小决定于焊条伸出长度、电流密度和焊条本身的电阻率。焊条伸出长度越大，则通电
的时间增长，电阻热增大；电流密度增加，电阻热也增大；同种材料焊条直径约大，电阻率越小，
则产生的电阻热越小。但是过高的电阻热会给焊接过程带来不利的影响，将使焊条的药皮在进入
熔化区前发红变质，失去保护和冶金作用。在自动焊时，过高的电阻热将使焊丝崩断，影响焊接
质量。为此，在焊接过程中要控制焊条伸出长度。浙江新能源焊接加工工厂直销

东莞市颂智科技有限公司汇集了大量的优秀人才，集企业奇思，创经济奇迹，一群有梦想有
朝气的团队不断在前进的道路上开创新天地，绘画新蓝图，在广东省等地区的机械及行业设备中
始终保持良好的信誉，信奉着“争取每一个客户不容易，失去每一个用户很简单”的理念，市场
是企业的方向，质量是企业的生命，在公司有效方针的领导下，全体上下，团结一致，共同进退，
**协力把各方面工作做得更好，努力开创工作的新局面，公司的新高度，未来东莞市颂智科技供
应和您一起奔向更美好的未来，即使现在有一点小小的成绩，也不足以骄傲，过去的种种都已成
为昨日我们只有总结经验，才能继续上路，让我们一起点燃新的希望，放飞新的梦想！


