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摘  要：随着中国经济的飞速发展，中国的金属材料焊接工艺水平也在不断提高。论文结合金属材料焊接成型技术的现状进

行分析，并且针对金属材料焊接成型过程中所遇到的缺陷进行分析，另外针对缺陷的控制措施进行阐述，旨在给读者提供思路，

促进有关技术发展。

Abstract: With the rapid development of China’s economy, the welding process level of metal materials in China is also improving. 
This paper analyzes the current situation of metal material welding forming technology, analyzes the defects encountered in the 

process of metal material welding forming, and expounds the defect control measures, in order to provide readers with ideas and 

promote the development of relevant technology.
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1 引言
作为焊接工艺的重要组成部分，金属材料焊接成型技术

一直受到社会各界的广泛关注。但是从目前的状况来看，虽

然金属材料焊接成型技术发展迅速，但是其仍旧存在许多的

缺陷。这些缺陷不仅包括焊接最主要的裂纹问题，还包括焊

接未焊透，焊接夹渣等问题。发现问题，就要进一步的解决

问题。有关单位和个人积极寻求有效的解决方案，从而进一

步控制焊接过程中所遇到的缺陷。论文针对金属材料焊接成

型技术的现状进行分析，并且针对于金属材料焊接成型过程

中所造成的缺陷和控制措施进行分析阐述，旨在给读者提供

建设性参考建议，从而更好地促进中国金属材料焊接技术的

发展。

2 金属材料焊接成型技术的现状分析
金属材料焊接成型技术在目前的制造业发展中作用显著，

目前金属材料焊接成型技术发展的现状总结来说，便是稳中

求进，技术在发展，问题也在解决。目前在金属材料焊接过

程中所遇到的问题主要是裂纹缺陷问题，裂纹的出现将会严

重影响金属焊接的牢固性，为日后的长期使用带来安全隐患。

除了以上的裂纹问题以外，还存在未焊透缺陷和焊接夹渣现

象。以上问题的形成严重的影响了金属材料焊接成型技术的

发展，相关单位也积极寻求优化措施。

针对于冷裂纹和热裂纹的缺陷问题，其中所包括的原因

不仅有客观的设备工艺原因，也包括了主观性的技术操作能

力。务必要能够在设备上进行优化，在操作人员的综合素质

上进一步提高。另外，针对于未焊透的缺陷，未熔合的缺陷，

应该从焊接人员的专业度进行提高，由于焊接人员对于焊接

的技能问题，将会影响焊接的水平高低。除此之外，针对于

焊接情况的检查工作不到位，也会导致以上问题的出现 [1]。

而焊接夹渣现象的优化措施，务必在技能上下功夫，焊接速

度过快，碳刨清理不干净，焊接结果受到严重影响。

3 金属材料焊接成型过程中所造成的主要缺陷
金属材料焊接成型过程中所造成的主要缺陷包括四点：
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第一，焊接成型的冷裂纹缺陷问题；第二，焊接成型的热裂

纹缺陷问题；第三，未焊透缺陷问题；第四，焊接夹渣缺陷

问题。针对以上四点，具体内容阐述如下。

3.1 关于冷裂纹缺陷造成的原因分析
冷裂纹缺陷将会严重地影响金属材料的焊接效果，会对

金属材料的使用效果造成严重的影响。目前导致冷裂纹缺陷

产生的原因主要包括两点：第一，操作人员的操作技术不到位。

在焊接过程中，焊接人员由于专业技能不到位，会导致焊接

工作中出现冷裂纹缺陷。第二，冷裂纹焊接过程中，由于焊

接中所产生的氢气过多，而导致其与焊接材料产生化学反应，

最终影响了冷裂纹现象的出现 [2]。除了氢气过多所造成的影

响以外，如果母材的塑性太差，也会导致冷裂纹现象的发生。

3.2 关于热裂纹缺陷造成的原因分析
相对于冷裂纹来说，热裂纹缺陷的形成也会导致母材的

焊接情况受到影响。因此务必要针对于热裂纹缺陷的原因及

时找出，并且寻求有效地解决方式。目前导致热裂纹缺陷出

现的原因主要包括两点：第一，由于在焊接的过程中，母材

熔点具有差异，因此在热冷却过程中，会发生有些材料已经

冷却，而有些材料还在冷却的过程中，因此热胀冷缩导致热

裂纹现象的出现；第二，在焊接之前，没有针对焊接处进行

严格的清理，导致杂物清理不彻底，最终导致在焊接的过程

中就出现了裂纹的状况。

3.3 关于未焊透缺陷造成的原因分析
在金属材料焊接过程中，如果焊接时间过长不利于焊接

的效果，但是如果焊接时间不足，也会导致焊接的效果受到

影响。目前来看，导致焊接未焊透的原因主要包括两点：第

一，工作人员的技能不足，不能够合理把控焊接的时间点，

最终导致焊接的时间不充分，焊接的角度不正确，从而导致

焊接出现不充足的现象；第二，导致金属材料焊接未焊透和

熔合不足的问题，还包括了焊接工艺的选择不正确，使用的

焊接材料不符合要求，最终导致焊接存在各种问题，从而影

响焊接成型的效果。

3.4 关于焊接夹渣现象的原因分析
焊接夹渣现象是非常严重的现象，如果焊接处含有杂物，

则势必会影响焊接的效果。目前导致焊接夹渣现象出现的原

因主要包括两点：第一，没有严格按照焊接的工艺要求来开

展焊接工作，导致焊接时间过快，没有充分地让金属材料在

一起熔合；第二，在焊接的过程中，由于焊接的电流密度过

大，最终导致焊接的过程中出现夹钨问题，从而导致焊接夹

渣问题出现。导致焊接夹渣现象的出现，不仅包括以上的技

术因素，还包括了操作人员的主观因素，两者之间不分你我，

彼此影响。

4 金属材料焊接成型所遇到的缺陷控制措施
金属材料焊接成型中所遇到的缺陷控制措施主要包括三

点：第一，提高焊接人员的综合技能；第二，完善焊接成型

的工艺水平；第三，健全焊接工作的监管机制。针对以上控

制措施，具体内容阐述如下。

4.1 提高焊接人员的综合技能
提高焊接人员的综合素质尤为重要，从目前的焊接成型

所遇到的问题来看，大多数的问题都和焊接工作人员的综合

素质有关系，因此务必提高焊接工作人员的总体素质。目前

提高焊接人员的综合素质可以从两点进行解决：第一，端正

焊接人员的质量意识。金属材料焊接工作是制造业的重要组

成部分，如果焊接工作出现了问题，则会对国民的生活安全

带来很大的隐患。因此，针对焊接人员的思想意识积极开展

培训课程，让焊接人员能够有责任心，有使命感的开展焊接

工作 [3]；第二，要能够通过组织培训和考核来提高焊接人员

的经验和工艺水平。

4.2 完善焊接成型的工艺水平
完善焊接成型的工艺水平需要从两方面着手：第一，要

能够结合中国及其他国家的优秀焊接经验来进行焊接工艺

的完善，能够针对焊接工艺的现状积极寻求有效的制造工

艺，能够发现问题并且进一步的解决问题。因此，焊接工艺

的优秀经验吸收必不可少；第二，要能够在吸收中国及其他

国家优秀焊接工艺的同时，要能够根据企业的具体情况来进

行工艺的有选择吸收，并进行工艺评定，最终影响焊接工艺

的落地。

4.3 健全焊接工作的监管机制
健全焊接工作的监管机制必不可少，可以从两方面进行

着手：第一，要能够加强相关领导的重视程度，在发现焊接

问题的时候，第一时间去解决问题，最终提高焊接工作的工

作效率；第二，要能够结合优秀的经验来进行监管机制的建

立健全，能够结合单位的情况来进行监管机制的创新和相关

制度的优化 [4]。

5 结语
金属材料焊接成型工作开展过程中，确实遇到了各种各

样的问题。但是针对这些问题的原因要进行分析研究，能够

透过现象看本质，从主客观方面进行优化突破，最终提高金

属材料的焊接成型技术水平，最终保障金属材料焊接后的长

期安全使用。
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