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摘要：分析了钨极氩弧焊过程中产生焊接气孔的原因。从明显易查部分入手，有步骤的查找原因，确定究
竟是保护气体的问题或是母材、填充材料的问题，并给出了相应的解决方法，为操作人员提供了借鉴。
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要从事焊条电弧焊和钨极气保焊的焊接工艺编制

及焊接现场管理的工作。

员 钨极氩弧焊焊接气孔产生原因
钨极氩弧焊是用氩气作为保护气，利用钨电极

与工件之间产生的电弧热熔化和填充材料的一种

焊接方法。产生气孔的原因主要有：

穴员雪母材焊接前表面清理不充分，残留有部分油
污、水份、锈蚀等。

穴圆雪氩气纯度不够，导致有害气体混入溶池。
穴猿雪焊枪的出气口有异物阻塞，气流不畅，保护

气流量减小。

穴源雪防风措施不当，如焊接场所有穿堂风，破坏
了保护气流罩。

穴缘雪送气管路有漏气现象。
穴远雪钨极轧头或轧头套管被电弧烧损，造成保护

气流紊乱。

穴苑雪焊接电弧过长，造成保护气罩的有效距离不
够。

穴愿雪钨极伸出过长，造成保护气罩的有效距离不
够。

穴怨雪焊枪与焊接面的夹角过大，或焊接速度过快。
穴员园雪气瓶内氩气压力不够。
穴员员雪焊接气流量调节过大。
基于上述原因，在实际操作产生焊接气孔时，

要先确定是哪个部位出现的问题，否则，只有进行

一一排查。

圆 气孔原因排查
焊接时发现气孔，具体的排查思路是从明显易

查部分入手，大致按如下步骤：

首先，判定是保护气体有问题，还是母材或是

填充材料的问题。采用在其他同类型的材料穴最好是
洁净的钢板雪上再焊一次，如果没有气孔，则说明是
母材或是填充材料的问题；如果仍然有气孔，则有

可能就是焊接保护气或是气路上的问题；从而缩小

查找范围。也有出现穿堂风的可能，但根据实际操
作经验，这个影响不会太大。如果不是在室外或是在
抽风的地方，不会出现问题；即使是在这些地方，焊

接操作前也作好了相应的防风准备。

穴员雪被焊母材或是焊接的问题。
葬援 打磨被焊区域，去除焊缝气孔，并仔细检查

气孔是不是因缺陷没有被完全清除造成的。
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遭援先观察被焊区域是否有油污等杂质存在，若
有则采用丙酮清洗或是加热的方法穴一般这种情况
不易发生，因为焊前都已清理雪。

糟援 比较焊接时填丝和不填丝的情况，判断是否
为焊接材料的问题。

穴圆雪焊接保护气的问题。
葬援 观察压力表上的压力是否在可用范围内。如

果气流量不够，重新调节保护气流量穴也有可能气
流量调节过大，但对于一般的焊工是不会出现这种

情况的雪；如果是压力不够，就再检查瓶阀是否完全
打开，如果已完全打开，则说明是瓶内氩气不足，需

要更换瓶装氩气。因为在氩气流量不足的情况下，

从出气口流出的保护气，所形成的气流罩相对较短，

且不够密集，容易使空气混入。

遭援观察焊枪的出气口是否有异物阻塞。如果有，
则应立即清理或更换导流罩，否则，异物会造成保
护气流紊乱，导致空气混入，因而在焊缝区域产生

气孔。

糟援 重新换一瓶氩气，看是否是由于氩气纯度不

够造成的焊接气孔，或是与其他能正常使用的焊机
换气使用。如果所有的氩气都是焊后有气孔，或者

在这台焊机上不能使用的氩气，在别的焊机上能够

正常使用，则说明不是氩气纯度不够。

凿援 将氩弧焊的焊枪拆开检查，观察钨极轧头
或轧头套管是否有被电弧烧损的现象，如果有，则

会造成保护气流在焊枪内部就开始紊乱，从而影响

从导流罩流出的气体形态。

藻援 检查送气管是否有漏气现象。这是检查过
程中难度相对较大的一项。淤将焊机进气管接焊机
处扎住，并将气压调至正常使用压力，放入水中；于
更换焊接电缆和送气管，如果此时焊接后没有气孔

出现，则说明是送气管漏气；如果仍然有，则有可能

是焊机中的电磁阀不能正常工作。

另外，还有一种情况也有可能产生焊接气孔，

如焊工的操作手法有问题。由于在某些环境下，需要

将钨极伸长，或是不能按工艺要求正确的控制焊枪

或是填丝的夹角。当然，这些情况一般较少，或者说，

相关技术人员在选择焊接方法时已设法避免了。

生产与应用 第 猿怨卷

采用单面焊双面成形技术焊接管类试件的特点如下：

穴员雪要控制住同样大小的熔孔和熔池形状。水平固定关键和斜位固定关键的焊接时，
随着焊接位置的变化，要不断改变焊条与管切线的夹角，同时焊条送进审读也要相应

地变化。斜位固定管件和搭接管件焊接时，无论在什么位置，都要保持熔池的水平状

态。

穴圆雪水平固定管件焊接采用锯齿形横向摆动运条；垂直固定管件根部焊道采用斜
椭圆形运条，填充和盖面焊道采用直线运条不做摆动；斜位固定管件焊接采用斜椭圆

形运条；搭接管件第一层焊道采用三角形运条，第二层采用锯齿形横向摆动运条。

穴猿雪摆动运条时，坡口两侧停顿要适当。水平固定管和搭接管件焊接的锯齿形和三
角形运条，两侧停留时间要相同，中间快速过渡。垂直固定管和斜位固定管焊接的斜

椭圆形运条，上坡口停留时间要长，下坡口停留时间短。

穴源雪收弧方法和接头方法与板类试件焊接时基本相同，但采用斜椭圆形运条时，始
焊端和末焊端焊缝要使其呈尖角形斜坡状，以便有利于接头和保证焊缝表面的平整。

管类试件焊接的特点
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