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摘 要

由於產品的研發與生產速度的加快，相對產品淘汰的速度亦 加速的趨勢下，商品已不能只著重於功能性，更要重視其外觀

質 感、輕巧方便及環保可回收性。而輕金屬材料產業之發展，則完 全符合目前節約能源、降低二氧化碳排放量及資源再

生等全球性 之環保訴求，促使輕金屬產業具有高發展潛力的原因之一。 在輕金屬材料中，最為大眾所熟知的有鎂、鋁及

鈦金屬。其 中鈦金屬為一質輕、比強度高且耐腐蝕性甚佳的材料，同時也是 應用在輕量化結構領域中極佳的用材。初期

鈦金屬的冶煉及加工 困難，造成材料與二次加工成本高，故早期鈦金屬的應用以軍事 及航太工業為主。隨著真空冶煉與

加工技術漸趨成熟，已逐步被 推廣應用於一般工業。 近年來，鈦的應用領域已逐漸寬廣，故常需使用到銲接製程 的施加

。目前國內對鈦合金熔接之相關研究並不多，因此本實驗 選擇目前業界普遍採用之惰氣鎢電極電弧銲，

對15V-3Al-3Sn-3Cr 鈦合金施以脈衝電流之熔接試驗。由於此類鈦合金可經適當之熱 處理而達到提升機械強度與伸長率不

降太多之目標，故研究將著 重在對母材及脈衝銲道施加熱處理前後，探討脈衝頻率與析出相 對機械性質之影響情形。 實

驗結果顯示，母材經固溶時效處理可達到最佳之抗拉強度 與伸長率組合。至於銲道在施加不同頻率之脈衝電流後，銲道晶

粒皆可達到細化的效果，且強度也隨之增高，但仍未高過原始母 材。若對銲道施以銲後時效處理，其硬度及強度都呈現大

幅度提 升的現象，並且發現最大拉伸強度有隨脈衝頻率的增高而出現緩 緩降低的情形，相信此結果與析出相的析出比例

和分佈有密切的 關係。大抵而言，經時效處理之9Hz 脈衝頻率銲道之整體機械性 質的表現為最佳。最後期望能藉由本研

究的成果，對鈦合金業界 熔接技術的提升有所幫助，使其能應用在更多的領域上。
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