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7_84_8A_E4_B8_8E_E6_c62_546937.htm （一）气焊与气割作

业。气焊是利用可燃气体（主要是乙炔气）在纯氧中燃烧，

使焊丝和母材接头处熔化，从而形成焊缝的一种焊接方法。

气割是利用可燃气体（乙炔气或液化石油气）在纯氧中燃烧

，使金属在高温下达到燃点，然后借助氧气流剧烈燃烧，并

在气流作用下吹出熔渣，从而将金属分离开的一种加工方法

。 （二）气焊与气割用气体。气焊与气割用气体，主要是乙

炔、液化石油气和氧气三种。 1.乙炔。属于碳氢化合物，化

学分子式为C2H2，在常温下是无色气体。工业用乙炔因含杂

质硫化氢（H2S）、磷化氢（PH3）、氨（NH3）等，故具有

特殊的臭味。 乙炔是可燃气体，它与空气混合燃烧时所产生

的火焰温度可达2350，乙炔与氧气混合燃烧温度可达3000

～3300，因此，足以迅速溶化金属进行焊接或切割。乙炔又

是一种具有爆炸性危险的气体。乙炔分子不稳定，很易分解

，随着乙炔的分解即放出它在生成时所吸收的全部热量。 2.

液化石油气。是石油炼制工业的副产品。其主要成分是丙烷

（C3H8），大约占50～80％；其余是丙烯（C3H6 ）、丁烷

（C4H10和丁烯（C4H8）等。液化石油气在常温下是以空气

态存在，即变成液体。因此，便于装入瓶中储存和运输。液

化石油气焊接中有应用正逐步推广，在气割中已有成熟的技

术，气割质量好，也较为经济。 3.氧气。在标准状态下，它

是无色无味无毒气体，分子式为O2，密度为1.43千克/立方米

，比空气稍重（空气密度是1.29千克/立方米）；在-183时，



氧变成淡蓝色的液体；在-219时，就凝成淡蓝色雪状的固体

。氧气本身不能燃烧，是一种活泼的助燃气体，是强氧化剂

，与可燃气体混合燃烧可以得到高温火焰。有机物与氧的反

应，会放出大量的热。增加氧的压力和温度，会使反应显著

加快。当压缩的气态氧与矿物油、油中细微分散的可燃物质

接触时能够发生自燃，常成为燃烧或爆炸的原因，而且火势

很猛，蔓延很快，甚至使用消防器材也无济于事。突然压缩

氧气所放出的热量、摩擦热和金属固体微粒，随氧气在管道

里高速流动时与管壁的碰撞热及静电火花等，都可能成为燃

烧的爆炸的最初因素，因此在使用氧气时，尤其是在压缩状

态下，必须经常注意不要使它们和易燃物质相接触。 （三）

气焊与气割设备。两种设备是相同的，包括氧气瓶、乙炔发

生器或其他可燃气体供气源、回火防止器和减压器等。他们

使用不同的工具，分别为焊炬和割炬。 1.氧气瓶。是一种储

存和运输氧气用的高压容器，外表面涂天蓝色漆，并标有明

显的黑字“氧气”。氧气瓶内氧气压力为15兆帕（150公斤力/

平方厘米）。 2.乙炔发生器。是利用电石和水相互作用制取

乙炔的设备。乙炔发生器分为低压式和中压式两类。低压式

乙炔发生器制取乙炔压力为45千帕（0.45公斤力/平方厘米）

；中压式乙炔发生器制取乙炔压力在45～150千帕（0.45～1.5

公斤力/平方厘米）之间。现在多数使用排水式中压乙炔发生

器。低压式浮桶乙炔发生器由于安全性能差已逐渐淘汰。 3.

溶解乙炔气瓶。利用乙炔大量溶解在丙酮溶液中的特点，利

用溶解乙炔气瓶来储存和运输乙炔气。与用乙炔发生器直接

制取乙炔相比，采用溶解乙炔具有下列许多优点： （1）由

于溶解乙炔气是由专业化工厂生产的，可节省电石30％左右



。 （2）溶解乙炔气的纯度高，有害杂质和水分含量很少，

焊接质量高。 （3）乙炔瓶比乙炔发生器具有较高的安全性

，因此允许在热车间和锅炉房使用。而在这些场所是不允许

使用乙炔发生器的，其原因是避免从发生器中漏出气态乙炔

，造成爆炸着火。 （4）乙炔瓶可以在低温度情况下工作，

不存在水封回火防止器及胶管中水分结冰而停止供气的现象

，对北方寒冷地区更具有优越性。 （5）焊接设备轻便，操

作简单，工作地点也较清洁卫生。因为没有电石、给水、排

水和储存电石渣的装置，也省去经常性的加料、排渣和看管

发生器等操作事项。 （6）溶解乙炔气的压力高，能保持焊

炬和割炬的工作稳定。 4.回火防止器。是在气焊、气割过程

中一旦发生回火时，能自动切断气源，有效地堵截回火气流

方向回烧，防止乙炔发生器（溶解乙炔气瓶）爆炸的安全装

置。 5.减压器。减压器是把储存在气瓶内的高压气体减到所

需要的工作压力，并保持稳定供气的装置。减压器有氧气用

、乙炔气用等种类，不能相互混用。 （四）气焊与气割的安

全分析。气焊与气割所应用的乙炔、液化石油气、氢气和氧

气等都是易燃易爆气体；氧气瓶、乙炔瓶、液化石油气瓶和

乙炔发生器都属于压力容器。在焊接燃料容器和管道时，还

会遇到其他许多易燃易爆气体和压力容器接触，同时又使用

明火，如果焊接设备的安全装置有缺陷，或者违反安全操作

规程，都可能造成爆炸和火灾。 在气焊与气割火焰的作用下

，尤其是气割时氧气射流的喷射，使火星、熔滴和溶渣四处

飞溅，容易造成人员灼烫；较大的火星，熔滴和熔渣能飞到

距操作点5米以外的地方，若引燃易燃易爆物品，可造成火灾

和爆炸。高处作业时，还存在高处坠落以及落下的火星引燃



地面的可燃物品。 由于气焊的高温火焰会使被焊金属蒸发成

金属烟尘；在焊接锅、铝、铜等有色金属及其他合金时，除

了产生些有毒金属蒸气，焊粉还散发出氯盐和氟盐的燃烧产

物；在黄铜的焊接过程中，会大量锌蒸气；在焊割操作中，

尤其是在密闭容器、管道内的气焊操作，会遇到其它生产性

毒物和有害气体；这些都可能造成焊工中毒。 （五）气焊与

气割作业安全规定 1.在氧气瓶嘴上安装减压器之前，应进行

短时间吹除，以防瓶嘴堵塞。严禁减压器的气瓶。 2.乙炔发

生器内、氧气瓶嘴部和开氧气瓶的扳手上均不得沾有油脂。

3.乙炔发生器（乙炔气瓶）和氧气瓶均应距明火10米以上；乙

炔发生器与氧气瓶之间的距离也应在7米以上。 4.乙炔发生器

与焊炬之间均应有可靠的回火防止器。 5.乙炔发生器和氧气

瓶均应放置在空气流通的地方，不得在烈日下曝晒，不得靠

近火源与其它热源。乙炔发生器不可放在室内，不得安置在

空气压缩机、鼓风机和通风机的吸风口附近，也不得安置在

高压线和起重机滑线下。 6.开启电石桶时，不得猛力敲打，

以防止发生火花而引起爆炸。乙炔发生器启动后，应先排除

器内空气，然后才能使用乙炔气。高处焊接时，应特别注意

不使火花掉进发生器内。 7.使用焊割炬前，必须检查喷射情

况是否正确。先开启焊割炬的阀，氧气喷出后，再开启乙炔

阀，检验乙炔阀，检验乙炔接口是否有吸力，如有吸力，方

可接乙炔胶管。 8.在通风不良的地点或在容器内作业时，焊

割炬应先在外面点好火。 9.点火时应开乙炔少许，点燃后迅

速调节氧气和乙炔气，按工作需要选取火焰。停火时应先关

闭乙炔气，然后再关闭氧气，防止引起回火和产生烟灰。 10.

在易燃易爆生产区域内动火，应按规定办理动火审批手续 11.



气焊与电焊在同一点作业时，氧气瓶应垫有绝缘物，以防止

气瓶带电。 12.工作结束后，应将乙炔发生器内的电石篮取出

，并将容器冲洗干净。 百考试题注册安全工程师站点 100Test 

下载频道开通，各类考试题目直接下载。详细请访问

www.100test.com 


