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厦门中钨在线科技有限公司 

钨电极词汇表 

1．钨电极焊接  

通过加热或加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，采用钨电极 TIG 焊接方式，使工

件达到结合的一种方法。  

2．焊接技能  

手焊工或焊接操作工执行焊接工艺细则的能力。  

3．焊接方法  

指特定的焊接方法，如埋弧焊、气保护焊等，其含义包括该方法涉及的冶金、电、物理、化

学及力学原则等内容。  

4．焊接工艺  

制造焊件所有的加工方法和实施要求，包括焊接准备、材料选用、焊接方法选定、焊接参数、

操作要求等。  

5．焊接工艺规范（规程）  

制造焊件所有关的加工和实践要求的细则文件，可保证由熟练焊工或操作工操作时质量的再

现性。  

6．焊接操作  

按照给定的焊接工艺完成焊接过程的各种动作的统称。  

7．焊接顺序  

工件上各焊接接头和焊缝的焊接次序。  

8．焊接方向  

焊接热源沿焊缝长度增长的移动方向。  

9．焊接回路  

焊接电源输出的焊接电流流经工件的导电回路。 

10．坡口  

根据设计或工艺需要，在焊件的待焊部位加工并装配成的一定几何形状的沟槽。  

11．开坡口  

用机械、火焰或电弧等加工坡口的过程。  

12．单面坡口  

只构成单面焊缝（包括封底焊）的坡口。  

13．双面坡口  

形成双面焊缝的坡口。    

14．坡口面  

待焊件上的坡口表面。  

15．坡口角度  

两坡口面之间的夹角。  

16．坡口面角度  

待加工坡口的端面与坡口面之间的夹角。  

17．接头根部  

组成接头两零件最接近的那一部位。  
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18．根部间隙  

焊前在接头根部之间预留的空隙。  

19．根部半径  

在 J 形、U 形坡口底部的圆角半径。  

20．钝边  

焊件开坡口时，沿焊件接头坡口根部的端面直边部分。  

21．接头  

由二个或二个以上零件要用焊接组合或已经焊合的接点。检验接头性能应考虑焊缝、熔合区、

热影响区甚至母材等不同部位的相互影响。  

22．接头设计  

根据工作条件所确定的接头形式、坡口形式和尺寸以及焊缝尺寸等。  

23．对接接头  

两件表面构成大于或等于 135°，小于或等于 180°夹角的接头。  

24．角接接头  

两件端部构成大于 30°，小于 135°夹角的接头。  

25．T 形接头  

一件之端面与另一件表面构成直角或近似直角的接头。  

26．搭接接头  

两件部分重叠构成的接头。  

27．十字接头  

三个件装配成“十字”形的接头。  

28．端接接头 

两件重叠放置或两件表面之间的夹角不大于 30°构成的端部接头。  

29．卷边接头  

待焊件端部预先卷边，焊后卷边只部分熔化的接头。  

30．套管接头  

将一根直径稍大的短管套于需要被连接的两根管子的端部构成的接头。  

31．斜对接接头  

接缝在焊件平面上倾斜布置的对接接头。  

32．锁底接头  

一个件的端部放在另一件预留底边上所构成的接头。  

33．母材金属  

被焊金属材料的统称。  

34．热影响区  

焊接或切割过程中，材料因受热的影响（但未熔化）而发生金相组织和机械性能变化的区域。  

35．过热区  

焊接热影响区中，具有过热组织或晶粒显著粗大的区域。  

36．熔合区（熔化焊）  

焊缝与母材交接的过渡区，即熔合线处微观显示的母材半熔化区。  

37．熔合线（熔化焊）  
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焊接接头横截面上，宏观腐蚀所显示的焊缝轮廓线。  

38．焊缝  

焊件经焊接后所形成的结合部分。  

39．焊缝区  

焊缝及其邻近区域的总称。40．焊缝金属区  

在焊接接头横截面上测量的焊缝金属的区域。熔焊时，由焊缝表面和熔合线所包围的区域。

电阻焊时，指焊后形成的熔核部分。  

41．定位焊缝  

焊前为装配和固定构件接缝的位置而焊接的短焊缝。  

42．承载焊缝  

焊件上用作承受载荷的焊缝。  

43．连续焊缝  

连续焊接的焊缝。  

44．断续焊缝  

焊接成具有一定间隔的焊缝。  

45．纵向焊缝  

沿焊件长度方向分布的焊缝。  

46．横向焊缝  

垂直于焊件长度方向的焊缝。  

47．环缝  

沿筒形焊件分布的头尾相接的封闭焊缝。  

48．螺旋形焊缝  

用成卷板材按螺旋形方式卷成管接头后焊接所得到的焊缝。   

49．密封焊缝  

主要用于防止流体渗漏的焊缝。  

50．对接焊缝  

在焊件的坡口面间或一零件的坡口面与另一零件表面间焊接的焊缝。  

51．角焊缝  

沿两直交或近直交零件的交线所焊接的焊缝。  

52．正面角焊缝  

焊缝轴线与焊件受力方向相垂直的角焊缝。  

53．侧面角焊缝  

焊缝轴线与焊件受力方向相平行的角焊缝。  

54．并列断续角焊缝  

T 形接头两侧互相对称布置、长度基本相等的断续角焊缝。  

55．交错断续角焊缝  

T 形接头两侧互相交错布置、长度基本相等的断续角焊缝。  

56．凸形角焊缝  

焊缝表面突起的角焊缝。  

57．凹形角焊缝  
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焊缝表面下凹的角焊缝。  

58．端接焊缝  

构成端接接头所形成的焊缝。 

59．塞焊缝  

两零件相叠，其中一块开圆孔，在圆孔中焊接两板所形成的焊缝，只在孔内焊角焊缝者不称

塞焊。  

60．槽焊缝  

板相叠，其中一块开长孔，在长孔中焊接两板的焊缝，只焊角焊缝者不称槽焊。  

61．焊缝正面  

焊后从焊件的施焊面所见到的焊缝表面。  

62．焊缝背面  

焊后，从焊件施焊面的背面所见到的焊缝表面。  

63．焊缝宽度  

焊缝表面两焊趾之间的距离。  

64．焊缝厚度  

在焊缝横截面中，从焊缝正面到焊缝背面的距离。  

65．焊缝计算厚度  

设计焊缝时使用的焊缝厚度。对接焊缝焊透时它等于焊件的厚度；角焊缝时它等于在角焊缝

横截面内画出的最大直角等腰三角形中，从直角的顶点到斜边的垂线长度，习惯上也称喉厚。 

66．焊缝凸度  

凸形角焊缝横截面中，焊趾连线与焊缝表面之间的最大距离。  

67．焊缝凹度  

凹形角焊缝横截面中，焊趾连线与焊缝表面之间的最大距离。  

68．焊趾  

焊缝表面与母材的交界处。  

69．焊脚  

角焊缝的横截面中，从一个直角面上的焊趾到另一个直角面表面的最小距离。  

70．焊脚尺寸  

在角焊缝横截面中画出的最大等腰直角三角形中直角边的长度。  

71．熔深  

在焊接接头横截面上，母材或前道焊缝熔化的深度。  

72．焊缝成形系数  

熔焊时，在单道焊缝横截面上焊缝宽度（B）与焊缝计算厚度（H）的比值（φ=B／H）。  

73．余高  

超出母材表面连线上面的那部分焊缝金属的最大高度。  

74．焊根  

焊缝背面与母材的交界处。  

75．焊缝轴线  

焊缝横断面几何中心沿焊缝长度方向的连线。 

焊缝横断面几何中心沿焊缝长度方向的连线。  
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76．焊缝长度  

焊缝沿轴线方向的长度。  

77．焊缝金属  

构成焊缝的金属。一般指熔化的母材和填充金属凝固后形成的那部分金属。  

78．焊缝符号  

在图样上标注焊接方法、焊缝形式和焊缝尺寸等技术内容的符号。  

79．手工焊  

手持焊炬、焊枪或焊钳进行操作的焊接方法。  

80．自动焊  

用自动焊接装置完成全部焊接操作的焊接方法。  

81．机械化焊接  

焊矩、焊枪或焊钳由机械装备夹持并要求随着观察焊接过程而调整设备控制部分的焊接方

法。  

82．定位焊  

为装配和固定焊件接头的位置而进行的焊接。  

83．连续焊  

为完成焊件上的连续焊缝而进行的焊接。  

84．断续焊  

沿接头全长获得有一定间隔的焊缝所进行的焊接。  

85．对接焊  

焊件装配成对接接头进行的焊接。  

86．角焊  

为完成角焊缝而进行的焊接。  

87．搭接焊  

焊件装配成搭接接头进行的焊接。  

88．卷边焊  

焊件装配成卷边接头进行的焊接。  

89．车间焊接  

在车间进行的焊接。  

90．工地焊接  

焊接结构在工地安装后就地进行的焊接，也称现场焊接。  

91．补焊（返修焊）  

为修补工件（铸件、锻件、机械加工件或焊接结构件）的缺陷而进行的焊接。 

92．焊接参数  

焊接时，为保证焊接质量而选定的各项参数（例如，焊接电流、电弧电压、焊接速度、线能

量等）的总称。  

93．焊接电流  

焊接时，流经焊接回路的电流。  

94．焊接速度  

单位时间内完成的焊缝长度。  
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95．引弧电压  

能使电弧引燃的最低电压。  

96．电弧电压  

电弧两端（两电极）之间的电压。  

97．热输入  

熔焊时，由焊接能源输入给单位长度焊缝上的热能。  

98．熔化速度  

熔焊过程中，熔化电极在单位时间内熔化的长度或质量。  

99．熔化系数  

熔焊过程中，单位电流、单位时间内，焊芯（或焊丝）的熔化量（g/(A•h)）。  

100．熔敷速度  

熔焊过程中，单位时间内熔敷在焊件上的金属量（kg/h）。 

 


