
【焊接安全常识二】面对氩弧焊你想过这些吗？ 

氩弧焊是焊接行业中一项重要的技术，因其众多优点使得在广大领域中发挥

着越来越重要的作用。如此强悍的技术，你真的了解吗？ 

氩弧焊运用惰性气体（氩气）作保护，简称 TIG。氩弧焊的起弧通常采用高

压击穿的起弧方式，先在电极针（钨针）与工件间加以高频高压，击穿氩气，使

之导电，然后供给持续的电流，保证电弧稳定。 

一、氩弧焊的类型 

按照电极的不同分为非熔化极氩弧焊和熔化极氩弧焊两种。 

1、非熔化极氩弧焊  

 

图 1非熔化极氩弧焊的工作原理 

非熔化极氩弧焊是电弧在非熔化极(通常是钨极)和工件之间燃烧，在焊接电

弧周围流过一种不和金属起化学反应的惰性气体(常用氩气)，形成一个保护气罩，

使钨极端头、电弧、熔池和已处于高温的金属不与空气接触，能防止氧化和吸收

有害气体。从而形成致密的焊接接头，其力学性能非常好。 

2、熔化极氩弧焊 



 

图 2 熔化极氩弧焊的工作原理 

焊丝通过丝轮送进，导电嘴导电，在母材与焊丝之间产生电弧，使焊丝和母

材熔化，并用惰性气体氩气保护电弧和熔融金属来进行焊接。它和钨极氩弧焊的

区别：一个是焊丝作电极，并被不断熔化填入熔池，冷凝后形成焊缝；另一个是

电极（钨极）不熔化，只是靠保护气体保护熔池。随着熔化极氩弧焊的技术应用，

保护气体已由单一的氩气发展出多种混合气体的广泛应用，如 Ar80％＋CO₂20％、

Ar97％＋CO₂3％等富氩保护气。通常前者称为 MIG，后者称为 MAG。从其操作方

式看，目前应用最广的是半自动熔化极氩弧焊和富氩混合气保护焊，其次是自动

熔化极氩弧焊。 

3、非熔化极氩弧焊和熔化极氩弧焊的特点 

 

二、非熔化极氩弧焊影响人体的有害因素 

1、放射性  

钍钨极中的钍是放射性元素，但钨极氩弧焊时钍钨极的放射剂量很小，在允

许范围之内，危害不大。如果放射性气体或微粒进入人体作为内放射源，则会严

重影响身体健康。 



2、高频电磁场  

采用高频引弧时，产生的高频电磁场强度在 60～110V/m之间，超过参考卫

生标准（20V/m）数倍。但由于时间很短，对人体影响不大。如果频繁起弧，或

者把高频振荡器作为稳弧装置在焊接过程中持续使用，则高频电磁场可成为有害

因素之一。 

3、有害气体——臭氧和氮氧化物  

氩弧焊时，弧柱温度高。紫外线辐射强度远大于一般电弧焊，因此在焊接过

程中会产生大量的臭氧和氧氮化物；尤其臭氧其浓度远远超出参考卫生标准。如

不采取有效通风措施，这些气体对人体健康影响很大，是氩弧焊最主要的有害因

素。 

三、安全防护措施 

在焊接车间的工作者们，要注意保护好自己的身体健康与安全，注意基本的

防护措施。 

1、防护射线措施 

尽可能采用放射剂量极低的铈钨极。钍钨极和铈钨极加工时，应采用密封式

或抽风式砂轮磨削，操作者应配戴口罩、手套等个人防护用品，加工后要洗净手

脸。钍钨极和铈钨极应放在铝盒内保存。 

 

图 3常规个人防护用品 

2、通风措施  

氩弧焊工作现场要有良好的通风装置，以排出有害气体及烟尘。除厂房通风

外，可在焊接工作量大，焊机集中的地方，安装几台轴流风机向外排风。此外，

还可采用局部通风的措施将电弧周围的有害气体抽走，例如采用焊烟净化器、排



烟焊枪等。 

 

图 4时代除尘设备 

3、防护高频的措施 

为了防备和削弱高频电磁场的影响，采取的措施有： 

（1）工件良好接地，焊枪电缆和地线要用金属编织线屏蔽； 

（2）适当降低频率； 

（3）尽量不要使用高频振荡器作为稳弧装置，减小高频电作用时间。 

4、其它个人防护措施 

氩弧焊时，由于臭氧和紫外线作用强烈，宜穿戴非棉布白色工作服。在容器

内焊接又不能采用局部通风的情况下，可以采用送风式头盔、送风口罩或防毒口

罩等个人防护措施。 

 

图 5送风式头盔 
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