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Evropska SvarfeCska Asociace

European Welding Association

https://european-welding.org/

» Asociace spojujici evropské vyrobce svarovaci a pribuzné techniky a pfidavnych
materiall a narodni oborové asociace

« Zalozena 1987, se sidlem v Pafizi
« Sdruzuje 31 Clend (5 narodnich asociaci a 26 spolecnosti) v¢. GCE, ESAB

4 technické skupiny
» Pfidavné materialy
Zafizeni pro obloukové svarovani
« Autogenni technika
» Zdravi a bezpec€nost



echnicka skupina Autogenni technika

Doporuceni ohledné vybaveni a udrzby:

VSeobecna doporuceni pro
pouzivani autogenni techniky

Bezpecnostni zafizeni pro Doporuceni pro udrzbu
autogenni technologie autogenni techniky

General recommendations to usea | pate :oscors
flameinstallation =rai

EWALTE FLAME

General tousea tor

The scope of these racommendations concem sthe manual flame equiprent m oxy-fuel
= Welding /Erazing
= Cuting
*  Heating
= and related processes (Gouging, Forming. )

These recammentiations are the main ones /the list hers below i not exnaustive,

must be strictly

Description of the installation:

In general, 2 flame installatian has gas cyindars, pressura ragulators, hoses, safety devicas and a
blowpipe

Acyiinder of oxygan

A cyiinder of fuel gas
pressure regulatar (1)

.@11 r
=

Quick connector and/ar
Flashback arrestor {d)
Ablovpipe (5)

Used Gase!

Oyl technology uses the heat comoustion of a fuel gas (usually acetylene or propans) mixed with
aquantity of an oxidizing gas (oxyger)

In oxy-cutting, the 0xygen allows the burning of the steel and the evacuation of the siag (ran oxide)
during the process

Fuel gas and oxygen are ay alable with diferent size of cylinders and /or in bundie. Valves sre speciic
for each country following local stan dards

Pressure regulator:

Fressure regulators are devices that allow pressure requlation of gases, mounted on the cyiinder or at
the outiet of distribution pipes in the case of a network

They miake it possible ta reduce the variable gas storage pressure 1o a suitable and table operating
pressure.

They must comply with the standard EN 150 2503, The inlet connection must be compatble with the
walve of the cylindsr and compliant with the local standards

Safety devices used in Oxy-Fuel |
technology Poges 474

Eurapean Welding Assoctation

EWANTC FLAME

Satety devices used In Oxy-Fuel TECHNOLOGY
principles and PREVENTION

Manufacturers guidelines must be strictly resp ected

Basic principle

Onyfusl technology means thermal proce sses as 2.q. flame welding, oxygen cutiing, brazing, flame
straightening and various preheating methods. Highly intensive and focused flame is needsd when
opsration wih oxy-fuel blowpipe. Such flame appears when gaseous fuels are burning with pure
oxygen. There are vorious fuel gases used: Acelyiene, Prapane, LPG, Netural gas, Hydrogen,
Propyléne, Ethylene, Oxygen and frorm o

pressure tegulators and rubber hoses to the blowpipe. Furher they are mixed together in the biawpipe
or nozale in an optimal ratio 10 create highly reactive mixure. When nted, this miduse  burning
forrving 3 hiah-energy flame which is used as a powar source for above mentioned technalogies 1t i
one of the first technologies of metal fabrication

The Oxy-fual tachnologyis a safe and effective process for qualty fabrication of the metals when proper
qualfy equipment is usad, operated wih comecly sst paramatars according to squipment producer
instruction. Cxygen and fuel gas are gaing thraugh the blawpipe and they are mixed with optimal ratio
to build up a siabie flame at the blowpipe nozzle. There are blowpipes with injector mixing sysiem
fiequenty used when fast blowing oxygen s sucking proper amaunt of the fuel gas due to Ventuii-
effect Oxygen pressure is set then higher than fuel gas pressure. When equal pres sure micing system
is used, bath gases are sel at the same pressure lewel and create the optimal midure

Flame related hazards, the backfire and the flashback

Thefour basic phenomena can occur in case ofwrong maripulation wih the equipment or grocess and
in case of equipment damage: Gas back flow, Backire, Sustained backiir, Flashback

Tha gas back flow can oceur when the outlet of the blowpipe nozzle = blacked This can
happen & g when touching the nazzle with the material or in case of pressura drop in one of
the gas channels (no gas supply n the hose , gas supply interrupted). Then gas with the highar
st pressure is blowing through mixer o the channel vith the lower pressure. The hazard is
based an the explosive midure ceation in the rubber hoses and its prapagation up to the
pressute regulator and gas cylinders.

The flame burnin g stablity is ensured when the speed of burning is equal 1o the speed of gas
deli ery, BLrning speed of paniculr fusl gas mixed vith oxysen 1< avays constant. Speed of
gas fow i influenced by setting of the 9as pressure, by adjusting of the flame on the blowpipe
valves or whan the autiet of the nozzle is blacked by wiong manguktion, When the buming
speedis fasterthan speed of gasflow, the flame can entryinside the nozzle and biowpipe, This
situstion is called backfire. Backfire is followed by intensive/expiosve sound, Then the backfire
s stopped at the place of gas mixing, whers the burning speed is changed. Flame is either
extingusshed there or blawn away of the nozzle to bum stabike again

 But when the nozzie of blowpipe is overheated and ts temperaure resches the level higher
than ignition temperature of the fuel gas = nxygen misture, the gas is getting ignted inside the

o

vA Recommen dations for maintenance of e
Flame exuipment in oxy-gas e
welding, clmmgr.and rnlzn?svp?ncw:n e
cocrion | (heating, brazing, gouging, forming, ..)

EWATTC FLAME

for of P in oxy-gas
welding, cutting and related processes (heating, brazing, gouging, foming,

This documant presents "the state of the art* for the maintenance of the equipment used by oxy.gas
flame procass (commanly used for welding, eutting and related pracesses) — These recornmendations
are formanualuse, even § thekeys recommendations for regulators, hoses, coupling devices, flashback
annestars, and blow pipe are also available for autamated applicalion

An Equipment type used by an operator includes:
Acyiinder of oxygen

Acylinder of fusl gas

pressure regulator (1)

Flashback aresior 2)

Rubber hosa (3)

Quick connector andior Flashback amestor {4)
Ablowpipe (5)

Example of squipment

The user and\ar the employer has o take the necessary measures in order to guarantee that working
1aols, throughout their use, are duly kept, by an adequate mairtenance, at the original required level of
safety.

Manufactures guide ines and instruction of the equipment producar must be stictly respacted

The sound engineering praclice recommends a systematic replacement, af the latest each five years
after the commissioning, even in absence of any incidents

BT

https://european-welding.org/communication/technical-information/




Povinnosti dle Narizeni vlady 378/2001 Sb

§ 3:
Minimalnimi pozadavky na bezpeény provoz a pouzivani zafizeni jsou:

c) privadéni nebo odvadéni vSech forem energii a latek, uzivanych nebo vyrabénych, bezpeénym zpasobem...

0) neohrozovani zaméstnance rizikovymi faktory, ..., které vyviji zafizeni

r) vybaveni vhodnym ochrannym zarizenim a zabezpecenim pred ohrozenim zivota a poskozenim zdravi tak, aby
chranilo zaméstnance zejména

2. pred rizikem pozaru nebo vybuchu s naslednym pozarem nebo U€inkd vybusnych smési latek vyrabénych,
uzivanych nebo skladovanych v zafizeni,
3. pred nebezpecim vzniklym vypouténim nebo unikem plynnych, kapalnych nebo tuhych emisi

§ 4:

(2) Zafizeni musi byt vybaveno provozni dokumentaci. Nasledna kontrola musi byt provadéna nejméné jednou za 12
mésicu ....

(3) Provozni dokumentace musi byt uchovavana po celou dobu provozu zafizeni.




Schéma vybaveni pracovisté

1) Tlakové lahve

2) RedukEni ventily

3) Pojistky proti zpétnému Slehnuti
na redukénim ventilu

4) Hadice

5) Pojistky proti zpétnému Slehnuti
na horaku

6) Horak

7) Rychlospojky




Nahfivani plamenem

1) Tlakové lahve

2) Redukéni ventily

3) Pojistky proti zpétnému Slehnuti
na redukénim ventilu

4) Hadice

5) Pojistky proti zpétnému Slehnuti
na horaku

6) Horak




Tlakové lahve

Dodavatelé technickych plyna jsou majiteli lahvi

Umisténi lahvi v provoze dle CSN 078304: Tlakové nadoby na plyny — Provozni pravidla
* Na jednom misté max. 6 lahvi s kyslikem nebo hoflavym plynem (plné &i prazdné)
« Na jednom misté max 24 lahvi s inertnimi plyny
« Svazek = 6-12-16 lahvi

Lahve musi byt zabezpeceny proti padu
Pfeprava a manipulace lahvi na voziccich v kosich ¢i paletach
Lahve ve vzdalenosti minimalné 3 metry od plamene (CSN 050601)

Pouzivej pouze lahev s funkénim ventilem s neposkozenou a Cistou pfipojkou.
Lahvovy ventil otevirej pomalu, po natlakovani systému pak otevfi ventil naplno.




RedukEni ventily

« Snizuje tlak v lahvi na stabilni Uroven potfebnou pro aplikaci. Upravuje prutok.

« CSN EN ISO 2503: Zafizeni pro plamenové svafovani - Redukéni ventily pro lahve na plyny do 300 bar
pouzivané pfi svafovani, fezani a pfibuznych procesech

« Pouzivej redukeni ventil pouze pro plyn a tlak urceny vyrobcem

» Vstupni pfipojka odpovida typu plynu a plnicimu tlaku v lahvi

» Nikdy nezaménuj nebo neupravuj vstupni pfipojku

* Dbej zvlastni opatrnosti v pfipadé kysliku (mastnota, nedistoty,
uniky, pomalu otevirej lahvovy ventil) a hoflavych plynu

» Po natlakovani zkontroluj tésnost systému a zamez Unikim
plynu

» Po ukonceni provozu, vypust zbyvajici plyn hofakem a uvolni
regulacni Sroub




Redukéni ventily — spofi€e ochranné atmosféry

« Uspora az 40% ochranného plynu dle svafovaciho cyklu pfi zachovani nebo zvy$eni kvality svar(
» Navratnost investice v tydnech az mésicich

» Varianty
» Redukéni ventil s integrovanym spofi¢em
« Spofi€ pro montaz na jakykoliv redukéni ventil s pritokomérem




Pro¢ vznika zpétné Slehnuti

* Nizka vytokova rychlost plynu z hubice
* Nevhodné parametry tlaku a prutoku
« Nespravna hubice vzhledem k nastavci nebo hofaku
« Omezeni vytokové rychlosti z hubice ucpanim necistotami
» Dotyk hubice s plechem ¢&i roztavenym materidlem

« Prehrati hubice nebo horaku
» Opakované zpétné horeni
« Styk hubice s roztavenym materialem nebo struskou
« Vykonové poddimenzovany hofak

Chyby obsluhy a nedostate¢na udrzba




Zpétnému Slehnuti | - Zahofeni

« Zpétné horeni
« Bézny jev
« Zahoreni dovnitf ke smésovacimu systému
» Prasknuti hofaku, uhaseni plamene nebo ,vyfouknuti plamene® a nasledné standardni hofeni

+ Prevence
« Nastaveni spravnych parametru
« Dodrzeni technologické kazné
« Spravna vzdalenost mezi hubici a materialem
« Pouziti vhodnych hofakul a hubic pro aplikace




Zpétnému Slehnuti Il — Trvalé zahoreni

« Trvalé zpétné horeni
« Prehfati vnitfnich ¢asti hofaku nad zapalnou teplotu smési
* Plamen trvale hofi uvnitf
« Hofak piska, kouf nebo saze vystupuji z hubice
» Nutno urychlené uzavfit pfivod plynu a ochladit horak

» Prevence
« Minimalizovat zpétné zahoreni
« QOchlazovat hofak (napf. systém Coolex®)
« Pouzivat spravné hofaky, hubice a parametry
« Technologicka kazen
« Preventivni kontrola autogenniho vybaveni
« Moderni automatizované systémy detekuji a nasledné eliminuji trvalé horeni




Zpétné Slehnuti Il

« Zpétné slehnuti
« Nastava po prohofeni hofaku pfi trvalém zahoreni

« Siteni plamene systémem, hadice — redukéni ventil — pfipadné rozvody — zdroje plynu (lahve,
svazky, tlakova stanice)

« Muze se Sifit jak do kyslikového systému, tak do systému hoflavého plynu

+ Prevence
« Zamezit trvalému zpétnému horeni
« Technologicka kazen
» Pouziti spravnych nastroju, parametru a ochrannych prvku
« Preventivni kontrola autogenniho vybaveni

- Sifeni kompletn& zamezi pojistky proti zpé&tnému &lehnuti. 100% eliminace rizika pfi pouZiti
spravnych pojistek proti zpétnému slehnuti




Pojistky proti zpétnému slehnuti na redukénim ventilu

« CSNENISO 5175-1

« Chrani zdroj plynu (lahve, plynové rozvody, svazky) pred
« Uginky zpé&tného $lehnuti
« Zahofenim zpusobenym uniky plynu napf. pfi prorazeni hadice
« Externimi tepelnymi zdroji (pozar)




Pojistky proti zpétnému sSlehnuti na horaku

CSN EN ISO 5175-1

Zabrani vstupu vybusné smési kysliku a hoflavého plynu do hadic
Chrani systém pred Sifenim zpétného Slehnuti

Zastavi plamen ihned, pfed vstupem do hadic




Hadice

« CSN EN ISO 3821

» Hadice pouzivat pouze na plyny a tlaky pro néz jsou uréené
» Hadice pro acetylén a pro propan se liSi svym slozenim

» Délka hadic nebo vzdalenost mezi spojkami minimalné 5m
« Cim deli hadice, tim vétsi riziko poskozeni a net&snosti

« Kontrola tésnosti hadic a spoju nejvy$sim pracovnim pietlakem
minimalné 1x za 3 mésice.

« Doporucena vymeéna: 5 let




Spojky hadice

CSN EN 1256




Horaky a hubice

-« CSNENISO5172

« ZpUsob obsluhy a udrzby zavisi na typu aplikace, typu hoflavého
plynu a zpusobu smésovani kysliku a hoflavého plynu

* NejrozSifengjsi: Injektorovy hofak
« Svarfovaci a pajeci hofaky
» Ruzné typy nahfivacich horaku
- Rezaci hofaky

Hubice (tryska)

» Spotiebni dil

« Zajistuje laminarni vytok plynu z horaku

» Rozhrani mezi plamenem a nehofici smési plynu
« Formuje tvar plamene

» OvlivAuje vykon plamene




Svarovaci a pajeci horaky

 Injektorovy princip smésSovani se sacim u€inkem
» NejCastéji jako kombinované systemy a sady
« Rukojet, svafovaci / pajeci nastavce, fezaci nastavec, fezaci hubice

Postup zapaleni hofaku

« Nastaveni tlaku kysliku a hoflavého plynu dle udaji vyrobce hofaku
pro dany typ a velikost nastavce a hubice

» Lehce otevii kyslikovy ventil na rukojetsi
» Naplno otevfi ventil hoflavého plynu
« Zapal hofak vhodnym zapalovacem
« Nastav neutralni plamen na hofaku

Postup ukonceni
« Uzavfi ventil hoflavého plynu

« Uzavfi ventil kysliku




Rezaci horaky

* Injektorové systémy nebo hofaky se smésovacimi hubicemi bez saciho ucinku

Postup zapaleni hofaku
» Nastaveni tlaku kysliku a hoflavého plynu dle udaji vyrobce pro dany typ a velikost nastavce a hubice
» Lehce otevii kyslikovy ventil na rukojeti
» Naplno otevii ventil hoflavého plynu

» Zapal horak vhodnym zapalovacem

» Nastav neutralni plamen na horaku

» Naplno otevfi ventil fezaciho kysliku

* Dolad nastaveni neutralniho plamene

Postup ukonceni

« Uzavfi ventil fezaciho kysliku

« Uzavfi ventil hoflavého plynu

» Uzavfi ventil nahfivaciho kysliku




Vysokovykonné nahfivaci horaky
» Nejcastéji injektorové horaky

Postup zapaleni hofaku

« Nastaveni tlaku kysliku a hoflavéeho plynu dle udaju vyrobce pro
dany typ a velikost horaku

» PIné otevii kyslikovy ventil na rukojeti
» Lehce otevii ventil hoflavého plynu
« Zapal hofak vhodnym zapalovacem

« Nedojde-li k zapaleni, snizuj postupné mnozstvi kysliku a pfidavej
hoflavy plyn

« Po zapaleni nastav neutralni plamen na horaku

Postup ukonceni
« Uzavfi ventil hoflavého plynu
« Uzavfi ventil kysliku




UkoncCeni prace s autogenni technikou

1. Po ukoncCeni prace a uhaseni plamene uzavfi lahvové ventily nebo ventily
na odbérnych mistech

2. Vypust' plyn z hadic otevienim ventilki na horaku
3. Uzavfi ventily na horaku

4. Vysroubuj regulacni sroub redukcniho ventilu az po uplné uvolnéni
regulacni pruziny




Dalsi doporuceni

« Prevazej lahve pouze v dopravnich prostfedcich k tomu uréenych

« Neodebirej acetylén z lahve lezici ve vodorovné poloze

« Vzdy upevni lahve proti padu

» Otevirej lahvovy ventil pomalu, po natlakovani redukéniho ventilu pak plné

« Dodrzuj pravidla pro praci s technickymi plyny se zvlastnim zfetelem na kyslikovou
bezpecnost a hoflavé plyny

« Zamez pfistupu salavého tepla k lahvim.

« Zajisti dostateCné odvétrani pracovisté. Plamen spotifebovava
kyslik z okolni atmosféry.

» Pouzivej osobni ochranné pomucky, bryle, rukavice, ochranny
odéy,...

« Pouzivej zdravy rozum a nebud jako on .........




Seznam souvisejicich norem a predpisu

378/2001 Sb: Nafizeni vliady ze dne 12. zafi 2001, kterym se stanovi bliz§i poZzadavky na bezpecny provoz a pouzivani
stroju, technickych zafizeni, pfistroju a naradi

CSN 078304: Tlakové nadoby na plyny — Provozni pravidla
CSN 05 0601: Zvaranie. Bezpeénostné ustanovenia pre zvaranie kovov. Prevadzka

CSN 05 0610: Zvaranie. Bezpe&nostné ustanovenia pre plamefiové zvaranie kovov a rezanie kovov

CSN EN ISO 2503: Zatizeni pro plamenové svafovani - Redukéni ventily a redukéni ventily s vestavénymi pratokoméry pro
lahve na stlacené plyny do 300 bar (30 MPa) pouzivané pfi svarovani, fezani a pfibuznych procesech

CSN EN ISO 5172: ZaFizeni pro plamenové svafovani - Ruéni hoféky pro svafovani, fezani a ohfivani - Specifikace a
zkouseni

CSN EN ISO 5171: Zafizeni pro plamenové svafovani - Tlakoméry pouzivané pfi svafovani, fezani a pfibuznych procesech
CSN EN ISO 5175-1: ZaFizeni pro plamenové svafovani - Bezpednostni zafizeni - Cast 1: Zahrnujici zhadeci viozku
CSN EN ISO 3821: Zafizeni pro plamenové svafovani - PryZzové hadice pro svafovani, Fezani a pfibuzné procesy

CSN EN 1256: Zafizeni pro plamenové svafovani - Specifikace pro montaz hadic, pouzivanych u zafizeni pro svafovani,
fezani a pfibuzné procesy



Gas Control Equipment




