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前  言

  GB/T34630《搅拌摩擦焊 铝及铝合金》分为五个部分:
———第1部分:术语及定义;
———第2部分:焊接接头设计;
———第3部分:焊接操作工的技能评定;
———第4部分:焊接工艺规程及评定;
———第5部分:质量与检验要求。
本部分为GB/T34630的第5部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用重新起草法修改采用ISO25239-5:2011《搅拌摩擦焊 铝 第5部分:质量与检验要

求》(英文版)。
本部分与ISO25239-5:2011的主要技术性差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,本部分做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
● 将ISO25239-5:2011中引用的国际标准,用我国对应的标准代替;
● 增加引用了GB/T3375、GB/T3323、GB/T32080、GB/T6417.1;
● 删除了ISO17636。

———根据我国标准编写要求删除了ISO25239-5:2011的4.1;参考文件的引用表述也做了调整;
———附录A试验和检查方法中补充了UT、RT、PT无损检测方法,补充了未焊透的缺欠代号、表面

沟槽缺欠的描述、检测方法和合格标准。
本部分还做了如下编辑性修改:
———将标准名称修改为“搅拌摩擦焊 铝及铝合金 第5部分:质量与检验要求”;
———删除了国际标准的参考文献。
本标准由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本标准起草单位:上海航天设备制造总厂、中车青岛四方机车车辆股份有限公司、机械科学研究院

哈尔滨焊接研究所。
本标准起草人:封小松、赵慧慧、张铁浩、郭立杰、宿国友、贾洪德、张婧、赵玉珊。
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搅拌摩擦焊 铝及铝合金

第5部分:质量与检验要求

1 范围

GB/T34630的本部分规定了铝及铝合金搅拌摩擦焊接质量与检验要求。
本部分适用于铝及铝合金搅拌摩擦焊接。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T2651 焊接接头拉伸试验方法(GB/T2651—2008,ISO4136:2001,IDT)

GB/T2653 焊接接头弯曲试验方法(GB/T2653—2008,ISO5173:2000,IDT)

GB/T2654 焊接接头硬度试验方法(GB/T2654—2008,ISO9015-1:2001,IDT)

GB/T3323 金属熔化焊焊接接头射线照相

GB/T3375 焊接术语

GB/T6417.1 金属熔化焊接头缺欠分类及说明(GB/T6417.1-2005,ISO6520-1:1998,IDT)

GB/T9445 无损检测 人员资格鉴定与认证(GB/T9445—2015,ISO9712:2012,IDT)

GB/T11345 焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级、评定(GB/T11345—2013,ISO17640:

2010,MOD)

GB/T18851.1 无损检测 渗透检测 第1部分:总则(GB/T18851.1—2012,ISO3452-1:2008,

IDT)

GB/T27551 金属材料焊缝破坏性试验 断裂试验(GB/T27551—2011,ISO9017:2001,IDT)

GB/T27552 金 属 材 料 焊 缝 破 坏 性 试 验 焊 接 接 头 显 微 硬 度 试 验(GB/T27552—2011,

ISO9015-2:2003,IDT)

GB/T32080 无损检测 有限应用无损检测的人员资格鉴定(GB/T32080—2015,ISO20807:

2004,MOD)

GB/T32259 焊缝无损检测 熔焊接头目视检测(GB/T32259—2015,ISO17637:2003,MOD)

GB/T34630.1 搅拌摩擦焊 铝及铝合金 第1部分:术语及定义(GB/T34630.1—2017,

ISO25239-1:2011,MOD)

GB/T34630.3—2017 搅 拌 摩 擦 焊  铝 及 铝 合 金  第 3 部 分:焊 接 操 作 工 的 技 能 评 定

(GB/T34630.3—2017,ISO25239-3:2011,MOD)

GB/T34630.4—2017 搅 拌 摩 擦 焊  铝 及 铝 合 金  第 4 部 分:焊 接 工 艺 规 程 及 评 定

(GB/T34630.4—2017,ISO25239-4:2011,MOD)

3 术语和定义

GB/T3375和GB/T34630.1界定的术语和定义适用于本文件。
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4 质量要求

4.1 焊接人员

4.1.1 焊接管理人员

制造商应配备相应的人员按照指定要求对搅拌摩擦焊生产进行计划、操作与监督。

4.1.2 焊接操作工

焊接操作工应按照GB/T34630.3—2017进行资格评定,且评定记录应及时更新。

4.2 检验及检验人员

4.2.1 概述

制造商应配备相应的人员按照指定要求对搅拌摩擦焊生产中的检验和测试过程进行计划、操作与

监督。

4.2.2 无损检测与目视检测人员

无损检测和目视检测人员应按照GB/T9445或GB/T32080的要求进行资格评定。若检测时使

用了未包含在GB/T9445或GB/T32080中的方法,则制造商应负责参照GB/T9445或GB/T32080
的要求提供培训、书面操作规程、考核和现场操作演示,以保证检测人员对指定检测方法具备操作能力。

4.2.3 破坏性试验人员

破坏性试验操作人员应经过相应试验操作培训。

4.3 设备

4.3.1 设备的适用性

焊接设备(例如:焊机与搅拌头)应能焊制出符合附录A中规定的合格焊缝。焊接设备应及时维

护、保养,保持良好的工作状态。

4.3.2 新设备

新设备或维修设备在安装后应进行相应测试,以保证其能够正常工作。

4.3.3 设备重复生产能力测试

设备出现下列任一情况时,应对焊接设备进行重复生产能力测试,以证明其能够重复生产出符合附

录A中规定的合格焊缝:
———设备关键部件损坏、维修或替换时;
———设备出现移位或未按设定方式运转情况时;
———固定设备从一个位置搬迁到另一位置时。
重复生产能力测试应按照该设备生产中使用的焊接工艺规程进行;应至少进行3组试验并合格。

4.3.4 设备维护

制造商应具有设备维护的书面计划,应针对影响焊缝质量的重要项目进行维修检查,如:
2
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———导向装置和机械夹具状态;
———焊接设备操作中使用的仪器、仪表状态;
———电缆、软管和接头的状态;
———机械化或自动化焊接设备中控制系统的状态;
———热电偶和其他温度测量系统的状态;
———压板、夹钳、夹具的状态。
焊接前,接触工件的压板、夹钳、夹具应是清洁的,且没有对焊缝有不良影响的污染物(例如:油污、

油脂和污垢)。
不得使用有故障的设备。

4.4 焊接工艺规程

制造商应确保焊接工艺规程在生产中得到正确运用。

4.5 搅拌头

4.5.1 标识

生产中使用的搅拌头在使用前应进行永久性标记。

4.5.2 搅拌头检查

焊接前,搅拌头应确保清洁,没有对焊缝有不良影响的污染物(例如:油污、油脂和污垢)存在。
焊接前,应按要求定期对搅拌头形状及其磨损程度进行检验,确保其符合相关设计和工艺文件和规

范的要求。

4.6 接头制备及组对

4.6.1 接头制备

应按照焊接工艺规程对工件进行加工。
接头根部间隙、错边量应符合焊接工艺规程要求。

4.6.2 焊前清理

应按照焊接工艺规程进行焊前清理,去除母材表面的氧化物、保护涂层、胶粘剂、油污、油脂、污垢,
以及其他对焊缝质量有害的污染物。

4.7 预热温度与道间温度控制

预热和道间温度控制要求应符合焊接工艺规程规定。

4.8 定位焊

若需要定位焊,应按照焊接工艺规程要求进行。

4.9 施焊

所有焊接过程操作都应按焊接工艺规程进行。

4.10 焊后热处理

若需进行焊后热处理,应按照焊后热处理工艺规范进行。
3
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热处理工艺应与母材、接头和焊件类型相适应,并满足产品标准或规定要求。应对热处理过程进行

记录,记录应具有可追溯性。

4.11 试验及检验

4.11.1 概述

试验和检验的部位和次数取决于产品标准和结构类型。

4.11.2 焊前检验

焊前应对以下因素进行检查:
———焊接操作工资格证书适用性与有效性;
———焊接工艺规程适用性;
———母材及其热处理状态;
———接头制备(如形状和尺寸);
———接头组对、固定和定位焊;
———根据焊接工艺规程设置的焊接参数;
———预热温度。

4.11.3 焊接过程检验

焊接过程中,应对焊接次序、道间温度进行一定时间间隔的检查或持续监控。

4.11.4 焊后检验和试验

4.11.4.1 概述

焊接后应进行如下几项检查,并确认符合相关应用标准或要求:
———目视检测;
———无损检测;
———破坏性试验;
———焊件的型式、形状和尺寸;
———焊后操作的结果和记录(如焊后热处理、时效处理等)。

4.11.4.2 目视检测

目视检测应按GB/T32259执行。

4.11.4.3 渗透检测

渗透检测应按GB/T18851.1执行。

4.11.4.4 射线检测

射线检测按照GB/T3323执行,缺欠判定及合格标准按附录A中的规定执行。
设计规范或相关要求中明确规定时,可使用超声检测代替射线检测。
对于搭接接头或部分焊透的对接接头,当要求进行射线检测时,应在设计规范中规定合格标准。

4.11.4.5 超声检测

超声检测应按GB/T11345执行。
4
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当使用浸没式超声检测或相控阵超声检测时,应由设计规范或相关要求确定适用标准或要求。

4.11.4.6 验证试验

按设计规范或相关要求的规定。验证试验可结合或替代4.11.4.3(渗透),4.11.4.4(射线)和4.11.4.5
(超声)等检测方法。

4.11.4.7 拉伸试验

拉伸试验和拉伸试样制备应按GB/T2651进行。

4.11.4.8 弯曲试验

弯曲试样制备和弯曲试验应按GB/T2653进行。
根据GB/T34630.4—2017的要求,采用母材延伸率计算弯心直径,弯曲角度应不小于150°。

4.11.4.9 硬度试验

硬度试验应根据需要按照GB/T2654或GB/T27552进行。

4.11.4.10 断裂试验

断裂试验应按照GB/T27551进行。

4.11.4.11 其他破坏性试验

未在本部分中列出的其他破坏性试验或检验方法(例如,冲击试验、疲劳试验、宏观和微观检查等),
可与本部分列出的其他试验结合使用,这些试验或检验方法的操作应参照相应国家标准要求。

4.11.5 返修焊缝

需要进行返修焊时,则应参照焊接工艺规程进行操作。修复后的焊缝质量应完全符合本部分的

要求。

4.11.6 焊缝外形修整

对于焊缝边缘的飞边或其他材料突出以及下塌,应采用不影响母材性能的适当方法进行修整去除。
修整后的焊缝和母材厚度应在容许范围内。

4.12 标识及可追溯性

焊缝的标识应贯穿整个制造过程,并可追溯到相应的焊接工艺规程和焊接操作工。
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附 录 A
(规范性附录)
验收指南

  表 A.1给出了各种缺欠的名称、代号、试验和检查方法及合格标准。试验及检验方法按照

GB/T34630.4的规定,缺欠代号依据GB/T6417.1的相关规定。

表 A.1 缺欠、试验和检查、合格标准以及缺欠代号

缺欠名称 缺欠描述 试验及检验方法a 合格标准a 缺欠代号

表面缺欠

未焊透 ME,PT 不准许 402c

下塌

过多焊缝金属伸出焊缝根部

VT,ME h≤3mm 504

飞边 VT,ME —b —c

错边 VT,ME
h≤0.2t或2mm,

取较小值
507c

表面下凹 VT,ME
t≥2mm时,

h≤0.2mm+0.1t;

t<2mm时,h≤0.15t

—c

焊缝宽度不齐 焊缝宽度变化过大 VT —b 513

表面沟槽 在焊缝表面沿焊接方向形成的沟槽状缺欠 VT,ME 不准许 —

表面不规则 焊缝表面不规则、过于粗糙 VT —b 514

内部缺欠

隧道孔洞 ME,UT,RT
d≤0.2s或4mm,

取较小值
200c
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表 A.1(续)

缺欠名称 缺欠描述 试验及检验方法a 合格标准a 缺欠代号

界面曲钩 ME —b —c

  d ———孔洞最大横截面尺寸(mm);

h ———缺欠高度(mm);

s ———对接焊缝标称厚度(mm);

t ———母材标称厚度(mm);

ME———宏观金相;

VT ———目视检测;

UT ———超声检测;

PT ———渗透检测;

RT ———射线检测

  a 无损检测应按照GB/T18851、GB/T3323、GB/T11345的要求进行。其他缺欠的试验和检查以及合格标准应

参照相关要求或设计规范。
b 合格标准应当在相关要求和设计规范的限定范围内。
c 见GB/T34630.1。
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