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摘  要：钛/铝复合板作为一种轻质高强、高耐磨、高耐蚀的优质材料，已经成为金属复合板发展的重要方向之一，

在航空航天、石油化工等领域应用前景广泛。本文论述了钛/铝复合板的发展现状，简述了钛/铝复合板的传统制

备方法，重点介绍了钛/铝复合板结合界面金属间化合物的种类和形成机制，评述了钛/铝复合板的力学性能和影

响因素，并进一步展望了钛/铝复合板的绿色高效制备方法和发展方向。 
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    随着航空航天、轨道交通、石油化工、海洋工程

等产业的快速发展，关键装备轻量化、绿色化等国家

重大科技工程的推进，单一金属或合金难以满足其对

材料综合性能的要求，因此具备两种或多种金属特性

的金属复合板越来越受到重视，《中国制造 2025》规

划中也将先进复合材料列为发展重点[1−6]。 

    作为一种轻质、高强、耐磨、耐蚀的稀有金属材

料，钛合金被重点应用于航空航天领域和高耐蚀性的

化工领域，例如飞机机身构件，飞机发动机部件等，

但过高的成本限制了其大规模应用[7−9]。铝合金具有轻

质、导电及导热性好、价廉等优点，已在航空航天、

船舶、交通运输等领域大量应用，但是高温和腐蚀环

境中性能恶化，且抗冲击性能较差。钛/铝复合板能够

充分发挥两种材料的优势，拓展为一种轻质高强、高

耐磨、高耐蚀的优质材料，同时降低生产成本，极具

应用前景。 

    本文基于钛/铝复合板在工程中的积极作用，从 

钛/铝复合板的制备方法、热处理、金属间化合物以及

力学性能出发，综述了钛/铝复合板的研究进展。 

 

1  钛/铝复合板的制备方法 

 

    钛/铝复合板的制备方法主要为固−固复合法，主

要包括爆炸焊接复合法和轧制复合法等。另外，箔冶

金法与固−液铸轧法[10−12]也逐渐进入研究应用阶段。 

 

1.1  爆炸焊接复合法 

    爆炸焊接复合法指利用炸药爆炸时产生的高强化

学能驱动覆板高速碰撞基板，碰撞点产生的瞬间高压

不仅破坏了金属板表层的氧化膜，露出新鲜表面，而

且在新鲜金属表面形成具有塑性变形、熔化、扩散以

及波形特征的焊接过渡区，从而实现高强度结合的一

种金属焊接技术[1]。该方法具有工艺简单、成本低、

应用广泛、产品尺寸不受限制等优点，但是操作过程

易受到环境因素影响，实验场地限制较大。 

    爆炸焊接参数是能否实现高质量复合的关键，主

要分为静态参数和动态参数。静态参数是指爆炸前系 
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统处于静止状态下的参数，如炸药的种类、材料的物

化性质等等；动态参数是指爆炸过程中系统处于动态

变化的参数，如碰撞点速度、碰撞角 γ、偏转角 β、炸

药爆速等[13]。图 1 所示为爆炸焊接法制备钛/铝复合板

的示意图[14]。 

 

 

图 1  爆炸焊接法制备钛/铝复合板示意图[14] 

Fig. 1  Preparation diagram of Ti/Al explosion composite 

plate[14] 

 

    目前，钛 /铝复合板爆炸复合已开展大量研      

究[7, 13−20]。范敏郁等[7]采用岩石粉乳化炸药制备了三层

钛/铝爆炸复合板，发现在爆炸产生的冲击波和爆炸产

物的作用下，最上层钛板发生弯曲，并撞向铝板，第

一层界面形成高强度的波纹状结合界面。第二层界面

由于铝板的缓冲吸收了大量的能量，界面较平直，强

度低于第一层。夏鸿博[19]研究了2 mm工业纯钛板TA2

和 6 mm 硬铝合金 2A12 的爆炸复合，实验采用混合型

粉乳炸药，通过对结合界面的分析发现，当板材结合

良好时其界面结合形态呈波纹状，并推断波纹状界面

可有效提高复合板的结合强度。BATAEV 等[20]采用铵

梯炸药和乳状炸药制备钛/铝爆炸复合板，结果表明结

合界面从上至下由波纹状至逐渐平缓，界面结合强度

逐渐减弱，这也进一步印证了前述的推断。钛/铝三层

爆炸复合板波纹状界面如图 2 所示[14]。现阶段的研究

表明，爆炸焊接复合法更适合宽厚板的制备，所产生

的波纹状界面结合强度更高，但是其界面结合率并不

能达到航空航天等特殊领域对宽幅复合板的要求，界

面结合强度从碰撞中心向外逐渐降低，漏焊问题仍然

存在。对于多层钛、铝薄板而言，由于板材在每次复

合的过程中变形较大，因此采用一道次复合的难度较

大，容易出现覆板和基板大面积断裂、表面灼伤等缺

陷，同时层厚比控制精度和板形问题突出，复合板质

量难以控制。此外，爆炸复合法对生产条件要求较高，

背离现代工业绿色发展的趋势，但是波纹状界面对结

合强度的影响可以成为提高复合板综合性能的新思

路。 

 

 

图 2  Ti/Al/Ti 爆炸复合板结合界面[14] 

Fig. 2  Bonding interface of Ti/Al/Ti laminate composites[14] 

 

1.2 轧制复合法 

    轧制复合法是指将异种金属板叠层组坯后送入轧

机辊缝进行轧制，依靠轧机的强大压力使金属板材发

生塑性变形，待复合金属表层发生破裂，露出新鲜金

属，在轧制力和温度的共同作用下异种金属原子在双

金属界面互相扩散，从而实现结合[2−3]，如图 3 所示[21]。

根据轧制温度的不同，轧制复合法可分为冷轧复合法

和热轧复合法[22]。轧制复合法具有工艺简单、生产效

率高、成本低、便于批量化生产等优点，可生产质量

稳定的复合板。但是，受温度的影响，轧制复合过程

中界面处易出现脆性金属间化合物，从而影响结合质

量，因此轧制参数(压下率，轧制温度，轧制速度等)

的选择至关重要[23−26]。 

    现有研究表明，热轧复合法制备钛/铝复合板时，

一般铝为基层材料，钛为覆层材料，轧制温度在 450 ℃

左右，压下率控制在 50%左右，轧制道次在两道次以

上，可以得到结合较好的钛/铝复合板[22, 26−27]。在钛/

铝复合板的轧制成形过程中，由于钛、铝板的变形抗

力差异较大，在轧制工艺不当的情况下很容易出现板

材翘曲以及钛板变形量小的问题。针对此类难题，目

前主要采用非对称轧制以及热轧的方法解决。XIAO

等[26]采用异温轧制开展了钛/铝双层复合板的制备，与

传统的热轧方式不同，在轧制前仅对钛板进行加热，

铝板不加热，结果表明在钛加热温度为 800 ℃、压下

率为 30%的条件下，钛、铝板实现初步结合；压下率

为 50%时，复合板的结合质量最高，力学性能最好。

韩银娜等[27]在温度 300 ℃、压下率 50%的情况下温轧

钛/铝双层复合板，并结合后续热处理得到复合质量良

好的钛/铝复合板。然而，即使界面实现了冶金结合，

但由于轧制复合法产生的界面平直，其强度低于爆炸
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复合法产生的波纹状结合界面强度。此外，由于仅靠控

制厚度配比并不能有效弥补钛/铝异种金属变形抗力差

异所带来的影响，板材翘曲、边裂、轧后层厚比不均匀

等板形质量问题仍是轧制复合法亟待解决的难题。 

 

1.3  箔冶金复合法 

    近年来，采用箔冶金法制备多层钛/铝复合材料成

为国内外学者研究的热点，其原理是利用高温下元素

扩散和超塑性原理，将冷轧和退火后的钛箔和铝箔叠

层组坯，随后在真空热压炉中热压复合，如图 4 所   

示[21]。该方法可以直接实现钛/铝的冶金结合[14, 28]。

SUN 等[29]采用箔冶金法制备钛/铝复合板，将钛箔、

铝箔依次叠层放置后卷曲，插入外径为 15.9 mm 的钛

管内，在室温下轧制，使钛箔和铝箔初步结合。轧制

完成后将样品于 950 ℃下退火 0.5、2 和 24 h，最后在

35 MPa、1000 ℃氩气保护条件下热压 4 h，得到复合

良好的钛/铝复合板。LIU 等[30]采用箔冶金法在热压炉

中 610 ℃、30 MPa 下热压 3 h，得到结合质量良好的    

钛/铝复合板，并对其金属间化合物的形成机制进行了

研究。然而，箔冶金法虽然可以制备高结合强度的   

钛/铝复合板，但是只能采用箔材作为坯料，工艺复杂，

能耗高，局限性较大，不适用于宽厚板的制备。 

1.4  固−液铸轧法 

    双金属带材固−液复合铸轧是一种以双辊铸轧技

术为基础的新技术，已成为钛/铝复合板制备的重要发

展方向之一。其原理是利用转动的轧辊对液态金属迅

速冷却，使液态金属在固态基板表面形成不规则的扩

散流动，然后在轧制力的作用下使液态金属在凝固的

同时发生塑性变形，从而制备出结合性能优异的双金

属复合板，如图 5 所示[10−12]。能耗低、成本低，流程

短是该工艺的显著优点。HUANG 等[11]利用固−液铸

轧技术成功制备钛/铝双层复合板，并对其界面扩散机

制和金属间化合物的形成进行了研究。固−液铸轧法

制备钛/铝复合板虽有其优势，但是在铸轧过程中存在

复杂的传热与流动，需要严格控制浇注温度和铸轧速

度，并重点关注温度场及流场的变化情况，因此还需

要学者们的大量研究与不断探索。 

 

2  钛/铝复合板结合界面的组织结构 

 

2.1  钛/铝金属间化合物的种类 

    金属间化合物是指两种或两种以上金属或非金属

元素之间形成的化合物，键合类型以金属键为主。钛/ 

 

 

图 3  轧制法制备钛/铝复合板示意图[21] 

Fig. 3  Schematic diagram for rolling Ti/Al clad plates with different temperatures[21] 

 

 

图 4  箔冶金法制备钛/铝复合板示意图[21] 

Fig. 4  Preparation of titanium aluminum composite plate by foil metallurgical method[21] 
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图 5  固−液铸轧法制备钛/铝复合板[10−12] 

Fig. 5  Preparation of titanium aluminum composite plate by 

solid-liquid cast-rolling bonding[10−12]: 1—Decoiler; 2—Ladle; 

3—Tundish; 4—Delivery device; 5—Twin-roll caster; 6—Spray 

system; 7—Shearing machine; 8—Coiler 

 

铝复合板界面处的金属间化合物是由钛、铝原子在界

面处相互扩散产生。钛/铝复合板的主要金属间化合物

有 TiAl、TiAl2、TiAl3、Ti3Al[29]，其中 TiAl3 是钛/铝

复合板制备过程中最常见的金属间化合物。图 6 所示

分别为 TiAl[31]、TiAl2
[32]、TiAl3

[33]、Ti3Al[31]的晶体结构。 

 

 
图 6  钛/铝金属间化合物的晶体结构 

Fig. 6  Crystal structure of Ti-Al intermetallics: (a) TiAl[31];  

(b) Ti3Al[32]; (c) TiAl3
[33]; (d) TiAl2

[31] 

    少量的金属间化合物可以提高复合板的结合质

量，当金属间化合物过多时，扩散层厚度过大，反而

恶化复合板的力学性能。针对此问题，目前主要的解

决方法是通过调控热处理温度和时间来控制金属间化

合物的生长。目前研究表明，通过热处理实现板材的

冶金结合，使扩散层厚度控制在 10 μm 以内，结合界

面出现少量分布均匀的金属间化合物，有利于提高复

合板的结合质量。 

 

2.2  金属间化合物的形成机制 

    界面金属间化合物的形成过程实质上是钛、铝原

子的相互扩散反应过程，受时间和温度以及扩散系数

等因素的影响。有学者把金属间化合物的形成分为两

个阶段：1) 金属间化合物在钛/铝界面内平行生长；

2) 金属间化合物在垂直方向(厚度方向)上生长[34−35]。

ASSARI 等[21]将 570 ℃、40 MPa 热压+450 ℃热轧制

备的钛/铝复合板分别在 550、600、650、700 和 750 ℃

下退火 2、4 和 6 h 后，发现从 600 ℃开始，TiAl、TiAl2、

TiAl3、Ti3Al 均存在，随着温度的升高，TiAl2含量迅

速增加。当复合板在 750 ℃下退火 6 h 后，TiAl2成为

体积分数最高的金属间化合物。KALE 等[36]提出了一

个 Modified Heat of Formation(MEHF)模型来预测金属

间化合物的形成顺序，发现 TiAl3 是钛/铝之间最先形

成的优先相。KATTNER 等[37]提出了钛/铝系金属间化

合物在 300~900 ℃的吉布斯生成自由能计算表(见表

1)。根据此表，得出在 300~900 ℃内不同钛/铝金属间

化合物的自由能变化情况，如图 7 所示。从图 7 中可

以看到，TiAl3相对于 TiAl 以及 Ti3Al 相具有更低的生

成自由能，虽然 Ti2Al5和 TiAl2的生成自由能更低，但

是二者必须以 TiAl 的存在为前提[38−39]，因此 TiAl3是  

钛/铝原子扩散过程中形成的第一种金属间化合物。 

     

表 1  钛/铝系金属间化合物的生成自由能[37] 

Table 1  Free energy of formation of Ti-Al intermetallic 

compounds[37] 

Intermetallic  
compounds 

Free energy of formation/ 
(J∙mol−1) 

Ti3Al −29633.6+6.70801T 

TiAl −37445.1+16.79376T 

TiAl3 −40349.6+10.36525T 

TiAl2 −43858+11.02077T 

Ti2Al5 −40.495.4+9.52964T 
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图 7  钛/铝系金属间化合物生成自由能与温度关系图[37] 

Fig. 7  Relationship between free energy of formation and 

temperature of Ti-Al intermetallic compounds[37] 

 

    李铁军等[40]研究了不同退火工艺处理后钛/铝复

合板界面的相组成，结果表明当复合板在 450 ℃下退

火时间大于 10 h 以及 490 ℃下退火时间大于 3 h 时，

结合界面开始出现金属间化合物。通过XRD以及EDS

分析，判断此金属间化合物为 TiAl3，验证了退火温度

低于 660 ℃(低于铝的熔点)时，TiAl3是最先形成的金

属间化合物[41−43]。目前研究者认为金属间化合物的形

成是由温度、时间及其本身的生成自由能共同决定的。

在 600 ℃内保温，钛/铝间最先形成的金属间化合物为

TiAl3；随着温度的不断上升，TiAl2、TiAl、Ti3Al 相

逐渐生长，TiAl3 逐渐消失；最终 Ti3Al 也趋于消失，

仅剩 TiAl2和 TiAl。图 8 所示为 Ti-TiAl3和 TiAl3-Al 界

面在650 ℃下退火48 h的SEM像[43]，可以发现Ti-TiAl3

界面的平直度优于 TiAl3-Al 界面，这应是退火过程中

铝界面处的钛原子分布不均匀导致 TiAl3 相的不规则

生长，从而导致了 TiAl3-Al 界面的不规则形貌。图中

箭头所指为晶界处的铝富集区。 

 

2.3 界面层的形成 

    界面层的形成是复合板实现冶金结合的标志，爆

炸复合法、热轧复合法等工艺制备的钛/铝复合板都将

产生界面层，界面层的厚度决定了复合板的结合强度。 

    界面层的形成可分为四个阶段：① 钛、铝原子的

相互扩散，并在局部形成饱和固溶体；② 钛/铝两侧

的饱和固溶体形核析出 TiAl3相；③ TiAl3不断生长并

沿界面和深度方向扩散；④ 随着退火时间的延长或温 

度的升高，界面层厚度增大，并生成 TiAl、TiAl2等中

间化合物相[21]。 

    在钛、铝原子的相互扩散过程中，表面原子处于 

 

 
图 8  Ti-Al 界面 650 ℃下退火 48 h 的 SEM 像[43] 

Fig. 8  SEM images of Ti-TiAl3(a) and TiAl3-Al(b) interfaces 

in specimen annealed at 650 ℃ for 48 h[43] 

 

活性状态，且界面化学位高，原子沿界面扩散可有效

降低系统自由能。因此，新相优先选择沿表面生长，

表面扩散机制起主要作用[41]。钛/铝二元合金相图表

明[29]，铝原子在钛中的固溶度远大于钛原子在铝中的

固溶度，由此推断界面层主要由铝原子向钛板扩散产

生。徐卫等[44]在 450 ℃下退火 8 h 和 490 ℃下退火 3 

h 的实验中发现，钛侧的界面层厚度远大于铝侧。伍

侠[45]通过实验发现钛/铝复合板界面层的厚度主要由

铝原子的扩散速度和扩散时间决定，受钛原子的扩散

速度影响较小。图 9 所示为钛/铝原子的扩散示意图[46]：

图 9(a)中阴影部分宽度表示钛在铝中的扩散程度远小

于铝在钛中的扩散程度，界面黑点的密度表示 TiAl3

相的生长速率，可以发现 TiAl3 相在靠近铝的界面更

易生长；图 9(b)显示了界面层不同位置处 TiAl3的尺寸

大小情况，可以看出中心位置处 TiAl3 尺寸大、数量

少，而铝边界处尺寸小、数量多，主要原因是边界处

铝原子富集在晶界处阻碍了 TiAl3 的生长。此外，从

图 9(c)中钛/铝原子的浓度分布可以看出，界面层钛/

铝摩尔比为 1:3，其中间相为 TiAl3相。 
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图 9  钛、铝原子扩散过程图[46] 

Fig. 9  Schematic illustration of Ti/Al reactive diffusion 

process[46]: (a) Diffusion of Ti into Al and vice versa indicated 

by solid and dash arrows; (b) Grain size distribution within 

TiAl3 layer as a result of grain growth; (c) Concentration 

profiles represented by solid and dash lines 

 

3  钛/铝复合板的力学性能 

 
3.1  拉伸性能测试 

    据文献报道，复合板的抗拉强度和伸长率介于两

种母材之间，且更接近厚度较厚的材料[47]。根据混合

法则，钛/铝复合板的屈服强度与原始板材的屈服强度

之间满足以下公式： 
 

Ti Ti Al AlV V                               (1) 
 
式中： 表示钛/铝复合板的屈服强度；Vx表示材料 X

所占体积分数；σx表示材料 X 的屈服强度。 

史士钦等[48]探究了压下率对钛/铝复合板拉伸性

能的影响，发现随着压下率的增大，抗拉强度和屈服

强度也随之增大，伸长率随之减小。该文作者认为这

一现象是符合混合法则的，因为在钛/铝复合板的轧制

过程中，铝承担主要变形，随着压下率的增大，钛/

铝的厚度比逐渐增大，因此强度随之提高。董晓萌等[49]

研究不同应变速率下七层叠轧钛/铝复合板的抗拉强

度，发现钛/铝复合板是一种速率敏感型材料。当应变

速率为 1×10−2 s−1时，钛/铝复合板的屈服强度和抗拉

强度分别为 184 MPa 和 236 MPa；当应变速率为

3×10−2 s−1时，钛/铝复合板的屈服强度和抗拉强度分

别提高至 206 MPa 和 255 MPa，并且随着应变速率的

增加，抗拉强度和屈服强度也增加，其应力应变曲线

如图 10 所示。崔圣强[50]分析认为此结果主要有两方

面原因：一是当应变速率增加时，位错运动速度增加，

导致位错运动过程中剪切力增加，因此表现为应力随

着应变速率的增加而增加；二是随着应变速率的增加，

塑性变形的时间减少，塑性变形不充分，整个变形过

中弹性变形阶段占比增大，因此加工硬化效果明显，

抗拉和屈服强度增大。目前来看，所采用的应变速率

变化范围大多在中低变形速率水平，对材料性能的影

响并不十分显著，还需要不断深入研究。 

 

 
图 10  不同应变速率下 Ti/Al 复合板工程应力−应变曲线[49] 

Fig. 10  Engineering stress−strain curves of Ti/Al multilayered 

composite at different strain rates[49] 

 

    大量研究表明，退火温度及退火时间与钛/铝复合

板拉伸性能密切相关[51−53]。陈泽军等[51]通过实验发

现，退火后复合板抗拉强度和屈服强度均有一定程度

的下降，伸长率则随着退火温度的升高而增大。然而，

JAFARI等[52]发现在650 ℃下退火4 h后复合板的抗拉

强度反而高于未退火试样，并指出退火后强度提高的

原因在于高强度 TiAl3的生成。YU 等[53]发现在 600 ℃

下退火 24 h，复合板强度达到峰值。这表明退火过程

中产生的金属间化合物及其分布情况是影响复合板拉

伸性能的主要因素。在退火温度和时间不充分的情况

下，界面金属间化合物分布不均匀、不连续；当温度

过高，时间过长，又会使界面层过厚，脆性相过多，

这些都会降低复合板的拉伸性能。目前来看，热处理

工艺通常需要根据不同的制备工艺来具体制定，并没
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有统一的标准。此外，范敏郁等[7]进行拉伸试样断口

分析时发现，爆炸复合法制备的钛/铝复合板第一层波

纹状界面结合良好，第二层平直界面在拉伸时发生开

裂，降低了复合板的抗拉强度，如图 11 所示。这进一

步证明波纹状界面对复合板力学性能的积极作用。 

 

 
图 11  Ti/Al/Ti 复合板拉伸断口形貌[7] 

Fig. 11  Tensile fracture morphologies of Ti/Al/Ti laminates[7] 

 

3.2  拉剪性能测试 

    剪切强度是反映复合板结合性能的又一重要指

标。XIA 等[54]利用爆炸复合法制备了平均剪切强度为

73.2 MPa 的钛/铝复合板。刘嘉庚等[55]通过冷轧钛/铝

复合板的研究发现钛/铝冷轧临界压下率为 40%，当压

下率大于 46.8%时，界面剪切强度达到 55 MPa 以上。

XIAO 等[26]针对钛/铝复合板异温轧制复合的研究表

明，钛层加热温度为 800 ℃，压下率为 50%时，复合

板的平均剪切强度最大，达到 108 MPa，高于利用爆

炸焊接法制备复合板的剪切强度，接近铝板剪切强度

的最大值。大量研究表明[26, 40, 54−55]，热处理对钛/铝复

合板的剪切强度存在显著影响。李铁军等[40]对不同退

火工艺处理后的钛/铝复合板进行拉剪测试，认为造成

钛/铝复合板剪切强度不足的原因存在两点：1) 受铝

材本身强度的限制，实验时剪切面大多从铝处撕开；

2) 在退火过程中形成了分布不均匀的金属间化合物，

降低了复合板的剪切强度。上述研究表明，退火处理

提高复合板拉剪强度的主要原因在于热处理前的结合

界面处于机械结合与冶金结合的不均匀状态，在进行

合适的热处理后，结合界面形成均匀的冶金结合层，

进而提高了复合板的结合强度。此外，横向对比钛/

铝复合板的不同制备工艺，可以发现相比爆炸复合法，

轧制复合法制备的钛/铝复合板表现出较高的剪切强

度，如图 12 所示。 

 

 

图 12  不同工艺制备 Ti/Al 复合板剪切强度对比图 

Fig. 12  Shear strength comparison of Ti/Al multilayered 

composite with different methods: Sample1, 2, and 3 were 

duplicate specimens under the same preparation process 

 

    综上所述，界面形状、界面层的厚度、金属间化

合物的种类及分布都将影响复合板的结合质量。此外，

波纹状界面的结合强度优于平直界面，界面处均匀分

布的金属间化合物更有利于结合强度的提升。 

 

4  展望 

 

    钛/铝复合板的不断深入研究对推动复合材料的

发展具有重要意义。目前，钛/铝复合板的制备方法主

要为热轧复合法与爆炸复合法。这两种复合方法优点

突出，但也有局限性：其一在进行热处理之前，不可

避免的会在结合界面处生成分布不均匀的金属间化合

物，严重影响板材的结合质量；其二工艺复杂，工业

化生产难度大，能耗高，环境不友好。因此，将爆炸

复合法和轧制复合法的优点相结合，开发一种新型钛/

铝复合板轧制工艺，形成波纹状的结合界面，得到结

合强度更高、综合性能更优的钛/铝复合板，将是一个

崭新的思路。关于钛/铝复合板制备的研究工作可以从

以下几方面展开： 

    1) 界面金属间化合物的调控。采用“冷轧复合+

轧后热处理”的方式，减少轧制过程金属间化合物的
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形成，转而由后续热处理阶段对金属间化合物的种类

以及扩散层的厚度进行控制，可有效提高复合板的结

合质量。 

    2) 开发新型轧制复合工艺。形成波纹状结合界

面，提高复合板结合强度，降低轧制温度，提升轧制

结合效率，实现高品质钛/铝复合板的高效制备。 

总体来说，当前钛/铝复合板的研究空间还很大，

需要学者抓住机遇，迎接挑战。 
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Abstract: As a kind of high quality material with light weight, high strength, high wear and corrosion resistance, the 

titanium/aluminum composite plate has become an important direction for the development of metal composite plate, and 

is potential to widely used in the aerospace and petroleum chemical industry field. This paper describes the development 

status of titanium/aluminum composite plate, sketches the traditional preparation method of titanium/aluminum 

composite plate, analyzes the kinds and formation mechanism of intermetallic compounds at the interface, reviews the 

mechanical properties of titanium/aluminum composite plate and the related influencing factor, and further looks forward 

the green and efficient preparation method and the development direction of titanium/aluminum composite plate. 
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