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MPa，高于焊丝的强度，达到母材的90％以上，焊接 

接头的拉伸试件发生断裂的位置均在焊缝处． 

根据窄间隙焊接的啮合理论，焊接过程中焊缝 

中混人了母材的部分成分，同时焊接热影响区产生 

的针状 oL 相随着被焊金属厚度的增加和热输入的 

减少而细化 J．厚板钛合金进行窄间隙TIG焊时， 

接头冷却速度快，会形成细针状 o／ 相．在外加载荷 

作用下，接头组织相互交错，发生啮合，焊缝力学性 

能得到提高．因此所得到焊接接头的拉伸强度要高 

于焊丝的强度． 

3 结 论 

(1)对56 mm厚钛合金板材进行了窄间隙TIG 

焊，获得了成形良好、表面保护质量高的优质焊接接 

头，焊接后无损检验未发现缺陷． 

(2)窄间隙条件下焊接接头区域十分狭窄，热 

影响区仅约 3 mm，熔合线边缘晶粒以联生结晶的方 

式向焊缝区域生长，最后焊缝呈现粗大晶粒的铸态 

结构．焊接热影响区因为冷却速度过快而生成了钛 

马氏体组织． 

(3)由于焊缝在焊接过程中 昆入母材成分，且 

接头热影响区生成的针状马氏体组织，使得接头强 

度因啮合强化而高于焊缝金属强度． 
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