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热处理对喷射成形 7xxx系铝合金 TI G焊接头 

组织与性能的影响 

严 铿 ， 施志强， 王锡岭 
(江苏科技大学 先进焊接技术省级重点实验室，镇江 212003) 

摘 要：采用7055焊丝对喷射成形 7xxx系铝合金进行 TIG焊接 ，接头经450℃ ×1 h+ 

475 oC×1 h的双级固溶后水淬，再进行 120 oC×24 h的时效处理后，焊缝组织均匀、晶 

粒有所长大 ，但没有出现过烧现象．经复合固溶处理后合金元素充分溶入基体，使得基 

体中的合金元素含量高于固溶前的含量，而固溶之前分布在晶界的合金元素经固溶之 

后降低了，固溶过程使合金成分区域趋于均匀化，后续的时效过程中过饱和固溶体析出 

强化相，使得接头强度得到了显著提高，7055达到了母材强度的65％，7475达到了母材 

强度的91％．结果表明，试验拟定的热处理工艺是合理的． 

关键词 ：喷射成形铝合金；热处理 ；力学性能 

中图分类号：TCA56．9 文献标识码：A 文章编号：0253—360X(2012)03—0033—04 

0 旁 

7xxx铝合金属于 Al—Zn—Mg—Cu系可时效强化合 

金，经喷射成形技术制备的7xxx铝合金具有超高强 

度、高韧性、抗疲劳、耐腐蚀、可超塑性成形等性能， 

国外被广泛用于飞机机身、机翼梁、机舱壁板、核工 

业和火箭高强度结构件的制造⋯．国内还处于研究 

阶段．然而由于喷射成形铝合金的强化机理和熔化 

焊截然不同，采用普通的熔焊工艺方法焊接存在明 

显的接头软化问题 ，很难达到喷射成形的强度．而 

产生接头软化主要是由于焊缝的时效不足和热影响 

区中的过时效所造成的．由于焊缝凝固后大量的溶 

质元素偏析在枝晶间而导致固溶体中的过饱和度 

不足，因此在焊后的时效过程中只能有少量的析出 
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硬化相．在这种情况下，即使焊后进行人工时效也 

无法将焊缝强度提高到接近母材的水平 J．文中采 

用7055焊丝对喷射成形 7475，7055铝合金进行 

TIG焊接，并对接头通过 450℃ ×1 h+475 oC x 1 

h，水淬，120℃ ×24 h双级固溶处理，研究焊后热处 

理对喷射成形 7xxx系铝合金接头性能的影响． 

1 试验方法 

母材采用经挤压、轧制加工制备的喷射成形 

7475，7055铝合金板材，板材尺寸为 250 mm×100 

mm×5 lTlm．焊丝是由7055板材上线切割出4 mill 

X4 mm的焊材．7475，7055铝合金名义成分如表 1 

所示，力学性能如表2所示 ． 

表 1 7475和 7055铝合金名义成分(质量分数，％) 

Table 1 Nominal compositions of 7475，7055 AI alloy 

采用交流钨极氩弧焊焊接喷射成形 7475，7055 
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铝合金，开 60。坡口，间隙为 2 him，采用对接接头． 

焊接保护气体为氩气，氩气流量为 10 L／min，钨极 

直径为 1．6 mn1．采用由7055板材经线切割出的焊 

丝对喷射成形 7475，7055铝合金进行焊接试验，焊 

接工艺参数如表3所示． 
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为大厚板的自动化焊接提供了工艺保障． 
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