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Введение 

 

Междисциплинарный курс МДК.01.01 Подготовка металла к сварке яв-

ляется частью профессионального модуля ПМ.01 Подготовительно-свароч-

ные работы и входит в профессиональный учебный цикл программы подго-

товки квалифицированных рабочих, служащих по профессии 15.01.05 Свар-

щик (электросварочные и газосварочные работы). 

Согласно требованиям федерального государственного образователь-

ного стандарта (ФГОС) сварщик должен знать регулирующую и коммуника-

ционную аппаратуру для сварки и резки, типы газовых баллонов и правила 

подготовки их к работе. 

Конспекты лекций включают в себя традиционные учебные материалы, 

позволяющие обеспечить изучение оборудования для газосварочных работ.  
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Тема 1. Оборудование для газосварочных работ 

 
Вопросы: 

1.1. Газопламенная обработка металлов. Сварочные материалы для газовой сварки 

и резки и их свойства. Оборудование сварочного поста для газовой сварки. 

1.2. Ручные резаки. Керосинорезы. Машины для кислородной резки. 

1.3. Ацетиленовые генераторы. 

1.4. Предохранительные затворы, обратные клапаны. 

1.5. Газовые редукторы. 

1.6. Рукава (шланги). 

 

 

1.1. Газопламенная обработка металлов. Сварочные материалы 

для газовой сварки и резки и их свойства. Оборудование сварочного по-

ста для газовой сварки 

 

1.1.1. Газопламенная обработка металлов. Газопламенная обработка 

металлов — это ряд технологических процессов, связанных с обработкой ме-

таллов высокотемпературным газовым пламенем.  

Наиболее широкое применение имеет газовая сварка и резка, которые, 

несмотря на более низкую производительность и качество сварных соедине-

ний по сравнению с электрическими способами сварки плавлением, продол-

жают сохранять свое значение при сварке тонколистовой стали, меди, лату-

ни, чугуна. Преимущества газовой сварки и резки особенно проявляются при 

ремонтных и монтажных работах ввиду простоты процессов и мобильности 

оборудования.  

Газовая сварка — это сварка плавлением, при которой кромки соеди-

няемых частей нагревают пламенем газов, сжигаемых на выходе горелки, 

при этом жидкий металл соединяемых частей самопроизвольно сливается в 

одно целое, образуя после охлаждения и затвердевания сварное соединение. 

Газовой сваркой соединяют стали малой толщины, чугуны, цветные металлы, 

сплавы. 

Газовая резка металла является одним из самых простых способов об-

работки низколегированных и низкоуглеродистых сталей. Суть этого процес-

са заключается в сгорании необходимого объема металла в кислородной 

струе с последующим удалением образующихся окислов из зоны резания. 

Кроме сварки и резки газовое пламя используется для наплавки, пайки, 

газопламенной очистки поверхностей, а также металлизации, поверхностной 

закалки, нагрева для последующей сварки другими способами или термиче-

ской правки и т.д. 

При поверхностной закалке стальное или чугунное изделие нагревают 

пламенем многопламенной горелки, а затем охлаждают струей воды из нако-

нечника, располагаемого рядом с горелкой. Процесс пламенной поверхност-

ной закалки, в отличие от обычной закалки, при которой деталь нагревают 

полностью, характеризуется небольшой продолжительностью нагрева, бла-
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годаря чему тепло успевает распространиться лишь на незначительную глу-

бину. 

Очистка поверхности пламенем основана на двух явлениях: сжигании 

механических веществ (краски, масла и т. д.) и тепловом расширении метал-

ла и поверхностных пленок на нем. Вследствие значительной разницы в ко-

эффициентах линейного расширения поверхностной пленки и металла изде-

лия происходит скалывание и растрескивание пленки и отделение ее от ме-

талла. Последующей легкой зачисткой механической щеткой достигается 

полная чистота поверхности. Применение этого процесса особенно целесо-

образно в судоремонте, где приходится очищать большие площади поверх-

ностей, покрытых старой краской и ржавчиной. 

В металлизационных аппаратах газокислородное пламя служит для 

расплавления тонкой проволоки Получающиеся капельки жидкого металла 

распыляются струей воздуха и направляются на поверхность, подлежащую 

металлизации. Ударяясь о поверхность, капли металла соединяются и обра-

зуют на ней довольно плотный и стойкий слой покрытия. Таким способом 

можно наносить различные цветные металлы на изделия из черных металлов, 

а также на дерево и даже ткани. 

1.1.2. Сварочные материалы для газовой сварки и резки и их свой-

ства. Для газовой сварки и резки применяют: горючие газы (ацетилен, водо-

род, метан, пропан-бутан, природный, нефтяной, коксовый, сланцевый и дру-

гие и другие газы, а также пары бензина и керосина), присадочный материал, 

флюсы. 

Ацетилен получил наибольшее применение, т.к. он по сравнению с 

другими горючими газами даёт самую высокую температуру при сгорании 

(3150° С) и обеспечивает концентрированный нагрев.  

Ацетилен (С2Н2) — это бесцветный газ с резким характерным запахом. 

Длительное вдыхание ацетилена вызывает головокружение, тошноту, а ино-

гда и сильное отравление. Ацетилен легче воздуха. Смесь ацетилена с возду-

хом (от 2,3 до 80,7% ацетилена по объему) и с кислородом (от 2,3 до 93%) —

взрывоопасна. Поэтому при использовании этого газа необходимо строго 

выполнять правила техники безопасности.   

Обычно ацетилен получают непосредственно на месте сварочных работ 

в ацетиленовых генераторах воздействием воды на твёрдое вещество — кар-

бид кальция (СаС2), по уравнению: 

СаС2 + 2Н2О = Са(ОН)2 + С2Н2. 

При разложении 1 кг карбида кальция водой практически выделяется 

250–300 литров ацетилена. Процесс получения ацетилена из карбида кальция 

ведут в специальных аппаратах, называемых ацетиленовыми генераторами, 

производительность которых от 3 до 100 м
3
 в час.  

Карбид кальция представляет собой твердое вещество темно-серого 

или коричневого цвета. Он получается в электрических печах путем отекания 

кокса с негашеной известью при температуре 1 900–2 300° С.  
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Для газовой сварки и резки наиболее распространено использование 

ацетиленокислородного пламени. Подаваемый в пламя чистый кислород 

поддерживает и интенсифицирует горение и повышает температуру. 

Реакция полного сгорания ацетилена выражается формулой: 

2С2Н2 + 5О2 = 4СО2 + 2Н2О + 52 600 Дж/л. 

Здесь 52 600 Дж/л соответствует низшей теплотворной способности 

ацетилена. 

Кислород, являясь одной из составных частей воздуха, кроме того, 

входит в химический состав большинства веществ в природе. 

Кислород — негорючий газ, но активно поддерживает горение; его со-

прикосновение с минеральными маслами, жирами или другими горючими 

веществами приводит к их самовоспламенению, а часто к взрыву. 

Существует несколько способов получения кислорода для промыш-

ленных целей. Наиболее распространённый и экономичный способ – получе-

ние кислорода из воздуха посредством глубокого охлаждения последнего. 

Кислород может подаваться потребителям в жидком или газообразном виде. 

Существенным недостатком использования газообразного кислорода в бал-

лонах является большой вес баллонов, превышающий в 8,5 раз вес самого га-

за. Жидкий кислород можно перевозить с кислородной станции непосредст-

венно к потребителям в специальных сосудах. 

Технический кислород выпускают 3-х сортов: 1-й – чистота не менее 

99,7%; 2-й – не менее 99,5%; 3-й – не менее 99,2%. Чистота кислорода имеет 

большое значение, особенно при кислородной резке. Чем меньше содержится 

в кислороде газовых примесей, тем выше скорость резания, чище кромки и 

меньше расход кислорода. 

Водород, природный газ, пары бензина и керосина не пригодны для 

обычной сварка стали вследствие недостаточной температуры сварочного 

пламени (1 900–2 300° С), поэтому их применяют при сварке металлов, 

имеющих температуру плавления ниже, чем у стали, и для резки металлов (в 

том числе и стали). Газ пропан можно применять для сварки стали  толщиной 

5–6 мм. 

Присадочный материал необходим для заполнения металлом образо-

вавшейся жидкой ванны при сварке. Обычно в качестве присадочного мате-

риала используется проволока диаметром от 1 до 6 мм с химическим соста-

вом, близким к составу свариваемого металла. Поверхность проволоки долж-

на быть чистой, без окалины, ржавчины, масла и прочих загрязнений. Если 

нет подходящей проволоки, то для сварки цветных металлов можно приме-

нять полоски, нарезанные из листового металла той же марки, что и свари-

ваемый металл. 

Флюсы — это неметаллы, которые вводят в сварочную ванну, где они 

расплавляются и образуют с окислами легкоплавкие шлаки, всплывающие на 

поверхность сварочной ванны. Они предохраняют шов от воздействия атмо-

сферного воздуха. В качестве флюсов используют буру (Na2B2O7) и борную 

кислоту (H3BO3). Состав флюса выбирают в зависимости от состава и 
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свойств свариваемого металла. Флюс должен плавиться раньше металла, хо-

рошо растекаться по шву и не оказывать вредного действия на металл шва. 

При сварке обычной углеродистой стали флюсы не применяют, так как 

сварочное пламя хорошо защищает расплавленный металл от окисления. При 

сварке чугуна, высоколегированных сталей, меди и ее сплавов, алюминия и 

его сплавов, магниевых сплавов необходимо применять флюс для удаления 

тугоплавких окислов свариваемых металлов. Флюс можно использовать для 

легирования шва. 

1.1.3. Оборудование сварочного поста для газовой сварки. Газосва-

рочные посты подразделяются на подвижные и стационарные в зависимости 

от их габаритов и мощности.  Подвижные посты, в свою очередь, могут быть 

переносными и передвижными. 

 
                      а                                    б                                           в 

Рис. 1. Сварочный пост для газовой сварки: 

а – стационарный газовый пост: 1 – газовая горелка; 2 – шланг для подвода горючего газа (ацети-

лена, пропана или др.; 3 – шланг для подвода кислорода; 4 – баллон с горючим газом; 5 – редуктор 

для горючего газа; 6 – редуктор для кислорода; 7 – кислородный вентиль; 8 – баллон с кислоро-

дом; б – переносной сварочный пост; в – передвижной сварочный пост 

 

Переносные сварочные посты (рис. 1, б) для газовой сварки имеют са-

мые маленькие габариты и массу, их можно переносить вручную. Такие по-

сты предназначены для ремонтно-восстановительных сварочных работ, когда 

не требуется выполнение большого объема сварочных работ. 

Передвижные посты (рис. 1, в) имеют большие габариты и массу, по 

сравнению с переносными., их перемещают на специальных тележках, либо с 

помощью техники. В состав передвижного сварочного поста может входить 

несколько сменных баллонов с кислородом и горючим газом или ацетилено-

вым генератором (вместо баллона с горючим газом). 

Для стационарных газовых постов (рис. 1, а) не предусмотрена воз-

можность перемещения. Они имеют большие габариты и могут занимать 

площадь до нескольких квадратных метров.  

Для производства работ по газовой сварке сварочные посты должны 

иметь следующее оборудование и инвентарь: ацетиленовый генератор или 

баллон с горючим газом; кислородный баллон; редукторы (кислородный и 
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для горючего газа); сварочную горелку с набором сменных наконечников; 

шланги для подачи горючего газа и кислорода в горелку; сварочный стол; 

приспособления, необходимые для сборки изделий под сварку; комплект ин-

струментов; очки с защитными стеклами; спецодежду для сварщика. 

Ацетиленовые генераторы —  это аппараты, служащие для получения 

ацетилена разложением карбида кальция водой. Их классифицируют: 

– по способу применения: переносные и стационарные; 

– по давлению вырабатываемого ацетилена: низкого давления до 

0,02 МПа и среднего давления — от 0,02 до 0,15 МПа; 

– по способу взаимодействия карбида кальция с водой: генераторы сис-

темы КВ («карбид в воду»), генераторы системы ВК («вода на карбид»), ге-

нераторы системы ВВ («вытеснение воды»); 

– по номинальной производительности: от 0,5 до 3м
3
/ч (переносные), от 

5 до 160 м
3
/ч и выше (стационарные). 

 

      

Рис. 2. Ацетиленовый генератор 

 

Все ацетиленовые генераторы, независимо от их системы, имеют сле-

дующие основные части: газообразователь, где происходит разложение кар-

бида кальция, его сбор и хранение; вытеснитель; промыватель, где ацетилен 

очищается от примесей; предохранительный затвор, который предотвращает 

взрыв при обратных ударах пламени; автоматическую регулировку выраба-

тываемого ацетилена в зависимости от его потребления. 
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Баллоны для сжатых газов предназначены для хранения и транспор-

тировки сжатых, сжиженных и растворённых газов, находящихся под давле-

нием. Различают следующие виды баллонов: кислородный, ацетиленовый, 

пропан-бутановый (рис. 3). 

 

 
 

Рис.3. Газовые баллоны 

 

Кислородный баллон представляет собой стальной цельнотянутый ци-

линдрический сосуд синего цвета с чёрной надписью «Кислород» согласно 

ГОСТ 949-73, вместимость 40 дм. куб (40 литров), рассчитан на давление 

15 МПа. Вентиль кислородного баллона изготавливают  из латуни, так как 

сталь активно коррозирует в среде сжатого кислорода, а маховики и заглуш-

ки – из стали, алюминиевых сплавов и пластмассы. Вентили кислородного 

баллона состоят из маховика, штуцера, мембраны и заглушки штуцера. При-

соединительный штуцер вентиля имеет правую трубную резьбу. 

Ацетиленовый баллон имеет те же размеры, что и кислородный; его ок-

рашивают в белый цвет с красной надписью «Ацетилен». Цельнотянутые 

ацетиленовые баллоны так же изготавливают из углеродистой и легирован-

ной стали в соответствии с ГОСТ 949-73.  

Особенностью баллонов для хранения, транспортирования и эксплуа-

тации ацетилена является то, что они заполнены пористой массой из активи-

рованного древесного угля, которую пропитывают ацетоном из расчета 225–

300 г на 1 дм
3
 вместимости баллона. В одном литре ацетона при нормальной 

температуре  и давлении растворяется 23 л ацетилена.  Это позволяет суще-

ственно увеличить количество ацетилена в баллоне, так как  он   находится в 

нем в растворенном состоянии. Пористая масса выполняет 2 функции. Во-

первых, увеличивает безопасность при работе с баллонами, так как возмож-
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ность их взрыва существенно уменьшается. Это объясняется тем, что общий 

объем ацетилена разделен пористой массой на отдельные ячейки, в которых 

вероятность распространения общего фронта горения  и взрыва мала. Во-

вторых, при наличии пропитанной ацетоном пористой массы обеспечивается 

большая поверхность взаимного контакта между газом  и ацетоном. Это по-

зволяет увеличить количество ацетилена в баллоне, ускорить процесс его 

растворения при заполнении баллона и выделении при отборе газа. Вентили 

для ацетилена и пропана изготавливают из стали, так как в этом  нет опасно-

сти коррозии и загорания металла.  

Вентили из сплавов меди с ее содержанием более 70% недопустимы, 

так как при контакте с ацетиленом возникает взрывоопасная ацетиленистая 

медь. Вентиль ацетиленового баллона состоит из штуцера для торцевого 

ключа, места присоединения редуктора, хвостовика с конусной резьбой. От-

личительной особенностью  вентиля ацетиленового баллона является отсут-

ствие маховика  и штуцера. В корпусе вентиля  имеется боковая канавка, в 

которую устанавливают штуцер ацетиленового редуктора, прижимая его 

специальным хомутом через кожаный уплотнитель. Такая конструкция вен-

тиля не допускает случайной установки другого редуктора во избежание об-

разования взрывоопасной смеси. Еще одна отличительная особенность вен-

тиля ацетиленового баллона состоит в том, что его открывание, закрывание и 

присоединение с его помощью редуктора к баллону осуществляются специ-

альным торцевым ключом. 

Пропан-бутановый баллон красного цвета с белой надписью «Пропан», 

рассчитан на давление 1,6 МПа. Баллоны для технического пропана изготав-

ливают из листовой углеродистой стали толщиной 3 мм  согласно ГОСТ 

15860-84. К верхней части сварного цилиндрического корпуса пропанового 

баллона приварена горловина, а  к нижней — днище и башмак. В горловине 

имеется резьбовое отверстие, в которое ввернут латунный вентиль. Внутри 

баллона расположены подкладные кольца. Для защиты вентиля баллона от 

механических повреждений служит предохранительный колпак. 

 
Таблица 1 

Характеристики баллонов  

Характеристика баллона 
Газ внутри баллона 

Кислород Ацетилен Пропан 

Размеры, мм 

Высота 

диаметр 

 

1370 

219 

 

1370 

219 

 

950 

309 

Масса без газа, кг 67 83 35 

Давление газа, МПа 15 2 1,6 

Состояние газа сжатый растворенный сжиженный 

Емкость дм
3 

40 40 50 

Количество газа 6 м
3 

5,52 м
3
 24 кг 
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Правила безопасности при работе с баллонами 

(с кислородом и горючими газами) 
До сварки: 

– рабочие места газосварщиков необходимо размещать на расстоянии не менее 10 

м от перепускных рамповых установок; 

– единичные  баллоны  следует  располагать  на  расстоянии  не менее 1 м от при-

боров отопления и не менее 5 м от источников открытого огня; 

– баллоны нужно устанавливать вертикально в специальных стойках и прочно 

прикреплять к ним хомутами или цепями; 

– над баллонами должны быть оборудованы навесы, предохраняющие их от попа-

дания масла, например, от мостового крана: 

– перед началом  сварки следует проверить: герметичность и прочность присоеди-

нения газовых шлангов к горелке и редукторам, наличие воды в ацетиленовом затворе, а 

так же герметичность всех соединений в нем и присоединения к нему шланга; 

– в случае неисправности вентиля баллона, когда невозможно использовать газ, 

находящийся в нем, баллон подлежит отправке на завод-наполнитель с надписями, вы-

полненными мелом: «Осторожно!», «Полный»; 

– для открывания вентиля ацетиленового баллона у газосварщика должен быть 

специальный торцевой ключ. Во время работы торцевой ключ должен находиться на 

шпинделе вентиля баллона; 

– необходимо, чтобы клапан вентиля ацетиленового баллона открывался при пово-

роте на 0,7 оборота или 1 оборот, что позволит быстро прекратить подачу газа при аварии; 

– на производственном участке газовой сварки не должно быть более одного на 

каждый пост запасного баллона, наполненного горючим газом, и одного запасного кисло-

родного баллона. Необходимо чтобы они были отгорожены несгораемыми щитами или 

находились в металлических щитах. 

Во время сварки: 

– следует исключить возможность нагрева баллона любым источником теплоты; 

– при замерзании вентиля кислородного баллона нужно отогревать его чистым об-

тирочным материалом, смоченным горячей водой; 

– при работе в помещении необходимо тщательно контролировать герметичность 

газовых баллонов; 

– при работе на открытой местности баллоны должны быть защищены от солнеч-

ных лучей навесом, брезентом или другим укрытием из негорючего материала. 

После сварки: 

– по показаниям манометров необходимо определи количество оставшегося газа в 

баллоне; 

– отбор из баллонов газообразного кислорода и ацетилена прекращают при оста-

точном давлении газа менее 50 кПа; 

– по окончании работы баллоны с газом должны быть размещены в специально от-

веденном для их хранения месте, куда исключен доступ посторонних лиц. 

Причины взрыва кислородных баллонов: попадание на штуцер баллона жира и 

масла, превышение допустимого давления в баллоне, большой отбор газа, приводящий к   

наэлектризации горловины баллона и возникновению искры. 

Причины взрыва ацетиленовых баллонов: резкие толчки и удара баллонов, нагрев 

баллонов до температуры выше 40° С, негерметичность соединения вентиля с баллоном 

приводящая к образованию взрывоопасных ацетиленовоздушных смесей. 

Причины взрыва пропановых баллонов: образование взрывоопасных смесей с воз-

духом, нагрев баллонов, сопровождающийся повышением давления в них. 

 

Редуктор — это устройство, предназначенное для понижения давления 

газа, поступающего из баллона, и автоматического поддержания заданного 
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рабочего давления.  Газовые редукторы осуществляют также регулирование 

рабочего давления и защиту баллона от обратного удара пламени, а маномет-

ры показывают давление газа в баллоне и на выходе редуктора.  

 

 
                  а                                              б                                             в 

Рис 4. Редукторы: 

а – кислородный; б – ацетиленовый; в – пропановый 

 

Сварочная горелка — это устройство, предназначенное для получения 

устойчиво горящего пламени необходимой тепловой мощности, размеров и 

формы.  С помощью горелок можно выполнять сварку, пайку, закалку и дру-

гие газопламенные работы. Горелка обеспечивает смешение кислорода и го-

рючего в требуемых соотношениях, позволяет регулировать состав горючей 

смеси и подает ее для образования сварочного пламени. 

Сварочные горелки можно классифицировать по следующим призна-

кам: 

– по способу подачи горючего газа и кислорода в смесительную каме-

ру: инжекторные и безынжекторные;  

– по роду применяемого горючего газа: для ацетилена, газов-

заменителей ацетилена и жидких горючих газов;  

– по назначению: универсальные (сварка, резка, пайка, наплавка) и 

специализированные (выполнение одной операции); 

– по способу применения: ручные и машинные; 

– по мощности пламени (расходу ацетилена  дм
3
/ч): Г1 – микромощные 

10–60 дм
3
/ч,  Г2 – малой мощности 25–430 дм

3
/ч,  Г3 – средней мощности 50–

2800 дм
3
/ч,  Г4 – большой мощности 2800–7000 дм

3
/ч. На практике пользу-

ются горелками Г2 и Г3, горелки Г1 служат для ювелирных  работ,  пайки  в  

электронике  и  приборостроении,  а  горелки  типа  Г4 используют редко – 

для больших толщин и как нагревательные. 

Качественное и безопасное выполнение газопламенных работ возмож-

но лишь в том случае, если конструкция сварочной горелки соответствует 

следующим требованиям: 

– обеспечивать возможность смешивания кислорода и горючих газов в 

требуемом соотношении, постоянного поддержания этого соотношения и по-

лучения устойчивого пламени без обратных ударов, скорость истечения газо-

вой смеси должна   быть больше скорости горения; 
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– позволять изменять мощность пламени в зависимости от толщины 

свариваемого металла; 

– обеспечивать возможность регулирования состава смеси в процессе 

работы; 

– иметь минимальные размеры и массу; 

– быть безопасной в работе и простой в техническом обслуживании. 

Инжекторная горелка — это такая горелка, в которой подача горючего 

газа в смесительную камеру осуществляется за счет подсоса его струей ки-

слорода, вытекающего с большой скоростью из отверстия сопла. Давление 

кислорода 0,15…0,5МПа, а давление ацетилена 0,001…0,12 МПа. Этот тип 

горелок наиболее часто применяется в промышленности.  

Устройство инжекторной горелки приведено на рис. 5, а. 

Инжекторная горелка работает следующим образом. После того, как 

будет открыт вентиль кислорода, кислород под рабочим давлением через 

ниппель, трубку, осевой канал инжектора с большой скоростью выйдет в 

смесительную камеру, в результате в канале ацетилена создается разряжение. 

При открытом вентиле ацетилена горючий газ, поступающий в горелку под 

низким давлением, будет подсасываться (инжектироваться) струей кислорода 

из боковых каналов инжектора в смесительную камеру. В смесительной ка-

мере газы перемешиваются, образуется горючая смесь, которая после поджи-

га на выходе из мундштука образует сварочное пламя. Состав горючей сме-

си, а соответственно, и состав пламени обеспечивается за счет изменения 

расхода газов при помощи вентилей горелки. Инжекторные горелки позво-

ляют работать от ацетиленовых генераторов низкого и среднего давлений, 

обеспечивающих давление ацетилена от 0,001 МПа и выше. 

Безынжекторная горелка — это такая горелка, в которой горючий газ 

и подогревающий кислород подаются примерно под одинаковым давлени-

ем 0,05…0,1 МПа. Этот тип горелок используется для сварки металлов малой 

толщины (0,01 – 0,60мм), а так же в случаях, когда необходимо строгое по-

стоянство заданного состава смеси (например, при сварке цветных металлов). 

Устройство безынжекторной горелки приведено на рис. 5, б. 

Принцип работы горелки заключается в следующем. Кислород по ре-

зиновому рукаву через ниппель, регулировочный вентиль и специальные до-

зирующие каналы поступает в смеситель горелки. Аналогично попадает в 

смеситель и ацетилен. В смесителе газы перешиваются, горючая смесь по 

трубке наконечника проходит в мундштук, на выходе которого сгорает, обра-

зуя сварочное пламя. Узел смешения газов состоит из дозирующей вставки, 

резинового кольца и смесительной камеры. Состав горючей смеси устанав-

ливается при помощи регулировочных вентилей горелки. Для точного регу-

лирования давления газов вентили безынжекторных  горелок снабжены 

игольчатыми шпинделями. Для нормальной работы горелки необходимо по-

давать ацетилен из баллонов или использовать ацетиленовый генератор 

среднего давления (давление газа выше 0,05 МПа). 
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                                            а                                                                                 б 

Рис. 4. Сварочные горелки: 

а – инжекторная; б – безынжекторная 

 

Ацетиленовый генератор низкого давления (давление газа до 0,01 МПа) 

не обеспечивает устойчивую работу безинжекторной горелки, так как при та-

ком давлении кислорода скорость горения пламени будет больше скорости 
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истечения газовой смеси, поэтому пламя будет гореть внутри наконечника. 

Это является недостатком безынжекторной горелки 

 
Порядок зажигания горелки 

1. При открытых вентилях горелки установить рабочее давление по манометру ре-

дуктора (среднее давление кислорода 4 кгс/см
2
, среднее давление ацетилена 1 кгс/см

2
) в 

соответствии с толщиной металла. После этого закрыть вентили. 

2. Открыть на ¼ оборота кислород, и затем на 1 оборот ацетиленовый вентиль. 

3. Поджечь горючую смесь. Пламя должно гореть устойчиво, не отрываясь от 

мундштука. 

4. Пламя регулируют ацетиленовым вентилем при полностью открытом кислород-

ном. 

5. По мере нагревания мундштука может образоваться пламя с избытком кислоро-

да. Чтобы это исключить, создают запас ацетилена. Необходимо убедиться в его наличии. 

При этом средняя светящаяся зона пламени должна быть примерно в 4 раза больше длины 

ядра. Это соответствует 15% избытку ацетилена в пламени. 
 

Таблица 2 

Форма и размер ядра пламени  

при правильно отрегулированном пламени в зависимости от номера наконечника 

№ наконеч-

ника 
№ 1 № 2 № 3 № 4 № 5 № 6 № 7 

Длина ядра 9 10 11 12 14 16 17 

Диаметр ядра 2,5 3 3,5 4 4 5 7 

 

Обратный удар пламени 

Если при зажигании смеси горелка дает хлопок или при полном открытии вентиля 

ацетилена появляется черная копоть, надо проверить: затянута ли накидная гайка, доста-

точно ли давление кислорода, нет ли воды в шлангах, не перекручены ли шланги. 

Обратным ударом называется воспламенение горючей смеси в каналах горелки и 

распространение пламени навстречу потоку горючей смеси. Обратный удар характеризу-

ется резким хлопком и гашением пламени. Горящая смесь газов устремляется по ацетиле-

новому каналу горелки в шланг, а при отсутствии предохранительного затвора – в ацети-

леновый генератор, что может привести к взрыву его и вызвать серьезные разрушения и 

травмы. 

При хлопках горелку нужно выключить: перекрыть сначала ацетиленовый, а затем 

кислородный вентили. Иногда хлопки и обратные удары вызываются перегревом мунд-

штука после длительной работы. Тогда горелку гасят и охлаждают мундштук в воде. 

При частой прочистке мундштука его отверстие разрабатывается. Кроме того он 

обгорает в процессе сварки. Сильно разработанный мундштук надо сменить. 
 

Таблица 3 

Причины и способы устранения обратного удара 

№ 

п.п. 
Причина Способ устранения 

1. Бочкообразная форма сужающего ка-

нала 

Заменить мундштук. 

Это дефект изготовителя 

2. Несовпадение осей выходного канала и 

конфузора 

Развертывание конфузора конической 

разверткой 



17 

 

№ 

п.п. 
Причина Способ устранения 

3. Уменьшение длины выходного участка 

канала менее 3-х диаметров выходного 

отверстия 

Заменить мундштук 

4. Мундштук сильно приближен к детали 

или засорен 

Соблюдать расстояние, прочистить 

мундштук 

5. Резкое снижение давления кислорода Отрегулировать подачу кислорода 

 

Правила безопасной работы с газовыми горелками 

Перед началом работы: 

– после осмотра горелки устанавливают наконечник того номера, который соответ-

ствует толщине свариваемого металла; 

– проверяют   надежность    резьбовых  соединений и при необходимости подтяги-

вают накидные гайки наконечника и ниппелей рукавов; 

– следует убедиться в герметичности сальников вентилей и при необходимости 

подтянуть сальниковую гайку; 

– проверяют  наличие  разряжения   (подсоса)   во   входном   ацетиленовом ниппе-

ле при пуске кислорода. При слабом разряжении должна быть проверена величина зазора 

между концом инжектора и входом в смесительную камеру. В случае необходимости 

нужно вывернуть  инжектор на пол-оборота или один оборот из смесительной камеры; 

– если разряжения нет, следует проверить, не засорено ли отверстие инжектора или 

мундштука. 

Во время работы: 

– устанавливают рабочее давление на редукторе: 100кПа – на ацетиленовом и 500 

кПа – на кислородном; 

– для создания разряжения открывают кислородный вентиль; 

– открывают вентиль горючего газа и поджигают горючую смесь; 

– с помощью вентилей регулируют мощность и состав пламени; 

– при хлопках следует перекрыть ацетиленовый, а затем кислородный вентили; 

– в случае интенсивного нагрева мундштука гасят пламя и охлаждают горелку в 

воде. 

По окончании работы: 

– перекрывают вентили горелки: горючий газ, затем кислород; 

– вывертывают нажимные регулировочные винты  на редукторах; 

– проверяют состояние мундштуков, прочищают каналы мундштуков иглой из ла-

туни. 

Запрещается:  

–  пользоваться горелками собственного изготовления; 

–  проводить работы при разгерметизации соединений; 

–  перемещаться с зажженной горелкой вне рабочего места; 

– продолжать работу после обратного удара или выявленной неисправности аппа-

ратуры; 

– оставлять горелку без присмотра с открытыми вентилями или зажженным пламе-

нем;  выполнять работу без вентиляции. 

 

Резак  имеет такое же устройство, что и горелка, но в отличие от по-

следней, в нем предусмотрен дополнительный канал для подачи режущего 

кислорода. Классифицируют его также как и горелку. 

Рукава — это гибкие резиновые шланги для подвода газа к горелке и 

резаку. Рукава изготавливают из вулканической резины с льняными проклад-
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ками. Внутренние диаметры рукавов могут быть 5,5; 9,5; 13; 16 и 19 мм. Ру-

кава с внутренним диаметром 5,5 мм применяют для малых горелок типа  

ГС-4. Для обычных горелок применяют рукава с внутренним диаметром 9,5 

мм и наружным диаметром 17,5 мм. Рукава с внутренним диаметром 13; 16 и 

19 мм применяют для специальных горелок большой мощности, потребляю-

щих большое количество газа. Минимальная длина рукавов должна быть 5 м. 

При использовании в качестве горючего газа пропан-бутана применяют спе-

циальные дюритовые рукава, которые не разъедаются этими веществами. 

Рукава, предназначенные для подачи кислорода, должны быть испыта-

ны на давление 20 атм., для подачи ацетилена — на давление 5 атм. Поверх-

ность рукавов должна предохраняться от проколов и повреждений. Проколы 

в в рукавах могут вызвать не только утечку газа, но и взрыв. Крепят рукава к 

горелкам и редукторам проволочными закрутками или специальными хому-

тами. 

 

 

1.2. Ручные резаки для газовой резки. Керосинорезы. Машины для 

кислородной резки 

 

1.2.1. Ручные резаки для газовой резки. При кислородной резке ис-

пользуют те же газы, что и при газопламенной сварке, поэтому газовой обо-

рудование (редукторы, баллоны) применяют такие же. Исключение состав-

ляют горелки для резки, которые называют резаками. 

Резаки служат для образования подогревающего пламени и подачи в 

зону резки кислорода.  

Ручные резаки для газовой резки классифицируются по следующим 

признакам:  

– по роду горючего газа, на котором они работают: для ацетилена, га-

зов-заменителей, жидких горючих;  

– по принципу смешения горючего газа и кислорода: инжекторные и 

безынжекторные;  

– по назначению: универсальные и специальные; 

– по виду резки: для разделительной, поверхностной, кислородно-

флюсовой, копьевой.  

Наибольшее применение получили ручные резаки универсального на-

значения для разделительной резки металла толщиной 3...300 мм.  

Универсальные резаки инжекторного типа работают аналогично горел-

кам для сварки и нагрева. В отличие от горелок резаки имеют каналы для 

подвода режущего кислорода и специальную головку, к которой крепятся два 

сменных мундштука (внутренний и наружный). Технические характеристики 

приведены в табл. 4. 

Резак Р2А-01 средней мощности работает на ацетилене и предназначен 

для ручной резки низкоуглеродистой или низколегированной стали. Резак 

для ручной резки РЗП-01 большой мощности имеет такое же назначение, но 
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работает на газе—заменителе ацетилена (пропан-бутане или природном га-

зе). 

К универсальным резакам относятся также вставные резаки, предна-

значенные для резки при выполнении монтажных, ремонтных и других работ 

в условиях индивидуального рабочего поста, когда сварку и резку выполняет 

один человек. Вставные резаки присоединяют к стволам универсальных го-

релок. Они имеют два исполнения: резак РВ-1А-02 присоединяется к стволу 

горелки Г2-04; предназначен для ручной кислородной резки низкоуглероди-

стых и низколегированных сталей; резак РВ-2А-02 присоединяется к стволу 

горелки ГЗ-03. 
 

Таблица 4 

Резаки для ручной резки, техническая характеристика 

Параметры 
Универсальные Вставные 

Р2А-01 РЗП-01 РВ-1А-02 РВ-2А-02 

Толщина разрезаемой стали, мм 3... 200 3... 300 3... 100 3... 200 

Расход, м
3
/ч:     

кислорода 1,78... 21,75 2,5... 33,2 1,9... 8,5 1,9... 17 

ацетилена 0,4... 1,25 – 0,35... 0,7 0,35... 1,1 

пропан-бутана – 0,33... 0,83 – – 

природного газа – 0,6... 1,86 – – 

Давление на входе в резак, МПа:     

кислорода 0,25... 0,75 0,25... 0,75 0,25... 0,5 0,25... 0,75 

ацетилена 0,001... 0,1 – 0,001... 0,1 0,001... 0,1 

газа-заменителя – 0,02... 0,15 – – 

Масса, кг 1,17 1,17 Не более 

0,52 

0,55 

 

Специальные резаки предназначены для ручной разделительной резки 

металла толщиной более 300 мм, поверхностной резки и резки с использова-

нием жидкого топлива. Резаками РПК-2-72 и РПА-2-72 выполняют ручную 

поверхностную резку низкоуглеродистой и низколегированной стали для 

удаления местных дефектов с поверхности отливки и черного проката. В ре-

заке РПК-2-72 используют коксовый или природный газ давлением ниже 0,02 

МПа, а в резаке РПА-2-72 — ацетилен давлением не менее 0,01 МПа. 

Резак РЗР-2 служит для ручной разделительной резки поковок, отливок 

и прибылей из низкоуглеродистой и низколегированной стали толщиной 

300...800 мм, он имеет внутрисопловое смешение горючего газа и подогре-

вающего кислорода. Резак РК-02 (керосинорез) используется для ручной раз-

делительной резки скрапа, металлургического лома, рельс и листового ме-

талла толщиной менее 200 мм. Резак РК-02 выпускается с бачком БГ-02 в ви-

де комплекта КЖГ-1 для резки на жидком горючем (рис. 5). 
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Рис. 5. Комплект оборудования КЖГ-1 с резаком РК-02 

 

Ацетилено-кислородный инжекторный резак (рис. 6) состоит из сле-

дующих элементов: рукоятки с ниппелями для присоединения кислородного 

и ацетиленового рукавов; корпуса с регулировочными кислородным и ацети-

леновым вентилями; инжектора; смесительной камеры; трубок подачи режу-

щего кислорода, подогревающего кислорода и ацетилена; головки резака с 

внутренним и наружным мундштуками.  

 
Рис. 6. Схема инжекторного газового резака. 

 

Кислород из баллона поступает в резак через ниппель и в корпусе раз-

ветвляется по двум каналам. Часть газа, проходя через вентиль подогреваю-

щего кислорода, направляется в инжектор. Выходя из инжектора с большой 

скоростью, струя кислорода создает разрежение и подсасывает ацетилен, об-

разующий с кислородом в камере смешения горючую смесь, которая проходя 

через зазор между наружными и внутренними мундштуками, сгорает, обра-

зуя подогревающее пламя.  
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Другая часть кислорода через вентиль режущего кислорода поступает в 

трубку подачи режущего кислорода и, выходя через центральный канал 

внутреннего мундштука, образует струю режущего кислорода.  

Мундштук в процессе резки быстро изнашивается. Для получения ка-

чественного реза необходимо иметь правильные размеры и необходимую 

чистоту каналов мундштука.  

Применяют два основных типа мундштуков: с кольцевым подогрева-

тельным пламенем или щелевые (рис. 7, в, г, д) и многосопловые (рис. 7, а, б, 

е, ж, з, и). Щелевые мундштуки состоят из внутреннего и наружного мунд-

штуков, которые ввертываются на резьбе в головку резака или присоединя-

ются к ней накидной гайкой. По кольцевому зазору между наружным и внут-

ренним мундштуками поступает горючая смесь подогревательного пламени. 

По центральному каналу внутреннего мундштука подается струя кислорода, 

в которой сгорает разрезаемый металл. 

 

 

 
                                             а                         б                        в                      г 

 
                              д                          е                       ж                      з                      и 

Рис. 7. Конструкции мундштуков для резки: 

а – неразборный многосопловой; б – составной многосопловой; в, г – составной щелевой; д – со-

ставной щелевой, ввертный; е – составной многосопловой, ввертный; ж – составной многосопло-

вой со шлицами, ввертный; з – составной многосопловой, ввертный, с уменьшенным расходом 

меди; и – с внутрисопловым смешением горючего газа и кислорода (применяется в машинах для 

резки  горячего проката) 
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Многосопловые мундштуки изготовляют цельными из одного куска 

металла или составными, имеющими ряд каналов (сопел) диаметром  

0,7–1 мм, расположенных вокруг центрального канала для струи кислорода. 

В мундштуках с внутрисопловым смешением (и) кислород и горючий газ по-

ступают в сопла по отдельным каналам, смешиваются и образуют горючую 

смесь, сгорающую по выходе из сопла. Такие мундштуки хорошо работают 

при высоких температурах и не дают обратных ударов пламени даже при 

сильном нагревании мундштука. 

Многосопловые мундштуки обычно применяют при работе на газах-

заменителях: природном, нефтяном, коксовом и других, обладающих низки-

ми скоростями горения. Эти мундштуки более трудоемки в изготовлении. 

Сопла таких мундштуков иногда забиваются каплями шлаков, что вызывает 

хлопки и обратные удары пламени, нарушающие резку. Поэтому более ши-

рокое применение нашли щелевые мундштуки. В последних конструкциях 

резаков применяют самоцентрирующие щелевые мундштуки (см. рис. 7, г). 

 
Правила эксплуатации резаков 

Перед началом работы газорезчику необходимо тщательно осмотреть резак, убе-

диться в его исправности, а затем проверить следующее. 

1. Присоединение рукавов к резаку. Перед присоединением рукава надо продуть 

его газом для удаления посторонних частиц, которые могут в процессе работы засорить 

инжектор. 

Кислородный рукав присоединяется посредством ниппеля и гайки к штуцеру с 

правой резьбой, ацетиленовый рукав — к штуцеру с левой резьбой, на котором имеются 

специальные метки. 

Перед присоединением ацетиленового рукава проверяют наличие разрежения (под-

соса) в ацетиленовых каналах резака. После этого необходимо установить, согласно пас-

порту на резак, внутренний и наружный мундштуки, соответствующее им давление ки-

слорода. Затем открывают вентиль ацетилена и подогревающего кислорода. При закрытом 

вентиле режущего кислорода в ацетиленовых каналах резака должен создаваться подсос, 

обнаруживаемый прикосновением пальца руки к ацетиленовому ниппелю. Если подсос 

отсутствует, требуется снять инжектор и прочистить его, после чего снять наружный 

мундштук (гильзу) и продуть воздухом каналы в головке резака. 

2. Герметичность разъемных соединений резака. При утечке газов через сальнико-

вые уплотнения необходимо подтянуть сальниковые гайки. Утечка газа через накидную 

гайку и мундштук устраняется подтягиванием этих деталей или сменой уплотняющих ко-

лец, надетых на смесительную камеру. 

3. Герметичность крепления редукторов к вентилям баллонов и исправность мано-

метров. 

4. Уровень воды в водяном затворе. 

По окончании всех проверок и осмотров зажигают и регулируют пламя резака. Для 

этого следует: 

– установить рабочее давление кислорода на редукторе баллона или питающей сети 

в соответствии с эксплуатационной характеристикой резака; 

– открыть на четверть оборота вентиль подогревающего кислорода и на один пол-

ный оборот ацетиленовый вентиль, зажечь горючую смесь. Затем открыть вентиль подог-

ревающего кислорода на величину, обеспечивающую мощность подогревающего пламени 

в соответствии с эксплуатационной характеристикой, и отрегулировать пламя ацетилено-

вым вентилем. 
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Перед регулировкой пламени необходимо проверить наличие запаса ацетилена, 

полностью открыв ацетиленовый вентиль резака. Длина средней светящейся зоны пламе-

ни при этом должна быть не менее четырехкратной длины внутреннего ядра пламени, что 

соответствует примерно 15%-ному избытку ацетилена в пламени. Нормальное пламя ус-

танавливается при неполностью открытом ацетиленовом вентиле резака и имеет ярко 

очерченное ядро правильной округлой формы. В случае неправильной формы ядра нужно 

прочистить выходной канал мундштука, а также отцентрировать внутренний мундштук 

относительно выходного отверстия наружного мундштука. 

Периодически, по мере нагрева мундштука, следует регулировать пламя до задан-

ного состава смеси, не прекращая работы. Если ацетиленовый вентиль открыт полностью, 

и подогревающее пламя имеет избыток кислорода, необходимо погасить пламя и охладить 

резак, не доводя его нагрев до возникновения хлопков и обратного удара. В случае появ-

ления непрерывных хлопков или обратного удара надо быстро закрыть ацетиленовый вен-

тиль, затем кислородные вентили и охладить резак в чистой воде. 

При необходимости погасить пламя, в первую очередь закрывают ацетиленовый 

вентиль, затем кислородный. 

Эксплуатация резаков, работающих на газах-заменителях ацетилена, аналогична 

эксплуатации ацетиленовых резаков. 

 

1.2.2. Керосинорезы.  Для кислородной резки низкоуглеродистых ста-

лей с использованием в качестве горючего керосина применяются керосино-

резы двух типов — с испарением и распылением горючего.  

Керосинорез, работающий по принципу испарения горючего, имеет ис-

парительную камеру с асбестовой набивкой. В камеру поступает керосин, 

для испарения которого камера подогревается дополнительным пламенем.  

Керосинорезы, работающие по принципу распыления, имеют специ-

альное распылительное устройство, проходя через которое жидкое горючее 

распыляется, в распыленном виде поступает в мундштук и там испаряется.  

 

Рис. 8. Внешний вид керосинореза К-51 и бачка для керосина: 
1 – резак, 2 – бачок, 3 – циркуль, 4 – тележка 

 

Керосинорез состоит из двух основных частей (рис. 8): бачка для горю-

чего и резака. Бачок для горючего устанавливается на расстоянии не менее 5 

м от баллона с кислородом и не более 3 м от рабочего места резчика. Бачок 

для жидкого горючего предназначен для подачи под давлением керосина или 
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бензина в специальный резак пли горелку, которые работают на жидком го-

рючем. Для питания керосинорезов в настоящее время применяются бачки 

двух типов: БГ-63 и БГ-68.  

Бачок для жидкого горючего представляет собой сварной цилиндриче-

ский сосуд со сферическим днищем и сферической крышкой. Бачок БГ-68 

(рис. 9) состоит из корпуса 5, воздушного насоса 1, запорного вентиля с ма-

ховичком 4, штуцера для заливки горючего 8, спускной пробки и штуцера 7 

для присоединения шланга, по которому горючее из бачка попадает в горел-

ку или резак, душки 3 и кольца 6.  

 

 
Рис. 9. Бачок для жидкого горючего БГ-68: 

1 – воздушный насос; 2 – манометр; 3 – дужка; 4 – запорный вентиль; 5 – корпус; 6 – кольцо;  

7 – штуцер для присоединения шланга; 8 – штуцер для заливки горючего 

 

Горючее для подачи в горелку или резак вытесняется из бачка возду-

хом под давлением до 3 кгс/см
2
. Давление создается ручным воздушным на-

сосом. Воздух из насоса по трубке, припаянной к корпусу клапана, поступает 

в пространство над горючей жидкостью. Бачок заполняют горючей жидко-

стью на 3/4 полезной емкости бачка через штуцер 8 для заливки горючей 

жидкости. Штуцер вваривается в верхнюю сферическую крышку. При отборе 

горючего давление в бачке будет падать, поэтому необходимо периодически 

подкачивать воздух ручным воздушным насосом 1. Давление в бачке контро-

лируется манометром 2. Масса бачка БГ-68 – 4,0 кг.  
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Перед заливкой горючей жидкости в бачок необходимо убедиться в его 

чистоте, проверить исправность манометра и ручного воздушного насоса. 

При заливке горючее фильтруется через войлок, который укладывается в во-

ронку; горючей жидкости наливается не больше 5,5 дм
3
. Воздушным насосом 

поднимается рабочее давление до 3 кгс/см
2
. При подаче горючей жидкости 

необходимо открыть вентиль для подачи горючего из бачка и вентиль горю-

чей жидкости на резаке или горелке до тех пор, пока горючая жидкость не 

пойдет через мундштук. Бачок эксплуатируется только в вертикальном по-

ложении.  

 
Рис. 10. Резак с испарителем 

 

Схема работы резака с испарителем представлена на рис. 10. Керосин 

из бачка по шлангу через ниппель, трубку 8 и вентиль 7 поступает в асбесто-

вую набивку испарителя 11. Кислород через вентиль 9, проходя инжектор 4, 

поступает в головку резака 3. В головке 3 кислород смешивается с парами 

керосина, образуя горючую смесь. Испаритель 11 нагревается пламенем 

вспомогательного мундштука 12. Образовавшаяся горючая смесь в смеси-

тельной камере головки выходит наружу через кольцевой зазор между 

мундштуком 1 и 2, образуя подогревающее пламя. Состав подогревающего 

пламени него мощность регулируют вентилем 9 и маховичком 10, который 

изменяет положение инжектора в смесительной ка мере. Режущий кислород 

проходит через вентиль 6 и по трубке 5 направляется в центральный канал 

мундштука 1. В рукоятке размещены трубки для подвода керосина и кисло-

рода.  

Керосино-кислородный резак РК-62 предназначен для резки низкоуг-

леродистой стали толщиной до 200 мм. Основной частью резака РК-62 

(рис. 11) является головка 4 с наружным мундштуком 5 и внутренним 6. Ре-

зак имеет съемный испаритель 2, который крепится накидными гайками 7. 

На корпусе резака установлены кислородный 9 и керосиновый 10 вентили, 

ниппель 11 и маховичок 1 для регулирования подогревающего пламени.  

Резак РК-62 работает по принципу предварительного испарения керо-

сина. Подогревающее керосино-кислородное пламя располагается концен-

трично вокруг струи режущего кислорода.  

Перед зажиганием резака необходимо подогреть испаритель 2, для чего 

открывают запорный керосиновый вентиль 10, слегка поворачивают против 
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часовой стрелки маховичок 1 и сливают немного керосина в жестяную банку, 

которую наполняют обтирочными концами. Зажигают керосин в жестяной 

банке и подогревают этим пламенем испаритель 2.  

 

 
Рис. 11. Керосино-кислородный резак РК-62 

 

Зажигание резака осуществляется следующим образом. Сначала от-

крывают вентиль 9 подогревающего кислорода, затем полностью — кероси-

новый вентиль 10. Открыв маховичок 1 на ‘/4 оборота, поджигают горючую 

смесь у мундштука 5 и подогревающего сопла 3. Вентилями 9, 10 и махович-

ком 1 регулируют требуемую мощность подогревающего пламени. Открыв 

вентиль режущего кислорода 8, приступают к резке.  

В процессе работы периодически подтягивают внутренний мундштук 6 

и накидную гайку 7, так как под действием высоких температур резьбовые 

соединения могут ослабнуть. При работе на керосинорезе не реже одного 

раза в неделю испаритель 2 и головку 4 очищают бензином. Испаритель 2 

для равномерного износа необходимо раз в неделю поворачивать на 90° от-

носительно подогревающего сопла 3. Для подачи горючей жидкости исполь-

зуется бачок БГ-63.  

Для защиты кислородных рукавов от разрывов и загорания при обрат-

ных ударах необходимо пользоваться предохранительным клапаном ЛКО-1-

56. Предохранительный клапан (рис. 12) присоединяется к кислородному 

штуцеру керосинореза, что исключает проникновение обратного удара пла-

мени в шланг. В качестве горючего используется осветительный керосин 

ГОСТ 4753-68. Резак РК-62 работает при давлении в бачке БГ-63 не свыше 3 

кгс/см
2
.  

 

 
 

Рис. 12. Предохранительный клапан ЛКО-1-56: 

1 – корпус; 2, 4 – шайбы; 3 – наполнительная смесь; 5 – пружина; 6 – клапан; 7 – седло 
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Керосино-кислородный резак РК-71 (рис. 13) предназначен для кисло-

родной резки стали толщиной от 5 до 200 мм. Это — резак инжекторного ти-

па с использованием смеси керосиновых паров с кислородом. Резак работает 

по принципу предварительного испарения жидкого горючего до поступления 

его в головку за счет тепла дополнительного пламени.  

 

 
 

Рис. 13. Устройство керосинореза РК-71:  

1 – гайка крепления головки; 2 – асбестовая набивка; 3 – гайка; 4 – кожух-экран; 5 – трубка-

испаритель; 6 – инжекторная трубка; 7 – вентиль 

 

Резак РК-71 комплектуется четырьмя внутренними и двумя наружными 

мундштуками. Для подачи горючей жидкости используются бачки БГ-63 или 

БГ-68, подача осуществляется под давлением 1,5—3 кгс/см
2
. Для предохра-

нения от обратных ударов применяется специальный предохранительный 

клапан ЛКО-2-56, который присоединяется к кислородному штуцеру резака 

Резак РК-71 дает более стабильное подогревающее пламя и расходует мень-

ше горючей жидкости, чем резак РК-62.  

 
Правила безопасности труда при работе с керосинорезами 

Перед началом работы тщательно проверить плотность всех соединений, осмотреть 

резак, керосиновый бачок и убедиться в их исправности. 

Перед заливкой в бачок профильтровать керосин через слой войлока и кусковую 

каустическую соду для очистки от механических примесей.  

Давление в бачке должно быть меньше рабочего давления кислорода, в противном 

случае керосин проникает в кислородные каналы резака и кислородный рукав, что может 

привести к обратному удару. Бачок наполняется горючей жидкостью не более 3/4 полной 

вместимости бачка.  

Перед зажиганием керосинореза испаритель подогревают или паяльной лампой, 

или в жестяную банку, наполненную ветошью, сливают немного горючей жидкости, под-

жигают ее и пламенем подогревают испаритель. После этого зажигают подогревающее 

пламя. Мощность подогревающего пламени регулируют вентилями горючей жидкости 

подогревающего кислорода и маховичком.  

При прекращении работы необходимо сначала закрыть вентиль режущего кислоро-

да, затем прекратить подачу в резак керосина и перекрыть вентиль подогревающего ки-

слорода, после чего снять давление в бачке с помощью спускного вентиля.  

При несоблюдении мер безопасности возникают хлопки и обратные удары пламе-

ни. Обратные удары вызываются перегревом головки керосинореза, засорением выходных 

каналов мундштуков, попаданием керосина в кислородные каналы, ослаблением накидной 

гайки мундштука или смесительной камеры.  
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При хлопках и обратных ударах закрывают кислородный вентиль и вентиль горю-

чего, а потом вентиль режущего кислорода. При засорении каналов мундштуков необхо-

димо прочищать их медной или алюминиевой иглой. При длительной работе необходимо 

периодически охлаждать головку керосинореза в воде, при этом кислородный вентиль 

должен быть открыт, чтобы предупредить попадание воды в головку керосинореза.  

Необходимо не реже одного раза в неделю разбирать испаритель, очищать инжек-

тор от грязи, а асбестовую оплетку промывать в горячей воде. Если оплетка перегорела, ее 

заменяют новой. Не реже одного раза в месяц резак и бачок проверяют на газонепрони-

цаемость, а результаты проверки заносят в специальный журнал. 

 

1.2.3. Машины для кислородной резки.  Для получения точного, чис-

того реза резаку необходимо придать принудительное движение с постоян-

ной скоростью, соответствующей толщине разрезаемого металла. Это дости-

гается при механизированном процессе кислородной резки. Машины для ки-

слородной резки разделяют на два типа: стационарные и переносные. 

Переносные машины для кислородной резки изготовляются в виде са-

моходной тележки, перемещающейся электродвигателем, пружинным меха-

низмом или газовой турбинной. Они снабжены одним или несколькими реза-

ками. Машина устанавливается на разрезаемый лист или трубу и направляет-

ся по разметке, циркульному устройству, направляющим или гибкому копи-

ру. 

Переносная машина «Радуга» с одним или двумя резаками предназна-

чена для резки стальных листов толщиной от до 160 мм. Скорость резки из-

меняется от 90 до 1600 мм/мин, потребляемая мощность 90 Вт. Масса маши-

ны – 16 кг. 
 

 

Рис. 14. Переносные машины для резки:  

а – «Радуга»; б — «Спутник»; 1 – резаки; 2 – тележка; 3 – рукоятка ручного управления; 

4 – реостат; 5 – электродвигатель; 6 – цепь для укрепления машины на трубе 

 

Переносная машина «Спутник-2» (рис. 14, б) предназначена для резки 

труб. Тележка крепится цепью к трубе и перемещается механизмом, приво-
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димым в действие электродвигателем. Диаметры разрезаемой трубы  

194–1420 мм, толщина стенки 5–50 мм. Масса машины – 18 кг. 

Переносный фланцерез ПГФ-2-67 устанавливается на обрабатываемый 

лист; он вырезает фланцы и диски диаметром 50–450 мм из стальных листов 

толщиной 5–60 мм. Скорость резки – 100–900 мм/мин. Масса машины – 

26 кг. 

Установка для фасонной вырезки труб УФВТ-2 предназначена для вы-

полнения фигурных резов под пересечение труб, криволинейных контуров, 

вырезки из труб любых деталей без предварительной разметки. Диаметр об-

рабатываемых труб 100–530 мм, толщина стенки трубы 4–20 мм, потребляе-

мая мощность 4 кВт. 

Стационарные машины применяют для кислородной резки при массо-

вой заготовке деталей под сварку, вырезке однотипных заготовок, раскрое 

листов и прочих работах в заготовительных отделениях металлообрабаты-

вающих и сварочных цехов. Машины имеют несколько резаков (от 2 до 12) 

для одновременной вырезки нескольких заготовок или раскроя листа на не-

сколько полос. Толщина обрабатываемых листов находится в пределах от 5 

до 100 мм. В каждой машине применен один из четырех способов управле-

ния резаками:  

а) механическое копирование, когда резаки повторяют движение ост-

рия указательного стержня, перемещаемого по линии чертежа;  

б) электромагнитное копирование, когда резаки копируют движение 

намагниченного пальца, который притягивается к кромке стального копира; 

в) фотоэлектронное копирование со специальной фотоэлектронной го-

ловкой, работающей от чертежа;  

г) с программным управлением, когда 

на перфоленту записываются все техноло-

гические операции и контуры вырезаемых 

деталей. 

Большое распространение получила 

шарнирная машина АСШ-2 (рис. 15). Ма-

шина АСШ-2 предназначена для вырезки 

деталей по копиру  методом копирования 

контура реза магнитным роликом. На ко-

лонке машины укреплены шарнирные ра-

мы. В верхней части рамы установлены 

электродвигатель и ведущая головка с маг-

нитной катушкой. Внутри катушки враща-

ется намагниченный стальной палец с риф-

леным концом, который обкатывает контур 

шаблона. В нижней части рамы закреплен 

резак, который точно копирует на поверхно-

сти листа движение магнитного пальца. Ось 

резака совпадает с осью магнитного пальца, 

что обеспечивает высокую точность реза. 

Рис. 15. Общий вид 

 шарнирной машины АСШ-2:  

1 – колонка; 2, 3 – шарнирные рамы; 4 – 

резак; 5 – магнитная катушка; 6 – копир; 7 

– электродвигатель; 8 – штанги; 9 – хобот 
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Машина СГУ-1-60 прямоугольно-координатного типа (рис. 16, а) пред-

назначена для вырезки деталей из листовой стали толщиной от 5 до 300 мм. 

Управление машиной осуществляется с центрального пульта, смонтирован-

ного на конце поперечной направляющей или с дополнительных пультов, 

имеющихся на суппортах. На машине можно выполнять следующие опера-

ции: вырезать фигурные детали одним или двумя резаками по стальному ко-

пиру с использованием магнитной ведущей головки; производить прямоли-

нейную обрезку листов с четырех сторон при одностороннем скосе кромок 

под углом 15–45° и толщине листа до 120 мм; выполнять прямолинейный 

раскрой листов одним-четырьмя резаками; производить фигурную вырезку 

деталей с ручным копированием по чертежу при помощи механической ве-

дущей головки; вырезать окружности диаметром от 240 до 2000 мм при по-

мощи механической головки и циркульного устройства. Машина типа СГУ 

может оснащаться головкой для фотокопирования и резаками для плазменно-

дуговой резки. 

 

 
Рис. 16. Стационарные машины для резки: 

а – СГУ-1-60: 1 – опоры; 2 – рельсовые пути; 3 – направляющая поперечного хода; 4 – ведущий 

механизм с магнитной головкой; 5 – штанга, связывающая ведущий механизм с каретками суп-

портов; 6 – передняя каретка продольного хода; 7 – ферма; 8 – верхняя винтовая стяжка; 9 – ре-

лейный блок; 10 – каретка для поддержки шлангов и кабелей; 11 – двигатель подъема резаков; 12 – 

пульт управления; 13 – суппорты с резаками; б — «Одесса»: 1 – резак; 2 – привод поперечного хо-

да; 3 – направляющая поперечного хода; 4 – пульт управления; 5 – задающая часть машины с фо-

токопировальным устройством; 6 – пульт управления фотокопировального устройства; 7 – привод 

продольного хода 
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Машина типа СГУ может оснащаться головкой для фотокопирования и 

резаками для плазменно-дуговой резки. Газорезательные машины с мас-

штабным фотокопированием экономичнее и удобнее в эксплуатации, чем 

машины с магнитным копированием. На базе машины СГУ создана машина 

СГФ-2 с масштабным фотокопировальным устройством и раздельными 

фрикционными приводами для продольного хода портала и поперечного пе-

ремещения суппортов с резаками. При оснащении машины СГУ такой фото-

копировальной приставкой, вместо ведущей магнитной головки ставится 

второй суппорт с резаком, а вместо стола для укладки копиров — дополни-

тельный раскройный стол. Благодаря этому на машине СГФ-2 обеспечивает-

ся возможность одновременно обрабатывать два листа. Для резаков приме-

нено дистанционное искровое зажигание. Машина СГФ-2 может обрабаты-

вать листы длиной до 6000 мм и шириной: при одном листе — до 2000 мм, 

при двух — до 1650 мм; толщина листа от 5 до 120 мм. Число одновременно 

работающих резаков — 4 шт. Масштаб копирования 1:10. Скорость резки 

100–1000 мм/мин, скорость маршевого перемещения каретки — 1500 

мм/мин. Класс точности исполнения размеров — 2-й. 

Газорезательная машина «Одесса» имеет масштабно-дистанционное 

управление и снабжена магнитной головкой для копирования по стальному 

шаблону и фотокопировальной головкой для перемещения машины по копи-

ру-чертежу с помощью фотоэлектрического устройства (рис. 16, б). 

Копир-чертеж изготовляется в масштабе 1:2; 1:5 или 1:10 в зависимо-

сти от габаритов детали и выполняется тушью на белой бумаге. Фотоэлек-

трическая копировальная головка перемещается над чертежом. Благодаря 

следящему устройству с фотоэлементом она движется точно по линии чер-

тежа, а резак повторяет контур чертежа, вырезая деталь заданной формы. 

Применение фотоэлектрического масштабного копировального устройства 

упрощает и удешевляет изготовление шаблонов, что имеет особое значение 

для индивидуального или мелкосерийного производства и резки деталей 

больших габаритов. Фотоэлектрическое копирование является наиболее пер-

спективным и в ближайшее время должно вытеснить механический и маг-

нитный способы копирования в машинах для кислородной и плазменной рез-

ки металлов. 

Машина «Одесса» может обрабатывать листы размером 3000×9000 мм, 

толщиной 5–300 мм (при скосе кромок до 120 мм) со скоростью резки 50—

1500 мм/мин, мощность машины 4 кВт, максимальное число одновременно 

работающих резаков 6 шт., вес машины 2 Т. Задающая часть машины с копи-

ровальным устройством расположена на общей станине с рабочей частью и 

защищена от пыли предохранительным колпаком. 

Полную автоматизацию процесса кислородной резки обеспечивают ре-

зательные машины с программным управлением. Машины с программным 

управлением не требуют применения шаблонов, а точность и чистота реза на 

них выше, чем на других машинах. Применение машин с программным 

управлением экономически оправдано в условиях массового и крупносерий-

ного производства. 
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1.3. Ацетиленовые генераторы 
 

Ацетиленовый генератор — это аппарат для разложения карбида каль-

ция водой с целью получения газообразного ацетилена. 

Ацетиленовые генераторы классифицируются по следующим призна-

кам:  

– по способу применения: переносные и стационарные, 

– по давлению вырабатываемого ацетилена: низкого давления до 

0,02 МПа и среднего давления 0,02–0,15 МПа, 

– по способу взаимодействия карбида кальция с водой: на системы КВ 

(карбид на воду), ВК (вода на карбид) и ВВ (вытеснение воды), 

– по номинальной производительности: от 0,5 до 3м
3
/ч (переносные), от 

5 до 160 м
3
/ч и выше (стационарные). 

Для более плавного процесса газообразования и уменьшения объема 

газосборника допускается сочетание двух систем в одном генераторе, напри-

мер, ВК и ВВ. 

Переносные и стационарные генераторы базируются на одинаковом 

принципе работы. Переносные генераторы от стационарных отличаются: ве-

личиной одновременной загрузки карбида кальция, способом его подачи в 

генератор, производительностью процесса газообразования, временем непре-

рывного действия, весом, габаритами, количеством обслуживающего персо-

нала. 

Генераторы системы «карбид на воду» (КВ, рис. 17, а) представляют 

собой аппараты, в которых карбид кальция порциями подается из бункера в 

газообразователь, наполненный до определенного уровня водой. Подача кар-

бида производится автоматически при понижении давления газа ниже уста-

новленной величины. Достоинства: полное разложение карбида кальция, хо-

рошее охлаждение и промывка газа, удобное обслуживание. Основные не-

достатки: большой расход воды (до 12 л/кг) и значительные габариты уста-

новки. Такая система применяется преимущественно для генераторов 

большой производительности. 

Генераторы системы «вода на карбид» (ВК, рис. 17, б) с вариантом 

«мокрого» процесса являются аппаратами, в газообразователи которых за-

гружается карбид кальция, а затем постепенно поступает вода, причем при 

повышении давления газа выше определенной величины поступление воды и 

газообразование прекращаются, а при понижении давления — возобновля-

ются. Достоинства: сравнительно простая конструкция и надежность в рабо-

те.  Недостатки: возможность неполного разложения карбида кальция и пере-

грева ацетилена ввиду малого количества участвующей в реакции воды; за-

трудненное обслуживание крупных установок. Обычно эта система исполь-

зуется для генераторов производительностью до 10 м
3
/ч. 

Генераторы с вариантом «сухого» процесса (ВК, рис. 17, в) представ-

ляют собой аппараты, в газообразователи которых загружается карбид каль-

ция и подается вода в строго дозируемом количестве. Это количество воды 

примерно вдвое больше теоретически необходимого для разложения карбида 
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кальция; избыточное количество ее испаряется с теплом реакции, благодаря 

чему второй продукт реакции — известь получается в виде порошка. 

«Сухие» генераторы имеют существенные достоинства: отсутствуют 

потери ацетилена на растворение в воде, упрощается удаление отходов, об-

легчается обслуживание и др. В настоящее время данная схема используется 

в стационарных генераторах средней производительности. 

 

 
Рис. 17 . Схемы ацетиленовых генераторов  

в зависимости от способа взаимодействия карбида кальция с водой: 

а – система «карбид на воду»: 1 – бункер, 2 –  газообразователь, 3 – питатель, 4 – решетка, 5 – 

спуск ила, 6 – отбор газа;   б – система «вода на карбид»: 1 – корзина с карбидом, 2 – реторта, 3 – 

подача воды, 4 – газосборник, 5 – отбор газа;  в – система вода на карбид с вариантом «сухого 

процесса»: 1 – барабан с карбидом, 2 – привод, 3 – подача воды, 4 – загрузка карбида, 5 – газо-

сборник, 6 – выгрузка сухой извести (пушонки), 7 – отбор газа;  г – система «вытеснением воды»: 

1 – корзина  с карбидом, 2 – газообразователь-газосборник, 3 – воздушная подушка, 4 – отбор газа;  

д – комбинированная система «вода на карбид – вытеснением»: 1 – корзина с карбидом, 2 – ре-

торта, 3 – подача воды, 4 – бак с водой, 5 – воздушная подушка, 6 – газосборник, 7 – обратный 

клапан, 8 – отбор газа 

 

Генераторы системы «вытеснением воды» (ВВ, рис. 17, г) состоят из 

двух сообщающихся сосудов: газообразователя и вытеснителя. Количество 

смачиваемого водой карбида, находящегося в газообразователе, регулируется 

автоматически изменением уровня воды в зависимости от давления выраба-

тываемого ацетилена. Достоинства системы: плавное регулирование газооб-
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разования, надежность в работе, а недостатки: возможность перегрева ацети-

лена и трудоемкость обслуживания крупных установок с большой единовре-

менной загрузкой карбида кальция. В настоящее время эта система применя-

ется в передвижных генераторах. 

Генераторы комбинированной системы «вода на карбид» и «вытесне-

нием воды» (рис. 17, д) по своей конструкции близки к генераторам «вода на 

карбид», но имеют дополнительное устройство — вытеснитель для вмещения 

воды, которая при повышении давления газа в газообразователе оттесняется 

от карбида кальция, что вызывает быстрое прекращение реакции. Главным 

преимуществом перед другими системами является весьма плавное регули-

рование газообразования в зависимости от расхода ацетилена, благодаря че-

му давление его в корпусе генератора изменяется в небольших пределах. Эта 

система применяется в основном в передвижных генераторах. 

Рассмотрим устройство и принцип работы передвижного ацетиленово-

го генератора, работающего по системе «вытеснением воды». 
 

              

                       а                                                                       б 

Рис. 18. Устройство и принцип действия  

передвижного ацетиленового генератора АСП-10:  

а – внешний вид; б – конструкция 
 

Корпус ацетиленового генератора (рис. 18, а) состоит из 3-х частей: 

верхней (1) – газообразователя, средней (2) – вытеснителя, нижней (4) – про-

мывателя. Верхняя часть с нижней соединены переливной  трубкой 4 (рис. 

18, б).  

В газообразователе происходит разложение карбида кальция водой с 

выделением ацетилена. В вытеснителе формируется воздушная подушка, 

которая в процессе работы контактирует с водой в газообразователе.  
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В промывателе происходят охлаждение ацетилена и отделение его от части-

чек извести, в верхней части промывателя скапливается ацетилен. Эта часть 

аппарарата называется газосборником. 

Вода в газообразователь заливается через горловину. При достижении 

уровня переливной трубки 4 (рис. 18, б) вода поступает из газообразователя в 

промыватель. Заполнение промывателя происходит до уровня 11. 

Карбид загружают в корзину 12, закрепляют поддон корзины, устанав-

ливают и прижимают крышку 10 с мембраной усилием, создаваемым вин-

том 7. Образующийся в газообразователе ацетилен по трубке 4 поступает в 

промыватель, проходит через слой воды, охлаждается и промывается. Из 

промывателя ацетилен проходит через вентиль по шлангу и поступает через 

предохранительный затвор 13 на потребление. 

Регулирование процесса разложения карбида кальция в газо-

образователе происходит одновременно двумя способами: вертикальным 

движением корзины с карбидом кальция в воду и за счет работы вытесните-

ля. 

По мере повышения давления в газообразователе корзина с карбидом, 

связанная с пружиной мембраны, перемещается вверх, уровень орошения 

карбида уменьшается, выработка ацетилена ограничивается и повышение 

давления прекращается. 

При снижении давления в газообразователе усилием пружины мембра-

на и корзина с карбидом опускаются в воду. Таким образом, с помощью мем-

браны с пружиной осуществляется автоматическое регулирование давления 

ацетилена в аппарате. 

Давление в аппарате одновременно регулируется вытеснением воды из 

газообразователя в вытеснитель через патрубок 3 и обратно. 

По мере выделения ацетилена давление в газообразователе возрастает, 

вода переливается в вытеснитель. Уровень воды в газообразователе понижа-

ется, и корзина с карбидом оказывается выше уровня воды; при этом реакция 

разложения карбида кальция водой прекращается. 

При понижении давления в газообразователе вода из вытеснителя под-

нимается вверх и вновь происходит орошение карбида в газообразователе. 

Предохранительный клапан 11 служит для сброса избыточного давле-

ния ацетилена. В месте присоединения клапана к корпусу установлена сетка 

для задержания частиц карбида. 

Вентиль 14 служит для пуска и регулирования подачи ацетилена к по-

требителю. Давление ацетилена в газообразователе контролируется маномет-

ром 6. 

Слив ила из газообразователя и воды, содержащей ил, из промывателя 

осуществляется через вентиль 14. 

Перед началом работы проводят внешний осмотр генератора, затвора и 

соединений. Ацетиленовый генератор заправляется водой через горловину 

при снятой крышке. После того, как уровень воды в газообразователе  дос-

тигнет верхнего конца переливной трубки, вода начнет переливаться по 

трубке в промыватель. 
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Воду надо заливать до тех пор, пока ее уровень в промывателе не дос-

тигнет контрольного крана. 

Разложение карбида кальция и образование ацетилена начинается по-

сле того, как корзина с карбидом кальция будет установлена в газообразова-

тель. 

Образовавшийся ацетилен по  переливной трубке попадает в промыва-

тель, где промывается, охлаждается и через клапан и рукав попадает в предо-

хранительный затвор, а затем подается к горелке. 

При прекращении или существенном снижении отбора ацетилена дав-

ление в генераторе будет повышаться, поэтому уровень воды  в шахте гене-

ратора начнет понижаться, так как вода переместится в пространство между 

корпусом и шахтой, где давление повысится. В результате уменьшения ко-

личества карбида кальция, соприкасающегося с водой, уменьшится количе-

ство выделяющегося ацетилена. 

По мере понижения уровня воды в зоне образования ацетилена контакт 

воды с карбидом кальция будет уменьшаться и затем прекратится. Реакция 

образования ацетилена приостановится. 

При возобновлении отбора ацетилена давление в корпусе генератора 

снизится и станет меньше, чем в пространстве между корпусом и шахтой. В 

результате вода переместится в зону корзины с ацетиленом, вновь начнется 

реакция разложения  карбида кальция. Так обеспечивается автоматическое 

регулирование количества карбида кальция, участвующего в реакции в соот-

ветствии с отбором ацетилена из генератора. 

 
Безопасные условия работы с карбидом кальция 

Карбид кальция — химическое соединение кальция с углеродом — твердое веще-

ство темно-серого цвета с резким запахом, активно поглощающее воду. Карбид кальция 

интенсивно поглощает влагу из воздуха, поэтому в процессе производства его герметично 

упаковывают в специальные барабаны из кровельной стали, в которых может находиться 

50…130 кг карбида кальция.  

Помещения, в которых проводятся работы с карбидом кальция, должны иметь при-

точную и вытяжную вентиляцию. 

Барабаны с карбидом кальция вскрывают при помощи специальных латунных но-

жей консервного типа или латунных зубила и молотка. Допускается применение деревян-

ного или резинового молотка. При вскрытии зубилом вырубку начинают со стороны, об-

ратной продольному шву барабана. 

При вскрытии барабана специальным ножом во избежание искрообразования на 

место реза наносят слой тавота толщиной 2–3 см. 

При раскупоривании барабана с карбидом кальция в нем возможно образование 

взрывоопасной смеси ацетилена  с воздухом, что при наличии искры может привести к 

взрыву. Барабан необходимо открывать только на открытом воздухе под навесом. 

Карбид кальция дробят на мерные куски латунным молотком, а образующуюся 

пыль удаляют. 

Хранят карбид кальция в сухом отапливаемом помещении. Барабаны с неиспользо-

ванным карбидом кальция закрывают таким образом, чтобы обеспечить их полную герме-

тизацию. 

Карбид кальция к рабочему месту доставляют в герметичных бидонах. Допускается 

для разовой зарядки доставлять его в ведре, прикрытом брезентом или резиной. 
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Работу с карбидом кальция выполняют в рукавицах и очках. 

В качестве средств пожаротушения следует применять порошковые и углекислот-

ные огнетушители, сухой песок и асбестовое полотно. 

Запрещается: допускать скапливание карбидной пыли в рабочих помещениях, ку-

рить при работе с карбидом кальция, применять инструмент, дающий искру, использовать 

открытый огонь в помещениях с карбидом кальция, хранить на складах поврежденные ба-

рабаны с карбидом кальция, тушить воспламенившийся карбид кальция водой. 

 

Правила безопасной эксплуатации  

переносных ацетиленовых генераторов 

Перед началом работы: 

– газосварщик должен изучить инструкцию по эксплуатации генератора; 

– газосварщик обязан изучить инструкцию по технике безопасности при работе с 

карбидом кальция; 

– необходимо внешним осмотром убедиться в полной исправности корпуса и за-

грузочных устройств генератора, а так же в отсутствии дефектов в сварных швах и стен-

ках корпуса; 

– следует установить генератор на специальные металлические поддоны в строго 

вертикальном положении на открытом воздухе или под навесом на расстоянии не  менее 

10 м от места сварки или другого открытого огня, от пешеходных и проезжих дорог, не 

менее 5 м от кислородного баллона; 

– загрузка генератора осуществляется только той грануляции и в таком количестве, 

которые указаны в паспорте генератора; 

– первые порции ацетилена, содержащие воздух, выпускают в атмосферу, чтобы в 

генераторе не образовалась взрывоопасная смесь (осуществляется продувка газообразова-

теля); 

– плотно закрыв горловину, газосварщик должен проследить, чтобы давление в ге-

нераторе не превышало допустимый уровень. 

Во время работы: 

– нельзя оставлять без надзора работающий генератор; 

– необходимо постоянно контролировать давление ацетилена по манометру; 

– при перерывах в работе в зимнее время нельзя допускать замерзание воды в гене-

раторе, для чего его рукава и вентили утепляют ватным чехлом, а при длительных пере-

рывах в работе сливают воду; 

– в случае замерзания генератора нужно перевезти его к месту обогрева, избегая 

толчков и ударов, а затем отогреть естественным путем, горячей водой или паром; 

– нельзя использовать ацетилен до полного прекращения давления в нем во избе-

жание образования взрывоопасной смеси и возникновения обратного удара пламени. 

По окончании работы: 

– прежде чем освободить генератор от ила, необходимо выработать весь загружен-

ный объем карбида кальция; 

– контроль за выработкой осуществляют по продолжительности работы; 

– если в загрузочной корзине осталось некоторое количество карбида кальция, то 

необходимо разложить его, выпуская ацетилен в атмосферу небольшими порциями или 

дожечь его через горелку; 

– генератор освобождают от ила, тщательно промывают, просушивают и проветри-

вают; 

– отработанный ил сливают в специальные ямы или бетонные хранилища; 

– хранить генератор следует с открытыми пробками и крышками; 

– профилактический осмотр проводят каждые 3 месяца; 

– ежегодно администрация предприятия проводит техническое освидетельствова-

ние генератора и составляет акт о его техническом состоянии. 



38 

 

Запрещается: 

– работать без предохранительного затвора; 

– устанавливать генератор в наклонном положении, устанавливать генераторы в 

проходах, на лестничных площадках; 

– допускать попадание воздуха в генератор; 

– продолжать эксплуатировать генератор после обнаружения неисправностей; 

– использовать генератор при наличии утечки газа; 

– загружать генератор карбидной пылью; 

– закрашивать или смывать номер и паспортные данные генератора; 

– подходить к генератору с зажженной горелкой; 

– работать при неисправном водяном затворе; 

– переносить заряженный генератор; 

– продолжать работу после обратного удара пламени, распространившегося до ге-

нератора; 

– проводить даже мелкий ремонт во время работы генератора; 

– отогревать замерзший генератор открытым огнем; 

– изменять конструкцию генератора; 

– оставлять возле работающего генератора ил; 

– выполнять газосварочные работы при отсутствии средств пожаротушения. 

 

 
1.4. Предохранительные затворы, обратные клапаны 

 

Предохранительные затворы — устройства, защищающие ацетилено-

вые генераторы и трубопроводы для горючих газов от проникновения в них 

пламени при обратном ударе, а также от перетекания кислорода из горелки и 

воздуха атмосферы.  

Обратный удар — это воспламенение горючей смеси в каналах горел-

ки, и распространение замени навстречу горючему газу. Внешними призна-

ками обратного удара являются: резкий хлопок, гашение пламени горелки, 

появление черного дыма из мундштука горелки. 

При обратном ударе горящая смесь устремляется по ацетиленовому ка-

налу в рукав, а при отсутствии предохранительного затвора – в ацетиленовый 

генератор, что может привести к взрыву генератора. При определенных ус-

ловиях обратный удар пламени распространяется и по кислородному шлангу. 

Причинами обратных ударов могут служить засорение мундштука, его 

нагрев, малое расстояние между торцом мундштука и поверхностью изделия, 

погружение горелки в расплавленный металл, низкое давление в кислород-

ном баллоне, конструктивные несовершенства мундштука, полная выработка 

ацетилена в генераторе и др. Основной же причиной обратного удара являет-

ся блокировка пламени мундштука горелки. 

Ацетиленовые предохранительные затворы классифицируют по сле-

дующим признакам: 

– по виду предохранительного вещества (жидкостные и сухого типа); 

– по пропускной способности (устройства с номинальной пропускной 

способностью  0,5; 0,8; 1,25; 2,0 и 3,2 м
3
/ч);  



39 

 

– по предельному давлению поступающего ацетилена (затворы низкого 

давления до 10 кПа (0,1 кгс/см
2
), среднего — 10 … 150 кПа (0,1 … 1,5 

кгс/см
2
) и высокого — не ниже 150 кПа (1,5 кгс/см

2
) давления); 

– по месту установки (центральные и однопостовые). 

При выполнении газопламенных работ от единичного ацетиленового 

баллона предохранительный затвор обычно не ставят. 

Для того чтобы предохранительные затворы соответствовали своему 

техническому назначению и обеспечили безопасное выполнение работ, они 

должны удовлетворять следующим требованиям: 

– обеспечивать наименьшее сопротивление потоку газа; 

– задерживать прохождение ацетиленокислородного пламени в источ-

ник горючего газа (генератор, ацетиленопровод); 

– обеспечить минимальный вынос воды с проходящим через затвор га-

зом, если затвор жидкостной; 

– обеспечить необходимую прочность при гидравлическом испытании 

на давление, равное 6 МПа; 

– не допускать переток воздуха и кислорода со стороны потребления; 

– иметь устройство для контроля уровня воды в затворе, если затвор 

жидкостной; 

– обеспечить доступ ко всем частям затвора для очистки, промывки и 

ремонта. 

Жидкостные предохранительные затворы бывают мембранного и без-

мембранного типов. 

При нормальной работе жидкостного затвора ЗПС-8 безмембранного 

типа (рис.19, а) ацетилен, поступающий из генератора по газопроводящей 

трубке 8, приподнимая шарик 1 обратного клапана с его седла 9, попадает в 

распределительный колпачок 2, ограничивающий подъем шарика. Пройдя 

через слой воды 3, залитой до уровня контрольной пробки 4, газ поступает к 

потребителю по ниппелю 5. При обратном ударе взрывная волна проходит 

через ниппель 5, попадает на рассекатель 6 и воздействует на слой воды, ко-

торый прижимает шарик обратного клапана к седлу, препятствуя тем самым 

проникновению пламени в газопроводящую трубку, т.е. к генератору. 

На рис. 19, б,в приведены схемы, поясняющие принцип работы затвора 

мембранного типа. 

На корпусе каждого жидкостного затвора должны быть нанесены его 

паспортные данные. Жидкостные затворы окрашиваются в белый цвет или 

тот цвет, в который окрашен генератор.  

Предохранительный затвор сухого типа ЗСА-1 (рис. 20) устанавливают 

на постах газопламенной обработки с пропускной способностью 5 м
3
/ч и ра-

бочим давлением ацетилена 150 кПа (1,5 кгс/см
2
). 

В рабочем положении отсечный клапан 9 зафиксирован шариками 8 в 

открытом состоянии. Ацетилен поступает в затвор через нижний штуцер, 

поднимает мембрану 6 обратного клапана 7 и, пройдя через поры пламягася-

щего элемента 3, направляется в горелку по шлангу, присоединенному к 

верхнему штуцеру. 
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При возникновении обратного удара пламени ударная волна на входе в 

затвор (верхний штуцер) разрушается пламеотбойником 4, и пламя гасится в 

порах пламегасящего элемента.  

 

Рис. 19. Предохранительные  

жидкостные затворы: 

а – затвор безмембранного типа ЗСП-8; б, в – схемы 

работы затвора мембранного типа в нормальном ре-

жиме и при обратном ударе пламени; 1 – шарик об-

ратного клапана; 2 – распределительный колпачок;  

3 – слой воды; 4 – контрольная пробка; 5 – ниппель;  

6 – рассекатель; 7 – корпус; 8 – газоподводящая труб-

ка; 9 – седло обратного клапана 

Рис. 20. Предохранительный затвор  

сухого типа ЗСА-1: 

1 – уплотнитель; 2 – корпус; 3 – пламегася-

щий элемент; 4 – пламеотбойник; 5 – гайка; 

6 – мембрана; 7 – обратный клапан; 8 – фик-

сирующий шарик; 9 – отсечный клапан; 10 – 

внутренний корпус; 11 – шток 
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Вследствие повышенного давления обратный клапан закрывается, а его 

седло со штоком 11 смещается вниз до тех пор, пока под действием пружины 

не закроется отсечный клапан. Доступ горящей смеси к газовому генератору 

прекращается. 

Затвор приводится в рабочее положение при подъеме отсеченного кла-

пана вверх и его фиксации при помощи штока. 

Предохранительные затворы сухого типа обладают рядом преимуществ 

перед жидкостными: они имеют меньшие размеры и массу, не требуют еже-

дневного контроля, не увлажняют ацетилен и позволяют работать при отри-

цательных температурах окружающего воздуха. 

При использовании газов-заменителей ацетилена (кроме водорода) на 

газопроводах низкого и среднего давления допускается вместо предохрани-

тельных затворов устанавливать обратные клапаны. 

Обратные предохранительные клапаны устанавливают после редуктора 

у газового баллона или непосредственно перед горелкой. Применяют предо-

хранительные обратные клапаны различных по конструкции типов: с раз-

рывной мембраной при выбросе горючей смеси в атмосферу; безмембранные 

с выбросом горючей смеси; с пламегасящим устройством, которое при об-

ратном ударе пламени одновременно отсекает подачу горючих газов к горел-

ке. Последний тип защиты от обратных ударов наиболее совершенен, но 

весьма сложен по устройству, поэтому чаще применяются предохранитель-

ные клапаны с выбросом в атмосферу.  

На рис. 21 изображен шланговый обратный клапан с выбросом горю-

чей смеси в атмосферу, который устанавливается у газопододящих штуцеров 

горелки или резака. В корпусе 1 размещен пористый металлический фильтр 4 

и выпускной клапан 5 с несгораемым уплотнителем 6. Клапан присоединяет-

ся к штуцеру горелки с помощью накидной гайки 8 и ниппеля 7. 

 

 
Рис. 21. Шланговый обратный клапан: 

 1 – корпус; 2 – дисковый клапан; 3 – медная сетка; 4 – пористый металлический фильтр; 5 – выпу-

скной клапан; 6 – несгораемый уплотнитель; 7 – ниппель; 8 – накидная гайка 

 

При нормальной работе газ поступает в направлении стрелки A. При 

обратном ударе газовая смесь движется по направлению стрелки Б, часть ее 

выбрасывается через клапан 5, пламя гасится в фильтре 4. Дисковый клапан 2 

перекрывает доступ газов в рукав между медной сеткой 3 и пористым метал-

лическим фильтром 4. 
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Перед установкой клапан необходимо разобрать, очистить детали от 

следов коррозии и пыли. Шлифованные поверхности деталей не должны 

иметь царапин и задиров. 

При монтаже клапан должен быть установлен строго вертикально с по-

дачей газа снизу вверх. 

 

 

1.5. Газовые редукторы 

 

Редуктор — это устройство, предназначенное для понижения давления 

газа, поступающего из баллона, и автоматического поддержания заданного 

рабочего давления. 

Газовые редукторы осуществляют так же регулирование рабочего дав-

ления и защиту баллона от обратного удара пламени, а манометры показы-

вают давление газа в баллоне и на выходе из редуктора. Классификация ре-

дукторов приведена в табл. 5. 
Таблица 5 

Классификация редукторов ГОСТ 13861-89 

Признаки Классификация по признакам, маркировка 

По назначению Б – баллонные 

Р – рамповые 

С – сетевые 

По виду редуцируемого  газа А – ацетиленовые 

К – кислородные 

М – метановые 

П – пропан-бутановые 

По схеме регулирования О, Д – одно- и двухступенчатые с механической ус-

тановкой давления 

З – одноступенчатые с пневматическим заданием 

рабочего давления 

По принципу действия Прямого действия 

Обратного действия 

 

В эксплуатации более удобны редукторы обратного действия, так как 

они компактны и просты по конструкции, надежны и безопасны в работе. Ре-

дукторы отличаются друг от друга окраской корпуса. Ацетиленовые окраши-

вают в белый цвет, кислородный — в голубой, пропановый — в красный 

(рис. 22) . 

Маркируют редукторы следующим образом. Первая буква определяет 

назначение редуктора (Б – балонный), вторая — редуцируемый газ (К – ки-

слород), третья — число ступеней редуцирования (О – одноступенчатый, Д – 

двухступенчатый); первое число после буквенного обозначения — макси-

мальное значение пропускной способности, м
3
/ч, при наибольшем рабочем 

давлении; второе число — модификация редуктора, МГ – малогабаритные 

редукторы. 
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Рис. 22. Газовые редукторы: 

а – кислородный; б – ацетиленовый; в – пропановый; г – устройство баллонного кислородного ре-

дуктора: 1 – манометр камеры высокого давления; 2 – регулировочный винт; 3 – толкатель; 4 – 

камера низкого (рабочего) давления; 5 – манометр камеры низкого давления; 6 – ниппель; 7, 16 – 

накидные гайки; 8 – предохранительный клапан; 9 – нажимной диск; 10 – мембрана; 11, 15 – 

фильтры; 13 – седло; 14 – камера высокого давления 

 

Редукторы отличаются так же присоединительными устройствами для 

крепления их к баллону (см. табл. 6). Кислородный и пропановый редукторы 

присоединяются к баллонам накидными гайками соответственно с правой и 

левой резьбой. Ацетиленовые редукторы крепят к баллонам хомутом с упор-

ным винтом. 
Таблица 6 

Способы присоединения редукторов к вентилю, давление на выходе 

Тип редуктора Присоединение к вентилю 
Давление на вхо-

де/выходе, МПа 

Кислородный Накидной гайкой с правой резьбой 20/3 

Ацетиленовый Специальным хомутом 3/0,12 

Пропановый Накидной гайкой с левой резьбой 2,5/0,3 

 

В конструкцию редуктора обратного действия (рис. 23, а) входит каме-

ра 8 высокого давления, куда поступает газ из баллона и давит на редуци-

рующий клапан 9, который препятствует прохождению газа в камеру 13 низ-

кого давления. Для подачи газа в камеру 13 необходимо открыть редуктор. 

Это осуществляется вращением регулировочного винта 2 по часовой стрелке. 

Винт сжимает нажимную пружину 3, которая выгибает резиновую мембрану 

4 вверх. При этом передаточный диск 5 со штоком сжимает пружину 7, под-

нимая клапан 9 и открывая путь газу в камеру низкого давления.  
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Регулирование давления в камере 13 происходит на выходе из редукто-

ра автоматически. Если отбор газа уменьшился, то давление газа в камере 

повысится, нажимная пружина сожмется и мембрана выпрямится, а переда-

точный диск сл штоком опустится и редуцирующий клапан 9 под действием 

пружины 7 прикроет седло 10, тем самым уменьшив подачу газа в камеру 

низкого давления. 

 

 
Рис. 23. Конструкции и принцип действия одноступенчатых кислородных редукторов: 

а – обратного действия: 1 – крышка; 2 – регулировочный винт; 3 – нажимная пружина; 4 – гибкая 

резиновая мембрана; 5 – передаточный диск со штоком; 6 – манометр камеры высокого давления; 

7 – пружина; 8 – камера высокого давления; 9 – редуцирующий клапан; 10 – седло клапана; 11 – 

манометр камеры низкого давления; 12 – предохранительный клапан; 13 – камера низкого давле-

ния; б – прямого действия: 1 – мембрана; 2 – тяги; 3 – штуцер; 4 – манометр камеры высокого 

давления; 5 – запорная пружина; 6 – камера высокого давления; 7 – редуцирующий клапан; 8 – 

предохранительный клапан; 9 – манометр камеры низкого давления; 10 – камера низкого давле-

ния; 11 – нажимная пружина; 12 – регулировочный винт 

 

При увеличении отбора газа из редуктора процесс автоматически по-

вторяется в противоположном направлении. Если давление в рабочей камере 

превысит допустимое, то сработает предохранительный клапан 12 и про-

изойдет сброс газа в атмосферу. 

На рис. 23, б представлена схема аналогичного по конструкции и про-

исходящим процесса редуктора прямого действия, отличающегося лишь тем, 

что повышение давления в камере 6 вызывает не закрытие клапаном 7 каме-

ры 10 низкого давления, а ее открытие. 

Манометры (рис. 24) представляют собой приборы измерения давле-

ния газа. Они являются составной частью газовых редукторов. Их присоеди-

няют к корпусу редуктора через фибровые и кожаные прокладки при помощи 

резьбовых соединений с использованием гаечного ключа. 

Каждый манометр должен иметь на циферблате обозначение того газа, 

для которого он предназначен. На кислородные манометры наносят надписи  

«Кислород» и «Маслоопасно», на ацетиленовые, водородные и пропано-

вые — «ацетилен», «Водород» и «Пропан» или символы О2, С2Р2 и С3Н8. 
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Рис. 24. Манометры ацетиленового (а) и кислородного (б) редукторов 

 

Кислородный редуктор БКО-5-4 (рис. 22, а) присоединяется к баллону 

накидной гайкой. Отбор газа происходит через ниппель, присоединенный к 

редуктору гайкой с резьбой М16×1,5. 

Газ, пройдя входной фильтр и фильтр перед седлом, попадает в камеру 

высокого давления. 

При вращении регулировочного винта по часовой стрелке усилие на-

жимной пружины передается через мембрану и толкатель на редуцирующий 

клапан. При перемещении последнего между клапаном и седлом образуется 

зазор, через который газ поступает в камеру низкого давления. В результате 

одноступенчатого расширения газа его давление в редукторе снижается. 

Максимальное давление газа на входе в редуктор 20 МПа (200 кгс/см
2
), 

наибольшее рабочее давление 350 кПа (3,5 кгс/см
2
). Давление в баллоне и ра-

бочее давление газа контролируют манометрами. 

В корпусе редуктора установлен предохранительный клапан, отрегули-

рованный на предельное давление в камере низкого давления 460 кПа 

(4,6 кгс/см
2
). При этом давлении происходит выброс газа в атмосферу. Кла-

пан присоединяют к корпусу через прокладку с помощью резьбового соеди-

нения. 

Ацетиленовый редуктор БАО-5-4 (рис. 22, б) присоединяется к венти-

лю баллона хомутом с использованием специального торцевого ключа. От-

бор газа осуществляется через ниппель, присоединяемый к редуктору гайкой. 

По принципу действия ацетиленовый редуктор не отличается от кисло-

родного. Максимальное давление газа на входе в редуктор 2,5 Мпа 

(25 кгс/см
2
), наибольшее давление газа 150 кПа (1,5 кгс/см

2
). Давление в бал-

лоне и рабочее давление газа контролируют манометрами. 

На корпусе редуктора в камере низкого давления установлен предохра-

нительный клапан, отрегулированный на выпуск газа при давлении 200 кПа 

(2,0 кгс/см
2
). 

Предохранительный клапан и манометры присоединяют к корпусу ре-

дуктора через прокладки с помощью резьбовых соединений. 

Пропановый редуктор БПО-5-4 (рис. 22, в) рассчитан на максимальное 

давление газа на входе 2,5 МПа (2,0 кгс/см
2
). Наибольшее рабочее давление 

300 кПа (3,0 кгс/см
2
), расход газа при этом давлении 5 м

3
/ч. Наименьшее ра-
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бочее давление составляет 10 кПа (0,1 кгс/см
2
), расход газа при этом давле-

нии 3 м
3
/ч. 

Пропановый редуктор имеет такой же принцип действия, как и кисло-

родный. Отличительной особенностью рассматриваемого редуктора является 

то, что редуцирующий узел, состоящий из клапана, пружины и дополнитель-

ного фильтра для надежной работы, выполнен в виде самостоятельного узла. 

В корпусе редуктора установлен предохранительный клапан, отрегули-

рованный на предельное давление 390 кПа (3,9 кгс/см
2
). Рабочее давление 

контролируют манометром. 

 
Правила безопасной эксплуатации газовых редукторов 

До сварки: 

– необходимо проверить дату проверки манометров; 

– убедиться в исправности регулировочного винта; 

– продуть штуцер баллона в течение 1 … 2 секунд; 

– проверить исправность резьбы накидной гайки редуктора и отсутствие загрязне-

ний, следов жира и масла; 

– перед присоединением редуктора нужно вывернуть его регулировочный винт до 

полного ослабления пружины; 

– накидную гайку редуктора следует завертывать вручную и затягивать с помощью 

ключа; 

– после присоединения редуктора необходимо проверить герметичность с помо-

щью мыльного раствора; 

– открыть вентиль баллона, следя за показаниями манометра высокого давления; 

– установить рабочее давление во манометру низкого давления, вращая регулиро-

вочный винт; 

– если при резком открывании вентиля, произошло возгорание редуктора, то не-

медленно перекрывают вентиль, отсоединяют редуктор и заменяют его новым; 

–  рабочее давление устанавливают при открытом  запорном вентиле горелки. 

Во время сварки: 

– следует постоянно контролировать наличие газа в баллонах по показаниям мано-

метров; 

– постоянно следить за герметичностью соединений; 

– в случаях замерзания редуктора при больших расходах газа нужно перекрыть 

баллон и отогреть редуктор горячей водой или паром; 

– если при перерыве в работе возник самотек газа – самопроизвольное пропускание 

газа закрытым редуктором, то его следует  отсоединить и передать в мастерскую. 

После сварки: закрыть вентиль баллона; вывернуть регулировочный винт; отсоеди-

нить редуктор от баллона; выпустить остатки газа. 

 

 

1.6. Рукава (шланги)  
 

Рукава (шланги) представляют собой гибкие трубопроводы, служащие 

для транспортирования газа к месту работы и подачи его в горелку. Рукава 

обладают достаточной  прочностью, выдерживают расчетные давления, гиб-

ки и удобны в работе. 
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В зависимости от назначения резиновые рукава в соответствии со стан-

дартом подразделяются на три класса: 

I — рукава для подачи ацетилена, городского газа, технического про-

пана и других горючих газов под давлением до 630 кПа (6,3 кгс/см
2
), окра-

шиваются в красный цвет; 

II — рукава для подачи жидкого топлива (бензин, уайт-спирит, керосин 

или их смеси) под давлением до 630 кПа (6,3 кгс/см
2
), окрашиваются в жел-

тый цвет; 

III — рукава для подачи газообразного кислорода под давлением до 

2,0 МПа (20 кгс/см
2
),  окрашиваются в синий цвет. 

Рукава изготавливаются из резины, армированной слоями ткани 

(рис. 25). Кислородные рукава имеют внутренний и наружный слои из вул-

канизированной резины и несколько слоев из льняной или хлопчатобумаж-

ной ткани. Рукава II класса выпускают из бензостойкой резины. 

 

 

Рис. 25. Сечение газового рукава: 

1 – вулканизированная резина; 2 – тканевые прослойки; dвн – внутренний диаметр 

 

Рукава предназначаются для работы при температуре от  +50 до – 35°С, 

для более низкой температуры изготавливаются рукава из морозостойкой ре-

зины, выдерживающей  температуру до  –65°С. 

Рукава I и II классов имеют четырехкратный, а III класса — трехкрат-

ный запас прочности по отношению к рабочему давлению. 

Резиновые рукава выпускаются с внутренним  диаметром, равным 6,3; 

8,0; 9,0; 10,0; 12,0; 12,5 и 16,0 мм. Наиболее широко используются резиновые 

рукава диаметром  6,3 и 9,0 мм. 

Рукава выпускаются отрезками длиной 10 и 20 метров и поставляются 

в виде бухт. Оптимальная длина рукава 9 … 30 метров. При ее увеличении 

происходят потери давления газа. 

Для удлинения кислородных рукавов  нужно пользоваться латунными 

ниппелями, а ацетиленовых – стальными двусторонними ниппелями. Поль-

зоваться для соединения рукавов гладкими трубками запрещается. 
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Крепление рукавов на ниппелях нужно осуществлять при помощи спе-

циальных хомутов. Применять для закрепления хомутов проволочные стяж-

ки запрещается. 

Рукава для газопламенных работ должны состоять не более чем из трех 

кусков, минимальная длина участка стыкуемых рукавов — не менее 3 мет-

ров. 

 
Правила безопасной работы с рукавами 

До сварки: 

– рукава нельзя сплющивать, скручивать и перегибать; 

– для защиты рукавов от повреждений использовать уголки или швеллер; 

– на ниппели водяных затворов рукава должны плотно надеваться, но не закреп-

ляться. 

Во время сварки: 

– защищать рукава от нагрева; 

– нельзя применять  дефектные рукава, ремонтировать рукава подмоткой, изоляци-

онной лентой или другими материалами; 

– следует следить за тем, чтобы рукава не соприкасались с токоведущими провода-

ми, с нагретыми предметами, с масляными и  жировыми материалами; 

– следует предохранять рукава от попадания на них искр и брызг расплавленного 

металла, от механического повреждения. 

После сварки: 

– рукава следует очистить от грязи, свернуть в бухту и разместить в сухом поме-

щении; 

– хранить рукава рекомендуется  при температуре 0…25; 

– не реже 1 раза в месяц рукава подвергают испытаниям. 
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Контрольные вопросы: 

 

1. На какие емкости и давления изготавливаются баллоны для хранения и 

перевозки сжатых газов?  

2. В какие цвета окрашиваются баллоны?  

3. Расскажите, что вы знаете о конструкции баллонов?  

4. Что необходимо знать о подготовке баллонов к работе?  

5. Почему замерзают вентили и что необходимо применять для их размо-

розки?  

6. Расскажите, что вы знаете о кислородных вентилях?  

7. Чем отличаются кислородные вентили от ацетиленовых?  

8. Расскажите правила хранения баллонов на сварочном посту.  

9. За счет чего сохраняется ацетилен в баллонах?  

10. Чем отличается баллон для пропан-бутана от ацетиленового? 

11. Каково назначение редукторов и принципы работы постового однокамер-

ного редуктора?  

12. Чем отличается двухкамерный редуктор от однокамерного?  

13. Как расшифровываются марки редукторов?  

14. Какие требования предъявляются к редукторам по климатическим усло-

виям?  

15. В какие цвета окрашивают редукторы и почему?  

16. Расскажите правила обращения с редукторами.  

17. Расскажите о рампах кислородных баллонов.  

18. Чем отличаются рампы ацетиленовых баллонов от кислородных?  

19. Расскажите о рукавах (шлангах).  

20. Что вы знаете о кислородных и ацетиленовых трубопроводах? 

21. Каково назначение сварочной горелки?  

22. Чем различаются инжекторные и безинжекторные горелки?  

23. Каково назначение инжектора?  

24. Что происходит с пламенем горелки при чрезмерном увеличении скоро-

сти истечения горючей смеси?  

25. Почему происходят хлопки и обратные удары?  

26. Почему требуется тщательный уход за мундштуком?  

27. Какие существуют типы горелок?  

28. Расскажите о наладке горелок в случае их неисправности. 

29. В чем заключается сущность процесса кислородной резки? 

30. Как влияет содержание углерода и других примесей в сталях на процесс 

резки? 

31. По каким признакам классифицируются резаки для ручной кислородной 

резки? 

32. Перечислите основные марки универсальных резаков, работающих на га-

зах-заменителях ацетилена. 

33. Из каких основных частей состоит керосинорез? 

34. Перечислите основные правила обращения с резаками. 
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35. Какие приспособления используются при ручной кислородной резке? 

36. По каким признакам классифицируются ацетиленовые генераторы?  

37. Какие системы регулирования процесса получения ацетилена применя-

ются в генераторах?  

38. Из каких основных частей состоит ацетиленовый генератор АСП-10?  

39. Как осуществляется регулирование процесса получения ацетилена в ге-

нераторе АСП-10?  

40. Расскажите о работе предохранительного затвора ЗСГ-1,25-4.  

41. Какие затворы применяются для газов-заменителей ацетилена?  

42. Расскажите о подготовке генератора к работе.  

43. Каков порядок работы с генератором АСП-10?  

44. Расскажите о работе сухого предохранительного затвора ЗОН-1,25. 
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Перечень рекомендуемых учебных изданий,  

Интернет-ресурсов, дополнительной литературы 

 

Основные источники: 

1. Чернышов Г.Г.Сварочное дело: Сварка и резка металлов: учебник. – 

М.: Академия, 2012. 

2. Покровский Б.С. Основы слесарного дела: учебник. – М.: Академия, 

2012. 

3. Галушкина В.Н. Технология производства сварных конструкций: 

учебник. – М.: Академия, 2012. 

4. Овчинников В.В. Технология электросварочных и газосварочных ра-

бот: учебник. – М.: Академия, 2012. 

 

Дополнительные источники: 

1. Покровский Б.С., Скакун В.А. Слесарное дело: иллюстрированное 

учебное пособие. – М.: Академия, 2011. 

2. Покровский Б.С. Основы слесарного дела: рабочая тетрадь: учеб. по-

собие. – М.: Академия, 2012. 
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Информационные ресурсы: 

1. Электронный ресурс «Сварка». 

Режимы доступа: 
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– www.prosvarkу.ru; 
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