钨极直径、形状对焊接电弧的影响

钨极直径的选定取决于焊件的厚度、焊接电流的大小、种类和电源的极性。

附表：不同直径的钨极使用电流范围（A）

	钨极直径（mm）
	直流正接
	直流反接
	交流不平衡波
	交流平衡波

	
	钨和钍钨
	钨和钍钨
	钍钨
	钍钨

	1.59
	70～150
	10～20
	70～150
	60～120

	2.4
	150～250
	15～30
	140～235
	100～180

	3.26
	250～400
	25～40
	225～325
	160～250

	4.0
	400～500
	40～55
	300～400
	200～320

	4.8
	500～700
	55～80
	400～500
	290～390

	6.35
	750～1000
	80～125
	500～630
	340～525


一般钨极外伸长度为5～10mm..

为电弧的稳定，钨极端部端部必须磨光。焊接电流较小、焊接薄板时，可用小直径钨极并将其端

部磨成尖锥角（约20°）；大电流焊接时要求钨极末端磨成钝锥角（大于90°）或带有平顶的锥形，

对焊接过程中电弧的稳定是比较好的。钨极端部锥角小将引起弧柱扩散，导致焊缝熔深小而熔宽大。

随锥角增大，熔深增加，熔宽减小。焊接电流越大，上述变化越明显。

    当采用交流氩弧焊时，一般将钨极磨成圆珠形，否则，极性的变化将使钨极烧损太大。

    钨极脉冲氩弧焊在焊接过程中有冷却机会，故在相同的钨极直径条件下可提高容许电流值

    附表：钨极脉冲氩弧焊时，建议采用的钨极末端形状尺寸与容许电流
	钨极直径（mm）
	锥角（度）
	平顶尺寸（mm）
	恒定电流容许电流（A）
	脉冲电流容许电流（A）

	1.0
	12
	0.12
	2～15
	2～25

	
	20
	0.25
	5～30
	5～60

	1.6
	25
	0.50
	8～50
	8～100

	
	30
	0.75
	10～70
	10～140

	2.4
	35
	0.75
	12～90
	12～180

	
	45
	1.10
	15～150
	15～250

	3.6
	60
	1.10
	20～200
	20～300

	
	90
	1.50
	25～250
	25～350


