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箱型梁埋弧焊气孔的成因分析及

消除措施
孙润芝 胡月明

【摘要】通过对丹江口前支点挂篮项目生产过程中，横梁埋弧焊焊接时形成气孔等诸多因素

的分析，找到产生气孔的根本原因，并通过采取一系列控制措施消除了气孔，提高了焊接质量，

避免了因气孔缺陷造成的焊缝返修。

1. 概述

在丹江口前支点挂篮项目的

生产中，箱型梁（包括纵梁、横

梁、次纵梁）的制作占据了整

个项目三分之二甚至更多的工作

量。为提高生产效率及焊缝质

量，箱型梁的外侧焊缝我们选用

了效率更高，质量更有保障的半

自动埋弧焊进行焊接。在生产初

期，我们发现埋弧焊焊缝出现了

一些体积较大的气孔缺陷（如附

图所示）。

气孔的出现会给焊缝带来以

下危害：①降低焊接接头的严密

性和塑性。②减小焊缝的有效截

面，从而降低接头的机械强度。

③气孔位置可能造成应力集中，

成为裂纹源。根据设计文件的要

求，此处焊缝为一级焊缝，不允

许气孔的出现，因此我们要采取

控制措施消除气孔缺陷。

结合生产现场的实际状况分

析，焊缝中产生气孔的主要原因

有以下几个方面：①现场空气湿

度的控制。②焊接区的水分、铁

锈、油污及氧化渣等杂质。③焊

剂吸潮，水分含量超标。④焊丝

表面受潮和氧化等。⑤现场管理

造成的二次污染。为查找气孔产

生的根本原因，我们进行了焊接

试验并通过相应的检测验证解决

措施的有效性。

2. 产生气孔的原因分析

（1）现场空气湿度  因工

厂所在地季节性多雨，且缺陷

发现时正处于阴雨天气，致使生

产现场空气湿度较大，焊丝、工

件和焊剂表面会吸附空气中的水

分。

（2）焊前清理  对于埋弧

焊焊接，焊前清理是重要的一

个环节。焊道表面如残留锈斑、

氧化皮、切割残渣、潮气和油污

等，就可能在寒风中引起气孔。

因此焊接操作者在焊接之前应仔

细检查焊道表面，发现锈蚀必须

用砂轮打磨清除，对于油污则应

用丙酮擦净，对于潮气应用火焰

加热烘干，防止焊缝中气孔的形

成。

（3）焊剂  公司没有专门

的储存焊剂的场地和相应措施，

再加上空气湿度大，焊剂在大气

中存放时间过久会吸收水分，从

而导致焊接时出现气孔缺陷。另

外我们选用的焊剂是S J101，属

于烧结焊接，与熔炼焊剂相比更

容易吸潮。
气孔缺陷
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（4）焊丝  焊丝存放在普

通的库房中，且库房空间较大也

没有专门的除湿设备，储存条件

达不到要求。不能排除焊丝导致

气孔产生这一因素。

（5）现场管理  车间在打

扫的过程中会洒水，经过处理

的工件、焊剂和焊丝上会溅到水

珠，从而导致焊接过程中气孔的

产生。

3. 解决措施

针对以上产生气孔的各个因

素，结合公司的实际情况及控制

措施的可行性及经济性，我们采

取了以下措施。

具体如下：

（1）空气湿度的控制  加

强空气湿度的检测，当焊接作业

区的空气湿度≥90%时，严禁进

行焊接作业。

（2）严格保证焊前清理的

质量 现场操作人员应巩固执行

焊前清理这一重要环节，避免因

清理不彻底导致焊接气孔问题的

出现。焊前清理不仅包括焊道周

围30mm范围内杂物、铁锈和油

污的清理，还包括去除焊道周围

的水分。在埋弧焊操作前操作工

人应用钢丝刷去除焊道附近的铁

锈、氧化渣及飞溅等，用丙酮去

除焊道周围的油污，然后用烤枪

对焊道周围加热，去除水分从而

降低焊缝中气孔产生的可能性。

（3）焊前对焊丝的检查及

清理 改善焊丝的保存条件，使

用前加强对焊丝的检查，发现有

锈蚀和油污的情况及时处理，避

免因焊丝的因素产生气孔。

（4）焊剂烘干处理  按照

焊剂的使用要求，焊前使焊剂在

烘箱中300~350℃保温1.5~2h，

以消除焊剂中的水分，防止焊接

过程中气孔的形成。并且烘干后

的焊剂在大气中存放8h后应按规

定的烘干制度重新烘干。

（5）加强现场管理  避免

洒水的时候溅到工件、焊剂和焊

焊接

方法

焊丝
焊剂 焊接位置

焊接电流

/A

电弧电压

/V

焊接速度

/cm·min-1
牌号 规格φ /㎜

SAW H08MnA 4 SJ101 平角焊 500~550 30~32 45~50

埋弧焊焊接参数

丝上 ，防止二次污染给后续清理

带来麻烦。

4. 效果验证

采用车间现有的设备安排原

有操作工人，采取上述控制措施

进行了焊接试验，焊接参数如附

表所示。

我们对采取控制措施后的

试板进行了检测，并未发现有

气孔的产生。验证了我们的分

析，且证明我们采取的措施是有

效的。经检测，焊缝等级达到

GB50205—2012《钢结构工程施

工质量验收规范》中的一级焊缝

要求。

5. 结语

通过对气孔产生原因进行分

析，并针对性的制定一系列消除

缺陷控制措施，使气孔发生的

几率得到了有效控制，减轻了因

气孔缺陷造成的焊缝返修的工作

量。不但提高了产品的焊缝质量

和生产效率，而且为后续质量问

题的解决积累了经验。
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