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Svarovani, plyny a déleni materialad H

Autogenni technologie
a jejich prakticke vyuziti

Autogenni technologie jsou zname velmi dlouhou dobu. Jejich rozvoj byl odstartovan objevemn acetylenu v roce 1836.
Postupem €asu se ukazalo, Ze se jedna o pfevratny zpUsob svafovani, fezani materialu, pajeni, nahfivani a dalSich
operaci. Dnes jiZ neni tato technologie v popfedi zajmu a stale Castéji je vytlatovana modernéjSimi metodami.

S narlstem vykonu plazmovych a laserovych zdrojd dochazi k neustalému rozsifovani moznosti uplatnéni téchto
novéjsich metod. Stale vSak existuji oblasti, kde jsou autogenni technologie nezastupitelné a novéjSimi metodami

obtizné nahraditelné. Uved'me nékolik pfipadd z praxe.

REZANi NELEGOVANYCH OCELi VELKYCH TLOUSTEK

Rezani kyslikem je nejstarsi metodou tepelného déleni materia-
lu. Je vSak omezeno pouze na nelegované a nizkolegované oceli.
Toto omezeni plyne z vlastniho principu metody, ktery spociva ve
spalovani fezaného materidlu kyslikem. Vhodnym hoflavym ply-
nem ve smési s kyslikem se zahteje povrch fezaného materidlu na
zépalnou teplotu a po vpusténi fezného kysliku (Cistoty alespon
2,5, tj. 99,5 %) dojde ke spalovani materidlu, resp. exotermické re-
akci. Produkty hofeni (oxidy) jsou vyfukovany ve formé strusky
proudem kysliku a vznika feznd spdra. Pro funkci této metody musi
byt splnény nasledujici podminky:

- z3palnd teplota fezaného materidlu musi byt nizsi

e jeho teplota taveni,
- tavici teplota oxidG musi byt nizsi nez tavici teplota

fezaného kovu,
- zplodiny hofeni (oxidy) musi byt dostatecné tekuté,
- pfi hofeni kovu se musi uvolnit dostate¢né mnozstvi tepla

pro udrZeni fezného procesu.

Témto podminkdm vyhovuji pravé nelegované oceli. Vyhodou
tepelného déleni materialu kyslikem je skute¢nost, Ze miZeme
fezat i materidl tloustky nad 1 000 mm. V tomto pfipadé se viak
jednd pouze o délici, nikoli kvalitativni fez. Dobré kvality fezu se
dosahuje do tloustky cca 300 mm. U tencich materialt mazeme za
optimalnich podminek docilit rychlosti fezéni az 800 mm/min, coZ
je v porovnani s laserem a plasmou rychlost velmi nizka.

Rezéni kyslikem nachézi uplatnéni predevsim tam, kam rozsah po-
uZiti ostatnich metod nedosahuje. Jednou z moznych oblasti nasazeni
této metody je fezdni kovového odpadu pro dal3i zpracovani (obr. 1).
Pro tuto operaci je vhodny hordk Messer SMB 663 s tryskou prislusné
velikosti. Je zfejmé, Ze kvalita fezu v tomto pripadé nehraje vyznam-
nou roli. Jak jiz bylo zminéno, jde pouze o tzv. délici fez (obr. 2).

Pro zddrny pribéh fezného procesu je nutné spravné nastaveni
tlaku kysliku i hoflavého plynu a zajisténi dostate¢ného mnozstvi

0br. 3 - Drdzkovdni kyslikem

“n

0br. 1 - Déleni materidlu kyslikem

Obr. 2 - Délici fez

plynu. Tyto hodnoty jsou uvddény v pfislusnych feznych tabulkach.
Spotieba kysliku pfi déleni silnych materidld mGZe dosahovat az
180 m?/hod. Tomu je nutné prizpUsobit cely plynovy zdsobovaci
systém a vhodné dimenzovat redukéni ventily.

DRAZIKOVANI KYSLIKEM

Drazkovani kyslikem je zaloZeno na stejném principu jako fezani
kyslikem. Rozdil je v tom, Ze pfi drdzkovéni nedochdzi k prichodu
kysliku a zplodin hofeni skrz obrdbény materidl. Nevznika fezna
spdra. Specidlni drazkovaci tryska je v roviné zpracovdvaného ma-
teridlu. Tavenina je dynamickym d¢inkem plamene a privddéného
kysliku vyfukovéna v ose vznikajici drazky (obr. 3).

Drazkovéni se pouZiva k odstranéni piebytecného materilu, na-
pfiklad vadného svaru. Uplatnéni nachdzi i v oblasti pfipravy svaro-
vych ploch. Drazkovaci tryska se upind do fezaciho hordku misto
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fezné trysky. Je viak tfeba ovéfit kompatibilitu, kterd zévisi nejen
na vyrobci hofdku ale téz typu hordku.

CISTENi MATERIALU PLAMENEM

Cisteni plamenem je velice efektivni metoda, pfi které se pouzi-
vaji specidlni hofdky. Do hofdku se pfivadi kyslik a hoflavy plyn.
Touto metodou Ize z povrchu materidlu odstranit razné druhy ne-
Cistot. Nejcastéji se jednd o produkty koroze, okuje, mastnotu,
prach a natérové hmoty. K odstranéni necistot dochazi vlivem vy-
soké teploty (zavislé na druhu pouZitého hoflavého plynu) a dyna-
mického Gcinku plamene a zplodin hofeni. Pro ¢isténi vétsich ploch
se pouzivaji listové hofaky (obr. 4), které mohou mit riznou Sitku.
Plamenem se cisti pfedevsim plechy pred dalsim zpracovanim
a ocelové konstrukce. Uplatnéni v3ak nachdzi i pfi ¢isténi betonu
a jinych materiala.

ROVNANI A NAHRiIVANi PLAMENEM

Svarovaci proces je vidy doprovazen vznikem vétsi ¢i mensi de-
formace. Jeden ze zpUsobd, jak uvést vyrobek ¢i polotovar do poza-
dovaného tvaru je rovnani plamenem (obr. 5). Pfi tomto postupu
je podstatné nahfat velmi Gzkou oblast materidlu v co nejkratsim
¢ase. Proto se jako hoflavy plyn uplatiiuje acetylen, ktery ma pfi
spalovani s kyslikem vysokou teplotu plamene (3 150 °C). Navic
konstrukce acetylenovych hofdkd umoziuje fokusaci plamene do
Uzké oblasti. Nevyhodou acetylenu je vyssi nachylnost ke zpétné-
mu Slehnuti plamene, coZ do zna¢né miry omezuje vykon acetyle-
novych horaka.

Pfi nahfivani materidlu (napfiklad pred svafovanim) naopak oce-
nime rozptyleny plamen, nebot zpravidla ohfivdme vétsi plochu.
Podstatnym parametrem je v tomto pfipadé vykon hofdku. Proto se
pfi nahfivani uplatiuji spise hordky urcené pro tzv. pomalu hofici
plyny (Grieson, propan, zemni plyn). Pomalu hofici plyny maji sice
nizsi teplotu plamene (propan cca 2 850 °C), ale vlivem mensi nd-
chylnosti ke zpétnému slehu plamene umoziuji vyssi pritoky plynd
a tim i vy3si vykon hofdku. Pro nahfivani a rovnani materidlu jsou
vhodné hoidky Messer, produktové fady STAR a SUPERTHERM.

0br. 6 - Pojistka proti zpetnému slehnuti
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Obr. 4 - Cisténi materidlu plamenem

0br. 5 - Rovndni plamenem

BEZPECNOST - POJISTKY PROTI ZPETNEMU SLEHNUTI

Pojistky proti zpétnému slehnuti (obr. 6) jsou nepostradatelnym
bezpecnostnim prvkem pfi praci s hoflavym plynem a kyslikem.
Jak jiz bylo vy3e zminéno, pfi pouZiti autogennich hofdkd vznika ri-
ziko zpétného zahofeni. Pojistky toto riziko eliminuji a jejich
ochranna funkce zdvisi i na jejich umisténi. Mohou se instalovat na
redukéni ventil nebo pfimo na hofadk. Pokud je pojistka umisténa
na redukénim ventilu, spolehlivé ochrdni ventil a zdroj plynu, pfi-
padné potrubni rozvod. Zpétny 3leh se v tomto pfipadé muze do-
stat aZz do hadic a znicit je. Pokud jsou pojistky umistény na rukoje-
ti hotaku, jsou hadice smérem od hordku ochrdnény. Ale je zde ri-
ziko poskozeni (propéleni) hadic za horfdkem a tim je ohroZen
redukeni ventil, pfipadné i zdroj plynu.

Vhodné feseni je umistit pojistky jak na redukéni ventily, tak i na
hotaky. Pojistky Messer jsou plné v souladu s podminkami mezin3-
rodnich norem EN 730, EN 561, 1SO 5175, 1507289. Mdme certifi-
kacni znacku ,testovany a sledovany BAM” jednd se o nejvyssi
bezpecnostni stupeni celosvétové respektované certifikace.

ZAVER

Autogenni technologie maji velmi dlouhou a bohatou historii.
| pfes nastup modernéjsich a vykonnéjsich metod si stale drzi své
nezastupitelné misto snad v kazdé strojirenské vyrobé. Je to nejen
diky 3iroké oblasti pouziti, ale také vzhledem k relativné nizkym

investicnim nakladam.
Ing. Jan Kaspar
Jjan.kaspar@messergroup.com
Messer Technogas s.r. o.



