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俘掳 吻  一 

表 1 焊接参数 

焊接电流 焊接速度 气流量 弧长 钨极直径 

I／A v／(mm·min 。)Q／(L·rain )L／ram d／mm 

2 试验结果 

2．1 焊缝表面成形 

由图2可知，采用 FZ．TIG焊所形成的焊缝表面成 

(a)TIG焊 

形良好 ，波纹细腻均匀，余高略有增加。在有活性剂区 

和无活性剂区交界处，由于活性剂对熔池金属流动的 

阻碍，存在一个明显的半圆形区域。 

2．2 焊缝熔深熔宽 

由图3可知，与 A．TIG焊、FB．TIG焊比较，FZ．TIG 

焊增加熔深最明显，达到传统 TIG焊熔深的3．3倍 ，同 

时熔宽增加到 TIG焊的 1．2倍，焊缝深宽比为0．7l。 

2．3 焊缝金相组织 

图4为焊缝区金相组织。从图中可以看出，FZ．TIG 

图 2 焊缝表面照片 

图3 焊缝截面照片 
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(a)TIC焊 

(P)FZ—TIG焊 

( )FB—TIG焊 (d)FZ—TIG焊 

图4 焊缝区金相组织 

(b)FZ—TIG焊 
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焊焊缝金相组织较 TIG焊有所细化。 

2．4 焊缝显微硬度 

图5为焊缝显微硬度值分布。图中横坐标表示测 

试点距焊缝 中心线的距离，纵坐标表示微观硬度值。 

由图可见，采用 FZ-TIG焊的焊缝区中心区域显微硬度 

明显高于TIG焊和 FB．TIG焊焊缝的显微硬度，而和A- 

TIG焊的显微硬度相近。焊缝区边缘区域，几种方法焊 

接成的焊缝显微硬度没有明显差异。 
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图5 焊缝微观硬度 

2．5 焊缝拉伸性能 

进行了拉伸试验，拉伸速度为 5 mm／min，拉伸试 

验结果如表 2所示，FZ-TIG焊焊缝强度及伸长率略大 

于传统 TIG焊。 

表2 拉伸力学性能 

在 FZ．TIG焊焊接试验中，活性剂 AF108的主要成 

分是低熔点卤化物。以往的试验研究表明，在铝合金 

的交流 A．TIG焊中，AF108可使熔深达到 TIG焊的 1．8 

倍，而这与活性剂粒子通过蒸发进入电弧后在电弧的 

高温作用下所发生的电离和复合动态平衡过程有关。 

由于卤化物中的cl和 F粒子具有很高的电子亲和能， 

在电弧外围低温区域捕捉电子形成负离子，从而使得 

作为载流子的电子数量减少，电弧导电通道变窄，电弧 

弧柱区收缩。另外，在 FZ-TIG焊接法中，卤化物两侧 

涂敷的是 SiO，，由于其具有高的熔沸点和电阻率，在焊 

接过程中形成绝缘层，从而使得电弧弧根被强制收缩 

在导电通道电阻较小的卤化物区域内。电弧在上述两 

种作用下发生强烈收缩，从而使得 电弧及熔池 内的 

Lorentz力增大，焊缝熔深显著增加。有关其作用机理 

还需进一步研究。 

4 结 论 

(1)针对铝合金材料，提出了一种新焊接方法 
— — Fz-TIG焊。该方法在传统 TIG焊前，在待焊焊道 

表面中心区域涂敷低熔沸点低电阻率活性剂，在两侧 

区域分别涂敷高熔沸点高电阻率活性剂，然后进行正 

常焊接，可以同时保证焊接熔深显著增加和焊缝表面 

成形良好。 

(2)采用 自行研制的活性剂 FZ108进行 FZ．TIG 

焊，可使焊接熔深显著增加，在相同焊接参数下，可达 

到传统 TIG焊熔深的3倍以上，明显高于传统 TIG焊、 

A-TIG焊和 FB-TIG焊，并且焊缝成形良好，焊缝组织细 

化，力学性能改善。 
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3 讨 论 [4] 

关于活性剂增加 A-TIG焊熔深的作用机理，目前 

主要有从活性剂影响电弧行为提出的电弧收缩理论和 

从活性剂影响焊接熔池行为提出的表面张力梯度改变 

理论，但还没有形成统一的认识。 
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