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1. Цель работы
Ознакомиться с оборудованием для газовой сварки и резки металла, с технологией этих операций, а также приобрести практические представления о сварке стали, наплавки валика шва и о резке металла кислородом.

2. Теоретические предпосылки.
Газовую сварку используют для изготовления и ремонта деталей из стали, чугуна латуней, бронз, алюминиевых и магниевых сплавов. Газокислородную резку — для сталей. Существенный недостаток газовой сварки и резки — взрывоопасность.
В качестве горючих газов, совместно с кислородом для разных случаев применяют ацетилен, природный газ, пропан, пары керосина.
2.1   Газовая сварка металла

Выбор горючего газа для сварки тех или иных металлов осуществляется, исходя из условия, что температура газового пламени должна быть примерно в два раза выше температуры плавления соединяемых металлов. Чаще всего в качестве горючего газа используют ацетилен — С2Н2, так как сгорая в кислороде, он позволяет получить самую высокую температуру в пламени, до 3200(С, в котором можно сваривать и сталь, и чугун, и цветные металлы.
Предварительное смешивание одного из горючих газов с кислородом осуществляется в специальных горелках. Зажигается факел у горелки в следующей последовательности: сначала немного открывают кислородный вентиль для создания разряжения в ацетиленовых каналах, затем открывают ацетиленовый вентиль и поджигают смесь газов. После этого регулируют поступление газа, чтобы получить пламя нужного состава без избытка одного из газов. После окончания работ гасят пламя в следующей последовательности: сначала перекрывают ацетиленовый вентиль, а затем — кислородный.
Большое влияние на качество сварного шва оказывает строение и состав газосварочного пламени. По внешнему виду в пламени различают три зоны: 1 — короткая, ближайшая к горелке — ядро; 2 — следующая за ней, более длинная — средняя зона; 3 — концевая, самая длинная — факел.
В ядре пламени горения газа не происходит, а только вблизи поверхности ядра наблюдается частичное сгорание углерода. Раскалённые до температуры 800-1200(С частицы углерода создают яркое свечение оболочки ядра в виде конуса.
В средней зоне происходит интенсивное сгорание продуктов разложения горючего газа, что сопровождается выделением большого количества теплоты. Температура средней зоны кислородно-ацетиленового пламени может достигать 800-3200(С, эта зона имеете более тёмный цвет.
В факеле догорают продукты разложения газа, температура в этой зоне пламени падает до 1200-2500(С

Для нормального пламени характерно отношение ацетилена к кислороду от 1:1 до 1:1,3. В нём отчётливо выражены все три зоны — ядро, средняя зона и факел. Окислительным называют пламя, в котором есть избыток кислорода. Пламя с избытком ацетилена называют науглероживающим.

Для различной толщины свариваемого металла рекомендуется применять различную мощность сварочного пламени, которая характеризуется часовым расходом ацетилена в литрах.
В процессе сварки пламя не только расплавляет металл, но и защищает расплавленную ванну от вредного влияния кислорода и азота атмосферного воздуха. Поэтому при сварке необходимо, чтобы расплавленный основной металл и конец присадочного металла находились всё время в восстановительной зоне пламени (в средней зоне).

Технология газокислородной сварки во многом определяется способом сварки, диаметром присадочного материала и мощностью газосварочного пламени. Различают два основных способа сварки: левый и правый. 

При левом способе сварки горелку направляют пламенем влево и перемещают влево от шва, прогревая ещё не ввариваемые кромки металла. Этот способ применяют при толщине металла 4-5 мм.
При правом способе горелку, также направленную влево, перемещают вправо. Этот способ применяют при толщине металла более 5 мм.

Кислород. Основное свойство кислорода, используемое при газопламенной обработке — это способность активно соединяться с горючими газами с выделением теплоты, интенсифицировать выделение этих газов с возможно большим тепловыделением. Жидкий кислород транспортируют в специальных теплоизолированных сосудах — танках, газообразный — в стальных баллонах под давлением 15 МПа (150 атм.). Танки, баллоны и другое оборудование под кислород окрашивается в голубой цвет. При соприкосновении с маслом кислород взрывается.
Ацетилен — горючий газ, представляющий собой химическое соединение углерода с водородом. Транспортируют ацетилен в стальных баллонах белого цвета под давлением 1,9 МПа.
2.2
Газопрессовая сварка
Это высокопроизводительный способ соединения металлов. При газопрессовой сварке торцы свариваемых изделий разогревают газовым пламенем до пластического состояния или до оплавления, а затем сдавливают. Этот вид сварки применяется преимущественно для соединения встык труб, стержней, рельс.
2.3
Газокислородная резка стали
По способу выполнения кислородную резку делят на разделительную и поверхностную. Поверхностная резка предназначена для разделки канавок на металле, удаления поверхностных дефектов на отливах и так далее.
Копьевая резка применяется для прожигания отверстий в металле большой толщины и при обработке неметаллических материалов, например бетона.

Суть процесса кислородной резки заключается в сгорании металла в струе кислорода с последующим удалением этой струёй продуктов окисления из зоны реза.

Газокислородной резке подвергаются металлы толщиной от 3 до 2000 мм. Кислородом режутся не все металлы, а только те, которые отвечают следующим требованиям:

Температура плавления металла должна быть выше температуры его воспламенения в кислороде.

Температура плавления металла должна быть выше температуры плавления его окислов.

Количество теплоты, выделяющееся при окислении-сгорании металла, должно быть достаточно большим, чтобы автоматически продолжался процесс резки без необходимости сообщения теплоты извне.
Окислы, образующиеся при резке, должны быть жидкотекучи.

Теплопроводность металла должна быть низкой, чтобы начально сообщаемая теплота для подогрева металла до нужной температуры воспламенения в кислороде, не перераспределялась на большую площадь за счёт теплопередачи.

Сплав должен содержать минимальное количество примесей. Повышающих его прокаливаемость.

Не поддаются кислородной резке стали с большим содержанием углерода, высоколегированная сталь, нержавеющие стали, цветные металлы (медь, алюминий, титан) и их сплавы.
Процесс резки начинается с подогрева металла до температуры его воспламенения. После достижения оранжевого цвета места нагрева включают режущий кислород и равномерно передвигают резак по контуру реза.
Кислород и ацетилен по рукавам, надетым на ниппели, поступает в резак. Резак — это основной рабочий инструмент при газокислородной резки металла, предназначенный для смешивания горючего газа и кислорода, создания подогревающего пламени и подачи к разрезаемому металлу струи кислорода.
3.   Объект изучения
3.1  Оборудование для газовой сварки и кислородно-ацетиленовой резки металла.

3.2 Технология подготовки, заправки и запуска генератора; подготовки кислородного баллона и редуктора.

3.3 Технология газовой сварки и резки металла.

4.   Программа выполнения работы
4.1. Указать названия и марки используемого в работе газосварочного оборудования, а также указать технические характеристики этого оборудования.

4.1.1. Газогенератора.

4.1.2. Сварочной горелки и установленного на ней сменного наконечника.

4.1.3. Резака.

4.1.4. Кислородного баллона.

4.1.5. Кислородного редуктора.

4.1.6. Указать, чем достигается подача ацетилена под малым давлением из газогенератора и из баллона.

4.1.7. Манометров.

4.1.8. Шлангов.

4.2. Описать последовательность заправки и запуска газогенератора, указав количество залитой в него воды и использованного карбида кальция.
4.3. Описать технологию — последовательность выполнения газовой сварки и газокислородной резки стали.

4.4. Привести технологию характеристики кислорода, ацетилена и карбида кальция.

4.5. Написать вывод по работе, указав в нём:

4.5.1. Назначения и области применения газовой сварки; применяемые газы.
4.5.2. Объём заправки газогенератора; начальное и конечное давление кислорода в баллоне.

4.5.3. Назначение газовой резки стали, принципиальные отличия технологии резки от сварки.

4.5.4. В чём состоят существенные недостатки газовой сварки и газокислородной резки металла.

5.   Приборное оснащение и материалы
Газогенератор, кислородный баллон, подводящие шланги, газовая горелка, газокислородный резак.
6.   Результаты измерений и наблюдений

Газовая сварка позволяет получать бездефектные, плотные и прочные швы при соединении тонкостенных изделий (менее 3 мм.). Используемое оборудование: газогенератор, кислородный баллон, подводящие шланги, газовая горелка, а для резки металла газокислородный резак. При сварке используются газы: ацетилен и кислород, при резке: пропан-бутан и другие горючие газы.
6.1. Газогенератор
Предназначен для получения ацетилена при смачивании в нём карбида кальция. Ёмкость газогенератора 20-30 л. Имеет верхнюю горловину через которую заливается вода до уровня верхнего патрубка. Через горловину в генератор погружается решётчатая проволочная корзина с карбидом кальция. Нижней частью погружается в воду, а затем плотно и прочно закрепляется крышка с коромыслом в «Г» образных захватах. Выделяющийся ацетилен через водяной затвор поступает в штуцер, а далее в шланг. Гидрозатвор предохраняет газогенератор от попадания искры. Рабочее давление ацетилена не более 1,5 кг/см2 , так как при давлении 1,7 кг/см2 ацетилен самовозгорается и может произойти взрыв. Избыток газа сбрасывается в атмосферу через предохранительный клапан. В случае неисправности клапана и некоторого роста давления необходимо открыть клапан вручную рычажком и выпустить избыток газа. Работающий газогенератор должен устанавливаться на открытом воздухе, так как при попадании ацетилена в помещение может произойти взрыв.
После окончания работы вручную открыть клапан и выпустить весь газ. Только после этого открыть верхнюю крышку и удалить остаток карбида кальция. Затем через нижний патрубок в ведро выпустить воду. Промыть газогенератор, собрав воду в ведро и остатки карбида кальция удалить в специально отведённое место. Генератор должен быть окрашен в белый цвет.
Технические характеристики: температура поверхности до 90(С, марка: генератор ацетиленовый АСП-10, производительность 1,5 м3/ч, рабочее давление 0,1-1,5 кг/см2, масса 16,5 кг.
6.2.   Кислородный баллон
Кислородный баллон изготовлен из тонколистовой стали, имеет сферическое дно, окрашен в голубой цвет, максимальное давление 150 кг/см2 . Кислород взрывоопасен при контакте с маслами, подвергается испытаниям каждые 5 лет и на поверхности баллона клеймением даты последующего испытания. В данном случае

  .На баллоне должны быть: № баллона, штамп ОТК, завод изготовитель, дата заводского испытания, клеймо испытателя, клеймо ГНОТ. Первый манометр показывает давление в баллоне (до 250 кг/см2), а второй — рабочее давление (до 25 кг/см2).
6.3.   Шланги для работы газогенератора и проведения газосварочных работ.
Газогенератор укомплектован рукавами (шлангами). Они подразделяются на кислородный, соединение с редуктором, штуцером правого вращения и рукав подачи горючей смеси (ацетиленовый). Крепление к газогенератору осуществляется штуцером с левым вращением. Рабочая длина шлангов должна быть не менее 20 м. Выполнены рукава из вулканизационной резины с прослойками ткани (1,2,3,4 концентрических окружностей).
6.4.   Горелки и резаки
Для осуществления сварочных работ применяются горелки (№1-№5). На горелке имеются штуцера подвода ацетилена и кислорода, смесительная камера и вентили подачи смеси.
Резак имеет смесительную камеру, кислородный и ацетиленовый подводы и 3 вентиля: один ацетиленовый и два кислородных. Резак устроен так, что смесительная камера подаёт горючую смесь для нагрева металла. Вентиль кислородной продувки служит для выжигания нагретого металла.
7. Вывод по работе
Работу выполнил
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