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E5_85_A8_E5_B7_A5_E7_c62_645214.htm 无论切割多厚的钢板

，要想得到整齐的割口和光洁的断面，除了要有熟练的技术

以外，割嘴喷射出的火焰应该是整齐的形状，喷射出的纯氧

气流风线，应该是笔直而清晰的一条直线。在火焰的中心，

没有歪斜和出叉的现象，喷射出的风线周围和全长的粗细是

很均匀的才合标准。只有这样才能保证切割的质量和工作效

率。 发现有纯氧气流不良的情况时，绝不能迁就使用。必须

用专用的透针把嘴孔处附着的杂质毛剌清除掉，直到喷射出

标准的纯氧气流风线时，再进行切割。 1．不同形状钢板的

切割 钢板切割件的形状是多种多样的，但总的来说离不了直

线和圆弧线的切割。为了保证切割的质量，必须根据割件的

形状按顺序切割，掌握切割的规律。 切割直线方格或长方格

割件时，要根据它的宽度或长度分次切割到交叉点再停止切

割。 切割带有硬拐角点的直线时，长直线到拐角点就停下来

，然后再重新接着切割。短直线并且硬拐角点角度在120°以

上的，可以切割到拐角点处稍停顿一下，然后再接头切割下

去。 每逢切割到硬拐点处时，割嘴必须与切割平面相垂直，

以免断面出现斜坡，特别是切割厚大件更要注意这一点。如

果直线又和圆弧相连接，最好把两个直线切割完后再切割半

圆弧（起、止点在半圆弧起止点处）。如遇到两端为大小半

圆弧的割件时，要从小圆弧的一端开始切割，一直把直线都

切割完。 然后再切割大圆弧和小圆弧，这样可以避免圆弧形

线歪斜。如遇到有较大的半圆弧（直径在50mm以上的），是



好用割圆规切割半圆弧。 2．用割圆规割法兰盘和半圆弧 使

用割圆规切割法兰盘和半圆弧，和全凭手工掌握切割来比较

，可以提高工作效率25％以上。这样不仅节省了氧气和电石

，而且切割出的质量很好，割线整齐，切口断面也光洁美观

。 割圆规的构造很简单，就是按照割嘴外套的外径做一个厚

度3mm、长度13～16mm的套管，在套管的中间焊上一根直

径5～6mm、长度300mm左右的移动锥形定位杆即可。 割圆

规使用时按照切割圆的半径对好定位杆（无论是切割外圆还

是内圆，都要留出割口的余量），用顶端的螺丝固定紧。切

割时把割嘴穿在钢套上，把定位杆的尖端插在圆心孔内。切

割过程中，切割到哪个方向，就使割嘴头的下端向那一方稍

微靠紧一些，以免钢套脱落。要保持割嘴的高度始终如一，

以防止切割出的断面呈马蹄状。 切割的速度要均匀，不要忽

快忽慢。一般切割直径400mm以下的圆，操作时人的位置不

用动，只是割圆规转动就行了。如切割直径再大的圆，人的

位置动一两次就行了。把安全工程师站点加入收藏夹 切割法

兰时，一般先切割内圆，然后再切割外圆。切割时，首先要

在钢板上割个孔，先对钢板预热，割嘴要垂直于钢板，至钢

板达到切割温度时，将割嘴倾斜一些，打开切割氧将氧化渣

吹开。为了提高切口质量和速度，可采用简易划规式割圆器

。 切割开始时，切割氧不要开得太大，随着切割的进行逐渐

将割嘴转向垂直位置，并不断地开大切割氧阀门，使氧化铁

渣朝嘴头倾斜相反的方向飞出。当氧化铁渣的火花不再上飞

时，说明已将钢板切割。这时将嘴头与钢板垂直，割炬沿内

圆线进行切割。 各种型钢（如角钢、槽钢、工字钢等）的切

割，如果是正角线切割，槽钢切割时，割嘴必须对准三个面



割线，并与被切割平面保持垂直。角钢也必须是对准两个面

割线，割嘴与被切割面垂直，以免出现歪斜的割口和不整齐

的割断面。 如果是斜角线切割，除了大面要端正割嘴切割外

，两个小面都要随着大面的割线方向切割。工字钢、角钢的

切割也是如此。 3．轴套、铆钉及平钉的切割 （1）轴套的切

割 在修理工作中，经常要把钢轴套切割掉拿下来，还不许割

伤钢轴，并要避免它的变形，这就必须采取适当的气体火焰

切割方法。 ① 先按照轴套的厚度留出3～4mm处在袋切割位

置划上切割线。 ② 把两面垂直的都切割掉。这样处理后，薄

的地方不用多大氧气工作压力即可很迅速割断，也就是在轴

的温度还很低的情况下就把轴套割断了，因此不会损伤轴。 

③ 注意在轴两面割断时，在割透钢套的情况下必须急速向前

移动割嘴，并要保持两面的温度平衡，以避免轴体被割伤和

变形。 （2）铆钉及平钉的切割 切割铆钉的关键是不能割伤

钢板，切割的方法有两种。 ① 从铆钉帽中间切割到根部后，

再贴住钢板的平面往两边分割。 ② 在靠着钢板留出约3mm左

右的铆钉帽位置处割断，把割掉的上部去掉后，再贴住钢板

的平面割平。 在贴住钢板切割铆钉时要注意切割的方向。一

般的纯氧气流量不要太大，能够割断即可，太大了容易割伤

钢板。另外，在割断的情况下要急速向前移动割嘴。 切割平

钉时，从平钉的边缘开始向里切割，割到钉杆直径的边缘处

，就沿着钉杆的边进行圆周切割。切割过程中纯氧气流量要

小一些，把钉杆边缘割断就向前移动割嘴。 4． 其他复杂工

件的切割 （1）马鞍形及斜马蹄形管子头的切割 锅炉管子及

各种不同规格的弯头，大多是用钢管制成的。越是厚度大的

管子，越要注意切割方法，否则割线再对，割完后往一起组



装时，不是角度不对就是孔隙太大。 正确的切割方法，无论

是多大角度的弯头或多大的马鞍，在切割时都应该随着斜线

的方向切割。在马鞍形钢管下料时，把两边突出的接线点适

当缩短，也可以避免空隙太大的问题。 （2）大厚件钢斜方

孔的切割 切割大厚度件方孔或曲轴割Ⅱ字口，大部分都是中

碳钢材料的锻件，厚度也都在200mm左右。切割这种工件以

前，要先把工件用炉火加热到约600℃的红热程度。否则，如

果冷切割，特别是冬季，切割后冷却时容易造成断裂的情况

。面积大的方孔件，切割完之后周围壁厚在60～100mm范围

之内的，冷却时缩裂的更为严重。最好割完后再均匀地加热

到红热程度，然后在室温的空气中冷却下来就行了。 被切割

件切割前要先预热，使工件有了高的温度，切割时燃烧得快

，能切割出更光滑的断面。切割时掌握割嘴的角度要与被切

割的钢板表面垂直。为了判明角度是否正确，可以把纯氧气

流开放一下，使它和割件垂直，衡量准确后，再进行切割。

每次在切割到硬拐角处要留出约10mm的割线。 每次停止切

割时要停顿一下，把底部惯性连接处确实割穿后再把割枪拿

开，这样可以方便进行下一步接着切割。否则再接头切割时

由于割件太厚，底部如有连接处，加热温度不够，会割不透

而往上反射，底部就很容易造成大洞，甚至烧废割件。切割

到硬拐角处留出约10mm的割线的目的，是为了避免在切割的

过程中割嘴稍向前倾斜时造成底部超过切割线的弊病。并且

，再接着开始切割时，就有了预热燃烧的余量和良好的喷射

条件。 （3）锅炉脸、风罐盖、风罐底在翻边后的割边 锅炉

脸、风罐盖、风罐底在翻边后，割边工作的质量要求较高，

如果割出来的边不平整将会影响焊接的质量。但由于它是扁



状圆形的，如立起来转着割很苯重也太麻烦，并且在接头的

地方，结尾和开始切割时掌握割嘴的角度稍有不正，就形成

断面高低不平的现象。如不立起来割只用手工掌握也很难割

出整齐的割口和光洁的断面，而且效率很低，劳动强度很大

。解决的办法有两种： ① 当批量少或不经常切割这种工件时

，可以采用一种挂钩靠板，就是用厚度3～4mm、宽度

约30mm的钢板条按照被切割件的厚度弯曲成S形的挂钩。再

用一条同样厚度和宽度、长600～800mm的钢板条，根据切割

件圆弧加以弯曲，每一端焊上一个S形的挂钩，挂在上边即可

使用。使用时把割嘴靠在弧形钢板条上，割一段移动一段，

如此循环几次，就完成了圆周的切割工作。这样切割出的割

口整齐，断面也比较光滑。 ② 当批量大又经常切割这种工件

时，可用一种转杆割具。 用管子做成十字架，使用时把十字

架中心轴对准圆心后，把四个带尖的伸缩顶丝4顶在割线的下

部，对好伸缩转杆6的距离和升降杆割嘴套10的高度（无论切

割多少个试样，只要是规格一样的，只对一次就行了）。在

正式切割前，先在割线的上边割出一道口，切割到割线边上

后把割嘴头穿在割嘴套10内，即可进行切割。这样切割不但

质量好，效率也高，同时也能少消耗25％～30％的氧气和电

石。 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 


