Plinsko zavarivanje s dodatnim
materijalom

Boce za kisik (plava) i acetilen
(bijela) za plinsko zavarivanje

lzgaranje acetilena

Jako reducirajuci plamen

Slabo reducirajuci plamen

Neutralni plamen

Oksidirajuci plamen
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8.2.3 Plinsko zavarivanje

rPIinsko zavarivanje spada u grupu zavarivanja taljenjem,
gdje se toplina potrebna za taljenje osnovnog materijala
dobiva izgaranjem nekog plina (acetilen, propan, butan,
vodik, benzinske pare,..) i kisika. Zavarivanje se izvodi sa ili
bez dodatnog materijala. Dodatni materijal je u obliju Zice
koja se tali i popunjava mjesto zavarivanja.

Plinsko zavarivanje je jedan od najstarijih nacina
zavarivanja i danas polako gubi zastupljenost pred drugim
postupcima zavarivanja. Toplina dobivena plinskim
zavarivanjem je viSe raSirena po osnovnom materijalu te
uzrokuje sporije hladenje i veéa zaostala naprezanja i
deformacije. Vise se upotrebljava kod plinskog rezanja i
tvrdog lemljenja.

Plinsko zavarivanje se koristi pri zavarivanju Celika, sivog
ljeva, obojenih metala (bakar, aluminij i njihove legure).
Postupak je jednostavan, oprema jeftina, brzina rada mala.

Plamen

Za plinsko zavarivanje naj¢e$¢e se upotrebljava plin
acetilen, jer je temperatura koja se razvija prilikom izgaranja
acetilena u kisiku vec¢a od 3200°C.
Acetilen se puni u bijele 40-litarske boce na 15 bara (oko
6000 llitara acetilena), U boci se nalazi aceton koji je
otapalo acetilena te porozna smijesa koja regulira
oslobadanje acetilena iz acetona.
Kisik se puni u plave 40-litarske boce pod tlakom od 150
bara (oko 6000 litara kisika).

rPri paljenju plamena mora se postivati redoslijed pustanja

plinova. Najprije se otvara ventil za gorivi plin (acetilen) i
zapali se upaljatem. Mogu se pojaviti tri stanja:

- previSe otvoreni ventil i
previSe gorivog plina
U ovom slucaju ¢e se prilikom
otvaranja ventila za kisik te
povecavanjem koli¢ine kisika
plamen ugasiti

- premalo otvoreni ventil i
premalo gorivog plina
Plamen ¢e imati jaki crni dim,
nije povoljan za zavarivanje.
Dodavanjem kisika plamen ce
se ugasiti

- dobro otvoreni ventil i
to€na koli¢ina gorivog plina
Dodavanjem kisika plamen ¢e
se stabilizirati i doboti ¢e se
neutralni plamen povoljan za
zavarivanje temperature 3200°C.
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Unutarnji jezi¢ac (3200°C) Vanjski omotac (12507C) r o . . . - .
Pravilnim paljenjem plinova — najprije gorivi plin
(acetilen) te dodavanjem kisika postize se
— neutralni plamen gdje su omjeri gorivog plina
NEUTRALHI PLAMEN (acetilena) i kisika u odnosu 1 : 1 (1,1 -1,2)
Unutarnji jezicac (Sijasti) - _olfsid_irajué_i plamen _sadrii vedi omj_er kisik_a
vanjski omotat (maliiuzak) | KiSika ima viSe nego je potrebno za izgaranje
acetilena
OKSIDIRAJUCI PLAMEN - redukcijski plamen (reducirajuci) sadrzi maniji
omijer kisika, tj ima ga manje nego §to je potrebno
za izgaranje acetilena
Zarko svijetli unutarnji jezi¢ac Acetilenski jeziCac
Plamen se gasi obrnutim redoslijedom.
Najprije se zatvori ventil za dovod kisika, a zatim
e ) se zatvara ventil gorivog plina (acetilena). n
REDUKCIJ SKI PLAMEN

: glavni ventil redukcijski
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2 S Kod plinskog zavarivanja najéesce se koristi neutralni
avareni spoj plinskim

zavarivanjem plamen, dok ostale vrste imaju posebnu namjenu.
ZAVARIVANJE U LIJEVO
Godatni materijal /> Tehnike rada pri plinskom zavarivanju:
R mlaznica‘f ,"/
?\\ S

- zavarivanje u lijevo je tehnika gdje se najprije pomice
dodatni materijal (Zica), a zatim se pomice plamenik (zica je
uvijek ispred plamenika). Istovremeno se grije dodatni i
osnovni materijal dok se oba ne rastale. Primjenjuje se za
zavarivanje tanjih limova (do 3 mm).

- zavarivanje u desno je tehnika gdje se najprije pomice
;s plamenik, a zatim zica (Zica slijedi plamenik). Najprije se
\t'\‘\ ,/ 7,"/ grije osnovni materijal (potrebno je duze vrijeme da se

N zagrije) pa se grije dodatni materijal da se istovremeno
rastale. Primjenjuje se kod debljih limova.

ZAVARIVANJE U DESNO

Kod jedne i druge tehnike plamen se drzi na udaljenodsti od
2 - 5 mm od mjesta zavarivanja - rastaljenog metala.
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Lice zavara
(povrsina zavara)

Rub zavara Zona taljenja

Osnovni materijal

Nadvisenje u korijenu zavara

Nali¢je zavara

Elementi zavarenog spoja

G
e—
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| spoj i | sa ojacanjem za ¢eono
zavarivanje limova do 5mm,

Y spoj i Y s ojacanjem za ceono

zavarivanje limova do 5 - 12mm.

=

Preklopni spoj za zavarivanje

T spoj koji moze bit ravni za
spajanje tanjih limova (do 5mm)

l.tehni¢ka Skola TESLA

Obrada materijala 1 - Il dio

Temperatura plamena

3000 /TH'H““ 7
°C / I B o %
2000 / ! ! =
1000 | A— ;
| |

Ziiak acetilena
i kisika

Vanjski omotat plamena
Zavarivacka zona 2 - 4 mm

Najvia temperatura

Podruéje izgaranja

Prikazana ovisnost temperature o udaljenosti od vrha mlaznice kod plinskog
zavarivanja

8.2.3.1 Nacini spajanja dva ili viSe elemenata za
zavarivanje — vrste spojeva. Ovise o0 debljini materijala koji
se spaja, a nose nazive prema slovu na koje asociraju:

I — spoj (otvoreni ili zatvoreni) _ _
za ¢eono zavarivanje

limova do 5mm.

450

2y
D AN

|
Sm!'n

Kosi spoj

za ¢eono zavarivanje
limova od 5 do 20mm
dupli kosi spoj ili X spoj
za ¢eono zavarivanje
limova minimalno 12mm

V spoj

za ¢eono zavarivanje
limova od 5 do 20mm
dupli V spoj

za ¢eono zavarivanje
limova minimalno 12mm

im

G
259 |m
J spoj Y
za ¢eono zavarivanje
limova od 8 do 37mm
dupli J spoj

za ¢eono zavarivanje

limova minimalno 20mm

U spoj

za ¢eono zavarivanje
limova od 8 do 37mm
dupli U spoj

za ¢eono zavarivanje
limova minimalno 20mm
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459-50°

T spoj s jednim zakoSenjem, s dva
zakosenija ili K spoj za zavarivanje
debljih limova

Rezanje plamenom — plamenik ima
dodatni dovod cistog kisika koji
izlazi u jakom mlazu i uklanja
rastaljeni metal (metal izgara u
velikoj kolicini kisika).

Plameno dubljenje slijedi nacelo
plamenog rezanja. Za razliku od
procesa rezanja , koristi se
zakrivljena mlaznica za autogeno
rubljenje. lzgorjeli materijal (Sljaka)
se uklanja iz utora pustanjem vece
kolic¢ine kisika - mlazom.
Ovaj proces je posebno pogodan za
uklanjanje neispravnih zavara.
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Zatvoreni i otvoreni kutni spoj pri zavarivanju tankih limova,
dok se pri debljim materialima koriste standardizirani nacini
spajanja:

p

-1
0 0 L

Eg

L
oL
P (il U

1 — Kutni spoj sa zavarenim unutarnjim kutom

2 — Kutni spoj sa zavarenim vanjskim kutom

3 — Kutni spoj sa zavarenim vanjskim V spojem

4 — Kutni spoj sa zavarenim vanjskim kosim spojem
5 — Kutni spoj sa zavarenim unutarnjim kosim spojem
6 — Kutni spoj sa zavarenim vanjskim U spojem

7 — Kutni spoj sa zavarenim vanjskim J spojem

8 — Kutni spoj sa zavarenim unutarnjim J spojem

9 — Kutni spoj sa zavarenim unutarnjim jednom flanzom
10 — Kutni spoj sa zavarenim flanzama

11 — Kutni spoj sa zavarenim rubom flanze

3! ‘;ednosti plinskog zavarivanja su:

- lijepo i pravilno oblikovan spoj

- rad je neovisan o elektri¢noj energiji

- postupak je upotrebljiv skoro za sve materijale
- i u svim polozajima zavarivanja

- jeftina oprema (male investicije)

- lako odrzavanje opreme

Nedostaci plinskog zavarivanja:

- opasnost od eksplozije

- spor postupak

- velike deformacije radnog komada

- dugo vrijeme za uvjezbavanje zavarivac":u
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