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火焰切割一般是在氧和燃气(燃气有乙炔、液化气

和天然气，在我公司用的是乙炔)的相互作用下形成

的。发展到今天，己完善到优质、快速和精细切割的程

度，因而在生产中的应用非常广泛，例如可以解决无法

装夹的特大件的加工问题，在某种程度上是车、铣、

刨、镗和锯等工艺无法做到的。因此，火焰切割在生产

作业中具有无可替代性。下面就以公司手工火焰切割钢

板为例，谈谈射吸式割炬、乙炔火焰切割钢板的工艺。

1．氧乙炔火焰切割的原理

火焰切割是利用氧乙炔在切割时将割件待切割处预

热到一定温度后，喷出高压氧气流后使金属在高压氧气

流中能够剧烈燃烧，生成氧化熔渣和大量热量的原理而

进行切割的，因此火焰切割必须具备以下条件。

(1)氧乙炔切割时，应将金属局部待切割处预热到

燃烧温度(碳钢约在1100—1150℃)。

(2)向加热到燃点的被切割金属打开切割高压氧，

使金属剧烈燃烧(氧化)。

(3)金属燃烧后生成熔渣和热量，熔渣被切割高压

氧气流吹走，而燃烧产生的热量和氧乙炔火焰的热量混

杂在一起，又将下一金属预热到燃烧点。这样的过程一

直持续下去，直到将金属割穿进入正常切割为止。

(4)移动割炬可得到各种形式的割缝，氧乙炔火焰

切割过程如图1所示。

2．氧乙炔火焰切割的应用

氧乙炔火焰切割不但具有设备简单、移动方便和低

成本效率高等特点，而且能在各种位置以及环境恶劣的

情况下进行切割作业，还能切割出各种形状复杂的零件

(在切割内圆时不用打预割孑L，就能利用火焰和高压氧

在切割件上割出孔来，提高了劳动效率)。由于切割面

比较光洁(表面粗糙度值月。能达到12．5斗m)，所以有

的零部件是不需要再机加工的。火焰切割有很多优点，
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图1气割过程

1．切割口2．高压切割氧气3．氧乙炔混合气4．割嘴

5．切割氧射流6．预热焰7．割件8．氧化铁渣

因此能广泛用于各种复杂情况下的金属切割作业，如用

于钢板的下料、开坡口、钢材棒材和在生产现场维修中

切割无法拆卸的零部件等。

3．氧乙炔火焰切割应具备的条件

(1)金属的燃点应低于熔点，不然金属在没有燃烧

之前熔化就变成了熔割，要消耗很大的热量，而且割缝

很不整齐(可以说不是割缝)。

．(2)金属的熔点应高于其氧化物的熔点，在金属未熔

化之前熔渣呈液体状态从切割处被吹走。如果金属熔点不

符合条件，我们一般采用等离子切割，如不锈钢等。

(3)金属氧化物的流动性要好，否则粘在切割口上

很难吹掉形成挂渣，影响切割口边缘的整齐及光滑度，

甚至导致切割不能正常进行。

(4)金属在燃烧时放出大量的热量，用此热量来维

持火焰切割的正常进行。

(5)金属加热到燃点后，和打开的高压氧相遇后金

属能够剧烈燃烧。
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(6)金属的热导性小，否则导热太快，割1：3金属温

度很难达到燃点，这样切割就不能正常进行。例如铜、

铝等就是因为导热性太快而不能用氧乙炔火焰切割。在

金属材料中，低碳钢是最符合上述条件的，其切割性能

也最好。

4．氧乙炔火焰切割工艺

(1)把割件垫起，背后留有一定的距离，以便于熔

渣的吹下，不影响切割质量。用石笔靠铁板边缘画好所

需的形状。

(2)一般板厚在20～50mm时用中号射吸式割炬，

2—4号环形割嘴就可以了。打开氧乙炔开关再调节氧乙

炔顶针，氧气工作压力一般为0．5—1．1MPa(氧气工作

压力一般不超过1．OMPa)，乙炔在0．02～0．12MPa(乙

炔工作压力一般不超过0．05MPa)。板厚为8～20mm时

用小号割炬，l一2号环行割嘴，氧乙炔工作压力略小于

厚板的压力就可以了。在实际操作中，我们要正确地使

用这些设备，合理地选择不同厚度板的切割工艺。

一般而言，割件越厚，割嘴号码和氧乙炔工作压力

也相应增大；反之，要相应减小割嘴号和氧乙炔工作压

力。氧乙炔气的纯度、压力、割炬、割嘴大小的选用以

及切割速度是至关重要的，直接影响到切割质量。一般

在8mm以上时，割嘴应与割件保持垂直角度(割嘴与

割件要保持一定距离，一般在2—6mm)来进行切割；

8mm以下时，割嘴应采用斜角来切割(见图2)，这样

就能充分利用火焰余热和熔渣的热量来提前对切割的钢

板前沿预热，同时也减少了钢板的热变形与下挂渣。一

般斜角为15。～30。，但在做精细的切割件时割嘴不允许

有任何斜角，必须保持与割件垂直。
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图2割嘴的倾斜角度

(3)开少许乙炔阀门点火(防止烧伤)，同时打开

氧气阀门调到所需的中性焰。检查高压氧切割线(即风

线)的形状，要求要有挺直而清晰的圆柱形高压切割

线，并有一定长度。只有这样才能使割1：3表面光滑干净

无挂渣，上下宽窄一致。若风线形状不规则，应关闭所

有阀门，用通针和其他工具修整割嘴，直到把混合气孔

切割技术

和高压氧气孔修好为止。

(4)预热火焰的大小根据板的厚度来调整。板越厚

所需火焰能量就越大；反之则越小，根据情况由气割工

来掌握。切割火焰应采用中性焰，也可以采用轻微的氧

化焰，但不能用碳化焰和纯氧化焰。

(5)火焰调整好开始切割时，先预热钢板边缘到发

亮红色，然后慢慢打开切割高压氧阀门，待割件边缘全

部割透时，再加大切割高压氧气流。红热的金属在纯氧

下剧烈燃烧氧化产生熔渣，被切割高压氧气流吹掉而形

成割缝。当割穿时，由于高压氧气流与氧化铁液的相互

作用，会看到割件背后飞出发红的氧化铁渣，还会发出

“噗噗”的声音，此时证明割件已被割透，这时是最好

的切割效果(根据板的厚度来掌握前进的速度，手握割

炬一定要稳，保持匀速，割嘴和割件应保持一定的距

离，即最佳切割状态。一般没有具体要求，由切割工来

掌握)。手工切割时一般从右向左进行，这样符合人的

动作习惯，而且不会被割嘴挡住前进的视线，影响正常

切割。在切割到终点时，割嘴应向切割前进相反的方向

倾斜一点角度，使钢板下部提前割开，不至于因工件的

自重掉下来而影响切13的质量，这样能使收尾的割缝保

持平整光滑。当到达终点把工件割下时，应迅速关闭切

割高压氧阀门，并将割炬迅速抬起再关乙炔阀门(阀门

一定要关好)，最后关闭氧气阀门。随后关闭氧乙炔瓶

开关，松开氧乙炔减压器顶针，完成切割过程。

在切割过程中，由于各种原因会发生回火现象，这

时应迅速关闭切割高压氧阀门和氧气手柄阀门，以阻止

氧气倒流人乙炔管内。如果听到割炬内还发出“嘶嘶”

的响声，这说明割炬内还在发生回火，这时应立即将乙

炔阀门关闭(回火时有关规程规定先关乙炔阀门，后关

氧气阀门。但在实际生产中，由于割炬设计的原因和习

惯问题，一般是先关氧气阀门比较方便，因此都是先关

氧气阀门再关乙炔阀)。如果关闭不及时就会把割炬烧

掉，甚至还顺着管路回火，并烧到气瓶发生爆炸，造成

重大的伤亡事故。当一切处理完后，还要重新检查割炬

的射吸力，检查割炬内有没有积碳。如果一切正常，可

进行正常点火切割作业。火焰切割是特种作业工种，所

以需要专门进行培训上岗。

5．影响切割质量的因素

(1)影响切割的因素有氧气的纯度(应在99．5％
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以上．它关系到燃速和割速)和割炬的选择。切割时根

据板的厚度来选择割炬、割嘴和火焰的大小。火焰过小

热量不够，影响切割质量；火焰过大，切口割角熔化不

整齐。火焰的调整很重要(由气割工根据经验来调整)，

将火焰调整为中性焰或轻微的氧化焰，但不能用碳化焰

或纯氧化焰(碳化焰火力不够，纯氧化焰温度过高易熔

化割角)。

(2)切割高压氧气流过大则会出现切割口过宽，光

洁度差；氧气流过小会出现后拖量，氧化铁熔渣吹不掉，

出现挂渣(见图3)，粘在一起不易清除。丽且还会导致

高压氧气吹不透，造成气流回旋，氧化铁液四溅，发出

“叭叭”的放炮声，烫伤操作者，毁坏割嘴，造成回火事

故。所以应根据板件的厚度，来调节切割高压氧气流的

压力大小，以吹透、光滑度好和无挂渣为宜。

图3切割中出现的后拖量和挂渣

1．挂渣2．高压切割氧气3．氧乙炔混合气4．割嘴

5．切割氧射流6．预热焰7．割件8．后拖量

(3)切割速度要根据板的厚度和板面的锈蚀程度来

定，太快会产生较大的后拖量，切割不透，氧化铁液四

溅，这样极易发生回火现象；太慢时割口棱角熔化，切

割出来光洁度不好，薄板易产生较大的变形，影响后续

正常进行，也浪费气体。实际生产中，要根据板厚的情

况由割工来掌握。

(4)根据割板的厚度来选择相应的割炬和割嘴，割

嘴应保持清洁平滑，割嘴头没有粘氧化铁渣，割嘴口圆

而通畅不变形，如变形会造成切割高压氧偏吹，影响正

常切割造成斜角。所以高压氧气孑L要保持上下圆度一致

和光滑，高压氧线(即风线)要有一定的长度，这是保
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证切割质量的重要条件。

6．安全操作及切割相关知识

(1)安全切割是至关重要的，穿戴好劳保用品以免

烫伤。切割前应充分做好气割用具的准备工作，并保证

有足够的气体。根据板的厚度选用相应大小的割炬和割

嘴，检查各接头是否漏气(要选择纯度高的氧气)。

(2)在更换割嘴前，应将锥体密封面擦干净以免漏

气。

(3)安全点火以免烧伤。

(4)操作者离开工作岗位时，必须熄灭火焰，以免

发生意外事故。

(5)氧气瓶和乙炔瓶的距离应在6m以上，要远离

火源及油污。

(6)氧气(红色)和乙炔(黑色)带要明显分清

(红色氧气带是耐压气管)，以免带来不良后果。

(7)夏季要防止氧乙炔瓶暴晒，否则会因瓶内压力

骤增发生爆炸等事故。

(8)冬季在野外切割时，要防止氧气减压器阀门等

处的结霜结冰，否则会导致切割不能正常进行。

(9)要经常检查各阀门和各个接口是否漏气，以免

造成烧伤、回火及其他事故。

(10)要随时检查割嘴是否有氧化渣及异物。

7．结语

总之，在生产作业过程中，不但要保证安全切割，

还要熟练掌握切割技能和相关知识，正确使用切割设备

及切割工具，同时还要精心维护保养，这样才能得到满

意的切割效果。氧乙炔火焰手工切割在我公司及社会经

济发展中发挥了巨大的作用，取得了显著的成果。MW
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2500(3以下。

(9)气体保护拖罩与焊炬的距离应以最短为佳．与

管壁接触的间隙力求最小。

(10)进行管对接焊时，为了达到单面焊双面成形要

求，焊接分两次进行：一次为封底焊接(封底焊时可以不

用填充材料)，另一次为成形焊接。多层焊时，必须等前一

焊道完全冷却后，再焊下一焊道。MW
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