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GASNO REZANJE
ELEKTROLUCNO REZANJE
REZANJE PLAZMOM
REZANJE LASEROM

(REZANJE POD VODOM)
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postupcima
zavarivanja



GASNO REZANJE

e REZANJE SE VRSI U KORACIMA:
1. PREDGREVANJE CELIKA NA ~1300°C (CRVENA BOJA CELIKA)
2. PUSTANIJE O, | PALJENJE CELIKA (REAKCIJA):

—

2FE + 1,50,  FE,O,
3. TOPLJENJE FE,O, | IZDUVAVANIE STRUJIOM O,

*  GAS (ACETILEN, PROPAN ILI BUTAN) SA O, PREDGREVAJU, A DODATNA
STRUJA O, REZE METAL.



 ZAHTEVI PRED MATERIJAL KOJI SE REZE:

1. TEMPERATURA SAGOREVANJA NIZA OD TEMPERATURE TOPLJENJA METALA

2. TEMPERATURA TOPLJENJA OKSIDA NIZA OD TEMPERATURE TOPLJENJA
METALA

3. TOPLOTA SAGOREVANJA METALA ZAJEDNO SA TOPLOTOM PLAMENA JE
DOVOLINA ZA ODRZAVANJE UKUPNE TOPLOTE SAGOREVANIJA
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TIPOVI MLAZNICA:
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Slika 5. Mlaznice sa razlifitim otvorima

Slika 6. Aerodinamiéna mlaznica



MOGUCNOST REZANJA RAZLICITIH MATERIJALA:

NISKOUGLJENICNI | NISKOLEGIRANI NAJLAKSE.

SREDNJEUGLJ.| VISOKOUGLIJ. CEL. TEZE (C OTEZAVA OKSIDACIJU),
POTREBNO PREDGREVANIJE | SPORO HLADENJE ZBOG PRSLINA | SIROKOG
ZUT-A — PRIMENA METALNOG PRAHA | TOPITELJA

NERDAJUCI CELICI — TESKO, SAMO POMOCU TOPITELJA

LIVENA GVOZPA (VISOK C | FE,C OTEZAVAJU OKSIDACIJU/REZANJE) —
PRIMENA METALNOG PRAHA | TOPITELJA



e SPECIFICNI POSTUPCI GASNOG REZANJA:

1. POMOCU METALNOG PRAHA — U ZONU REZA SE UBACUJE METALNI
PRAH BOGAT ZELEZOM (KROZ O,, ILI POSEBNIM MLAZOM) KOJI
POTPOMAZE OKSIDACIJU | REZANJE

2. POMOCU TOPITELJA - U ZONU REZA SE UBACUJE TOPITELJ (POSEBNIM
MLAZOM) KOJI REAGUJE SA OKSIDIMA CR I NI, A IMA TEMP.TOPLJENJA
KAO OKSID ZELEZA. TIPICNO ZA NERDAJUCE CELIKE.




3. REZANJE NASLAGANIH LIMOVA:

DO UKUPNE DEBLJINE 150 MM,
POJEDINACNA DEBLJINA LIMOVA

DO 13 MM (DEBLJI SE TESKO FIKSIRAJU). )

4. REZANJE POD YODOM: POSEBAN GORIONIK SA DODATNIM DOVODOM
VAZDUHA KOJI IZOLUJE ZONU REZANJA.
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s Vaeduh pod pritiskom
D Kneonik ca nesane

5l Kisconik 2a predgrevange

|3
D Gorivi gas

‘ - Mesaving gasova
Slika 15 Sema godonika za podvodno rezanje




e SPECIFICNOSTI:

KORISTE SE ZA REZANJE CELIKA, OBICNO DO 300 MM, A MOGUCE JE |
DO 2000 MM

ZA DEBLJINE PREKO 5 MM, EKONOMICNIJE OD MASINSKOG REZANJA
ZA %C DO 0,3 % NE DOLAZI DO ZAKALJENJA U ZUT-U

KVALITET POVRSINE JE VRLO VISOK, EKVIVALENTAN FINOJ OBRADI
STRUGANJEM

U SLUCAJU DIREKTNOG TOPLJENJA ZELEZA, REZ HRAPAV, NEADEKVATNO!
OGRANICENJA U MATERIJALIMA KOJI SE MOGU REZATI.
MOGUCNOST AUTOMATIZACIJE, VAZNO ZA PRIPREMU SAVOVA:

%,
slika 14 Polozaji godonika pd izradi a) ¥V 2leba, b) X 2leba, o) dwostrukog Y 2leba



ELEKTROLUCNO REZANJE

KORISTI SE JEDNOSMERNA STRUJA PRAVE POLARNOSTI

NAJBOLIJE JE KORISTITI GRAFITNE ELEKTRODE KOJE DAJU TANJI REZ
BOLJEG KVALITETA POVRSINE

PRI UPOTREBI METALNIH ELEKTRODA, KORISTI SE SPECIJALNA OBLOGA ZA
POVECANVJE STABILNSTI LUKA | USPORAVANJE TOPLJENJA JEZGRA

KVALITET MANJI NEGO KOD OKSIACETILENSKOG REZANJA, PA SE
NAJCESCE KORISTI ZA REZANJE METALNOG OTPADA

OBICNO SE KORISTI DO DEBLJINA 20-30MM

ZA SVE MATERIJALE.



OXY-ARC POSTUPAK — REZANJE | ZLEBLJENJE:

KORISTI SE SUPLJA ELEKTRODA KROZ KOJU SE PUSTA KISEONIK

EL.LUK TOPI MATERIJAL, A KISEONIK GA IZDUVAVA

NE NAJBOLJI KVALITET, ZA ODGOVORNE KONSTRUKCIJE SE ZAHTEVA

NAKNADNA MASINSKA OBRADA

OXY-ARC — REZANJE | ZLEBLJENJE:

KOMBINACIJA GRAFITNE ELEKTRODE | IZDUVAVANJA KISEONIKOM:

Shka 17. Izrada U Zleba ARC-AIR pos
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* PLAZMA (VISOKO JO&EZAN&ESFMZMQMDU ELEKTRODE OD

VOLFRAMA | OSNOVNOG MATERIJALA UDARA U POVRSINU METALA
KOJI SE REZE: TEMP. 20000-30000°C OMOGUCAVA REZANJE SVIH
METALA

* KORISTI SE JEDNOSMERNA STRUJE PRAVE P ADNIZACTI
ELEKTRODA
* PLAZMA GASOVI:

ZASTIITNI

TAZMA
LAY GAS

a) AR+H, (60+40 %) VELIKA SNAGA GAS

SPOLINA
MLAZNICA

REZANJA ZBOG TOPLPROVODLIIVOST UNUTRASNIA ¢
H,, IZRAZENE BRAZDE \
B) AR+H, +N, (60+20+40 %) SMANJENA 3
HRAPAVOST Nl e

C) AR+N, (50+50%) VECE BRZINE REZAN)




+ KORISTI SE NAJREZARD JE R SEROM

* LASERKO REZANJE TOPLJENJEM | SUBLIMACIJOM
(ISPARAVANJEM).

« PRECNIK ZRAKA (REZA) 0,1-0,01 MM

* VISOKA EKONOMICNOST | KVALITET REZA | MINIMALNE

DEFORMA
* RADNI GA
* GAS ZA RI

CO, LASER
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LAZERSKI
~ MLAZ

LASERA
: MATERIJALA

3 REZNA

GAS ZA REZANIE

[ JRADNI AR
GAS \\_Jd/’

LASEROM
L

GLAVA

Slika 20. Sematski prikaz primene CO, lasera za seéenje materijala



HVALA NA PAZNJI!




