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章节摘录

版权页：   插图：   4.4.2.3 摩擦焊的应用 现在应用最广的摩擦焊主要是连续摩擦焊、惯性摩擦焊和搅拌
摩擦焊。
连续摩擦焊主要用于大批量连续生产；惯性摩擦焊主要应用于大型和特殊材料的零部件；搅拌摩擦焊
主要应用于交通运输工业的轻量化零部件。
实际工业生产中使用的摩擦焊机大多数是旋转式，所加工的焊接接头绝大多数都是对接接头。
工件除圆形外，还有六边形、八边形、矩形和椭圆形等。
近几年搅拌摩擦焊的应用已经使摩擦焊产品扩展到了大尺寸板材和型材的对接和搭接焊接。
 目前摩擦焊已广泛应用于汽车、拖拉机、机械制造、家电、纺织、石油等很多工业部门。
例如，在汽车制造中用于焊接涡轮增压器、变速器和齿轮轴、驱动轴、后桥、排气阀、液压油缸、起
动和制动用凸轮等。
在工程机械制造中用于焊接液压缸、活塞杆、法兰与法体的连接等。
在石油化工工业中用于普通碳钢与耐蚀合金的焊接、钻头与钻杆的焊接等。
而铜一铝焊接更是有效地解决了输变电工程中的抗腐蚀问题。
在航空、航天工业领域，除了钢以外，大量耐热高温合金材料、双金属材料、不锈钢以及铝合金材料
等也都采用摩擦焊工艺，如发动机连体齿轮、发动机压缩机转子、飞机起落架部件、飞机发动机叶片
、飞机发动机活塞、双金属铆钉、铝热管以及液氧／液氢火箭部件等。
 4.4.3 钎焊 4.4.3.1 钎焊概述 钎焊是采用比母材熔点低的金属材料作钎料，将焊件和钎料一起加热使钎
料熔化，通过熔化后的液态钎料在母材金属表面或间隙中的润湿、铺展、毛细流动填缝和凝固结晶，
最终实现原子间结合的一种焊接方法。
熔焊、压焊和钎焊是现代焊接技术三大组成部分。
 1.钎焊所用的材料 （1）钎料。
钎焊过程中使用的填充材料称为钎料，又称焊料。
钎焊对钎料有三点基本要求：①钎料必须有合适的熔点。
一般钎料的熔点要低于被焊金属熔点60℃以上；②钎料必须具有良好的润湿作用。
钎料必须能够润湿被焊金属，并与被焊金属发生良好的物理化学作用；③钎料要有稳定的化学成分，
即要求各成分在钎焊过程中能够保持基本稳定。
 常用的钎料有：锡铅钎料、银基钎料、铜基钎料、镉基钎料、铝基钎料、锰基钎料、镍基钎料和贵金
属钎料等。
钎料不同，适宜焊接的金属不同。
 （2）钎剂。
钎焊过程中用来起保护、去膜、增加润湿性等作用的物质称为钎剂。
对钎剂的基本要求有：①钎剂的熔点要低于钎料的熔点，活化温度（积极反应的温度）也要低于钎料
的熔点，同时其沸点要高于钎料熔点；②钎剂必须具有一定的去膜能力、润湿填缝能力和覆盖能力；
③钎剂熔化后应成分稳定，对母材和钎料腐蚀性要小。
另外，钎剂要易于保存、毒性要小，钎焊后钎剂的残渣要易于清除。
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编辑推荐

《全国高职高专机电专业系列规划教材:金属热加工技术》主要介绍钢铁材料的生产、金属热加工原理
及常用的成形方法。
全书共分4章：第1章为钢铁的生产与钢材的质量，主要介绍钢铁材料的冶炼、铸锭、轧制、钢材的质
量和缺陷以及钢材的分类和应用等。
第2章、第3章和第4章分别介绍了铸造、锻压和焊接等金属材料最常用的加工原理和成形方法。
本教材在内容上进行了较大力度的改革，重点突出材料成形的理论基础和工艺特点，精选铸造、塑性
成形、焊接等传统的工艺方法，强化综合分析和应用，并较大幅度地引入了现代材料成形新技术和新
工艺，并对机械产品的质量检验和质量控制做了一定的阐述。
《全国高职高专机电专业系列规划教材:金属热加工技术》充分考虑到了目前高职高专院校教学改革的
方向和学生的知识特点，紧密联系生产实际，尽量结合生产实例进行叙述，以提高学生的工程素质和
实际技能。
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