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选区激光熔化（SLM）成形技术采用叠层制备的原理实现三维实体结构快速成形，在复杂结构

零件生产中有着明显优势。超大尺寸结构的 SLM 成形受设备尺寸限制无法一次成形，依靠激光焊接

技术实现分体结构的焊接是可选工艺，可有效降低整体结构制造成本。但是 SLM-AlSi10Mg 铝合金

焊接过程中氢气孔敏感性明显高于传统铝合金接头，对焊接结构的力学性能产生不利影响。针对

SLM-AlSi10Mg 铝合金的激光焊焊缝孔隙高和力学性能下降的问题，本文对比研究了不同固溶处理

下 SLM-AlSi10Mg 铝合金的激光焊接头气孔分布、组织演变及力学响应行为。观察表明改变固溶冷

却方式，对焊缝孔隙率影响不大，孔隙率平均在 0.8%左右。真空固溶态能够有效排出母材中的氢元

素，其焊接后的接头中孔隙大大的减少，孔隙率为 0.14 %。空冷态试板焊接接头延伸率为 8.5%，炉

冷态焊接接头延伸率为 18.7%，延伸率随着固溶冷却速度降低而增大。水冷态试板焊接接头的抗拉

强度为 238 MPa，断裂位置为焊缝中心，延伸率为 8.7%，接头呈现明显的韧窝特征，为韧性断裂。 
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