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不锈钢的火焰矫正

通过保持暗红色火焰获得正确的加热温度，钢材（除了轻微氧
化的表面）的结构成分就不会因为火焰矫正而发生改变。通过
选择中性火焰，或者更理想的氧化火焰，渗碳现象就可完全避
免。由于不锈钢的低导热性和高热膨胀性，可以较容易地使热量
聚积并达到有效的矫正。因此用于不锈钢的加热工具通常较用于
碳钢上的要尺寸小。快速降温对材料有积极的效果并且能增加抗
腐蚀性。

热镀锌材料的火焰矫正

热镀锌的结构可被矫正而不会对耐腐蚀性产生不利影响。当达到
暗红色火焰时，可以取得最有效的火焰温度。然而，由于在热
镀锌材料上无法观察到这种火焰，因此推荐使用钎焊剂，比如
F-SH1。因为它的熔融温度，钎焊剂是一种良好的温度指示剂，
同时还能保护表面免于氧化。

铝材和铝合金材料的火焰矫正

通常推荐使用的火焰为中性或者含有略为过剩的乙炔，由于铝的
高导热性，加热工具需比用于钢材的要大。铝的膨胀性是钢材的
两倍，机械的应用在很多情况下限制了加热过程中的膨胀。根据
不同的合金，加热的指导温度从150－450°C不等，这个温度区间
可以用木条很容易地进行检测。

内容
1. 应用原则
2. 正确的操作步骤
3. 加热技术
4. 设备
5. 机械装置
6. 工作流程

LINDOFLAMM® 是林德集团的注册商标。

5. 机械装置

仅通过周围的冷态金属来限制热膨胀是不够的，机械限制热膨
胀更为有效。它们能支持缩锻过程并增强火焰矫正效果。

辅助设备不能直接夹板材，仅仅只能放置在设备里

穿孔板矫正金属片部分

6. 工作流程

为了更好的热传递及之后良好的热积聚，火焰调整应达到偏硬/
中性，包含一定的过氧率（最多不超过50%）。火焰椎体和工
件表面之间的距离应尽可能的短。割炬尺寸的选择是由被加工
材料的材质和厚度来决定的（见图表）。

碳钢、细颗粒结构的钢材和热机械处理的钢材的火焰
矫正

火焰矫正是有可能不改变金属的实质结构的，保持加工区域火
焰的温度在暗红色火焰的程度就可以实现。平静的大气环境可
以起到降温的效果。快速的降温或可以减少金属板和不敏感材
料的矫正次数。

专业操作技巧 
火焰矫正 

工件厚度 火焰矫正喷
嘴的尺寸

气体消耗
碳钢 不锈钢l 铝和铝

合金
乙炔 氧气

mm mm mm l/min l/min

1–2 2–3 1–2 1–2 2.5 2.8
2–4 3–4 2–3 2–4 5.0 5.5
2–5 5–8 2–4 4–6 8.3 9.2
4–6 7–12 3–5 6–9 12.5 13.8
5–7 10–18 4–8 9–14 19.2 21.1
6–12 15–30 5–10 14–20 28.3 31.2
10–16 25–50 8–15 20–30 41.7 45.8
15–25 > 50 10–20 30–50 66.7 73.3
20–40 > 50 15–30 50–100 125.0 137.5

多喷嘴割炬 
(3个喷嘴)

5–15 8–20 5–10 2–4 15.0 16.5

10–30 15–40 8–25 4–6 25.0 27.5

15–40 20–50 12–35 6–9 37.5 41.3
1–300 1–300 1–300 定制 2–333 2.2– 
   割炬  366.3
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单火焰割炬

这是火焰矫正最常用的一种割炬，有点型加热、线型加热、楔
形加热或椭圆形加热。

多火焰割炬

这种割炬用于20mm左右板厚的板材，有线型加热、楔形加热
或椭圆形加热。

2火焰，3火焰和5火焰的多喷嘴割炬

这些割炬用于去除角度弯曲和矫正金属板上的鼓壳，在船厂应
用很多。

林德LINDOFLAMM® 定制型割炬

这个割炬是根据具体工况所专门定制的不同形状和不同性能的
割炬，可应用于大直径管道的或者非常厚的工件。

气体供应

气体供应必须设计成适合割炬的尺寸，并且能足够处理矫正作
业。乙炔和氧气，有必要使用多个钢瓶进行供应。

割炬的选择

火焰矫正割炬的尺寸是由工件的材质和厚度所决定的。3mm以
下厚度的板材（如结构钢），和焊接使用的是同一种割炬。

1. 应用原则
在火焰矫正应用中，结构被加热至韧性状态。在该阶段，由于限
制热膨胀，结构会发生永久的缩锻。再经过工件冷却，工件的长
度缩短，从而达到所期望的正确变形。

2. 正确的操作步骤
 → 使用火焰决定需被缩短和变形的部位
 → 选择合适的割炬
 → 加热至韧性阶段。钢和重金属需加热至550 – 700°C（暗红色火

焰，可由目测检验），轻金属大概至150 – 450°C （可用木条检
验）

 → 周围低温区域限制了热在一点堆积从而产生变形。如需产生最
大化的加热效果，需用过量氧（富氧）火焰

 → 工件会继续收缩直至达到环境温度
 → 检查矫正效果

加热

缩锻

收缩

椭圆型加热

应用于管道，比如T型管焊接后，椭圆型焊接是彻底加热并沿着管
轴纵向运动。

视结构/工件的形状而定，可能需要将以上不同的加热技术进行
混合应用。

4. 设备

火焰矫正的割炬是由工件的厚度和应用类型所决定的

 → 单火焰割炬
 → 多火焰割炬
 → 多喷嘴割炬
 → LINDOFLAMM® 定制型割炬

3. 加热技术

点型加热

应用：板材，管道/管子，轴，加热点必须尽可能的小，且需从
边缘向中心加热。

线型加热

应用：用于减少角度弯曲，比如从背部开始的角焊缝的加热。要
达到最大的效果，矫正温度必须只能应用到板厚的1/3。成一直
线的点型加热比线型加热产生的变形要少。

楔形加热

应用：对于严重变形，比如轮廓变形和窄板金属变形。楔形加热
长而且薄。加热均匀，热从顶端开始向表面区域移动，直至矫
正温度。
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