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内容概要

　　《摩擦焊及其检测技术》全面系统地介绍了摩擦焊及其检测技术的发展与应用，深入阐述了缺陷
识别、图像处理、智能化平台以及典型应用等摩擦焊关键技术，反映了当前摩擦焊及其检测技术的最
新成果。
全书内容新颖，认真总结了作者的科研成果，同时参考国内外最新资料，反映了当前该领域的前沿研
究水平。
全书论述力求概念清晰，表达准确，突出理论联系实际，通过实例说明原理，富有启发性。

《摩擦焊及其检测技术》可供从事摩擦焊领域科研和应用的研究人员闲读，也可供大专院校相关专业
的研究生参考。
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作者简介

　　尹欣，1974年10月出生，河南焦作人。
2008年毕业于西北工业大学机械制造及其自动化专业，获硕士学位。
现任郑州航空工业管理学院副教授，中国创新方法研究会高级会员，中国机械工程学会高级会员，中
国航空学会会员，长期从事先进连接技术等领域的科研工作。
在China Welding等期刊发表学术论文20多篇，其中EI收录10多篇，出版教材1部。
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章节摘录

　　8.3 搅拌摩擦焊接特点　　搅拌摩擦焊技术已经被证明在很多方面优于熔焊方法，尤其在轻合金连
接方面，搅拌摩擦焊具有明显的优越性。
其主要优点是：　　（1）属于固相连接：焊缝中无气孔缺陷、无元素烧损、无热裂纹、无凝固时组
织的偏析，热变形和残余应力小，可以实现大型框架结构的精密焊接；焊缝金属力学性能好，疲劳、
断裂及弯曲等性能明显优于熔化焊，且接头力学性能各向同性。
　　（2）制造成本低：焊前无需开坡口和特殊清理，无需金属填料、保护气体或焊剂，能量消耗比
熔化焊低80%，还可实现水下焊接；并且搅拌头属于非消耗性材料。
　　（3）易实现自动化：操作简便，类似于铣床加工过程，不需要传统焊接工人的培训，控制参数
少，易于实现自动化。
　　（4）工作环境好：没有烟尘、飞溅、强弧光、辐照和辐射，噪声低的绿色连接技术。
　　（5）提高生产效率，缩短制造周期。
　　搅拌摩擦焊接之所以有这些优点，主要原因是：固相连接消除了与熔焊有关的裂纹，即液化或固
化裂纹；不存在焊缝金属蒸发产生的合金元素损失，焊缝合金元素得到保存，因此焊接质量得到保证
；由于搅拌头对材料产生的碾压、搅拌和锻造作用，可得到比基体金属更为细小的再结晶组织。
在工艺参数选择恰当时，焊缝金属强度几乎接近母材的强度。
　　当然，搅拌摩擦焊也有其局限性。
例如被焊工件必须夹紧固定，焊接过程中需要搅拌头向被焊工件施加足够大的顶锻压力和向前驱动力
，这便要求焊接设备具有很好的刚性；焊后通常留有匙孔（可以通过其他焊接方法修补或者改进搅拌
摩擦焊工艺消除）。
在实践过程中，可以发现在工艺参数不当的情况下，经常会出现机械性的焊接缺陷，如孔洞和未焊透
缺陷现象，严重影响焊件的综合性能。
　　⋯⋯
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