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窄间隙 TIG焊枪的研制 
山 珊 ，唐新华 ，余 刚 

(上 海交通 大学 材料 科学与工程学院，上海 200240) 

摘 要：针对我国工业中大厚壁结构件的焊接需求，设计窄间隙 TIG焊枪 ，并用此焊枪进行工艺性试验，在焊接电 

流 250A、焊接速度 O．36m／min、送丝速度 O．96m／min、气流量35L／min的规范参数下 ，成功进行窄间隙焊接 ，得到成型美 

观。无缺陷的焊缝。 
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Research on Design of Narrow Gap TIG W elding Torch 

SHAN Shah，TANG Xinhua， YU Gang 

(School ofMaterial Science and Engineering,Shanghai Jiaotong University,Shanghai 200240，China) 

Abstract：To satisfy the needs of large-thick walled connectiong in Chinese industry,the narrow gap welding torch 

was designed．this narrow gap welding torch was used to carry out process experiment．W hile the welding—current is 250A， 

the welding-velocity is O．36m／min。the feeding wire velocity is O．96m／min and the rate of the protecting gas is 35L／min，the 

welding sealTlS are perfect without defects． 
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随着我国经济建设的飞速发展，发展核电是解 

决我国能源问题的重要途径之一，但核电设备的安 

全性是目前全世界瞩目的焦点问题，它关系到地球 

上一切生命的安全。因此需要从设计、制造和运行 

等各个环节进行有效控制。焊接是核电设备制造过 

程中的关键工艺手段。IO00MW级的核电反应堆压 

力容器壁厚高达 250mm：而核电的汽轮机低压焊接 

转子，厚度也高达 200mm以上，采用传统的焊接方 

法已无法适应这些构件的制造要求，而窄间隙焊接 

技术的应用无论从效率上还是焊缝性能上都提供了 

有力的支持。窄间隙焊接技术是在传统电弧焊接方 

法的基础上发展起来的，经过对焊枪结构的特殊改 

造、熔池保护技术和熔池侧壁熔合控制技术的应用， 

使其适应窄间隙焊缝的焊接工艺要求，同时也继承 

了原电弧焊接方法的一些特点，目前已成为现代先 

进制造领域厚板结构焊接的首选技术。其基本特征 

为：焊接坡口深而窄，焊缝截面积小，焊材和能耗少， 

效率高，采用单道多层或双道多层熔敷方式。焊接线 

能量相对较小，焊缝组织和性能优异 ，由此而带来的 

巨大的技术和经济优势使其成为厚板焊接技术发展 
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的主要方向之一。 

窄间隙 nG焊继承了传统 TIG焊的优点 ，即具 

有热输人低 ．电弧稳定性高．无飞溅和熔渣 。焊接缺 

陷极少，焊缝质量优良，焊接接头强度和韧性高，可 

实现全位置焊接等特点，同时也具有侧壁熔合易于 

控制以及窄间隙焊接所具有的其它一些优点，因此， 

目前在核电或火电机组的汽轮机低压焊接转子的制 

造过程中。常用于窄间隙埋弧焊缝的打底焊接。 

目前，能开发和生产可用于重大装备大厚度结 

构件焊接的专用高性能窄间隙 TIG焊接设备的厂 

商在世界范围内屈指可数，而国内用于核电产品和 

汽轮机转子焊接所用的高性能窄间隙 TIG焊接设 

备几乎均从国外进口，这在某种程度上也制约了窄 

间隙TIG焊技术在重大装备制造中的推广和应用。 

由此可见，实现高性能窄间隙 TIG焊接设备的自主 

化设计和制造是提升我国重大装备先进制造技术的 

重要途径之一。 

焊枪是窄间隙 TIG焊接设备的关键部件之一， 

本文根据窄间隙TIG焊的特点．研究开发了一套几 

何参数可调的窄间隙 TIG焊枪，并在此基础上进行 

了一系列的焊接工艺试验．获得了稳定的焊接电弧、 

理想的焊缝侧壁熔合效果和满意的焊缝成形。 

1 窄间隙 TIG焊枪的设计 

窄间隙 TIG焊枪在焊接过程中必须伸人到深 
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