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7_84_8A_E4_B8_8E_E6_c62_607087.htm 1．气焊的基本原理 气

焊是利用可燃气体与助燃气体，通过焊炬进行混合后喷出，

经点燃而发生剧烈的氧化燃烧，以此燃烧所产生的热量去熔

化工件接头部位的母材和焊丝而达到金属牢固连接的方法。

(1)气焊应用的设备和工具 气焊应用的设备包括氧气瓶、乙炔

瓶以及回火防止器等。应用的工具包括焊炬、减压器以及胶

管等。 (2)常用的气体及氧炔火焰 气焊使用的气体包括助燃气

体和可燃气体。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的火焰叫做氧炔焰。按

氧与乙炔的不同比值，可将氧炔焰分为中性焰、碳化焰(也叫

还原焰)和氧化焰三种。 ①中性焰 中性焰燃烧后无过剩的氧

和乙炔。它由焰芯、内焰和外焰三部分组成。焰芯呈尖锥形

，色白而明亮，轮廓清楚。离焰芯尖端24mm处化学反应最激

烈，因此温度最高，为3100～3200℃。内焰呈蓝白色，有深

蓝色线条；外焰的颜色从里向外由淡紫色变为橙黄色。火焰

呈中性焰。 ②碳化焰 碳化焰燃烧后的气体中尚有部分乙炔未

燃烧。它的最高温度为2700～3000℃。火焰明显，分为焰芯

、内焰和外焰三部分。 ③氧化焰 氧化焰中有过量的氧。由于

氧化焰在燃烧中氧的浓度极大，氧化反应又非常剧烈，因此

焰芯、内焰和外焰都缩短，而且内焰和外焰的层次极为不清

，我们可以把氧化焰看作由焰芯和外焰两部分组成。它的最

高温度可达3100～3300℃。由于火焰中有游离状态的氧，因

此整个火焰有氧化性。把安全工程师站点加入收藏夹 气焊时



，火焰的选择要根据焊接材料而定。 (3)气焊丝 气焊用的焊丝

起填充金属的作用，焊接时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，气焊丝的正确选用十分重要，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

被焊板材上切下的条料作焊丝。 (4)气焊熔剂(焊粉) 为了防止

金属的氧化以及消除已经形成的氧化物和其他杂质，在焊接

有色金属材料时，必须采用气焊熔剂。常用的气焊熔剂有不

锈钢及耐热钢气焊熔剂、铸铁气焊熔剂、铜气焊熔剂、铝气

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。 2．气割的基本原理 气割是利用可燃气体与氧气混合燃

烧的预热火焰，将金属加热到燃烧点，并在氧气射流中剧烈

燃烧而将金属分开的加工方法可燃气体与氧气的混合及切割

氧的喷射是利用割炬来完成的。气割所用的可燃气体主要是

乙炔、液化石油气和氢气等。 归纳起来，氧炔焰气割过程是

：预热一燃烧一吹渣。 并不是所有金属都能被气割，只有符

合下列条件的金属才能被气割： (1)金属能同氧剧烈反应，并

放出足够的热量。 (2)金属导热性不应太高。 (3)金属燃烧点

要低于它的熔点。 (4)金属氧化物的熔点要低于金属本身的熔

点 (5)生成的氧化物应该易于流动。 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等。其他常用的金属

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。 3．气焊与气割的安全特点 (1)火灾、爆炸和灼

烫 1．气焊的基本原理 气焊是利用可燃气体与助燃气体，通

过焊炬进行混合后喷出，经点燃而发生剧烈的氧化燃烧，以



此燃烧所产生的热量去熔化工件接头部位的母材和焊丝而达

到金属牢固连接的方法。 (1)气焊应用的设备和工具 气焊应用

的设备包括氧气瓶、乙炔瓶以及回火防止器等。应用的工具

包括焊炬、减压器以及胶管等。 (2)常用的气体及氧炔火焰 气

焊使用的气体包括助燃气体和可燃气体。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

烧的火焰叫做氧炔焰。按氧与乙炔的不同比值，可将氧炔焰

分为中性焰、碳化焰(也叫还原焰)和氧化焰三种。 ①中性焰 

中性焰燃烧后无过剩的氧和乙炔。它由焰芯、内焰和外焰三

部分组成。焰芯呈尖锥形，色白而明亮，轮廓清楚。离焰芯

尖端24mm处化学反应最激烈，因此温度最高，为3100～3200

℃。内焰呈蓝白色，有深蓝色线条；外焰的颜色从里向外由

淡紫色变为橙黄色。火焰呈中性焰。 ②碳化焰 碳化焰燃烧后

的气体中尚有部分乙炔未燃烧。它的最高温度为2700～3000

℃。火焰明显，分为焰芯、内焰和外焰三部分。 ③氧化焰 氧

化焰中有过量的氧。由于氧化焰在燃烧中氧的浓度极大，氧

化反应又非常剧烈，因此焰芯、内焰和外焰都缩短，而且内

焰和外焰的层次极为不清，我们可以把氧化焰看作由焰芯和

外焰两部分组成。它的最高温度可达3100～3300℃。由于火

焰中有游离状态的氧，因此整个火焰有氧化性。 气焊时，火

焰的选择要根据焊接材料而定。 (3)气焊丝 气焊用的焊丝起填

充金属的作用，焊接时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，气焊丝的正确选用十分重要，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



板材上切下的条料作焊丝。 (4)气焊熔剂(焊粉) 为了防止金属

的氧化以及消除已经形成的氧化物和其他杂质，在焊接有色

金属材料时，必须采用气焊熔剂。常用的气焊熔剂有不锈钢

及耐热钢气焊熔剂、铸铁气焊熔剂、铜气焊熔剂、铝气焊熔

剂。 气焊时，熔剂的选择要根据焊件的成分及其性质而定。

2．气割的基本原理 气割是利用可燃气体与氧气混合燃烧的

预热火焰，将金属加热到燃烧点，并在氧气射流中剧烈燃烧

而将金属分开的加工方法可燃气体与氧气的混合及切割氧的

喷射是利用割炬来完成的。气割所用的可燃气体主要是乙炔

、液化石油气和氢气等。 归纳起来，氧炔焰气割过程是：预

热一燃烧一吹渣。 并不是所有金属都能被气割，只有符合下

列条件的金属才能被气割： (1)金属能同氧剧烈反应，并放出

足够的热量。 (2)金属导热性不应太高。 (3)金属燃烧点要低

于它的熔点。 (4)金属氧化物的熔点要低于金属本身的熔点

(5)生成的氧化物应该易于流动。 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等。其他常用的金属材

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。 3．气焊与气割的安全特点 (1)火灾、爆炸和灼烫 

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、液化石油气瓶都属于压力

容器。在焊补燃料容器和管道时，还会遇到其他许多易燃易

爆气体及各种压力容器，同时又使用明火，如果设备和安全

装置有故障或者操作人员违反安全操作规程等，都有可能造

成爆炸和火灾事故。 在气焊与气割的火焰作用下，氧气射流

的喷射，使火星、熔珠和铁渣四处飞溅，容易造成灼烫事故

。较大的熔珠和铁渣能引着易燃易爆物品，造成火灾和爆炸



。因此防火防爆是气焊、气割的主要任务。 (2)金属烟尘和有

毒气体 气焊与气割的火焰温度高达3000℃以上，被焊金属在

高瘟作用下蒸发、冷凝成为金属烟尘。在焊接铝、镁、铜等

有色金属及其他合金时，除了这些有毒金属蒸气外，焊粉还

散发出燃烧物；黄铜、铅的焊接过程中都能散发有毒蒸气。

在补焊操作中，还会遇到其他毒物和有害气体。尤其是在密

闭容器、管道内的气焊操作，可能造成焊工中毒事故。 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、液化石油气瓶都属于压力容器

。在焊补燃料容器和管道时，还会遇到其他许多易燃易爆气

体及各种压力容器，同时又使用明火，如果设备和安全装置

有故障或者操作人员违反安全操作规程等，都有可能造成爆

炸和火灾事故。 在气焊与气割的火焰作用下，氧气射流的喷

射，使火星、熔珠和铁渣四处飞溅，容易造成灼烫事故。较

大的熔珠和铁渣能引着易燃易爆物品，造成火灾和爆炸。因

此防火防爆是气焊、气割的主要任务。 (2)金属烟尘和有毒气

体 气焊与气割的火焰温度高达3000℃以上，被焊金属在高瘟

作用下蒸发、冷凝成为金属烟尘。在焊接铝、镁、铜等有色

金属及其他合金时，除了这些有毒金属蒸气外，焊粉还散发

出燃烧物；黄铜、铅的焊接过程中都能散发有毒蒸气。在补

焊操作中，还会遇到其他毒物和有害气体。尤其是在密闭容

器、管道内的气焊操作，可能造成焊工中毒事故。 100Test 下
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