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ВВЕДЕНИЕ: 
 

В настоящее время газовая сварка и газотермическая резка 
являются одними из наиболее значимых технологических 
процессов, применяемых в промышленности и строительстве. Без 
сварки и газотермической резки в настоящее время не обходится 
ни одно производство, исключением не является и 
железнодорожный транспорт. Надо полагать, что эти 
технологические процессы в ближайшее время будут продолжать 
интенсивно развиваться. 

Способ газовой сварки был разработан в конце ХIX 
столетия, когда начался промышленный выпуск кислорода, 
водорода и ацетилена. В тот период газовая сварка являлась 
основным технологическим процессом, позволяющим получить 
наиболее прочные соединения. Развитие дуговых процессов 
сварки позволило улучшить механические свойства сварных 
соединений и повысить производительность труда сварщика. В 
связи с этим газовая сварка была постепенно вытеснена из многих 
производств и заменена более прогрессивными технологическими 
процессами, такими как дуговая, контактная и др. Тем не менее, и 
до настоящего времени она достаточно востребована при 
выполнении ремонтных работ, а также в единичном и 
мелкосерийном производстве. 

Несмотря на относительную простоту оборудования и 
технологий газовой сварки и резки, применение их требует от 
пользователя целого ряда специальных знаний и приемов 
безопасной работы. Отсутствие у работающего знаний в области 
металлургии газовой сварки и резки, свойств металлов, 
подвергающихся газопламенной обработке, устройств и правил 
безопасной работы со сварочной аппаратурой может привести к 
разрушению создаваемой металлоконструкции и другим 
неблагоприятным последствиям. 

В методических рекомендациях рассмотрены основные 
приемы безопасной работы и требования охраны труда при 
проведении работ с применением газовой сварки и резки на 
предприятиях железнодорожного транспорта.  

Методические рекомендации предназначены для 
работников, осуществляющих сварочные работы, а также для лиц 
ответственных за безопасное проведение сварочных работ в 
структурных подразделениях дороги. 
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I. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПРИ ОРГАНИЗАЦИИ 

РАБОЧЕГО МЕСТА 
 

1. Требования к персоналу: 

К выполнению сварочных работ  

допускаются лица: 

Не моложе 18 лет, не имеющие 

медицинских противопоказаний. 

Прошедшие медицинское 

освидетельствование в установленном 

порядке (к кислородной резке внутри 

емкостей и в труднодоступных местах 

женщины не допускаются). 

Прошедшие обучение и инструктаж, имеющие 

удостоверение о проверке знаний по охране 

труда, при работе на газорезательных машинах 

– группу по электробезопасности не ниже II. 



5 

ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ГАЗОСВАРОЧНЫХ РАБОТ 

УБЕДИТЬСЯ, ЧТО УСЛОВИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 

СОБЛЮДЕНЫ! 
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13. Проверено техническое состояние редуктора: 
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18. Проверка источников газопитания: 
 

БАЛЛОНЫ 
 

Использовать в качестве соединительного элемента 

гладкие трубки 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ! 
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IV ОРГАНИЗАЦИЯ НАДЗОРА ЗА СОДЕРЖАНИЕМ 

ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ГАЗОВОЙ СВАРКИ И РЕЗКИ В 

ИСПРАВНОМ СОСТОЯНИИ 

 

Порядок организации надзора за содержанием оборудования для 

газопламенной обработки металлов регламентируют Правила «Сварочные работы. 

Требования безопасности» НПАОП 28.52-7.83-84, «Правила безопасной работы с 

инструментом и оборудованием» НПАОП 0.00-1.71-13, кроме того на 

региональном филиале «Южная железная дорога» действует «Порядок 

организации работ при ремонте и испытаниях аппаратуры для газопламенной 

обработки металлов» утвержденный начальником дороги Приказом №257/Н от 

02.09.05г. 

Согласно с этими нормативными актами на каждом предприятии назначено 

лицо ответственное за организацию ремонта и техническое состояние 

оборудования. Все оборудование для газопламенной обработки металлов 

проходит испытания в специально созданных пунктах. 
 

Учет оборудования ведется по двум журналам, Инвентарном журнале, 

который находится у владельца оборудования и Ремонтном журнале – находится в 

пункте испытания оборудования.  
 

Журнал учета 

оборудования для газопламенной обработки металлов 
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Журнал осмотра, ремонта и испытания оборудования 

для газопламенной обработки металлов 
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Оборудование и аппаратура для кислородной резки должны регулярно 

подвергаться проверке в установленном порядке: 

 газопроводы, коммуникации, резаки, ацетиленовые генераторы, арматурные 

устройства, другая газовая аппаратура и приборы – на отсутствие утечки 

газа и других дефектов – перед началом каждой смены; 

 жидкостные предохранительные затворы – на наличие необходимого уровня 

заливаемой жидкости – не реже 3 раз в смену; 

 электрооборудование газорезательных машин – на наличие заземления, 

целостность заземляющего провода, исправность изоляции питающих 

кабелей и проводов, отсутствие оголенных токоведущих частей – перед 

началом каждой смены. 

 

Ремонт и испытания оборудования и аппаратуры для кислородной резки 

должны проводиться централизовано в специальных мастерских в соответствии с 

технической документацией, разработанной и утвержденной в установленном 

порядке. Регламент и периодичность этих осмотров и испытаний приведены в 

следующей таблице. 
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Наименование 

оборудования 
Не реже Краткое содержание работ 

Редуктор (срок 

службы клапана – 4 

месяца, мембраны – 6 

месяцев) 

3 месяца Ремонт, промывка (обезжиривание), 

испытание на плотность, на самотек, на 

падение давления, на пропускную 

способность, на срабатывание 

предохранительного клапана. 

Редуктор 1 неделя Проверка резьбы, испытание на плотность и 

самотек. 

Фильтр редуктора 2 недели Чистка и промывка дихлорэтаном. 

Манометры 

редуктора и бачка 

для горючего 

1 год Проверка, мелкий ремонт, регулировка. 

Резак 1 месяц Ремонт. Очистка и промывка головки, 

смесительной камеры и инжектора. 

Проверка на плотность, инжекцию и 

отсутствие обратных ударов. 

Испаритель 

керосинореза 

1-2 недели Очистка нагара с асбестовой оплетки. 

Промывка бензином. 

Испаритель 

керосинореза 

1 месяц Замена асбестовой оплетки. Проверка 

керосинореза на горение. 

Резиновые рукава 3 месяца Проверка, удаление дефектных мест. 

Испытание сжатым воздухом или азотом 

давлением 1 МПа, а затем гидравлическое 

испытание давлением 3 МПа. 

Бачек для горючего 1 месяц Проверка: на прочность – гидравлическим 

давлением 1 МПа; на плотность – 

пневматическим давлением 0,5 МПа, с 

обмыливанием всех соединений. 

Ацетиленовый 

генератор 

1 год Очистка, продувка, общий осмотр, 

устранение неплотностей в соединениях, 

смазка резьб техническим вазелином, 

испытание на плотность при максимальном 

давлении. 

Водяной затвор 1 неделя Проверка мыльной эмульсией всех 

соединений 

Водяной затвор 2 недели Очистка от ила, промывка, смазка тавотом 

седла клапана затвора среднего давления. 

При необходимости – замена клапана, 

троекратное испытание уплотнения при 

давлениях 0,05; 0,1; 0,145 МПа. 

Проверенный затвор испытывается на 

плотность при максимальном давлении. 
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Согласно с требованиями Правил аттестации сварщиков НПАОП 0.00-1.16-96, 

каждый работник, выполняющий газосварочные работы обязан проходить 

периодическую аттестацию в учебно-курсовом комбинате каждые 2 года. Кроме 

того, каждые 6 месяцев в удостоверении сварщика должны делаться отметки о 

подтверждении квалификации, в доказательство того, что данный работник занят 

именно на сварочных работах. В противном случае и при перерыве в работе более 

6 месяцев сварщик обязан пройти в полном объеме периодическую аттестацию.  

 

Внеочередную аттестацию (проверку знаний) сварщик проходит после временного 

отстранения от работы в связи с некачественным исполнением своих обязанностей 

или нарушением технологии сварки. 
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Приложение 1: 

Свойства и характеристики горючих газов 

Для образования высоко-температурного пламени при газовой сварке, пайке, 

нагреве и других операциях тепловой обработки металлов используются горючие 

газы. Горючий газ может быть использован, как в чистом виде, так и в смеси с 

кислородом. Газово-кислородная смесь имеет более высокую температуру 

горения. Смеси горючего газа с кислородом используют в газосварочных постах 

Горючие газы можно разделить на две группы: 

1. Сжимаемые или сжатые- это такие газы, которые в обычных условиях 

хранения не превращаются в жидкое состояние ( примеры сжатых газов: метан, 

водород, многокомпонентные газы) 

2. Сжиженные это газы, которые при обычных условиях хранения имеют 

жидкое состояние ( пропан, бутан и их смеси) 

Сжиженный газ по сравнению со сжатым обладает следующими преимуществами: 

 в баллонах одинаковой емкости сжиженного газа помещается примерно в 2 

раза больше, чем сжатого; 

 сжиженный газ при сгорании выделяет теплоты в 3 раза больше, чем такое же 

объемное количество сжатого газа; 

 сжиженный газ хранят в резервуарах при давлении более чем в 10 раз 

меньшем по сравнению со сжатым, что снижает стоимость 

Основные характеристики горючих газов 

Жаропроизводительность представляет собой максимальную температуру, 

развиваемую при полном сгорании сухого топлива в необходимом для горения 

количестве воздуха . 

Жаропроизводительность, °С, 
 метан  2043, 

 пропан  2500, 

 бутан  2118, 

 водород  2235, 

 ацетилен  3620. 

 МАФ газ 2960 

Количество кислорода, необходимое для горения, составляет примерно 1 м3 на 21 

МДж теплотворной способности газа. В связи с тем, что в воздухе около 21 % 

кислорода, то для сжигания 1 м3 метана необходимо 10 м3 воздуха, пропана 24 

м3, бутана  31м3. 

Температура воспламенения  это минимальная температура газовоздушной 

смеси, при которой начинается самопроизвольный процесс горения за счет 

выделения теплоты горящими частицами газа. Воспламенение смеси может быть 

вызвано нагревом до температуры воспламенения либо применением внешних 

источников зажигания (запального пламени, электрических искр). Первый способ 

используется в двигателях внутреннего сгорания, второй — при сжигании газа с 

помощью горелок. 

Чтобы начался процесс горения, температура поджигающего источника 

должна быть выше, чем температура воспламенения. 

http://www.svarpost.ru/stati/54-svojstva-i-kharakteristiki-goryuchikh-gazov.html
http://www.svarpost.ru/index.php/gazosvarochnye-posty
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Температура воспламенения, °С, 
 ацетилен  335, 

 водород 510, 

 метан  545, 

 бутан  430, 

 пропан  504 

Предел воспламеняемости  воспламенение и дальнейшее самопроизвольное 

горение газовоздушной смеси возможно только при определенных соотношениях 

газа и воздуха это и называют пределами воспламеняемости. 

Нижний предел воспламеняемости, об. %: 

 ацетилен  2,5, 

 водород  4, 

 метан  5, 

 пропан  2,3, 

 бутан  1,9; 

Верхний предел воспламеняемости, об. %: 
 ацетилен  80, 

 водород  75, 

 метан  15, 

 бутан  8,5, 

 пропан  9,5. 
 Если содержание газа в смеси меньше нижнего предела воспламенения, то такая смесь 

самостоятельно гореть не может. 

 При содержании газа, большем верхнего предела воспламенения, количества воздуха в 

смеси недостаточно для полного сгорания газа. 

Газовоздушная смесь, содержание газа в которой находится между нижним и 

верхним пределами воспламенения, взрывоопасна. 
Взрыв  явление быстрого перехода вещества из одного состояния в другое, 

сопровождаемое нагревом продуктов сгорания до высокой температуры и резким 

повышением давления. 

Если горючая смесь находится в закрытом объеме (сосуд, трубопровод, 

помещение), то при появлении источника теплоты или пламени с температурой, 

достигающей температуры воспламенения, происходит взрыв этой смеси. 

Например, давление при взрыве метановоздушной смеси достигает 0,7... 0,75 

МПа, пропан-бутановой смеси — 0,8...0,9. 
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Приложение 2: 

Резаки для кислородной резки 
 

Набор оборудования, предназначенный для кислородной резки, отличается от 

набора для газовой сварки только наличием резака, который заменяет собой 

сварочную горелку. Резаки служат для образования смешивания горючих газов 

или жидкостей с кислородом, образования подогревающего пламени и подачи в 

зону реза струи чистого кислорода. Отличаются резаки от сварочных горелок 

наличием трубки и вентиля для режущего кислорода, а также особым устройством 

головки. 
 

Резаки отличаются:  

 по виду резки (для разделительной и поверхностной резки)  

 по назначению (для ручной и механизированной резки)  

 по роду горючего (ацетиленовые, для газов - заменителей, жидких горючих 

смесей)  

 по принципу действия (инжекторные и безынжекторные)  

 по давлению кислорода (низкого и высокого)  

 по конструкции мундштуков (щелевые и многосопловые).  

Наибольшее применение получили инжекторные щелевые резаки для 

разделительной резки со щелевыми мундштуками. Основные данные на такие 

резаки отражены в таблице ниже. 

Характеристики инжекторных щелевых резаков 

Показатель Данные показателя 

Толща нарезаемой тали, мм 3-5 5-25 25-50 50-100 100-200 200-300 

Номер наружного мундштука 1 2 

Номер внутреннего мундштука 1-2 2-3 3-4 5 

Давление режущего кислорода, кг/см 3 4 6 8 10 12 

Расход кислорода, м³/ч 3 6 10 15 26 40 

Расход ацетилена, м³/ч 0,4 0,6 0,8 0,9 1,0 1,0 

Расход пропан-бутана, м³/ 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 

Давление ацетилена, кг/см 0,001 

Давление других горючих газов, кг/см 

(не менее) 

0,005 

Каждый резак имеет рукоятку с запорно-регулировочными вентилями для 

кислорода и горючего газа, головку со сменными мундштуками, штуцеры со 

съемными вентилями и инжекторное устройство. На каждом маховичке вентилей 

нанесено наименование газа (кислород режущий, кислород и горючий газ), 

стрелки, указывающие направление вращения при открывании и закрывании 

(«О»-открыто и «3»-закрыто).   На сменных мундштуках наносят их номера и 

индекс, указывающий, для какого горючего газа они предназначены: «А» - 

ацетилен, «П»-пропан-бутан, «ПГ» - природный газ. Накидная гайка и штуцер, 

служащие для присоединения к рукоятке ниппеля для горючего газа, имеют левую 
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резьбу. Кислородный ниппель присоединяется накидной гайкой с правой резьбой. 

На кислородном штуцере нанесена буква «К» (кислород). 

Инжекторные резаки отличаются разнообразием конструкций. Поэтому 

рассмотрим резак типа «Пламя», который используют для ручной разделительной 

резки низкоуглеродистых и низколегированных сталей кислородной струей с 

использованием подогревающего пламени, образуемого ацетиленом и 

кислородом. Технические характеристики этого типа резаков приведены в 

таблице. 

 
Резак типа «Пламя»: а - общий вид; б - вид в разрезе; в - вид сверху; 

1 - головка; 2 - вентилятор кислородный; 3 - инжектор; 4 - кислородный вентиль; 5 

- ацетиленовый вентиль; 6 - ниппель кислородный; 7 - ниппель ацетиленовый. 

 

Характеристики инжекторных резаков 

Показатель 
Толщина разрезаемого металла, мм. 

3-6 6-25 50 100 200 300 

Номер мундштука  

   -внутреннего  

   -наружного 

 

1  

1 

 

2  

1 

 

3  

1 

 

4  

2 

 

5  

2 

 

5  

2 

Давление ацетилена, кг/см² Не ниже 0,01 

Давление кислорода, кг/см² 3,5 4 6 8 11 14 

Расход ацетилена, м3/ч 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 

Расход кислорода , кг/см² 3 5,2 8,5 18,5 33,5 42 

Ширина раза, ми 2-2,5 2,5-3,5 3,5-4,5 4,5-7 7-10 10-15 

Скорость резки, мм/мин 550 370 260 165 100 80 

Габаритные размеры, мм 550x64x160 

Масса, кг 1,5 
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Керосино-кислородные резаки конструктивно отличаются от обычных газовых, 

так как для получения высокотемпературного пламени необходимо превращение 

жидкости в парообразное состояние. Этот процесс происходит в передней части 

корпуса резака за счет тепла, получаемого вспомогательным подогревом или 

механическим распылением керосина кислородом. В последнем случае испарение 

керосина происходит в мундштуке.  

Конструкцию керосино-кислородного резака рассмотрим на модели РК-62. Такие 

резаки могут работать с применением пропано-бутановых смесей, но для этого 

нужно удалить оплетку с инжекторной трубки. Производительность резака при 

этом уменьшится. В зависимости от толщины разрезаемого металла в головке 

резака устанавливают различные внутренние мундштуки. 

 

Керосино-ислородный резак РК-62: 1-нутренний мундштук; 2-наружный 

мундштук; 3-головка; 4-труба ржущего кислорода; 5-асбестовая оплетка; 6-

махоичок режущего килорода; 7-вентиль для керосина; 8-трубка подачи керосина; 

9-рукоятка; 10-трубка для кислород; 11-корпус резка; 12-трубка подогревающего 

кислорода; 13-маховичок для регулироания подачи горючего; 14-щиток; 15-

испаритель; 16-инжектор; 17-смесительная камера; 18-подогреающее сопло. 
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Внешний вид и разрез горелок: 

а - типа ГС-3; б - типа ГС-2;  

1 - трубка наконечника; 2 - смесительная камера; 3 и 5 - уплотнительные кольца из 

маслотермостойкой резины; 4 - маховичок; б - шариковый клапан; 7 - 

пластмассовая рукоятка; 8 - ацетиленовый ниппель; 9 - корпус; 10 - инжектор; 11 - 

накидная гайка; 12 - мундштук 
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Приложение 3: 

 

Конструкция 

однокамерного 

кислородного редуктора 

ДКП-1-65: 

1 - штуцер входа газа;  

2 - мембрана;  

3 - главная пружина;  

4 - толкатель;  

5 - ниппель выхода газа;  

6 - редуцирующий клапан 

Конструкция 

двухкамерного 

кислородного редуктора 

ДКД-8-65:  

1 - штуцер входа газа;  

2 - мембрана;  

3 - главная пружина;  

4 - рычаг;  

5 – предохранительный 

клапан;  

6 - редуцирующий клапан 2-й 

ступени;  

7 - редуцирующий клапан 1-й 

ступени 
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Приложение 4: 

 

Схема комплекта керосинореза: 
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Приложение 5: 

 

Характеристики баллонов используемых при газопламенной обработке 

металлов. 

 

Для хранения и перевозки сжатых, сжиженных и растворенных газов под 

давлением выше атмосферного применяют стальные баллоны различной емкости: 

от 0,4 до 55 л. Согласно ГОСТ 949-73*, баллоны изготовляют из бесшовных 

углеродистых или легированных стальных труб с условным давлением до 200 

кгс/см
2
. 

Для некоторых сжиженных газов (пропан, бутан, их смесей и др.), а иногда и 

растворенного ацетилена при рабочем давлении не выше 30 кгс/см
2
 применяются 

сварные баллоны. 

Кислородные баллоны. Газообразный кислород хранят и транспортируют в 

стальных баллонах под давлением 150 кгс/см
2
. 

 

Кислородный баллон: 

1- опорный башмак,  

2 -корпус,  

3 - кольцо,  

4 - запорный вентиль,  

5 - предохранительный колпак. 
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Для приближенного определения количества кислорода в баллоне можно 

пользоваться формулой Vк=VбPк, 

где Vк - количество кислорода в баллоне, л;  

Vб - водяная емкость баллона, л;  

Рк -давление кислорода в баллоне по манометру, кгс/см
2
.  

Так, в полном кислородном баллоне количество кислорода равно: 40X150=6000 л, 

или 6 м
3
 (при атмосферном давлении). 

Ацетиленовые баллоны (рис. 29). Ацетилен в отличие от сжатых газов хранят и 

транспортируют в растворенном состоянии. Ацетиленовые баллоны выпускаются 

по ГОСТ 5948-60 и имеют те же размеры, что и кислородные. Кроме 

цельнотянутых баллонов из бесшовных труб применяются также сварные баллоны 

типа БАС-1-58, изготовляемые из углеродистой или низколегированной стали. 

 

 

Ацетиленовые баллоны: 

а - бесшовный,  

б - сварной БАС-1-58;  

1 - корпус,  

2 - запорный вентиль,  

3 - предохранительный колпак,  

4 -газовая подушка,  

5 - пористая масса с ацетоном,  

6 - опорный башмак. 
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Внутри ацетиленового баллона находится пористая масса с ацетоном 5. Пористая 

масса представляет собой зернистый активированный древесный уголь с размером 

зерен 1-3,5 мм марки БАУ (ГОСТ 6217- 74). На 1 л емкости баллона вводится 290-

320 г активированного Угля. Ацетон (СН3СОСН3) вводится в баллон в количестве 

225-300 г на 1 л емкости баллона. Он пропитывает пористую массу и при 

наполнении баллонов ацетиленом хорошо растворяет его. 

Баллоны для сжиженных газов.  

Для пропана и пропан-бутановых смесей используют сварные баллоны. 

Наибольшее применение имеют баллоны емкостью 50 л (на 23 кг газа), наружным 

диаметром 309 мм, толщиной стенки 4,5 мм и высотой 950 мм. Масса такого 

баллона 35 кг, рабочее давление в нем 16 кгс/см
2
. 

 

 

Баллон для пропана: 
 

1 - корпус,  

2 - днище,  

3 - опорный башмак,  

4 - подкладные кольца,  

5 - верхняя сфера,  

6 - вентиль,  

7 - колпак,  

8 - табличка паспорта баллона 
 

Запорным устройством баллонов при 

наполнении, хранении и расходовании 

из них газов является вентиль. 
 



 

Некоторые данные о баллонах, используемых при газопламенной обработке металлов 

Наименование 

газа 

Состояние 

газа в баллоне 

Предельное 

рабочее 

давление, 

кгс/см
2
 

Цвет окраски Текст надписи 
Цвет 

надписи 

Вентиль 

резьба присоединительного 

штуцера 
материал 

при температуре 20° С 

Азот Сжатый 150 Черный Азот Желтый 3/4" трубная правая Латунь 

Ацетилен Растворенный 19 Белый Ацетилен Красный присоединяется хомутом Сталь 

Аргон чистый Сжатый 150 Серый Аргон чистый Зеленый 3/4" трубная правая Латунь 

Водород » 150 Темно-зеленый Водород Красный 21,8 мм, 14 ниток на 1" левая » 

Гелий - 150 Коричневый Гелий Белый 3/4" трубная правая - 

Городской - 150 Красный Городской » 21,8 мм, 14 ниток на 1" левая - 

Кислород - 150 Голубой Кислород Черный 3/4" трубная правая - 

Коксовый - 150 Красный Коксовый газ Белый 21,8 мм, 14 ниток на 1" левая - 

Метан - 150 » Метан » То же Латунь 

Нефтяной Сжиженный 125 - Нефтяной газ - - » 

Пропан » 16 - Пропан - - - 

Сланцевый Сжатый 150 - Сланцевый газ - - - 

Углекислый Сжиженный 125 Черный СO2 сварочный Желтый 3/4" трубная правая - 

 


