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中山铝板搅拌摩擦焊报价

发布日期: 2025-09-24

搅拌摩擦焊接技术难道就没有不足吗？1)焊接工件必须刚性固定，反面应有底板或者有支撑，尤
其是中空件。2)一般情况下，在搅拌摩擦焊接过程结束，搅拌工具（搅拌头）抽出被焊工件后，
焊缝尾端形成一个收刀尾孔。也可以在设备出厂前加装尾孔消除装置，解决焊接尾孔问题。3)前
期异种合金较难进行焊接，例如铝合金与铜合金的焊接。不过，通过工艺的不断改进，现在铜铝
焊接已经突破关口，已为多家企业提供服务设备。搅拌摩擦焊技术的不足远远无法干扰其的优势。
因此现在高密封性度需求的焊接都是采用搅拌摩擦焊技术。搅拌摩擦焊技术在国内已经得到迅速
发展，并且在工业制造领域得到了G泛应用。中山铝板搅拌摩擦焊报价

搅拌摩擦焊接技术都可以焊接哪些材料，异种合金可以焊接吗？搅拌摩擦焊接技术可以焊接
铅合金、铝合金、镁合金、铜合金、钢合金、钛合金等材料，对于异种材料焊接，主要体现在同
种材料不同牌号之间的焊接，例如ADC12压铸铝合金与6061变形铝合金的焊接、T2纯铜与黄铜的
焊接。还可以实现铜铝焊接。搅拌摩擦焊接技术可以焊接哪些形式的焊缝？搅拌摩擦焊接技术能
够焊接点焊、对接、搭接、T型接头、筒体纵缝、筒体环缝等常规接头，也能够实现多层搭接、不
等厚对接等异型接头的连接。搅拌摩擦焊厂家！中山铝板搅拌摩擦焊报价公司率先开发了搅拌摩
擦焊接装备及焊接工艺。

法国EADS合作研究中心（简称EADS  CRCF）目前致力于铝合金焊接技术的发展，用来提高低
成本高性能轻型飞机结构的制造能力，其中空中客车飞机的中心翼盒的制造研究便是其中涉及到
的零件之一、如图5所示。此项目的主要研究内容是利用对接焊的挤压型材来代替
传统的铆接制造方法，以期在飞机中心翼盒的制造中达到减少重量和降低成本的目的。
图5 飞机中心翼盒的搅拌摩擦焊
对于此研究项目、得到固相连接接头的搅拌摩擦焊应该是Z佳的选择。因为一方面搅拌摩擦焊实
现过程简单、工艺再现性好、焊接变形小，接头的机械性能优良，而且几乎没有焊接缺陷；另一
方面飞机中心翼盒使用的材料是很难用熔焊焊接的7000系列铝合金，结构中需要长的线性焊缝并
要求尽可能小的焊接应力和变形。所以、EADS中心针对搅拌摩擦焊技术采取了如下步骤进行研
究∶（1）证明厚度为10mm的7000系列挤压铝合金型材搅拌摩擦焊的可行性，开发合适的焊接工
艺方法；（2）在ESAB公司生产的半自动焊接设备上研究搅拌摩擦焊工艺方法的再现性和进一步
改进与提高；（3）制作1500mm长的搅拌摩擦焊试验件；

采用搅拌摩擦焊对TCL  敬公金承LP6招合金导种金属进行焊接，采用金相、扫描电镜和能相分
析评接接头的组织。结果表明搅拌摩擦焊接头中，钛合金母材与焊接的界面凸凹不平，这界处昏
亮颗粒，两部合金母材与焊被的界面光滑、平整；焊接区铝合金基体上分布大小不等的颗粒，这
种数两种类型，一种颗粒的尺寸较小、呈细长条状，另一种颗粒尺寸较大，整体呈暗灰色、边缘
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有少量划条带。两种颗粒中均有TY-Al金属间化合物存在数合金/铝合金异种材料焊接时，搅拌头
的磨擦胶性在焊接和铝合金母材的边界存在在搅拌头磨损后脱落的颗粒。也促进了我们与终端汽
车企业、原材料加工企业及相关**的交流。

搅拌摩擦焊是一项区别于熔化焊和机械连接的新型焊接技术；对搅拌摩擦焊的工艺头、工艺
参数、工艺过程以及异种倡合金材料（2024/7075）搅拌摩擦焊接头的静态强度和疲劳性能作了进
一步的验证和试验，从而使搅拌摩擦焊在飞机机翼设计和制造上的方法有效性和优越性得到了充
分认识，于是开展了这个搅拌摩擦焊研究项目，以实现这项技术在未来空客项目中的应用。研究
内容包括搅拌摩擦焊在飞机翼盒结构中的可能设计应用、飞机结构设计原则的更新和改变、新型
飞机结构的认证以及在役飞机检测修理等。其研究宗旨是，利用搅拌摩擦焊技术以期得到比现有
飞机翼盒结构的设计、制造途径更好的安全、成本和性能上的优越性。  BAA公司在飞机翼结构的
搅拌摩擦焊应用方面进行了飞机机翼设计中必须的多种制造原理的评价。搅拌摩擦焊在商用飞机
上的应用将取决于这种多角度制造方法的成功集成。将以Yi流的产品质量和精湛的技术服务带动
业务快速发展。中山铝板搅拌摩擦焊报价

整合技术和制造资源，实现优势互补，共同服务于全球工业制造业。中山铝板搅拌摩擦焊报
价

搅拌摩擦焊接技术在电力行业应用：中国搅拌摩擦焊中心与电子科技联合研制开
发6063、LD10和LF5等铝合金散热器的搅拌摩擦焊接工艺，该散热器用作某型号控制电路板外接
液冷散热，以保证电子元器件正常的工作温度。
它传统的焊接工艺是将盖板与底座用钎焊方法进行连接，形成蛇形液流通道空腔，电路板置于其
上，工作过程中通入循环冷却液进行散热。但是，复杂的盖板与槽之间形成了复杂的配合效果，
整条焊缝的配合间隙极不一致，采用钎焊很难保证复杂的蛇形曲线焊缝得到一致的连接深度和强
度、容易出现多种难以避免的焊接缺陷。前期生产中发现，零件表面加工掉lmm左右的余量之后，
打压试验中出现了多处的渗漏；而且部分钎料渗流到液流通道中影响流量，并污染冷却液。经研
究课题组决定尝试采用搅拌摩擦焊接方法进行焊接。
采用搅拌摩擦焊接专yong设备及其焊接的两件蛇形盖板铝合金散热器，焊后表面加工掉1mm后
打压4MPa持续20分钟无渗漏，超过2MPa持续15分钟无渗漏的设计要求。且通过理论计算。但
对15mm宽带板内水道结构，1mm的FSW有效焊接深度就可以承受10MPa以上的内压力。中山铝
板搅拌摩擦焊报价

东莞智谷光电科技有限公司位于松山湖园区科技九路1号，是一家专业的研发、生产、销售、
租赁：光电产品、搅拌摩擦焊接设备、自动化设备、激光设备；搅拌摩擦焊接技术、激光技术的
咨询、技术服务与技术成果转让；货物及技术进出口（法律、行政法规规定禁止的项目除外；法
律、行政法规规定限制的项目须取得许可方可经营）公司。专业的团队大多数员工都有多年工作
经验，熟悉行业专业知识技能，致力于发展赛福斯特,智谷的品牌。我公司拥有强大的技术实力，
多年来一直专注于研发、生产、销售、租赁：光电产品、搅拌摩擦焊接设备、自动化设备、激光
设备；搅拌摩擦焊接技术、激光技术的咨询、技术服务与技术成果转让；货物及技术进出口（法
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律、行政法规规定禁止的项目除外；法律、行政法规规定限制的项目须取得许可方可经营）的发
展和创新，打造高指标产品和服务。自公司成立以来，一直秉承“以质量求生存，以信誉求发
展”的经营理念，始终坚持以客户的需求和满意为重点，为客户提供良好的搅拌摩擦焊接设备，
搅拌摩擦焊接加工，搅拌头，从而使公司不断发展壮大。


