
 气焊与气割安全工艺及操作



一、气焊与气割的原理

    (一)气焊的基本原理

          气焊是利用可燃气体与助燃气体混合点

燃后产生的高温火焰来熔化工件的待焊部
位，并通过向熔池内添加填充材料，使被
熔化的金属形成熔池，随着热源不断的向
前移动，离开热源的部位开始冷却，熔池
随之凝固，最后形成一条焊缝。



   1.气焊常用的设备和工具

          气焊常用的设备包括氧气瓶、乙炔瓶以

及回火防止器等。工具包括焊炬、减压器
以及胶管等。



   2.常用的气体及氧乙炔火焰

          气焊使用的气体包括助燃其他和可燃气

体。助燃气体是氧气；可燃气体有乙炔、
液化石油气和氢气等。

         乙炔与氧气混合燃烧所形成的火焰叫氧

乙炔焰。



• 3.气焊丝

•   气焊用的焊丝起填充焊缝的作用，与熔化

的母材一起组成焊缝金属。常用气焊丝有
碳素结构钢焊丝、合金结构钢焊丝、不锈
钢焊丝、铜及铜合金焊丝、铝及铝合金焊
丝、铸铁焊丝等。

•   在气焊过程中，应根据工件的化学成分、

机械性能选用相应成分或性能的焊丝，有
时也可用被焊板料上切下的条料作焊丝。



• 4.气焊溶剂(焊粉)

•   焊剂是氧-乙炔焊时的助溶剂。它的主要
作用是消除坡口及焊丝表面的有害杂质；
与金属中的氧、硫化合，使金属还原，补
充合金元素，起到合金化作用。

• 为了防止金属的氧化以及消除已经形成的
氧化物和其它杂质，在焊接有色金属材料
时，必须采用气焊熔剂。气焊时，熔剂的
选择要根据焊件的成分及其性质而定。常
用的气焊熔剂有：气剂101、201、301、
401。



• (二)气割的基本原理

•     气割是利用可燃气体对金属进行预热，使金属

在高温下达到燃点，然后借助高压氧气流剧烈燃
烧，并在气流作用下吹出熔渣，从而将金属分离
的一种加工方法。气割所用的可燃气体主要是乙
炔、液化石油气和氢气等。

• 氧乙炔气割过程是：预热—燃烧—吹渣；气割时
预热火焰：采用中性焰或轻微的氧化焰，而碳化
焰不能使用。 



• 并不是所有金属都能被气割，只有符合下述条件
的金属才能被气割：

• (1)金属在氧气中的燃点应低于其熔点；

• (2)气割时金属氧化物的熔点应低于金属的熔点；

• (3)金属在切割氧流中的燃烧应是放热反应；

• (4)金属的导热性不应太高；

• (5)金属中阻碍气割过程和提高钢的可淬性的杂质
要少。

• 符合上述条件的金属有纯铁、低碳钢、中碳钢和
低合金钢以及钛。其它常用的金属材料如铸铁、
不锈钢及耐酸钢、铝和铜等则必须采用特殊的气
割方法。



• (三)回火

• 1.定义：在气割、气焊工作中有时会发生气
体火焰进入喷嘴内逆向燃烧的现象，这种
现象称为回火。

• 2.分类：

• (1)逆火：火焰向喷嘴孔逆行，并瞬时自行
熄灭，同时伴有爆鸣声的现象，也称爆鸣
回火。

• (2)回烧：火焰向喷嘴孔逆行，并继续向混
合室和气体管路燃烧的现象，也称倒袭回
火。



• 3.发生回火的根本原因：由于混合气体从焊炬的喷射孔内
喷出的速度小于混合气体燃烧速度。具体原因主要有：

• (1)输送气体的软管太长、太细，或者曲折太多，使气体
在软管内流动时所受的阻力增大，降低了气体的流速；

• (2)焊割时间过长或者焊割嘴太靠近工件，此时焊割嘴温
度很高，使焊割炬内的气体压力也随着增高，增大了混合
气体的流动阻力，降低了气体的流速；

• (3)焊割嘴端面粘附了许多飞溅出来的熔化金属微粒，阻
塞了喷射孔，使混合气体不能畅通流出；

• (4)输送气体的软管内壁或焊割炬内部的气体通道上黏附
了固体碳质微粒或其他物质，增加了气体的流动阻力，降
低了气体的流速。



• 4、回火的处理：立即关闭割炬上高压氧阀

门并随即关闭其它阀门防止氧气倒流入乙
炔气管内。



• 二、乙炔与氧气的性质
• (一)乙炔

• 1.乙炔气的性质：乙炔又称电石气。它是一

种无色而有特殊臭味的气体，比空气轻。



• 2.乙炔既是可燃气体，又是易燃易爆气体。乙炔
与空气混合燃烧时所产生的火焰温度为2350℃，
而与氧气混合燃烧时所产生的火焰温度为3100-

3300℃。乙炔的自燃点低(305℃)，点火能量小，

易聚合分解而产生火灾和爆炸。当温度超过
300℃或压力增加到0.15MPa以上时，乙炔遇火
就会发生爆炸。当温度超过580℃时，压力超过
0.15MPa时，乙炔就会自行爆炸。乙炔与空气混

合的爆炸极限范围较宽(2.2-81%),爆炸危险性较
大；特别是与氧气混合的爆炸极限更宽(2.8-93%

)，爆炸危险性更大。所以在气焊、气割作业中必
须注意通风。



• 3.乙炔的分解爆炸与存放的容器形状和大小有关，容器的
直径越小，则乙炔就越不容易爆炸。

• 4.乙炔与铜、银、水银等金属长期接触时，会生成乙炔铜
或乙炔银等爆炸性化合物，当受到剧烈震动或加热到
110~120ºC时就会发生爆炸。所以凡是与乙炔接触的器具
设备禁止用银或纯铜制造，只准用含铜量不超过70%的铜
合金制造。

• 5.乙炔和氯、次氯酸盐等化合会发生燃烧和爆炸，所以乙
炔燃烧失火时，绝对禁止使用四氯化碳灭火器。

•     工业乙炔中含硫化氢、磷化氢、氨等有害杂质。在焊接
时，除了会影响焊缝质量外，还因磷化氢的燃点低，在
100ºC时会自燃，所以规定乙炔中磷化氢的体积分数应小
于0.08%，硫化氢的体积分数应小于0.15%。



• (二)氧气：
• 1.氧气的性质
•   在常温下氧气是一种无色、无味、无毒的气体，
比空气稍重；在-183ºC时，变成淡蓝色的液体，
在-219ºC时，就凝成淡蓝色雪状的固体，微溶于
水。

• 2.氧气本身不能燃烧，但能助燃
•   氧具有很强的化学活泼性，能同许多元素化合，
增高氧的压力和温度，能使化学反应速度显著加
快，压缩的气态氧与矿物油、油脂或细微分散的
可燃物质接触时能够发生自燃，引起失火或爆炸。
氧气几乎能与所有可燃气体及可燃蒸汽混合形成
爆炸性混合物，这类混合物具有较宽的爆炸极限
范围。因此，在使用氧气时，尤其使用压缩状态
的氧，必须经常检查所用工具，不得沾染油脂。
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