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mm的$304不锈钢板上进行堆焊．研究焊丝的熔化现 

象及焊丝温度分布情况。焊丝的熔化现象是用高速摄 

影拍摄得到的，而焊丝的温度分布则是通过辐射测温 

装置测得的。研究结果表明，主要受热丝电流影响的焊 

丝温度分布和焊丝熔化位置是影响该焊接工艺获得优 

良焊接质量的重要因素，并得到了保证焊缝成形与焊 

接质量的适宜的焊接工艺参数范围 。日本巴布日立 

工业公司与 Shinozaki教授进行共同研究，利用超高速 

热丝TIG焊，已实现平板堆焊的最大速度为 7m／min， 

角焊缝的焊接速度最大可达到5m／min。这与传统的焊 

接方法相比，焊接速度可提高 10倍左右。随后，Shi． 

nozaki等人利用相同的研究方法与手段对普通碳钢和 

钛合金的超高速热丝TIG焊焊接工艺进行了研究。并 

提出热丝温度分布简化估算方法。并证明了热丝TIG 

焊可用于具有不同电阻率材料的焊接Dq。 

6 结论 

不同的热丝 TIG焊方法具有不同的特点．也具 

有不同的适用范围。这些从热丝 TIG焊基本原理而 

发展起来的方法扩大了热丝 TIG焊在工业领域中 

的应用范围。尤其是在大厚板结构与薄板结构焊接 

中发挥了其优质、高效、节能等优点。而对于 HST式 

电阻加热热丝 TIG焊、窄间隙热丝 TIG焊、超高速 

热丝 TIG焊来说。它们仍存在些技术与工艺难点， 

也存在许多理论研究热点。这三种热丝 TIG焊的研 

究具有很大的理论与现实应用意义。．从而得到了广 

泛的重视。并且随着微型机、数字化控制理论、质量 

控制等技术的发展．热丝 TIG焊方法将向着多元 

化、数字化、自动化和智能化方向发展 ，其在高端工 

业领域的应用也将进一步扩大。 

参考文献： 
[1】 杨春利 ，林三宝．电弧焊基础[M]．哈尔滨：哈尔滨工业大学出 

版社．2003． 

Saenger J F， Manz A F． Hi gh deposition Gas Tungsten Arc 

Welding[J]．Weld，1986，47(5)：386—393． 

中国机械工程学会焊接学会．焊接手册(第三版)[M]．北京： 

机械工业出版社．2008． 

赖寿祝．核电站主回路大厚度不锈钢管道的焊接[J]．焊接， 

2004，(4)：27-29． 

赵拮敏．高温阀门密封面的堆焊修复[J]．山西机械，2002，9 

(3)：57-58． 

汤建锋．热丝 TIG焊在转炉汽化冷却烟道制造中的应用Ⅲ． 

电焊机，2009，39(4)：141—143． 

李磊．石油钻采阀门内壁热丝 TIG堆焊[J】．石油化工建设 ， 

2005，27(6)：52—54． 

Crement D J．Narrow groove welding of titanium using the 

hot-wire gas tungsten arc process[J]．Weld，1993，72(4)：71-76． 
Hori K，Myoga T，Kawahara M ，et o1．A development of the 

hot—wire switching(HST)TIG welding process[Z]，iiw Doe． 

)(Jl。956—86．Japan．1986． 

[10] Hori K，Watanabe H，Myoga T，et o1．Development of hot wire 
11G welding methods using pulsed current to heat filler wire．re— 

search on pulse heated hot wire TIG welding processes[J】． 

Welding International，20o4，18(6)：456-468． 

[11】 肖笑，陈克选，宋聚海．单电源脉冲热丝 TIG焊的研究[J]．电 

焊机，2009，39(6)：38—41． 

[12] 范成磊，梁迎春，杨春利 ，等．铝合金高频感应热丝 TIG焊接 

方法[J]．焊接学报，2006，27(7)：49—52． 

[13] LvSX，Tian XB，WangHT，et a／．Archeatinghotwire assisted 

arc welding technique for low resistance welding wire[J]．Science 

andTechnologyofWeldingand Joining，2007，12(5)：431_435． 

【l4】 陈裕川． 热丝 TIG焊技术的新进展 (一)[J】． 现代焊接 ， 

2008，66(6)：9-14． 

[15】 Malin V Y．The state—of-the an of narrow gap welding[J]． 
·  Welding Journal，1983，62(4)：22—30． 

[16】 Katsuyosi H，Mitsuaki H．Narrow gap arc welding[J]．Journal 

ofthe Japan Welding Society，1999，68(3)：41—59． 

【17】 许江晓，李世涛．热丝TIG全位置自动焊厚壁管道窄间隙坡 

口的设计[J]．热加工工艺，2009，38(13)：137—138． 

【l8】 刘自军，潘乾刚．窄间隙脉冲热丝TIG焊在集箱环缝焊接中 

的应用【J】．东方电气论，2007，21(1)：35-40． 

[19】 刘希林，高佩钦，王岗，等．钛合金厚板 自动窄间隙TIG焊接 

工艺[J]．稀有金属材料与工程，2008，37(3)：177一l8O． 

【20] Watanabe H，Hori K，Nakazawa N，et o1．Development of U1． 

tra-Narrow Gap Hot-W ire TIG welding process—study of hot 

wire welding processes (report 20)[J】．Japan Weld Soc， 

2001，68(4)：209-210． 

[21】 Hofi K，Takuwa T，Nagashima T，et a1．Development of oscil- 

lating TIG hot-—wire equipment for nalTOw gap welding--··study of 

hot wire welding process(report 1 1)[J]．Japan Weld Soc， 

1995。57(10)：115-ll6． 

[22】 Opderbecke T，Guiheux S，张 世龙 ． 用 于焊接机器人 的 

TOPTIG工艺[J]．电焊机，2006，36(3)：11-15． 

[23】 Shi Oeguri，Yoichiro Tabata，Takao Shimizu，et o1．A study 

on control of deposition rate in Hot—Wire TIG welding[J]_ 

Japan weld Soc，1986，4(4)：678—684． 

【24】 Arashin H，Butsusaki T，Nagashima T，et a1．Study on high— 

speed—welding、vitll hot—wi re TIG welding methods using pulsed 

current to heat filler wire(report 1)[J】．Japan Weld Soc，2006， 

(4)：61—62． 

【25】 Nagashima T，Arashin H，Kanazawa T，et o1．Study on high— 

speed-welding witll hot—wire TIG welding methods using pulsed 

current to heat filler wire(report 2)[J]．Japan Weld Soc，2006， 

(9)：64—65． 

【26】 Yamamato M，Shinozaki K，Myoga T，et ．Developmen of 

Ultra-High—speed GTA welding process[Z]．IIW Doc XII，Croa— 

tia，2007． 

[27] Shinozaki K，Yamamato M，Mitsuhata K，et o1．Study on 
high—speed·welding with hot-wire TIG welding methods using 

pulsed currentto heatfillerwire(report 3)[J】．Japan Weld Soc， 

2007，(9)：288—289． 

[28] Shinozaki K，Yamamato M，Uchida T，et ．Delopmentof U1一 
仃a—High—Speed GTA welding process using pulse—heated 

hot-wire[J]．Japan Weld Soc，2008，(4)：228—229． 

[29】 Shinozaki K，Yamamato M，Nagamistu Y，et o1．Melting phe— 

nomenon during Ultra—High—Speed GTA weld—ing method using 

pulse—heated hot-wire[J】．Quar．J．JWS，2009，27(2)：22—26． 

[30】 Shinozaki K，Yamamoto M，Mistuhata K，et ．Bead formation 

and wire temperature distribution during Ultra·-High·．Speed GTA 

welding method using pulse—heated hot-wire[z]．IIW Doc xn， 

Singapore．2009．山 

《热k_Z-工艺》201 1年第40卷第3期 155 

吲 嘲 嘲 


