
高温火枪气体

HT MAPP RO GAS
商品用途：专用于制冷行业里的铜管焊接、锡焊及快速化霜。配合的专用焊枪，在用氧助燃

的情况下，可以达到实测温度 1960 摄氏度以上的加热温度。

商品特点：

1.安全、方便、专业、简洁。

2.HT MAPPRO GAS 在氧气助燃的焊接条件下，燃烧温度可达到 1960℃以上。

3.便于单手焊接，携带方便。

4.科学的混合比例，良好的火焰特征，从而保证焊接效果，缩短了工作时间。

5.在正常的工作环境下，能达到 2小时 30 分以上的连续燃烧时间。

6.为大量的软/硬焊工作设计的特殊专业混合气体，如冷暖设备安装时的铜管焊接。

使用方法:

1.将需要焊接的铜管去毛刺。然后量出铜管直径，根据要焊接的铜管的直径，选择合适的专

用焊枪。

2.将需要焊接的铜管一端扩口。

3.将焊枪安装在 MAPPRO 气瓶上，方法：将焊枪的顶针对准 MAPP 气瓶连接口的中心部位，使

焊枪的螺口部位对准气瓶的螺纹口，旋转气瓶直到拧紧为止。切忌螺纹没对准就乱拧，损坏

了螺纹，焊枪位置没装正，接口处会产生漏气的现象，点火时会造成危险。

4.点火前需要将气瓶用力摇晃几下，使瓶内的添加剂和液态燃气充分混合。

5.轻轻旋转焊枪上的调节阀，直至听到轻微的“咝咝”的出气声，压下点火按钮（自点火焊

枪 T-A），点着火后把调节阀开至最大放弃的位置此时可以观察到火焰很长，气体喷出来很

猛烈，发憷强烈的“嘶嘶”声，而且火焰的形状是散开的。这个火焰不是我们正常焊接时需

要的火焰。往回旋转调节阀，可以看到火焰形状逐渐收缩，当火焰缩至深蓝色的焰心长度大

约在 1.5 公分左右时气体燃烧最充分此时火焰的温度最适合焊接。

6.加热时枪口距离要焊接的部位约 1.5 公分左右，烧灼铜管直至变成亮红色，时间大约需要

10-20 秒（具体加热时间视周围环境温度而定一般在夏天，焊接小规格的铜管仅需 5 秒左右

即可加热到所需温度）然后将焊条对准要焊的部位，焊条马上溶化流入焊缝，依此操作直至

焊好整个焊缝。

7.长时间不间断进行焊接时，由于瓶身温度会大幅度降低（表现为瓶体出汗）瓶内的 MAPPPO

气体压力也会低于正常水平，这时需要暂停使用等气瓶温度恢复正常后再使用。

使用须知:

1.要保持焊枪的顶针处及密封面的清洁，避免因脏东西破坏密封效果。

2.当发现气瓶跟焊枪的连接处有漏气的现象时,请不要点火，应将焊枪旋出来，将气瓶退回



经销商处检查原因。

3.点火时枪口应该对着无人处，周边不要堆放易燃易爆的物品。

4.MAPPRO 气体平时要保存在阴凉的地方，避免阳光的直射，还要避免剧烈的碰撞，以防包

装容器损坏造成人身伤害。

5.一旦发生因泄漏造成的失火，可以用湿布或者黄沙直接覆盖着火的罐体及焊枪，隔绝空气

进行灭火，也可以用灭火器直接对准着火部位进行灭火处理。

商品属性：

充分燃烧时间的方法：近 2 小时 30 分钟的科学混合比例和良好的阻燃，以保证良好的焊接

效果。

便携式运用

本系列便携式焊枪适用于各类有色金属间的杆焊接头，同时适合熔点较低的同类有色金属间

的熔化焊接（如铝+铝、黄铜+黄铜接头）；对于黑色金属间的杆焊、黑色金属与有色金属组

成的焊接接头，选用适宜的杆料和助焊剂，同样可以取得良好的杆焊接头。

便携式焊枪作为杆焊手持工具在维修作业中使用，使用中应严格遵守随焊枪附带的安全操作

指南进行操作，配用燃气瓶及燃气必须符合相应国家和行标准。

焊枪适焊范围详见下表：

RTM-027、RTM-1S、RTM-1 焊枪的适焊范围

被施焊金属材质 管径*壁厚 mm（＜） 杆料种类 助焊剂 加热时间（秒） 燃气耗量 备注

紫铜+紫铜 32*1.2 硬杆料 不需 ＜60 ＜3g/min

紫铜+黄铜 32*1.2 硬杆料 需要 ＜60 ＜3g/min

黄铜+黄铜 40*2 硬杆料 需要 ＜70 ＜3g/min

紫铜+不锈钢 32*2 软杆料 不需 ＜20 ＜3g/min 药芯焊丝

紫铜+碳钢 32*3 软杆料 不需 ＜30 ＜3g/min 药芯焊丝

不锈钢+碳钢 32*3 软杆料 不需 ＜30 ＜3g/min 药芯焊丝

RTM-2 焊枪的适焊范围

被施焊金属材质 管径*壁厚 mm（＜） 杆料种类 助焊剂 加热时间（秒） 燃气耗量 备注

紫铜+紫铜 45*1.5 硬杆料 不需 ＜50 ＜6g/min

紫铜+黄铜 80*2 硬杆料 需要 ＜70 ＜6g/min

黄铜+黄铜 100*3.5 硬杆料 需要 ＜100 ＜6g/min

紫铜+不锈钢 100*3.5 软杆料 需要 ＜40 ＜6g/min 药芯焊丝

紫铜+碳钢 100*3.5 软杆料 不需 ＜50 ＜6g/min 药芯焊丝

不锈钢+碳钢 100*4 软杆料 不需 ＜70 ＜6g/min 药芯焊丝



注：1.硬杆料为熔点在 450℃以上的杆料，俗称难熔杆料；软杆料为熔点在 450℃以下的杆料，

俗称易熔杆料

2.上表所给加热时间与施焊环境，焊件长短、操作者技术水平等有很大关系，表中所给加热

时间仅供参考

3.当焊接大管径、大壁厚或散热条件快的焊件时，为提高焊接速度和得到高质量的焊接接头，

应采用适当的保温措施（用保温材料缠绕、辅助加热等），并使用 RTM 公司生的 RTM-2 型焊枪进

行焊接，必要时可采用一把焊枪加热保温，另一把用来焊接地方法进行。


