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单一活性剂对 AZ31B镁合金薄板 

A—TIG焊的影响 
姚 军 ，李仕臣。崔反东 

(内蒙古工业大学材料科学与if-程学院，内蒙古自治区呼和浩特 010051) 

摘 要：针对镁合金AZ31B，选取氧化物 A120 、氯化物 CdC1 、氟化物 A1F，为活性剂进行活性焊接试验。通过涂覆 

不同活性剂后 ，分别采用 5 mm板材表面堆焊和 2 mm板对接焊试验分析其对焊缝熔深、表面形貌和焊接接头微观组 

织及力学性能的影响。试验结果表明，堆焊试验中所选活性剂对焊缝表面成型影响各不相同，但均能增加焊缝熔深，其 

中CdC1：效果最好；对接焊试验中，活性焊接头强度与普通 TIG焊相当，所有拉伸试件均在热影响区断裂；焊接接头仍 

然为混合断裂方式。 
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Effects of Activating Flux with Single Component on A-TIG 

W elding of AZ31B Alloy Sheet 

YAO Jun．LI Shichen．CUI Fandong 

(Colldege og Materials Science and Engineering，Inner Mongolia University of Technology，Hohhot 0 1 005 1，China) 

Abstract：On account of magnesium alloy AZ3 1B，selecting oxide，chloride and fluoride as the fluxes，A—TIG welding 

test was carried out．After coated with different fluxes，5mm Surfacing welding and 2mm butt welding test were used 

respectively to study infwence of the fluxes works on the weld penetration，surface morphology，the microstructure and 

mechanical properties of the welded joint．The results show that the fluxes selected in surfacing welding experiment have 

totally different effects on weld surface molding，but aI1 the weld penetration increases，of which CdC12 works best．In butt 

welding experiment，active welding head strength is equivalent to ordinary TIG welding，an d all the tensile specimens crack in 

heat affected zone．The welded joint is still mixed fracture． 
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21世纪以来，随着高科技的迅速发展与不可再 

生资源的急剧减少．节约资源与控制环境污染是人 

类当前最重要的问题。因此金属镁及其合金吸引了 

人们的目光，被称为21世纪最具开发潜力的“绿色材 

料”[1]。镁及其合金因其具有较多的优点 ，现世界各 

国越来越重视对镁的开发利用。在我国随着镁技术的 

Et臻完善，镁合金用量快速增长，每年25％的增长率 

已经远远超过钢铁、铝、锌等材料，取得了明显的经济 

效益。因此，镁及镁合金材料在未来的机械制造和高 

新技术产业中具有很好的应用前景 。 

目前 ，镁合金 TIG焊在实际生产中被广泛使 

用，该方法操作简便，焊缝的表面成形及焊接接头质 
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量好，但 TIG焊也存在其他缺陷：焊接所得焊缝的 

熔深较浅，晶粒粗大，对较厚焊件焊接时需采用多次 

焊接工艺，导致生产效率大大降低。因此，为扩大镁 

合金材料的应用范围，A—TIG焊作为一种全新高效 

的方法，正逐渐受到各国的密切关注。而该技术的开 

发和研究，利于提升和扩大镁合金在工业领域的应 

用范围和前景。 

1 试验材料与方法 

试验材料为镁合金 AZ31B，其尺寸分别取：100 

mmx5Ommx5mm，对其表面进行不填焊丝的堆焊； 

100mmxl00mmx2 mm，进行对接焊试验 ，选用与母 

材成分相 同的焊丝 。采用美 国米勒 MillerDynasty 

700焊机对焊件进行交流TIG焊。焊前将板材表面 

的氧化膜用钢刷和砂纸打磨掉，然后用丙酮清洗其 

表面油污 ，直到板材表面露出金属光泽 ，再放入干燥 
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(3)陶瓷环因素 ：陶瓷环在螺柱焊接中扮演着 

至关重要的角色，如果陶瓷环材料选择不当或者加 

工尺寸不准确都将会严重影响螺柱的焊接质量。譬 

如，陶瓷环材料选择不当时，在焊接高温的作用下将 

会产生气体，这就增加了焊缝中气孔产生的倾向性。 

如果陶瓷环尺寸加工不准确将不能够很好地对螺柱 

起到保护作用，有可能使较多的外部空气侵入到焊 

接熔池内或者是已熔化的液态金属流淌到熔池外 

部，这都将对螺柱的焊接质量产生非常严重的影响。 

(4)引弧结的影响因素：引弧结的尺寸和形状 

对螺柱焊接的质量也有相当的影响[9]。引弧结尺寸 

过长或者直径过大都将增加金属被氧化的可能性； 

引弧结尺寸过小或者直径过小都将会影响螺柱熔化 

端面的熔化情况，继而影响螺柱的焊接质量。再者， 

引弧结的外部形状如果不均匀、不对称或者偏心严 

重都会对螺柱的焊接质量造成非常严重的影响。 

f5)焊接过程的不确定因素：焊接过程中焊接电 

源的使用情况以及焊接工艺参数的正确设置、焊枪自 

身结构的限制、焊接电源的性能、焊接电缆的可靠连 

接等等因素，都将对螺柱焊接的质量产生影响㈣。 

4 结论 

(I)焊接电流与焊接时间对接头的成形情况有 

显著影响。当焊接电流为2038A、焊接时间为0．80S 

(2)当焊接规范合适时，接头宏观缺陷较少。接 

头处的显微组织主要是块状铁素体和珠光体，在过 

热区的平均晶粒尺寸为 7～8级，过热区中有少量魏 

氏组织铁素体存在，且复合螺柱中已存在的钎焊焊 

缝不受螺柱焊接过程的影响。因此，当焊接规范合适 

时，能够保证螺柱焊焊接接头有较高的性能。 
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