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温州双轴肩搅拌摩擦焊气动夹具

发布日期: 2025-09-21

    充分利用了摩擦生热的原理，而且通过加压的方式，防止受热后的金属材料发生严重变
形，并将两块金属迅速地“粘接”在一起。巧妙的将加热加压方式组合在一起，为这个想法点赞。
搅拌摩擦焊的几个特点初步了解原理后，问题来了——这种摩擦生热的焊接方式能给我们带来什
么好处呢?总结下来有以下特点：这种焊接实现了全位置的自动化，焊接过程不会产生烟尘、飞溅、
紫外线及电磁辐射等污染，实现了焊接过程的环保化;印象中车间里应该是各种高大上的机器人，
光洁明亮。然鹅，走进车身车间我们往往会闻到一股刺鼻烟尘味，知道为什么工作人员会戴防尘
口罩了吧?不同于大多数焊接方法，摩擦焊的过程是在材料的塑性状态下实现的，这使得焊缝的一
致性很高，没有热裂纹、夹杂、气孔等熔焊缺陷产生;顶盖激光钎焊(熔焊的一种)，我们总以为会
像上图这样光洁顺滑，可现实经常会出现下图这样的气孔、锯齿边、飞溅情况。正常情况下，摩
擦焊不需要焊丝和保护气，焊接过程消耗少，焊缝残余应力低，基本没有变形，焊接接头的强度
可以达到或者接近母材的强度，机械性能优异;摩擦焊焊前不需要对铝合金氧化层做特殊处理，也
不需要开破口，焊接过程中不需要填充材料和保护气，**简化了焊接工序。搅拌摩擦焊接在新能
源汽车电池托盘焊接中的应用。温州双轴肩搅拌摩擦焊气动夹具

    机床制造商特别注意确保机床和工具具有足够的刚度，以便在对应用设定的精度内，对
负载和扭矩做出反应。FSW机器的关键是它能够执行所需的焊接类型：固定针，可调节针和自调整
针。焊接类型和工作范围一起用于确定机器的轴数和配置。FSW机器由选择的驱动部件和传感器组
成。机器能够在工作范围内，在所需性能区间内准确且可重复地移动。FSW控制系统与驱动组件和
反馈传感器紧密耦合，并允许操作员创建和执行焊接规程。它也还提供了关键焊接参数的工艺监
控和数据采集。FSW控制系统的类型包括PLC，PAC，CNC，机器人控制器或定制控制器。每种控制
器都有自己的优缺点，应该考虑到应用程序的复杂性，需要执行的工作类型（即研究和开发或生
产），数据采集要求和预期的维护等因素和系统的服务要求。工件工具要求工件工具的要求相对
简单;工具必须能够将工件保持在已知位置并对由该工艺产生的力作出反应。也就是说，它需要做
有足够的刚度，而不会因为在零件上施加的轴向和径向力而发生偏移。工装夹具需要有夹紧机构，
允许FSW搅拌针通过零件接触给定的焊接头接点，并防止零件由于扭矩力而纵向滑动，弯曲或分
离。而且，焊接表面和夹紧系统的热导率会影响焊接质量和焊接参数。温州双轴肩搅拌摩擦焊气
动夹具而且在焊接过程中工件要有良好的支撑或村垫.

    本发明具有如下优点：本发明通过改进在此提供一种具有铝层排开功能的搅拌摩擦焊，
与同类型设备相比，具有如下改进：优点1：本发明所述一种具有铝层排开功能的搅拌摩擦焊，通
过设置了铆钉，刃口优先碰触外部铝层并将其刮动，二者在高的热量下发生融合，融合后结构稳
定，使得铝层能够被充分排开，解决了铝层很难被排开的问题。优点2：本发明所述一种具有铝层
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排开功能的搅拌摩擦焊，通过设置了铆钉前端的刃口，能够很好的将铝层排开，增加了融合面的
面积和接触面的铝屑杂质，使得接触融合后结构和强度更大，更稳定。附图说明图1是本发明的结
构示意图；图2是本发明的主视结构示意图；图3是本发明的铆钉结构示意图。其中：铝板-1、硼
钢板-2、压边圈-3、帽头-4、主轴-5、铆钉-6。具体实施方式下面将结合附图1-3对本发明进行详
细说明，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例**是本发
明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做
出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。本发明通过改进在此
提供一种具有铝层排开功能的搅拌摩擦焊，包括包括铝板帽头1帽头。

    v)施焊时发现，需要有合适的热输入(以n/v为表征)才能得到较好的焊接质量.热输入过
高(n/v=7)时，焊缝表面发生氧化及粘着，成形质量差(图2a)，而热输入过低(n/v=1)时，焊缝易于
出现隧道缺陷(图2b).在试验所用的转速800～1600r/min、焊接速度200～500mm/min范围内，
当n/v在2～6之间，均可得到表面成形优良、焊缝内部无缺陷的焊缝.接头宏观形貌图3a所示为镁
锂合金搅拌摩擦焊接头的宏观组织形貌，其可分为焊核区(NZ)、前进侧热力影响区(a-TMAZ)、后退
侧热力影响区(r-TMAZ)及母材(BM).图3b～图3e为接头各个区域的微观组织特征.图2焊缝表面成形
及内部缺陷Weldsobtainedbydifferentfrictiontools图3典型接头宏观及微观形
貌Typicalmetallographiccross-section镁锂合金母材为典型的α+β的双相结构，β相的基体上分布
着α相，母材经过轧制后，α相被拉长，呈连续纤维流线状分布.焊核区β相为等轴晶，且晶粒明显
细化，这主要是由于在热、力耦合作用下，焊核区发生了动态再结晶所致，α相在搅拌工具的搅
拌和破碎作用下，呈弥散分布.而a-TMAZ中β相晶粒沿搅拌头旋转方向被拉长，呈流线分布，α相
形态与焊核区相似，r-TMAZ中β相为细小的再结晶晶粒。搅拌摩擦焊接通过拼接的形式，可以较少
材料的加工量，降低成本，提高效率。

    类目：摩擦焊机(40)化工设备配件(31)化工成套设备(23)石墨化工设备(22)雕刻机(13)
焊接和粘结(11)高频焊机(10)电子五金件(10)其他工具耗材(5)其他机床附件(5)其他金属切削机床
(3)加工中心(3)其他焊接设备(2)工具软件(2)其他电热元件(2)散热器(2)其他切割设备机配件(1)
点焊机(1)专业技能培训(1)铣床(1)磨床(1)数控及CNC加工(1)机床工作台(1)其他焊接耗材(1)综
合类展会(1)晶闸管/可控硅(1)钣金加工(1)其他通用五金配件(1)其他传热设备及配件(1)更多您
还可以找：搅拌摩擦焊价格搅拌摩擦焊上海摩擦焊搅拌焊接搅拌摩擦焊设备搅拌摩擦焊加工岩田
搅拌压力桶c型搅拌子浆池搅拌设备东风大力神搅拌陕汽混凝土搅拌车载搅拌拖泵一产品视频企业
全国全国本地周边厂家供应明星搅拌摩擦焊品牌/型号：航天/HT类型：搅拌摩擦焊机品牌：航天
型号：HT外形尺寸：按型号（mm）重量：按型号。搅拌摩擦焊接搅拌头的优化与设计，改善焊接
性能。温州双轴肩搅拌摩擦焊气动夹具

搅拌摩擦焊接紫铜的焊接。温州双轴肩搅拌摩擦焊气动夹具

    1.接头形式关于这种新焊接方法的接头形式，推荐如图2-5所示的各种接头形状。通常搅
拌摩擦焊采用平板对接和搭接形式进行焊接。它也可实现多种接头的焊接，如多层对接、多层搭
接、T形接头、V形接头、角接等，并在实际工业制造中得到了应用。对于角接来说，由于此种焊接
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方法焊接的焊缝没有增高，原来的接头设计标准已不适用，必须对接头侧的形状进行很好的设计，
才能实现焊接。由图2-5（d）可以看到，多重板可实现一次焊接，这是此种焊接方法的一大优点。
图2-5搅拌摩擦焊接头形状图除了以上典型接头形式外，经过不断的开发研究，针对不同的结构零
件，研究人员设计了多种其它接头形式，如图2-6所示。图2-7所示为热容量差较大的厚大工件与
小薄件的焊接接头。厚大工件为铸态材料，薄件为轧制板材。工业生产中，搅拌摩擦焊不仅可以
焊接筒形零件的环缝和纵缝，还可以实现全位置空间焊接，如水平焊、垂直焊、仰焊以及任意位
置和角度的轨道焊。图2-7不同厚度的铸铝和锻铝的搅拌摩檫焊接头的宏观断面2.工艺参数的选
择(1)焊接速度焊接速度是根据搅拌头的形状和被焊金属来定。几乎与MIG焊相同，或稍比MIG焊
快一些。温州双轴肩搅拌摩擦焊气动夹具

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。公司将不断增强企业重点竞争力，努
力学习行业知识，遵守行业规范，植根于机械及行业设备行业的发展。宁波中创焊接秉承“客户
为尊、服务为荣、创意为先、技术为实”的经营理念，全力打造公司的重点竞争力。


