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* 1ZVOR TOPLOTE JE ZAVARIVACKI PLAMEN DOBIJEN SAGOREVANJEM
GORIVOG GASA U KISEONIKU.

 MOZE DA SE RADI SA ILI BEZ DODATNOG MATERIJALA KOJI SE UNOSI U
PLAMEN (JEZGRO PLAMENA).

e ZA ZAVARIVANJE, LEMLJENJE, REZANJE, METALIZACIJU

Slika VIII.1., Sema gasnog sava-
rivanja

1~ dodaini matertijal;

2- savarivadki plamen;

3 - gorionik;

4 - osnovnt matertjal,




GORIVI GASOVI MOGU BITI:

METAN (CH,))

METIL-ACETHLEN-P

ACETILENA (C,H,)

ROPADIEN (MAPP, C,H,)

Jef'rml Za rezanje

i lemljenje

Sve popularniji,
jer se H, i O,
dobijaju u jednom

postupku —
elektrolizom vode

Pogodni za

velike komade,

BUTANA (Caht,)

VODO

povrsinsko
Zavarivanje kalienje i
PROPILENA (CQH()) l l l metalizacija
PROPANA (C,H,) ¥ ¥
acetilen | propan | butan | metan |propilen| MAPP |vodonik
(°C) 3087 2526 2300 2538 2865 2927 2655
Qpﬂ}u [l\fﬂflll ) 18.9 9.5 - 04 16.3 19.3 -
NIK&s¢H ) (MJ/m?) 359 83,6 - 3 71.9 704 -
Cvol (MJ/m?) 54,8 03.1 130 37 88.3 89.6 12
Qmas (MJ/kg) 50 51 - 56 49 19 120
O, (ukupno) (mol) 2.5 5 - 2 4.5 4 0.5
O, (boca) (mol) 1+1.3 3.5 - 1.5 2.6 2.5 0304
P/Pvaz (-) 0.91 1,52 2,10 0,62 1.48 1.48 0,074
M (g/mol) 26,0 44,0 58,1 - - - -
v=V/m (m/kg) 091 0,54 0,39 1,44 0,55 0,55 11,77
Vsag (m/s) 5,7 3.9 - 3.5 - 11




* ELEMENTI PLAMENA:

1-Jezgro plamena — raspadanje acetilena i

2-3 mm : pocetak primarnoa saaorevanja:
! 2 J . _ o
1 - fjf Cllg + 052 20+ Hy + 0,
) .:>__ 1+ HE n |;'_I2 = 2C0 + HE+O'47 MJ/moI
]
rcl 1
3000 3100°  (kod REL 4000°C) 2-Primarno sagorevanije acetilena (O, iz
boce):
2000 2C + Hy + 0, = 2C0 + H,10,47 MJ/mol
3-Omotaé¢ plamena — sekundarno
000 A sagorevanije (O, iz okoline-moze biti

opasno)*:

[

* Plamen nije koncentrisan izvor toplote kao zavarivacki luk, sto
uzrokuje veée deformacije, Siri ZUT, veée zaostale napone...



* PRIMARNI PLAMEN - TOPLJENIJE Odnos kiseonik/gorivo
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« SEKUNDARNI PLAMEN - : Fropar N
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ZAGREVANJE OSN.MAT. U Gorivoe u smesi, % zapremine

Slika 1.2-2. Intenzitet primarnog sagorevanja nekih gorivih gasova

OKOL|N| SPOJA — QOdnos kiseonik/gorivo
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Gorivo u smesi, % zapremine

slika 1.2-3. Intenzitet sekundarnog sagorevanja nekih gorivih gasova



« VRSTE PLAMENA:
- PREMA ODNOSU: B=0,/C,H,

e e —— B=1,1-1,2 normalan plamen: éelici, Cu, Ni

B <1,1 redukujuéi plamen-visak acetilena
+—— ——- (svetlo jezgro): liv. gvozda, leg.Al, leg. Mg,
bronza, metalizacija

L}:h: — B >1.2 oksididuéi plamen-vi$ak kiseonika;

mesing (sprecava se gubitak Zn, jer se
formira sloj ZnO koji ga zadrzava v Savu)

- PREMA BRZINI ISTICANJA GASOVA (ZAVISI OD PROTOKA | PRITISKA GASOVA):

a)  MEKI PAMEN (50-80 M/S) — ZA VISOKOLEG.CEL., LAKO TOPLJIVIH METALA,
LEMLJENJE; OPASNOST OD POVRATNOG PLAMENA

b)  TVRDI PLAMEN (120-180 M/S) — TESKO SE KONTROLISE, MOGUCE IZDUVAVANIJE
TECNOG METALA 1Z SAVA

c)  OPTIMALNO (80-120 M/S) — NAJCESCE SE KORISTI



e SPECIFICNOSTI IZVODENJA SAVOVA:

g .
d=Imm d=5mm
beZ T~ m = | l: J 1
dodatnog
materijald™S d=Imm ] d=5-15 mm
=

c:l[l ;/ ‘
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|

sa dodatnim materijalom



Gasno zavarivanje je najpogodnije za zavarivanje osnovnog
materijala relativno male debljine (do 0,5-1,5 mm), gde je
produktivnost veéa nego kod REL. TIG daje bolji kvalitet za ove
debljine.

/" d=1mm N\ d B
\ el | i
d=Imm / 70-90° d=5-15 \

=l Vaulh

d=15 mm

PAY [ X__| i

REL je produktivniji od gasnog zavarivanje za veée deb|||ne, preko
5 mm.,

Upotreba gasnog zav. za remontne radove na terenu.
PoZeljno je zavarivanje sa obe strane ako je moguce zbog
deformacija.



¢ MOGUCNOST ZAVARIVANJA MATERIJALA RAZLICITIH DEBLJINA :

1. PROTOKOM ACETILENA

(UTICE TEMP. TOPLJENJA | v

CHy

d - debljina osnovnog materijala, u mm;
k - koeficijent, odredjen eksperimentalno.

Za niskougljenicni Celik, liveno gvoZdje i aluminijum:
k = 100 (usvojena je srednja vrednost);
Za bakar: k = 140;

Za nerdjajuc¢i Celik tipa 18-8: k=75.

= k.d 1/h
TOPL.PROVODLIJIVOST )

2.  UGLOM GORIONIKA - STO JE .
UGAO VECI, UVAR JE VECI

§ 3
A ZAGREJANA POVRSINA % s &s g
o & s
S o€ &&50'
mm

MANJA

A,

& / q"’j‘: 4220

| OBRNUTO: - 3™ a0
J F foc,

3. VELICINOM OTVORA GORIONIKA — GORIONICI SE OBELEZAVAJU BROJEVIMA 1-8, ZA
ZAVARIVANJE LIMOVA OD 0,5-1 MM SVE DO 20-30 MM

4. TEHNIKOM (UNAPRED | UNAZAD)



* TEHNIKE GASNOG ZAVARIVANJA:

—

. ZICA ISPRED PLAMENA

a) UNAPRED

- MANUJI UVAR JER PLAMEN “UDARA” U MAT.U CVRSTOM
STANJU

- SPORIJE

- JEDNOSTAVNIJE ZA RAD

. DO DEBLJINE OSN.MAT. 5 MM, PREKO TOGA
NEUJEDNACEN KOREN

L NAJCESCE SE KORISTI

a) UNAZAD —

4 ZICA IZA PLAMENA

. VECI UVAR JER PLAMEN “UDARA” U MATERIJAL U TECNOM
STANJU

- DEBLJINA OSN. MAT. PREKO 5 MM, ALl KAKO JE ZA TO
GASNO ZAVARIVANJE NERENTABILNO, VEOMA SE RETKO
PRIMENJUJE




- T
_ GORIONICI

Gorionici se obelezavaju brojevima 1-8, za zavarivanje
~  limova od 0,5-1 mm sve do 20-30 mm

* Vrste gorionika (1-ventil za kiseonik, 4-ventil za

acetilen):
1. Bez usisavanja - kiseonik i acetilen se mesaju u komori
(2) a ’\
2 S . . 5 I
. Sa usisavanjem — =
poseduju injektor (2) , L 3

profilisan prostor za

5
b 2 ;
mesanje (3) gde ﬂ:—\))é;;
/ 3 ‘¢ Dt

viada vakuum

lika VIIT.15. Jema goriontka za gasnc muqﬂtfanje
i a - gortonik bes usisavanja; b = gorionik sa usteavanjem,
- B /

. 4 - \



PREDNOSTI:

PRIMENA ZA ZAVARIVANIJE, METALIZACIJU, REZANJE, TVRDO LEMLIJENJE,
PREDGREVANJE, TERMICKAU OBRADU, ZAGREVANJE ZA SAVIJANJE |
ISPRAVLJANIJE

DOBRA KONTROLA POSTUPKA, JER SE DODATNI MATERIJAL UNOSI
NEZAVISNO OD IZVORA TOPLOTE

POGODNILIJI OD REL KOD DEBLJINA LIMOVA | CEVI DO 1,5 MM

MANJE FOKUSIRAN IZVOR TOPLOTE UZROKUJE VELIK UNOS TOPLOTE |
SPORO HLABENIJE, STO SPRECAVA POJAVU MARTENZITA U ZUT-U.

NEZAMENLJIVY POSTUPAK ZA REPARATURNA ZAVARIVANJA NA TERENU
JEFTINA OPREMA

ZAVARIVANJE CELIKA, OBOJENIH METALA (PRE SVEGA LEG.AL | CU),
LIVENIH GVOZPA



NEDOSTACI:

MANJE FOKUSIRAN IZVOR TOPLOTE OD ZAVARIVACKOG LUKA UZROKUJE
SIROK ZUT, SPORO HLADENJE, MOGUCNOST POJAVE VIDMANSTETENOVE
STRUKTURE | ZNACAJNIJE DEFORMACIJE U ODNOSU NA ELEKTROLUCNO
ZAV.

KVALITET KOD ZAVARIVANJA TANKIH LIMOVA | OBOJENIH METALA LOSIJI
NEGO KOD TIG-A

PRODUKTIVNOST ZA DEBLJINE PREKO 5 MM MANJA NEGO KOD REL



