
 

空心钨极 TIG焊电弧特性数值模拟

雷正， 朱宗涛， 李远星， 陈辉
(西南交通大学, 材料先进技术教育部重点实验室, 成都, 610031)

摘要： 建立了内径 2 mm的空心钨极 TIG焊电弧数值模型，用 Fluent软件用户自定义函数 (UDF)功能加载了氩气

电导率、动量方程和能量方程的源项，计算了稳态下焊接电流为 60 A时电弧的温度场、流场以及电弧压力，并与相

同条件下实心钨极 TIG焊电弧作了对比. 结果表明，空心钨极 TIG焊电弧呈钟罩形，空心钨极圆环放电和钨极中

心气流的冷却作用使得电弧温度分布云图顶部下凹；电弧等离子体在钨极下方运动速度较快，阳极表面电弧压力

呈柱状分布，弧柱区空间压力分布比较均匀；与相同电流条件下 TIG焊相比，空心钨极 TIG焊电弧峰值温度降低

17.3%，钨极下方 2 mm位置处峰值温度降低 27%，等离子体最大运动速度降低 40%，电弧压力峰值降低 57%，堆

焊焊缝熔宽增加 30%，熔深减小 27.9%.

创新点： 阐述了空心钨极 TIG焊电弧的温度场、流场、电场及压力分布规律，揭示了空心钨极 TIG焊与实心钨极

TIG焊电弧之间存在的差异.
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0    序言

钨极惰性气体保护焊 (tungsten  inert  gas  arc
welding，TIG焊) 具有焊接过程稳定、焊缝成形美

观、接头质量好的优点，在航空航天、石油化工、汽

车等行业得到广泛应用. 随着全球制造业技术的不

断发展和升级，对焊接技术的要求也越来越高，氩

弧焊效率低、熔深小的缺点越来越明显，已经无法

满足工业需求. 激光电弧复合焊因为焊缝熔深大、

焊接速度快、接头强度高一直是国内外的研究热

点[1-2]
. 目前激光与电弧的组合以旁轴形式为主，然

而相比之下激光电弧同轴复合焊具有热源对称性

好，对焊接方向不敏感等优点[3-4]，只是由于复合焊

枪的结构复杂，焊枪集成难度大，相关研究较少. 陈
树君等人 [5] 研究了中心负压可以提高空心钨极

TIG焊电弧的能量密度从而提高熔透能力. 空心钨

极 TIG焊在空间站等低压或者真空环境有很大的

应用前景[6-7]，但是常压下空心钨极 TIG焊电弧特

性数值模拟未见报道.

文中利用 gambit软件建立了空心钨极 TIG焊

电弧的数值模型，利用 Fluent软件的 UDF功能加

载了氩气电导率和动量方程、能量方程源项，计算

了稳态直流条件下电弧的温度场、流场、电场以及

电弧压力分布，并与相同条件下的实心钨极 TIG焊

电弧进行对比指出了各物理场存在的差异，分析了

差异产生的原因，最后用堆焊试验验证了对比结

果，为后续激光辅助空心钨极 TIG焊电弧增强理论

分析提供依据. 

1    电弧模型及边界条件
 

1.1    物理模型和假设条件

空心钨极 TIG焊电弧的数值模型如图 1所

示.空心钨极内径 2 mm，钨极尖端呈圆台状，尖端

凸台厚度 0.2 mm，锥角 60°，电弧长度 4 mm，网格

类型为四边形网格，钨极尖端区域网格边长

0.05 mm，电弧其它区域 0.1 mm. 空心钨极内外保

护气为高纯氩气，模拟焊接电流为 60 A. 为了简化

计算进行了如下假设：①电弧为稳态，且是二维轴

对称；②不考虑阳极表面状态对电弧的影响；③电

弧空间等离子体局部处于热平衡状态；④电弧等离
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子体流动状态为层流；⑤外部环境为标准大气压，

氩气各项物理性能只是温度的函数；⑥钨极尖端电

流密度均匀分布. 同时对实心钨极 TIG焊电弧进行

了模拟计算，网格划分与边界条件设置与空心钨极

电弧计算相同.
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(a) 数值模型示意图

(b) 网格划分 
图 1    空心钨极 TIG焊电弧数值模型及网格划分

Fig. 1    Numerical model and meshing of hollow tungsten
TIG  welding  arc.  (a)  schematic  diagram  of
numerical model; (b) meshing

 
  

1.2    控制方程

二维轴对称电弧模型的求解控制方程组包括

质量、动量、能量守恒方程，质量守恒方程如式 (1)
所示.
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式中: r 和 z 分别为径向和轴向坐标；u 和 v 分别为
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式中：P 为气体压力；μ 为氩气粘度. 轴向动量守恒

方程式，即
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能量守恒方程式，即
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式中： 为氩气定压比热容； 为氩气导热系数； 和

为体积力在 r 方向和 z 方向分量， ，

，J 为电流密度，B 为磁感应强度，

g 为重力加速度；Q 为能量方程的源项.

为求解电磁场物理量，需要引入电流连续方程，即
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式中：σ 为氩气电导率；φ 为电势；r 和 z 分别为径向

和轴向坐标；Jr 和 Jz 分别为电流密度的径向与轴向

分量；B 为磁感应强度；μ0 为真空磁导率. 

1.3    边界条件

模型加载边界条件如表 1所示,表中 Sc 为钨极

尖端放电区域面积. 动量方程和能量方程的源项加

 

表 1   空心钨极 TIG焊电弧模型边界条件

Table 1    Boundary condition of hollow tungsten TIG welding arc model
 

区域 边界类型 氩气流速v1/(m·s
−1) 温度T/K 电势φ/V 磁矢量A/Wb

AB 轴 — — — —

BC 壁面 0 5 000 0 ∂A/ ∂z = ∂A/ ∂r= 0

CD 压力出口 — 1 000 ∂φ/ ∂z = ∂φ/ ∂r= 0 0

DE 速度进口 1.2 1 000 ∂φ/ ∂z = ∂φ/ ∂r= 0 ∂A/ ∂z = ∂A/ ∂r= 0

EF 壁面 0 1 000 ∂φ/ ∂z = ∂φ/ ∂r= 0 ∂A/ ∂z = ∂A/ ∂r= 0

FG 壁面 0 3 000 −σ · ∂φ/ ∂z = I/Sc ∂A/ ∂z = ∂A/ ∂r= 0

GH 壁面 0 1 000 ∂φ/ ∂z = ∂φ/ ∂r= 0 ∂A/ ∂z = ∂A/ ∂r= 0

HA 速度进口 1.2 1 000 ∂φ/ ∂z = ∂φ/ ∂r= 0 ∂A/ ∂z = ∂A/ ∂r= 0
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载使用用户自定义函数进行程序编写并加载.

电弧辐射热损失用 SR=C0TR
4 表示 [8]，其中，

C0 为辐射系数；TR 为辐射体温度. 能量方程源项

Q，即

Q =
J2

z + J2
r

σ
+

5kB
2e

(
Jz
∂T
∂z
+ Jr

∂T
∂r

)
−SR (8)

式中：σ 为氩气电导率；r 和 z 分别为径向和轴向坐

标；Jr 和 Jz 分别为电流密度的径向与轴向分量；

kB 为 Boltzmann常数；e 为电子电量；T 为氩气热力

学温度. 

2    计算结果与讨论
 

2.1    温度场

图 2为相同条件下空心钨极和实心钨极 TIG
焊电弧温度场分布云图. 从图 2a可以看出，空心钨

极 TIG焊电弧呈典型的钟罩形，电弧近阴极区温度

高且梯度大，近阳极区温度低且梯度小；电弧径向

温度分布中心高边缘低，弧顶中心温度低于钨极尖

端温度. 电弧最高温度出现在空心钨极下方 0.35 mm
位置处，达到 12 591 K. 图 3为电弧下方 2 mm位

置处电弧径向和电弧中心轴向温度分布曲线. 从
图 3可以看到，从阴极区到阳极区中心轴线温度先

迅速升高后缓慢降低，钨极下方 1 mm位置出现最

大值 10 120 K，然后从 1 mm到 3.4 mm范围温度

缓慢降低到 9 420 K；超过 3.4 mm后温度快速降低

到阳极设定温度. 钨极下方 2 mm位置处电弧温度

从中心向外逐渐降低，降温速度先慢后快；从中心

9 818 K向外缓慢降低到 1 mm位置的 9 300 K，随

后降温至 8 mm位置的 1 640 K. 空心钨极 TIG焊

电弧温度云图顶部中间下凹原因是，一方面，靠近

钨极尖端周围电流密度更大，产生的焦耳热更多，

因此电弧温度更高；另一方面，空心钨极内保护气

流的冷却和吹散作用也使电弧温度降低. 图 2b为

相同电流下实心钨极 TIG焊电弧温度分布云图，电

弧中心温度高边缘温度低，近阴极区温度高而近阳

极区温度低，温度场分布与张晓鸿等人[8]的模拟结

果相吻合. 从图 3可以看到，实心钨极 TIG焊电弧

中轴线温度分布是从阴极区到阳极区先迅速升高

后快速降低，然后缓慢降低，在钨极下方 0.25 mm
位置出现峰值温度 15 233 K. 空心和实心钨极 TIG
焊电弧中心轴线温度均为先升高后降低，但是实心

钨极较空心钨极 TIG焊电弧升温和降温速度更快；

实心钨极下方 2 mm位置电弧中心温度为 13 450 K，

径向分布从中心向外以 1 250 K/mm的速度降低.

空心钨极 TIG焊电弧峰值温度与实心钨极 TIG焊

相比，降低了 17.3%，钨极下方 2 mm位置处电弧

峰值温度降低了 27.0%. 计算空心钨极尖端面积

为 1.18 × 10−6 m2，实心钨极尖端面积为 0.88 × 10−6

m2，当电流相同时，空心钨极尖端电流密度更小，单

位面积内产生的焦耳热量减少，电弧温度更低. 

2.2    速度场

图 4为相同条件下空心钨极和实心钨极 TIG
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图 2    电弧温度分布云图 (mm)
Fig. 2    Distribution  cloud  image  of  arc  temperature.  (a)

hollow  tungsten  electrode;  (b)  solid  tungsten
electrode
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图 3    电极下方 2 mm位置处径向和电弧中心轴向温度分

布曲线

Fig. 3    Distribution  curves  of  temperature  at  radial
direction  2  mm  below  the  electrode  and  axial
direction in the arc center
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焊电弧等离子体运动速度分布云图. 从图 4a可以

看到，电弧阴极区空心钨极出口等离子体运动速度

大，近阳极区运动速度小，中心运动速度快，边缘运

动速度慢；等离子体运动速度最快 22.8 m/s.
 

 

(b) 实心钨极
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图 4    电弧等离子体运动速度分布云图 (mm)

Fig. 4    Distribution  cloud  image  of  arc  plasma  flow
velocity.  (a)  hollow tungsten  electrode；  (b)  solid
tungsten electrode

 
 

图 5为电极下方 2 mm位置处径向和电弧中心

轴向等离子体运动速度分布.从图 5可以看出，从

电极出口沿轴线向下等离子体运动速度先增加后

减小，钨极下方 0.5 mm位置运动速度增加到 22.8

m/s，随后开始连续降低. 钨极下方 2 mm处等离子

体运动速度从中心的 7.4 m/s先降低到 4.5 mm位

置处的 2.1 m/s，再向外基本保持不变. 图 4b为实

心钨极 TIG焊电弧等离子体运动速度云图，电弧弧

柱区中心等离子体运动速度快，边缘运动速度慢，

等离子体运动速度最快 41 m/s. 从图 5可以看出，

等离子体运动速度先快速增加，到 1 mm位置达到

41 m/s，随后快速减小. 钨极下方 2 mm位置电弧从

中心到边缘运动速度分布是从中心的 29.5 m/s先
逐渐降低到 4.3 mm位置的 3.1 m/s，然后再向外保

持不变. 与实心钨极 TIG焊相比，空心钨极 TIG焊

电弧等离子体运动速度明显降低，最大运动速度降

低 40%；钨极下方 2 mm位置处最大运动速度降低

75%. 在放电过程中，电弧中等离子体在电磁力的

作用下加速运动，电流密度越大，阴极区电势差越

大，等离子体受到的电磁力也越大，运动速度越

快[8]；空心钨极和实心钨极尽管电流同为 60 A，但

是空心钨极尖端电流密度为 5 × 107 A/m2，实心钨

极端的电流密度为 6.8 × 107 A/m2，空心钨极电流

密度更小，电弧空间等离子体运动速度更慢. 

2.3    电弧压力

图 6为相同条件下空心钨极和实心钨极 TIG
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图 5    电极下方 2 mm位置处径向和电弧中心轴向等离子

体运动速度分布曲线

Fig. 5    Distribution  curves  of  plasma  flow  velocity  at
radial  direction  2  mm  below  the  electrode  and
axial direction in the arc center
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图 6    电弧压力分布云图 (mm)
Fig. 6    Distribution  cloud  image  of  arc  pressure.  (a)

hollow  tungsten  electrode;  (b)  solid  tungsten
electrode
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焊电弧压力分布云图. 从图 6a可以看出，空心钨

极 TIG焊电弧弧柱区压力分布均匀，阳极表面电弧

压力呈柱状均匀分布. 图 7为电弧中心轴向和阳极

表面径向压力分布曲线. 从图 7可以看出，空心钨

极口轴向压力 26.8  Pa先急速降低到钨极下方

1 mm位置的 6 Pa，随后缓慢上升到阳极工件表面

的 8.6 Pa，弧柱区轴向压力变化极小. 阳极表面电

弧压力从中心向外 0.6 mm位置基本保持 8.5 Pa
不变，随后突然降低到 0.9 mm位置的 4.5 Pa, 再向

外至 2.6 mm位置又维持 4.5 Pa不变. 从图 6b可

以看出，实心钨极 TIG焊电弧压力峰值 67 Pa出现

在钨极下方. 实心钨极 TIG焊电弧轴向压力从阴极

区到阳极区先减小后增大，先从 56 Pa急速降低到

0.4 mm位置的 35 Pa后速度放缓降低到 2.8 mm
位置的 21.5 Pa，随后又逐渐增加到阳极表面电弧

压力 33 Pa. 阳极表面电弧压力中心高边缘低，中心

位置压力 33  Pa，向外 2.7  mm范围连续降低到

9 Pa，随后再缓慢减小. 通过对比发现，空心钨极在

阳极表面电弧压力分布与传统 TIG焊不同，不仅压

力明显减小，而且分布均匀. 与传统钨极 TIG焊相

比，空心钨极 TIG焊最大电弧压力减小 57%，阳极

表面电弧压力峰值减小 74%. 电弧压力与电弧等离

子体运动速度有关，与实心钨极 TIG焊相比，空心

钨极 TIG焊电弧等离子体最大运动速度减小，电弧

压力更小.
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图 7    电弧中心轴向和阳极表面径向压力分布曲线

Fig. 7    Distribution  curves  of  arc  pressure  at  axial
direction in  the arc  center  and radial  direction of
anode surface

  

2.4    电场

图 8为相同条件下空心钨极和实心钨极 TIG
焊电弧空间电势分布云图. 从图 8a可以看出，空心

阴极 TIG焊电弧弧柱区电势分布均匀，阳极区电势

大于阴极区. 从图 8b看出，实心钨极 TIG电弧空

间电势从阴极到阳极逐渐升高. 图 9为电极下方

2 mm位置处径向和电弧中心轴向电势分布曲线.

从图 9可以看出，空心阴极 TIG焊电弧中心轴线上

电势从阴极的−6.2 V向阳极缓慢升高到−4.5 V，而

实心钨极 TIG焊电弧从阴极的−7.2 V快速向阳极

方向升高，升高速度是空心钨极 TIG焊电弧的 4
倍. 空心钨极 TIG焊电弧空间电势差小，等离子体

受到的电磁力小，运动速度也更慢. 
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图 8    电弧电势分布云图 (mm)
Fig. 8    Distribution  cloud image of  arc  electric  potential.

(a) hollow tungsten; (b) solid tungsten electrode
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图 9    电极下方 2 mm位置处径向和电弧中心轴向电势分

布曲线

Fig. 9    Distribution  curves  of  arc  electric  potential  at
radial  direction  2  mm  below  the  electrode  and
axial direction in the arc center
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3    验证试验

采用与电弧模拟相同的焊接电流在 Q345钢表

面进行了堆焊试验，试验采用纯氩气作保护气体，

试验工艺参数如表 2所示. 图 10为空心钨极和传

统钨极氩弧焊电弧形态.图 10a为空心钨极电弧形

态呈典型钟罩形状；与图 10b相同电流条件下实心

钨极 TIG焊电弧相比，空心钨极 TIG焊电弧上部宽

度明显增大，下部宽度也小幅增加.

图 11为堆焊焊缝截面形貌. 图 11a为空心钨

极电弧焊缝截面，熔深 0.31  mm，熔宽 2.5  mm；

图 11b为实心钨极电弧焊缝截面，熔深 0.43 mm，

熔宽 1.92 mm. 空心钨极 TIG焊缝熔宽相比传统实

心钨极 TIG焊增加 30%，熔深减小 27.9%，这与

2.1节中空心钨极 TIG焊电弧峰值温度和电极下

方 2 mm位置处峰值温度相比实心钨极 TIG焊电

弧峰值温度分别降低了 17.3%和 27%相吻合. 

4    结论

(1)空心钨极 TIG焊电弧呈钟罩形状，电弧温

度场顶部下凹，近钨极区域温度高，峰值温度

12 591 K，从阴极区到阳极区沿轴向温度逐渐降低，

降温速度先慢后快；从电弧中心向外温度逐渐降

低，降温速度先小后大；与实心钨极 TIG焊相比，空

心钨极 TIG焊电弧峰值温度降低 17.3%，钨极下

方 2 mm位置处峰值温度降低 27%，堆焊焊缝熔宽

增大 30%，熔深减小 27.9%.

(2)空心钨极 TIG焊电弧等离子体运动速度从

阴极区到阳极区先增加后减小，最大运动速度 22.8
m/s；钨极下方 2 mm位置处最大运动速度 7.4 m/s；
与实心钨极 TIG焊相比，空心钨极 TIG 焊最大运动

速度减小 40%，钨极下方 2 mm位置处最大运动速

度减小 75%.

(3)空心钨极 TIG焊电弧弧柱区空间压力分布

均匀，阳极表面电弧压力呈柱状分布，电弧压力峰值

位于电弧顶部中心 26.8 Pa，阳极表面电弧压力峰值

8.5 Pa. 与实心钨极 TIG焊相比，空心钨极 TIG焊电

弧压力峰值减小 57%，阳极表面电弧压力减小 74%.
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表 2   焊接试验工艺参数

Table 2    Process parameters of welding test
 

焊接电流

I/A
电弧电压

U/V
焊接速度

v/(mm·min−1)
气体流量

Qo/(L·min
−1)

弧长

l/mm

60 15.9 300 10 4

 

(a) 空心钨极 (b) 实心钨极 

图 10    试验电弧形态

Fig. 10    Arc  shape  in  experiment.  (a)  hollow  tungsten
electrode； (b) solid tungsten electrode
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图 11    试验焊缝截面 (mm)
Fig. 11    Cross  section  of  weld  in  test.  (a)  hollow  tung-

sten electrode；(b) solid tungsten electrode
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Research  progress  of  high-entropy  amorphous  materials

and  their  additive  manufacturing  technology       SHU

Fengyuan1,2，  NIU  Sicheng1,2，  HE  Peng1，  SUI  Shaohua2，

ZHANG  Xiaodong3  (1. State  Key  Laboratory  of  Advanced

Welding  and  Joining,  Harbin  Institute  of  Technology,  Harbin,

150001； 2. Shandong  Provincial  Key  Laboratory  of  Special

Welding  Technology,  Harbin  Institute  of  Technology  at

Weihai,  Weihai,  264209,  China； 3. Harbin  Institute  of

Technology at Weihai, Weihai, 264209, China). pp 1-8

Abstract:     High-entropy  amorphous  alloys  (HEAAs)  exhibit

unique physical, chemical and mechanical properties as well as

better  thermal  stability. Thus,  its  fabrication  technology  has

become  one  of  the  important  research  hotspots  at  home  and

abroad. However,  high-entropy  amorphous  materials

manufactured  by  traditional  technology  had  defects  such  as

coarse crystal grains and material waste, which was difficult to

meet  the  needs  of  processing  production. The  precise

manufacturing  and  rapid  cooling  of  additive  manufacturing

technology could solve the problems, and produce high entropy

amorphous  alloys  with  superior  properties. This  review

research  briefly  introduced  the  research  system  and  common

preparation  methods  of  high-entropy  amorphous  materials. It

mainly  focused  on  the  research  about  fracture  strength,

corrosion  resistance  and  thermal  stability  of  high-entropy

amorphous  materials. The  process  features  and  advantages  of

additive  manufacturing  technology,  and  the  scientific

difficulties  for  applying  this  technology  to  fabricate  high-

entropy  amorphous  alloys  were  summarized. The  results

showed that  additive  manufacturing  technology  contributed  to

high-entropy  amorphous  materials  with  dense  and  uniform

microstructures,  while  the  explanation  for  the  formation  of

amorphous  phases  was  limited  to  the  four  effects  of  high-

entropy  alloys,  Finally,  a  discussion  with  two  additive

manufacturing  methods  commonly  used  in  the  fabrication  of

high-entropy  amorphous  materials  in  recent  years  was  made.

Furthermore,  the  prospects  for  the  development  trend  of

fabricating  high-entropy  amorphous  materials  by  additive

manufacturing technology were put forward.

Highlights:    (1) The formation mechanism of the amorphous

phase in the high-entropy alloy was illuminated.

(2)  Two  additive  manufacturing  methods  commonly  used  to

manufacture high-entropy  amorphous  materials  were  de-

scribed.

Key words:    high-entropy  alloy； amorphous  phase； additive

manufacturing；grain refinement
 
Numerical  simulation  of  TIG arc  characteristics  of  hollow

tungsten  electrode       LEI  Zheng，  ZHU  Zongtao，  LI

Yuanxing，  CHEN  Hui  (Key  Laboratory  of  Advanced

Technology  of  Materials,  Ministry  of  Education,  Southwest

Jiaotong University, Chengdu, 610031, China). pp 9-14,27

Abstract:     The  numerical  model  of  hollow  tungsten  TIG

welding with inner diameter of 2 mm is developed. The source

terms  of  momentum  equation  and  energy  equation  and  the

conductivity  of  argon  gas  are  loaded  by  the  user  defined

function (UDF) of Fluent software. The temperature field, flow

field and arc pressure are calculated when the welding current

is 60 A in steady state. The results are compared with those of

solid tungsten TIG arc under the same conditions. The results

show  that  the  shape  of  hollow  tungsten  TIG  arc  is  bell  jar

shape,  and  the  temperature  field  is  concave  at  the  top  middle

position due to the air flow and current density. The velocity of

plasma  below  the  tungsten  pole  is  faster  than  other  regions.

The arc pressure is uniformly distributed, and the anode surface

pressure is uniformly distributed in cylindrical shape. Compare

with  TIG  welding  under  the  same  current  condition,  the

maximum  temperature,  maximum  plasma  flow  velocity  and

peak  arc  pressure  of  the  hollow  tungsten  arc  are  reduced  by

17.3%, 40% and 57%, respectively,  and the peak temperature

of  the  2  mm  cross  section  below  the  tungsten  electrode  is

reduced  by  27%. The  weld  width  of  surfacing  welding

increases by 30% but the weld depth decreases by 27.9%.

Highlights:     The  temperature  field,  flow  field,  electric  field

and  pressure  distribution  of  hollow  tungsten  TIG  welding  arc

were summarized and the differences between hollow tungsten

TIG welding arc and solid tungsten TIG welding arc were listed.

Key words:    hollow  tungsten  electrode； TIG  welding； arc

characteristics；numerical simulation；fluid calculation
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