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6A02和 5A06异性铝合金接头 TIG焊工艺研究 
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摘要 含补偿器结构的铝合金管路产品中，常会遇到两种不同材质的铝合金焊接接头。这种异性铝合会焊接 

接头的工艺要求较高，难度较大，容易出现热裂纹倾向。文中围绕铝合金 6A02和防锈铝合金 5A06异性铝合金接 

头焊接工艺展开研究，选取合适的焊接材料和焊接工艺参数，获得优质焊缝。 

关键词： 6AO2 5AO6 Y型坡口 

中图分类号： TG401 

0 前 言 

6A02属于铝镁硅系合金，Mg，Si作为强化相，5A06 

属于高镁变形铝合金。这两种材料常用于航空、航天 

管路制造领域。6A02铝合金一般是作为补偿器接头 

铝合金端部的主要材料，由于存在这样的结构设计，含 

补偿器结构的铝合金管路产品中就存在6A02和5A06 

异性合金进行焊接的要求Hj。实际管路生产过程中， 

以上两种异性铝合金焊接常出现热裂纹，导致产品报 

废，造成巨大的经济损失，为了解决异性铝合金焊接热 

裂纹问题l2 J，文中针对如何降低焊接接头热裂纹倾 

向展开研究。 
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1 试验方法 

1．1 焊接材料和焊接接头设计 

焊接材料采用厚度为2．5ⅡⅡn的6A02与 2．5／nlI1的 

5A06铝合金，焊丝采用 BJ380牌号焊丝。在焊丝选用上， 

考虑到BJ380焊丝中加入了2％Cu元素及细化晶粒作用 

的钛元素及硼元素，抗裂性能优异。另外，曾经采用 BJ380 

焊丝的百余件产品经过了x射线检测、液压试验、气密试 

验和冷冲击试验考核，可靠性较强。焊接坡口选择上，对 

比采用 I型坡口和Y型坡口2种焊接坡口形式。这2种 

坡口都满足焊透要求，为了考虑降低热输入的影响，I型坡 

口采用单层焊，Y型坡口采用双层焊。Y型坡L]角度为 

45。，钝边尺寸1 rain。为了还原实际产品的焊接状态，焊接 

试验件中也包含补偿器接头部分，如图 1所示。 
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