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摘 要

由於科技的蓬勃發展，消費者對產品的需求已由先前之功能取向轉為需同時兼具質感與輕量的特性。同時亦因環保意識的

提升，對製品用材的選擇與使用需能符合減低污染排放、提高能源效率及高回收再生率等考量，皆使鎂合金成為輕量化用

材的新主流。 因而本實驗將針對含釔(Y)成份之AZ80稀土鎂合金擠製板施以平板TIG銲與銲後之時效熱處理，其間藉由脈

衝電流頻率的改變及時效參數的調整，找出能有效提升此類鎂合金銲道品質之最佳脈衝頻率及時效析出時程之參數組合。 

實驗結果顯示，隨脈衝電流頻率的增加，銲道熔融區晶粒出現細化的效果，此結果也從脈衝銲道之機械性質呈現出來，尤

其在9 Hz銲道出現優於其他頻率銲道性質的表現。故選定9 Hz銲道與未施予脈衝電流之0 Hz銲道試片，進行接續之時效熱

處理研究。 於0 Hz及9 Hz時效銲道中所析出之析出物相種類大致相同，其中在短時間時效所析出之不連續層狀析出物，對

銲道硬度及抗拉強度的提升有著較明顯的助益，但對伸長率卻有不良的影響。隨時效時間的增長，陸續有短棒狀及草蓆狀

析出物於晶粒內部均勻析出，但未能對銲道強度有進一步提升的效果，同時其伸長率亦呈持續下降的走勢。 總和整體實驗

結果，建議若要對AZ80稀土鎂合金進行銲接試驗，可選擇9 Hz頻率之脈衝電流，應可獲得良好之銲道機械性質。至於時效

處理方面，可對銲後銲道施行420℃-1 hr固溶水淬、再施以200℃-8 hr之時效處理，可有效提升時效銲道強度的表現。

關鍵詞 : AZ80稀土鎂合金、釔元素、惰氣鎢電極電弧銲、脈衝電流頻率、晶粒尺寸、時效處理、析出物、機械性質
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