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应用天然气替代乙炔进行金属切割

姜 友 荣
中国第五冶金建设公司钢结构工程分公司

,

四川成都

【摘 要 】 通过对天然气在金属切割 中的特点进行分析
、

试验
,

总结 出采用 天然气切割金属 的各种工 艺

参数 切割质量符合技术要求
。

【关键词 】 天然气 切割 工 艺参数

【中图分类号 】
十

【文献标识码 】

目前
,

氧 一 乙炔切割下料在许多钢结构制造企业 占主导

地位
。

我公司制造厂成功应用天然气替代乙炔气新技术
,

切

割质量符合规范要求
,

经济效益和社会效益显著
。

天然气性能分析

天然气替代 乙 炔 气的优 点 生产乙炔的原料 —电

石
,

需消耗大量电能
、

焦碳和电极
。

天然气 比乙炔气价格便

宜得多
,

两相比较成本节约
。

使用天然气
,

可减少环境

污染和对人体的危害
。

天然气
、 乙 炔气性能对比 表

表 天然气
、

乙炔气性能对比

害」嘴切割时的参数
。

表 机动切割工艺参数

切切割氧氧 氧压力力 切割速度度 气体消耗量量
子子比线 幻 而

氧氧氧氧氧氧 天然气气
一 一

一 叨叨
一 一 一

以以 一 一 一

、 一 一

,

低低碳钢板厚度度 切切

孑比比

以

项项 目目 天 然 气气 乙 炔 气气
化化学式式 饱和键 不饱和键
中中性焰温度 ℃

外外焰辐射热量 刀

燃燃烧值
氧氧用量 燃气量 体积比

供供给割炬氧气量量
在在空气中的爆炸极限限

、

一

板板材厚度 一

喉喉部直径 一 一 一 一
,

表 系列切割工艺参数

氧 一 夭然气切割试验
改进割嘴 采用射吸式割嘴时

,

由于天然气燃烧速度

低于乙炔气
,

火焰能率调节范围低
,

不能满足使用要求 而普

通割嘴又不能满足高效切割
,

因此
,

对割嘴进行专门设计
,

以

满足使用要求
。

切割工艺参数 火焰能率主要取决于割炬和割嘴的大

小
,

割炬
、

割嘴的大小可根据钢板厚度选用 同时
,

割炬后应

配合氧气减压器
、

燃气减压器
。

氧 一 天然气射吸式割炬手动切割工艺参数 表

表 手动切割工艺参数

钢钢板厚度度 喉部直径径 切割氧压力力 燃气压力力 切割速度度 切日宽度度
气 】

一一 一 一 二

一

一 一

一 一

门门门 一 岛

氧 一 天然气
、

氧 一 乙炔气割实验结果比较 表

表 氧 一 天然气
、

氧 一 乙炔气割实验结果对比

一 一

切口平齐 氧化渣少
,

易切口平齐
,

氧化遣多 不
于清除

,

减少切 口 过烧 易清除
,

切 口 边缘过烧
理想

手工切割较 一

漫

较多

较决

切切割钢板板 切割氧孔径径 气体压力 气体消耗量

厚厚度 氧氧氧氧氧 天然气气 氧氧 天然气气
一

一

一

自动切割时二者速度一样
,

前者预热稍慢
。

曝炸极限范围小
,

火焰 爆炸极 限范 围大
,

易回

稳定
,

不易回火
,

不 火
,

使用
、

运输
、

储存很
运输问题

。

来源广泛 成本低
。

氧 一 天 然气等压式机动切割工 艺参数 表

氧 一 天 然气等压式快速机动切 割工艺参数

快速切割的途径是向气割区吹送充足的高纯氧
,

以加快

金属燃烧
。

切割速度可提高 一 ,

并可提高气割尺寸

精度
,

降低表面粗糙度到 一 。

表 为快速割嘴喉部

直径的选取 表 中的工艺参数是选取马赫数 二 系列

燃烧时无黑烟

项项 目目目

切切口质量量 切 口口

于于于清清
铰为为

切切割速度度 手工工
占

、 、 ‘

漫

自自自动动

安安全性性 曝炸炸
燃燃燃烧烧
存存存在在

经经济性性 来源源

环环境影响响 燃烧烧

不安全
。

生产工艺复杂
,

乙 炔制
造成本高

。

点火时产生大量黑烟
,

生产乙炔时产生大量电
石灰

,

污染环境
。
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变形
,

致使混凝土在早期强度低或无强度时
,

就承受弯
、

压
、

拉应力
,

导致楼板产生内伤或断裂
。

大梁两侧的楼板

不均匀沉降也会使支座产生过大负弯矩而造成横向裂缝
。

构造措施欠妥

为了施工方便
,

施工时常在一些楼板上预留模板传递

的孔洞
,

尺寸一般为 一

,

模板拆除后孔洞填补前
,

消弱了楼板的承载能

力
。

在板角处
,

容易产生局部应力集中
,

如若未采取板角

增设放射筋加强的措施
,

则在应力作用下
,

板角将产生裂

缝
。

后 浇带施工不慎而造成的板面裂缝

为了解决钢筋混凝土收缩变形和温度应力
,

按规范要

求采用施工后浇带法的
。

有些施工后浇带不完全按设计要

求施工
,

例如施工未留企 口 缝 板的后浇带不支模板
,

造

成斜坡搓 疏松混凝土未彻底凿除等都可能造成板面的裂

缝
。

不盲 目赶工
。

杜绝过早上人
、

上荷载和过早拆模
,

施工机

械和材料避免集中堆放
。

在楼板浇捣过程中更要派专人护

筋
,

避免破坏钢筋的现象发生
。

通过在大梁两侧的面层内

配置通长的钢筋网片
,

承受支座负弯矩
,

避免因不均匀沉

降而产生的裂缝
。

后浇带的施工应认真领会设计意图
,

制定施工方

案
,

杜绝在后浇带处出现混凝土不密实
,

不按图纸要求留

企口缝
,

以及施工 中钢筋被踩弯等现象
。

同时更要杜绝在

未浇筑混凝土前就将部分模板
、

支柱拆除而导致梁板形成

悬臂
,

造成变形
。

加强对施工人员的管理
。

选用技术过硬的施工队

伍
。

混凝土浇注前应对施工人员进行技术交底
,

交代清施

工中的难点重点以及需要注意的问题
。

裂缝的预防措施

严格控制混凝土施工配合比
。

根据混凝土强度等

级和质量检验以及混凝土和易性的要求确配合比
。

严格控

制水灰和水泥用量
。

选择级配 良好的石子
,

减小空隙率和

砂率以减少收缩量
,

提高混凝土抗裂强度
。

严把材料关
,

严格控制砂石的粒径及含泥率
。

值得注意的是近十几年来
,

我国一些城市为实现文明施工
,

提高设备利用率
,

节约能

源
,

都采用商品混凝土
。

因此加强对商混公司的合同管理

和质量控制
,

加强对商品混凝土塌落度的检查是保证施工

质量的重要因素
。

担 在混凝土浇捣前
,

应先将基层和模板浇水湿透
,

避免过多吸收水分
,

浇捣过程中应严格按施工规范确保既

振捣密实又不漏振过振
。

混凝土楼板浇筑完毕后
,

表面刮抹应限制到最小

程度
,

在混凝土沉淀收缩基本完成后才开始楼板的最终抹

面
,

防止在混凝土表面撒干水泥刮抹
。

并加强混凝土早期

养护
。

楼板浇筑后
,

对板面应及时用材料覆盖
、

保温
,

认

真养护
,

保持混凝土楼板表面湿润
,

防止强风和烈 日曝晒
,

常温下养护应不少于两周
。

模板及其支撑系统要有足够的刚度
。

楼板模板支

撑的间距要适宜
,

使楼板模板刚度和梁模板刚度不至于相

差太大
。

在施工井架相接的或施工运输频繁经过的楼板模

板中适当加强模板支撑系统
。

严格施工操作程序
,

在楼板的混凝土施工完成后
,

要等混凝土达到规定强度后才能进行下一道工序的施工

在混凝土终凝初期应避免施工荷载对楼板产生较大的震动

裂缝的处理方法

对一般混凝土楼板表面的龟裂
,

可先将裂缝清洗

干净
,

待干燥后用环氧浆液灌缝或用表面涂刷封闭
。

施工

中若在终凝前发现龟裂时
,

可用抹压一遍处理
。

其它一般裂缝处理
,

其施工顺序为 清洗板缝后

用 或 水泥砂浆抹缝
,

压平养护
。

当裂缝较大时
,

应沿裂缝凿八字形凹槽
,

冲洗干

净后
,

用 水泥砂浆抹平
,

也可以采用环氧胶泥嵌补
。

当楼板出现裂缝面积较大时
,

应对楼板进行静载

试验
,

检验其结构安全性
,

必要时可在楼板上增做一层钢

筋网片
,

以提高板的整体性
。

通长
、

贯通的
,

且裂缝方向垂直于主筋方向的即

危险结构裂缝
,

裂缝宽度大于 。 的
,

采用结构胶粘扁

钢 一 加固补强
。

板缝用灌缝胶高压灌胶
。

若裂缝

方向平行于主筋方向
,

则不粘扁钢
,

仅板缝用灌缝胶高压

灌胶
。

总之
,

对不影响结构安全和正常使用的裂缝
,

我们可

以用比较简单的方法对其进行修补
。

修补前需要对楼板裂

缝进行检测与研究以确定裂缝部位
、

开裂程度和裂缝产生

的原因
,

对其选择适当的修补方法以达到下述一个或几个

目标
。

①修复或增加强度或刚度

②提高防水和抗渗性能

③改善混凝土表面外观

④增加耐久性
。

在修补中应防止进一步人为的损伤楼板或增加楼板

的荷载
,

尽量 避免大动 大补
,

并 尽可 能 保持原结构外

观
。
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结 论

氧 一 天然气切割质量优于氧 一 乙炔气
,

切割质量

满足 《火焰切割面质量技术要求 》和 《钢

结构施工质量验收规范 》等标准要求
。

使用氧 一 天然气比氧 一 乙炔气安全得多
,

成本低
,

为企业创造了明显的经济效益和社会效益
。
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