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 I

前    言 

本标准等同采用德国标准 DIN 2310 T6—1980《热切割  方法和分类》。 
本标准是对 ZB J59 002.1—88《热切割  方法和分类》的修订。修订时仅做了编辑性修改，技术

内容无变化。 
本标准自实施之日起代替 ZB J59 002.1—88。 
本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。 
本标准起草单位：哈尔滨焊接研究所。 
本标准主要起草人：温德辉、林潮涌、王  润。 
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1  范围 

本标准规定了热切割方法的分类及热切割方法图解说明。 
本标准适用于利用热能使材料分离的切割。 

2  热切割方法分类 

 热切割方法分类如图 1。 
燃烧切割   

熔化切割    按物理现象   

升华切割   

手工切割   

半机械化切割 

机械化切割  
   按加工方法  

自动化切割    

 气割 

 氧熔剂切割 

 火焰气刨  

金属粉末–火焰切割  

金属粉末–熔化切割  

矿石粉末–火焰切割  

 火焰表面清理   

 火焰穿孔   

 

采用气体火焰的热切割 

火焰净化   

 电弧–氧切割  

  按能源  等离子弧压缩空气切割  

 转移电弧的等离子弧切割 

 

采用气体放电的热切割 

火焰净化切割  
非转移电弧的等离子弧切割 

 激光–燃烧切割  

 
激光切割  

激光–熔化切割  

热切割 

 

采用束流的热切割 

电子束切割 激光–升华切割  

图 1 

3  按照物理现象分类 

 热切割按物理现象可分为燃烧切割、熔化切割和升华切割三类。 
 所有切割方法都是混合形式的。 
3. 1  燃烧切割 
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 燃烧切割是把材料在切口处加热至燃烧状态时，把切口处产生的氧化物用切割氧流吹出而形成切口

的热切割方法。 
3. 2  熔化切割 
 熔化切割是把材料在切口处加热熔化，使熔化产物被高速及高温气体射流吹出而形成切口的热切割

方法。 
3. 3  升华切割 
 升华切割是把材料切口处加热气化，使气化产物通过膨胀或被一种气体射流吹出而形成切口的热切

割方法。 

4  按照加工方法分类 

4. 1  手工切割 
 全部切割过程均用手工操作完成。 
4. 2  半机械化切割 
 整个切割操作过程中部分采用机械化方式实施。 
4. 3  机械化切割 
 整个切割操作过程都采用机械化方式进行。 
4. 4  自动化切割 
 整个切割操作过程，包括一切辅助作业（如更换工件），都能自动地完成。 

5  按照能源分类 

5. 1  采用气体火焰的热切割 
 气体火焰热切割所需热量由氧化燃烧产生，氧化物或熔融物被切割氧流驱出的热切割方法。 
5. 1. 1  气割（图 2） 
 采用气体火焰的热能将工件切口处预热到燃烧温度后，喷出高速切割氧流，使其燃烧并放出热量实

施切割的方法。 

 

 
图 2  气割 

5. 1. 2  氧熔剂切割 
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 在切割氧流中加入纯铁粉或其它熔剂，利用它们的燃烧和造渣作用实现气割的方法。 
5. 1. 2. 1  金属粉末–火焰切割（图 3） 
 金属粉末–火焰切割是向反应部位送进金属粉末的气体火焰切割。通过金属粉末的燃烧产生附加热

量，并通过生成的氧化物稀释切割熔渣，从而能够用切割氧流将熔渣驱走。反应过程沿移动方向进行而

形成切口。 

 

 
 

图 3  金属粉末–火焰切割 
5. 1. 2. 2  金属粉末–熔化切割（图 4） 
 金属粉末–熔化切割是在送入金属粉末的情况下，利用气体火焰及切割氧进行的热切割方法。用气

体火焰及燃烧的金属粉末热量将材料熔化，并将金属（或矿石）熔融物转变成稀薄的熔渣（或熔岩），

被切割氧流驱走，反应过程沿移动方向进行而形成切口。 

 

 
 

图 4  金属粉末–熔化切割 
5. 1. 2. 3  矿石粉末–火焰切割（图 5） 
 矿石粉末–火焰切割是向反应部位送进矿石粉末的气体火焰切割。送进的矿石粉末通过切割氧流的

动能作用将切割熔渣驱走，反应过程沿移动方向进行而形成切口。 
5. 1. 3  火焰气刨（图 6） 
 采用气割原理，在金属表面上加工沟槽的方法。 
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图 5  矿石粉末–火焰切割 

 

 
图 6  火焰气刨 

5. 1. 4  火焰表面清理（图 7） 
 采用气割火焰铲除钢锭表面缺陷的方法。 

 

 
图 7  火焰表面清理 

5. 1. 5  火焰穿孔（图 8） 
 火焰穿孔是用氧矛在矿石或金属材料上穿孔，它是一种热穿孔方法。氧矛的外露端被加热到熔点，

并在加入氧的条件下燃烧。 
 在矿石材料中，氧矛燃烧时所产生的金属氧化物使粘性的矿石融物转变为一种稀薄的熔渣（熔岩），

然后用氧流将此熔渣排出。 
 在金属材料中，金属在氧流中氧化燃烧，并用氧流排出，于是产生一个孔；许多孔相连便形成一排

孔或一条切口。 
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图 8  火焰穿孔 

5. 1. 6  火焰净化（图 9） 
 火焰净化是用气体火焰去除表面上的覆盖层或涂层的热切割方法。金属或矿石工件的表面被迅速地

加热，使有机或无机覆层或涂层剥落或转变而被除去。 
 

 
图 9  火焰净化 

5. 2  采用气体放电的热切割 
5. 2. 1  电弧–氧切割（图 10） 
 电弧–氧切割是利用电弧加切割氧进行切割的热切割方法。电弧在空心电极与工件之间燃烧，由电

弧和材料燃烧时产生的热量使材料能通过切割氧进行连续燃烧，熔融物被切割氧排出，反应过程沿移动

方向进行而形成切口。 

 

 
图 10  电弧–氧切割 
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5. 2. 2  电弧–压缩空气气刨（图 11） 
 电弧–压缩空气气刨是利用电弧及压缩空气在表面进行切割的热切割方法。由电弧和材料燃烧时产

生热量使材料能够连续的熔化及燃烧。反应过程沿移动方向发展，由压缩空气流驱除熔融物及熔渣而形

成切口。 

 

 
 

图 11  电弧–压缩空气气刨 
5. 2. 3  等离子弧切割 
 采用等离子弧的热能实现切割的方法。 
5. 2. 3. 1  转移电弧的等离子弧切割（图 12） 
 转移电弧进行等离子弧切割时，工件处于切割电流回路内，故被切割的材料必须是导电的。 

 

 
图 12  转移电弧的等离子弧切割 

5. 2. 3. 2  非转移电弧的等离子弧切割（图 13） 
 非转移电弧进行等离子弧切割时，工件不须处于切割电流回路内，故可以切割导电的及不导电的材

料。 
5. 3  采用束流的热切割 
5. 3. 1  激光切割 
 采用激光束的热能实现切割的方法。 
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图 13  非转移电弧的等离子弧切割 

5. 3. 1. 1  激光–燃烧切割（图 14） 
 激光–燃烧切割是利用激光束将适合于火焰切割的材料加热到燃烧状态而进行切割的方法。 
 在加热部位含氧射流将材料加热至燃烧状态并沿移动方向进行时，产生的氧化物被切割氧流驱走而

形成切口。 

 
图 14  激光–燃烧切割 

5. 3. 1. 2  激光–熔化切割（图 15） 
 激光–熔化切割是利用激光束将可熔材料局部熔化的切割方法。 
 熔化材料被气体射流排出，在割炬移动或工件进给时产生切口。 

 

 
图 15 激光–熔化切割 
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5. 3. 1. 3  激光–升华切割（图 16） 
 激光–升华切割是利用激光束局部加热工件，使材料受热部位蒸发的切割方法。 
 高度蒸发的材料受气体射流及膨胀作用被驱出，在割炬移动或工件进给时产生切口。 

 

 
图 16  激光–升华切割 

5. 3. 2  电子束切割 
 电子束切割是利用电子束的能量将被切割材料熔化，熔化物蒸发或靠重力流出而产生切口。 
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