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Ι.  Η συσκευή οξυγόνου - ασετιλίνης 

Η φλόγα (Ο-Α) φτάνει τη θερµοκρασία των 3200ο C περίπου. Τέτοια θερµοκρασία
δεν µπορεί να δώσει κανένα άλλο αέριο καιγόµενο µε το οξυγόνο. Στη συσκευή (Ο-
Α)  το  καύσιµο αέριο  είναι  η  ασετιλίνη (C2H2),  ενώ το  οξυγόνο συντελεί  στην
καύση της ασετιλίνης. 

Το  οξυγόνο  (Ο2) είναι  αέριο  άχρωµο,  άοσµο  και  άγευστο.  Δεν  καίγεται,  αλλά
προκαλεί την καύση. Αποθηκεύεται σε χαλύβδινες φιάλες των 40 L µε πίεση 200
bar (15MPa).  

Η ασετιλίνη (C2H2) είναι άχρωµη αλλά µε έντονη οσµή. Αποθηκεύεται σε 
χαλύβδινες φιάλες των 40 L υπό πίεση 18 bar , γιατί σε µεγαλύτερες πιέσεις µπορεί 
να προκληθεί έκρηξη. 
Προσοχή: Η  ασετιλίνη  σε  µικρή  ανάµειξη  µε  τον  εισπνεόµενο  αέρα  δεν  είναι
δηλητηριώδης. Όταν όµως το ποσοστό ξεπεράσει το 40%, προκαλεί ασφυξία. 

Η συσκευή οξυγόνου - ασετιλίνης αποτελείται από: 
• Τις φιάλες οξυγόνου  και ασετιλίνης 
• Τα κλείστρα των φιαλών 
• Τους µανοµετρικούς εκτονωτές και τα μανόμετρα
• Τους ελαστικούς σωλήνες 
• Βαλβίδες αντεπιστροφής (φλογοπαγίδες) 
• Τον καυστήρα (σαλιµό) 
• Το ακροφύσιο (µπεκ) 

1.   Οι φιάλες 

• Η φιάλη οξυγόνου είναι χρώµατος άσπρου (περιλαίμιο).

• Η φιάλη της ασετιλίνης έχει κόκκινο χρώµα (περιλαίμιο).

Μέτρα ασφαλείας σχετικά µε τις φιάλες (Ο-Α): 

1. Οι φιάλες  (Ο-Α)  πρέπει να στερεώνονται και να ασφαλίζονται  µε αλυσίδες ή
άλλο κατάλληλο µέσο. 

2.  Η  µετακίνηση των φιαλών  (Ο-Α)  δεν πρέπει  ποτέ να γίνεται  µε κύλιση σε
οριζόντια θέση πάνω στο δάπεδο. Θα πρέπει πάντα να τοποθετούνται πάνω σε
ειδικό καρότσι µετακίνησης φιαλών. 

3.  Οι  φιάλες  δεν  πρέπει  να  εκτίθενται  στον  ήλιο  ή  κοντά  σε  άλλες  πηγές
θερµότητας,  διότι  η  πίεση  στο  εσωτερικό  των  φιαλών  αυξάνεται  πολύ  και
µπορεί να προκληθεί ατύχηµα. 
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4.  Οι  φιάλες  δεν  επιτρέπεται  να  χρησιµοποιούνται  και  να  αποθηκεύονται  σε
οριζόντια θέση. 

5. Κατά τη µεταφορά και τη φύλαξη των φιαλών θα πρέπει να τοποθετούνται τα
χαλύβδινα προστατευτικά καλύµµατα τους.

6. Απαγορεύεται  η  χρήση  λιπαντικών  στους  μηχανισμούς  σύνδεσης  ή
οπουδήποτε αλλού στη συσκευή Ο-Α

       2.  Τα κλείστρα 

Με τα κλείστρα των φιαλών οξυγόνου και 
ασετιλίνης ελέγχεται το άνοιγµα και το κλείσιµο 
των φιαλών και, εποµένως, η τροφοδότηση της 
συσκευής µε οξυγόνο και ασετιλίνη. Επίσης, στα 
κλείστρα συνδέονται και οι µανοµετρικοί 
εκτονωτές. 
Τα κλείστρα των φιαλών καλύπτονται πάντα µε 
προστατευτικό µεταλλικό κάλυµµα, όταν οι 
φιάλες είναι ασύνδετες.

3. Οι µανοµετρικοί εκτονωτές

Σκοπός των µανοµετρικών εκτονωτών οξυγόνου (Α) και ασετιλίνης (Β) είναι
να µειώνουν την υψηλή πίεση του αερίου που βρίσκεται στις φιάλες, σε χαµηλή και
σταθερή πίεση εργασίας στον καυστήρα,    και αποτελούνται από:

• Τα  µανόµετρα υψηλής πίεσης  με  κλίµακα από  0  έως  315 bar,  για το
οξυγόνο και 0 έως 25 bar για την ασετιλίνη. 

• Τα µανόµετρα χαμηλής πίεσης φέρουν κλίµακα από 0 έως 16 bar, για το
οξυγόνο και  από 0 έως 2,5 bar για την ασετιλίνη.

• Τον  μηχανισμό  σύνδεσης που  για  το  οξυγόνο  είναι  ένας µαστός  µε

2

χαμηλήςυψηλής

ρυθμιστής

μαστός

χαμηλήςυψηλής

καβαλέτο

ρυθμιστής



ΕΡΓΑΣΤΗΡΙΟ ΦΛΟΓΟΧΕΙΡΙΣΤΗΡΙΟΥ  
ΜΙΛΤΙΑΔΗΣ ΤΖΟΥΓΑΝΑΚΗΣ  -  Μηχανολόγος MSc                                                                                                                        

δεξιόστροφο σπείρωµα, ενώ της ασετιλίνης προσαρμόζετε στο κλείστρο
της φιάλης µέσω σφιγκτήρα (καβαλέτου).

• Τους  ρυθμιστές όπου  δεξιόστροφα  αυξάνουμε  την  χαμηλή  πίεση  ενώ
αριστερόστροφα την μειώνουμε.

      4.  Οι ελαστικοί σωλήνες οξυγόνου και ασετιλίνης 

Οι  ελαστικοί  σωλήνες  συνδέουν  την  έξοδο  των
µανοµετρικών εκτονωτών µε τον καυστήρα . 

 Το χρώµα του σωλήνα του οξυγόνου είναι µπλε, ενώ της 
ασετιλίνης κόκκινο. 

       5.  Οι βαλβίδες αντεπιστροφής ή φλογοπαγίδες 

Σκοπός  των  βαλβίδων  αντεπιστροφής
(φλογοπαγίδων),  που φαίνονται  στο  σχήµα   είναι  να
µην επιτρέπουν επιστροφή της φλόγας προς τις φιάλες
(Ο-Α).  Τοποθετούνται  αµέσως  µετά  τους
µανοµετρικούς  εκτονωτές  ή  λίγο  πριν  από  τον
καυστήρα. Οι φλογοπαγίδες είναι εξαρτήµατα που µας
εξασφαλίζουν  ασφάλεια  κατά τη χρήση της συσκευής
(Ο-Α),  για αυτό θα πρέπει πάντα να διατηρούνται σε
καλή κατάσταση και να ελέγχεται η λειτουργία τους. 

6. Ο καυστήρας ή σαλιµό

    Σκοπός του καυστήρα είναι η ανάµειξη των δύο αερίων (οξυγόνου και 
ασετιλίνης) στην επιθυµητή αναλογία, την οποία θα πρέπει να διατηρεί καθόλη τη 
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διάρκεια της συγκόλλησης. Κάθε καυστήρας  αποτελείται από :
• τη χειρολαβή, στην οποία συνδέονται οι δύο σωλήνες (Ο-Α) 
• τους διακόπτες-ρυθµιστές του οξυγόνου (χρώµατος µπλε) και της ασετιλίνης

(χρώµατος κόκκινου), 
• το θάλαµο ανάµειξης των δύο αερίων και από 
• το ακροφύσιο (µπεκ). 

ΠΡΟΣΟΧΗ: Τα εξαρτήματα (ρακόρ – μανόμετρα κλπ) της ασετιλίνης είναι με 
αριστερόστροφο σπείρωμα.

Εργαλεία και εξοπλισµός εργασίας του οξυγονοκολλητή 

Τα µέσα ατοµικής προστασίας περιλαµβάνουν:
 Μάσκα ή  Γυαλιά Οξυγόνου - Ποδιά δερµάτινη - Γάντια δερµάτινα – ανθεκτικά 
παπούτσια
Τα εργαλεία που απαιτούνται είναι:
Τραπέζι εργασίας – σφυρί (ματσακόνι) – συρμάτινη βούρτσα καθαρισμού – 
σύρματα καθαρισμού μπεκ.

Προβλήµατα κατά τη χρήση της συσκευής Ο-Α 

    Ο  συγκολλητής θα πρέπει να έχει συγκεντρωµένη την προσοχή του στην εργασία
που  εκτελεί  και  να  παρακολουθεί  τη  συµπεριφορά  της  συσκευής  του  για
ασυνήθιστα φαινόµενα. Τέτοια ασυνήθιστα φαινόµενα µπορεί να είναι: 

•   διακοπή της φλόγας χωρίς λόγο. 

•   μικροεκρήξεις. 

•   αναστροφή της φλόγας (φλογοεπιστροφή), προς τις φιάλες κτλ. 

Τα συµπτώµατα της φλογοεπιστροφής είναι: 

• Ισχυρό ζέσταµα της λαβής του καυστήρα 

• Ασυνήθιστο χαρακτηριστικό σφύριγµα στο ακροφύσιο 

Το άναµµα και το σβήσιµο της συσκευής Ο-Α 

Πριν επιχειρήσουμε να ανάψομε τη φλόγα στο ακροφύσιο µιας συσκευής (Ο-Α), θα
πρέπει να πάρομε όλα τα απαραίτητα µέτρα ασφαλείας, που πρέπει να τηρούνται 
στους χώρους σκληρών συγκολλήσεων. 

4



ΕΡΓΑΣΤΗΡΙΟ ΦΛΟΓΟΧΕΙΡΙΣΤΗΡΙΟΥ  
ΜΙΛΤΙΑΔΗΣ ΤΖΟΥΓΑΝΑΚΗΣ  -  Μηχανολόγος MSc                                                                                                                        

Μέτρα ασφαλείας και µέσα ατοµικής προστασίας 

•   Εξετάζουμε πρώτα προσεκτικά και ελέγχουμε καλά όλα τα εξαρτήµατά της 

• Φοράμε τα ατομικά μέσα προστασίας

•  Αποµακρύνουμε από το χώρο εργασίας κάθε εύφλεκτο υλικό . 

•  Δεν πρέπει ποτέ η φλόγα να κατευθύνεται προς τις φιάλες ή τους σωλήνες των
αερίων. 

•  Εξετάζουμε σχολαστικά τη διαδροµή των σωλήνων των αερίων,  ώστε  να είναι
καθαρός και να µη βρεθούν ποτέ κάτω από το σηµείο που πραγµατοποιείται η
συγκόλληση. 

•  Βεβαιωθείτε ότι  γνωρίζετε να διαβάζετε  µε άνεση τις πιέσεις που δείχνουν τα
µανόµετρα . 

•  Θυµηθείτε ότι η σύνδεση των εξαρτήµατων της ασετιλίνης είναι αριστερόστροφα,
ενώ του οξυγόνου δεξιόστροφα. 

•   Εξασφαλίζουμε ικανοποιητικό εξαερισµό του χώρου των συγκολλήσεων . 

•   Εντοπίζουμε τη θέση που βρίσκονται τα πυροσβεστικά µέσα. 

Α.  Η φόρτιση της συσκευής (άνοιγμα φιαλών)

1.  Φοράμε όλα τα ατοµικά µέσα προστασίας  
2.   Βεβαιωνόμαστε ότι: 

• Οι φιάλες  είναι κλειστές. 
• Τα μανόμετρα σε καλή κατάσταση και οι δείκτες στους στο “ 0”
• Οι σωλήνες και οι φλογοπαγίδες σε καλή κατάσταση.
• Οι διακόπτες του καυστήρα είναι κλειστοί . 
• Οι ρυθμιστές της χαμηλής κλειστοί (τέρμα αριστερά)

3. Ανοίγουμε κατά μία στροφή,  πρώτα τη φιάλη οξυγόνου, στρέφοντας το 
κλείστρο προς τα αριστερά. 

4. Ελέγχουμε αν η υψηλή είναι  > 10  bar
5.  Ρυθμίζουμε την πίεση εργασίας του οξυγόνου, στα 1 - 2,5 bar (ανάλογα το 

πάχος του ελάσματος), στρέφοντας      δεξιόστροφα τον ρυθμιστή του 
οξυγόνου. 

6. Ανοίγουμε το κλείστρο της φιάλης της ασετιλίνης κατά μια στροφή και 
ελέγχουμε τα μανόμετρα.

7. Ελέγχουμε αν η υψηλή είναι  > 2 bar
7.  Ρυθμίζουμε τη πίεση εργασίας  για την ασετιλίνη στα  0,5 bar  περίπου
8. Η συσκευή είναι έτοιµη για άναµµα.      
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Β.  Η Ανάφλεξη     

Η ανάφλεξη γίνεται πάντα με τον ειδικό αναπτήρα (σπινθηριστή). 
1. Ανοίγουμε ελαφρά  (µισή στροφή περίπου) πρώτα τον διακόπτη της 

ασετιλίνης που βρίσκεται πάνω στον καυστήρα.
2. Δημιουργούμε  χωρίς καθυστέρηση σπινθήρα. Θα προκύψει µια φλόγα µε

 εµφανή την παρουσία κάπνας. 
3.  Ανοίγουμε προοδευτικά το διακόπτη του οξυγόνου στον καυστήρα και

            ρυθµίζουμε την παροχή µέχρι να δημιουργήσουμε τον επιθυμητό κώνο.   

Γ. Το σβήσιµο της φλόγας (Ο-Α) 

1. Κλείνουμε πρώτα την παροχή της ασετιλίνης από τον διακόπτη του καυστήρα
(τέρµα δεξιά).

2. Κατόπιν την παροχή του οξυγόνου (τέρµα δεξιά). 

Δ. Αποφόρτιση της συσκευής ( κλείσιμο φιαλών)

1. Κλείνουμε το κλείστρο της φιάλης της ασετιλίνης,
2. Ανοίγουμε τον διακόπτη της  ασετιλίνης στον καυστήρα, ώστε να αδειάσει 

από το υπόλειμμα της ασετιλίνης.
3. Κλείνουμε στη συνέχεια τον διακόπτη του καυστήρα της ασετιλίνης. 
4. Κλείνουμε το κλείστρο της φιάλης του οξυγόνου.
5. Ανοίγουμε τον διακόπτη του  οξυγόνου στον καυστήρα, ώστε να αδειάσει από

το υπόλειμμα του  οξυγόνου.
6.  Κλείνουμε τον διακόπτη του οξυγόνου στον καυστήρα . 
7. Γυρνάμε τους ρυθμιστές οξυγόνου και ασετιλίνης τέρμα αριστερά.
8. Μαζέυουμε και τυλίγουμε στην ειδική υποδοχή τους ελαστικούς σωλήνες 

οξυγόνου και ασετιλίνης. 

Έλεγχος και Ρύθμιση Πιέσεων Συσκευής Ο-Α

ΑΕΡΙΟ ΥΨΗΛΗ [bar] ΧΑΜΗΛΗ [bar]

Αντικατάσταση φιάλης Ρύθμιση ανάφλεξης

ΟΞΥΓΟΝΟ 10 ~ 1,5

Ασετιλίνη 2 ~ 0,5

Ε.  Αντικατάσταση φιάλης

Αντικατάσταση στις φιάλες γίνεται όταν η πίεση:
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• στη φιάλη οξυγόνου γίνει = 10 bar.
• Στη φιάλη της ασετιλίνης  = 2  bar

με την παρακάτω διαδικασία
1. Κλείνουμε τους διακόπτες του καυστήρα.
2. Κλείνουμε το κλείστρο της φιάλης που θα αντικαταστήσουμε και την 

αποσυνδέουμε από το μανομετρικό εκτονωτή. 
3. Απομακρύνουμε τη φιάλη από τη συσκευή.
4. Μεταφέρομε, με προσοχή, τη νέα φιάλη, τη τοποθετούμε στη βάση της 

συσκευής και τη δένουμε με τις αλυσίδες ασφαλείας.
5. Καθαρίζομε προσεκτικά με καθαρό πανί, το σπείρωμα σύνδεσης.
6. Συνδέουμε σωστά τον μανομετρικό εκτονωτή 
7. Ανοίγομε το κλείστρο της φιάλης και ελέγχουμε τη σύνδεση με 

σαπουνοδιάλειμμα ή τον ειδικό ανιχνευτή.

Σημείωση:  Στην σύνδεση της φιάλης οξυγόνου με τον μανομετρικό εκτονωτή δεν 
υπάρχει φλάντζα, ενώ στην  σύνδεση της φιάλης ασετιλίνης με τον μανομετρικό 
εκτονωτή υπάρχει φλάντζα, στην υποδοχή της φιάλης.

Στους παρακάτω πίνακες φαίνεται συνοπτικά:
1. Οι ρύθμιση των Πιέσεων στις φιάλες
2. Οι χειρισμοί Φόρτισης και Κλεισίματος των Φιαλών
3. Η Ανάφλεξη και το Σβήσιμο του Καυστήρα
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  ΠΙΝΑΚΑΣ ΧΡΗΣΗΣ ΦΙΑΛΩΝ Ο-Α

ΦΙΑΛΗ
ΥΨΗΛΗ  

(ΠΕΡΙΘΟΡΙΟ
ΧΡΗΣΗΣ) 

[bar]

ΧΑΜΗΛΗ
(ΑΝΑΦΛΕΞΗ)

[bar]

ΟΞΥΓΟΝΟΥ 200 - 10 ~ 1,5

ΑΣΕΤΙΛΙΝΗ 18 - 2 ~ 0,5

 ΧΕΙΡΙΣΜΟΙ στις ΦΙΑΛΕΣ
ΑΝΟΙΓΜΑ ΚΛΕΙΣΙΜΟ

1 Έλεγχος Συσκευής 1 Κλείσιμο κλείστρου Ασετιλίνης

Έλεγχος Μανομέτρων   [0-0] Εξαέρωση Ασετιλίνης

Έλεγχος Φλογοπαγήδων Ρυθμιστής αριστερά

Έλεγχος Ρυθμιστών (αριστερά) 2 Κλείσιμο κλείστρου Οξυγόνου

2 Άνοιγμα κλείστρου Οξυγόνου Εξαέρωση Οξυγόνου

Έλεγχος Πίεσης (>10 bar) Ρυθμιστής αριστερά

Ρύθμιση χαμηλής (1,5bar)

3 Άνοιγμα κλείστρου Ασετιλίνης

Έλεγχος Πίεσης (>2 bar)

Ρύθμιση χαμηλής (0,5bar)

ΧΕΙΡΙΣΜΟΙ στον ΚΑΥΣΤΗΡΑ
ΑΝΑΦΛΕΞΗ ΣΒΗΣΙΜΟ

1 Άνοιγμα διακόπτη Ασετιλίνης 1 Κλείσιμο διακόπτη Ασετιλίνης

2 Ανάφλεξη (με σπινθηριστή) 2 Κλείσιμο διακόπτη Οξυγόνου

3 Άνοιγμα διακόπτη Οξυγόνου

4 Ρύθμιση Κώνου 

8



ΕΡΓΑΣΤΗΡΙΟ ΦΛΟΓΟΧΕΙΡΙΣΤΗΡΙΟΥ  
ΜΙΛΤΙΑΔΗΣ ΤΖΟΥΓΑΝΑΚΗΣ  -  Μηχανολόγος MSc                                                                                                                        

2.   Κοπή µε φλόγα οξυγονοασετιλίνης. 

Μια από τις μεθόδους κοπής σιδηρούχων μετάλλων, είναι και η μέθοδος με τη 
χρήση φλόγας οξυγόνου ασετιλίνης. 

Η  µέθοδος  αυτή  βασίζεται  στην  ιδιότητα  του  οξυγόνου  να  οξειδώνει  τα
µέταλλα  µε  µεγάλη ταχύτητα,  όταν είναι πυρακτωµένα.  Έτσι,  αν θερµάνουµε
ένα  µέταλλο  µέχρι  να  πυρακτωθεί  και  εµφυσήσουµε  στο  πυρακτωµένο  σηµείο
καθαρό  οξυγόνο  µε  µεγάλη  πίεση,  θα  σχηµατισθούν  οξείδια,  τα  οποία
αποµακρύνονται µε την πίεση µε την οποία παρέχεται το οξυγόνο. Στο σηµείο που
σχηµατίζονται τα οξείδια, και µετά την αποµάκρυνσή τους, επέρχεται διάσπαση της
συνοχής του µετάλλου, µε αποτέλεσµα την κοπή του. 

α.  Η συσκευή οξυγονοκοπής (πυροκόφτες) 

Για την κοπή των  µετάλλων  µε φλόγα οξυγονοασετιλίνης χρησιµοποιείται ειδικό
εργαλείο, που ονοµάζεται οξυγονοκόφτης ή πυροκόφτης ή φλόγιστρο κοπής. 

Όπως φαίνεται και στο σχήμα, ο πυροκόφτης αποτελείται από : 
• Τις υποδοχές σύνδεσης των σωλήνων του οξυγόνου και ασετιλίνης 

• Τους διακόπτες οξυγόνου και ασετιλίνης 

• Τη χειρολαβή 

• Το χειροµοχλό της βαλβίδας παροχής οξυγόνου κοπής 

• Το σωλήνα αερίου θέρµανσης 

• Το σωλήνα οξυγόνου κοπής 

• Το ακροφύσιο (µπεκ) 

Στο ακροφύσιο καταλήγουν δύο σωληνάκια. Στο ένα σωληνάκι διοχετεύεται το 
µείγµα οξυγόνου - ασετιλίνης για τη θέρµανση (πυράκτωση) του σηµείου κοπής 
του µετάλλου και στο άλλο διοχετεύεται το καθαρό οξυγόνο κοπής. 

Το µείγµα οξυγόνου-ασετιλίνης, καταλήγει σε έναν αριθµό µικρών οπών, που
σχηµατίζουν  ένα κύκλο,  στο  κέντρο του οποίου  καταλήγει  ο  σωλήνας  καθαρού
οξυγόνου  κοπής.  Έτσι,  µε  την  καύση  του  µείγµατος  οξυγονοασετιλίνης
πραγµατοποιείται  αρχικά  η  πυράκτωση του  µετάλλου και  κατόπιν,  πιέζοντας  το
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µοχλό παροχής καθαρού οξυγόνου κοπής,  παρέχεται στο κέντρο του ακροφυσίου
οξυγόνο µε πίεση και αρχίζει η κοπή του µετάλλου. 

Το  μέγεθος  του  ακροφυσίου  εξαρτάται  από  το  πάχος  του  ελάσματος  που
πρόκειται να κόψουμε. 

                                    Επιλογή Πιέσεων Οξυγονοκοπής

β.  Προϋποθέσεις Οξυγονοκοπής

Για  να  λειτουργεί  η  ανωτέρω  διαδικασία  και  να  επιτυγχάνεται  κοπή  με  χρήση
οξυγόνου, θα πρέπει να ισχύουν οι παρακάτω συνθήκες: 

• Το υλικό που θα κοπεί θα πρέπει να καίγεται (οξειδώνεται βίαια) με ένα
ρεύμα  οξυγόνου.  Συνήθως  αυτή  η  απαίτηση  ικανοποιείται  από  όλα  τα
μέταλλα που σχηματίζουν οξείδια με το οξυγόνο, με πιο χαρακτηριστικά τα
σιδηρούχα υλικά. 

• Η  θερμοκρασία  οξείδωσης  θα  πρέπει  να  είναι  μικρότερη  από  τη
θερμοκρασία τήξης. Στους χάλυβες κατασκευών αυτή η θερμοκρασία είναι
περίπου  1.200οC,  ενώ η  θερμοκρασία  τήξης  τους  είναι  1.500οC.  Όσο  το
ποσοστό του άνθρακα μεγαλώνει, τόσο μειώνεται η θερμοκρασία τήξης και
αυξάνεται  η  θερμοκρασία  οξείδωσης.  Αυτή  λοιπόν  η  συνθήκη  παύει  να
ικανοποιείται για ποσοστό άνθρακα μεγαλύτερο του 1,6% και αυτό έχει σαν
αποτέλεσμα  η  κοπή  με  οξυγόνο  να  μην  βρίσκει  εφαρμογή  στους
χυτοσιδήρους και στους εργαλειοχάλυβες. 

• Η θερμοκρασία τήξης των οξειδίων που σχηματίζονται θα πρέπει να είναι
μικρότερη  από  τη  θερμοκρασία  τήξης  του  μετάλλου. Μερικά  κράματα
σχηματίζουν  δύστηκτα  οξείδια.  Χαρακτηριστική  περίπτωση  είναι  το
Αλουμίνιο. Το σημείο τήξης του αλουμινίου είναι 660οC και το σημείο τήξης
των κραμάτων του είναι 2.050οC. Για τον λόγο αυτό το αλουμίνιο δεν μπορεί
να κοπεί με οξυγόνο. 
Ακριβώς το  ίδιο συμβαίνει  με  τα  οξείδια  του χρωμίου και  αυτό έχει  σαν
συνέπεια  την  μη  εφαρμοσιμότητα  της  κοπής  με  φλόγα  οξυγόνο  στους
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ανοξείδωτους χάλυβες. 
• Τα σχηματιζόμενα οξείδια πρέπει να έχουν μεγάλη ρευστότητα. Εφόσον η

σκουριά  που  σχηματίζεται  δεν  είναι  αρκετά  ρευστή  έτσι  ώστε  να
απομακρύνεται εύκολα από την επιφάνεια κοπής με το ρεύμα του οξυγόνου,
τότε η μέθοδος εφαρμόζεται δύσκολα. Αυτό το χαρακτηριστικό της σκουριάς
επηρεάζεται από στοιχεία όπως το χρώμιο αλλά και το πυρίτιο. 

• Η θερμική αγωγιμότητα του υλικού δεν πρέπει να είναι μεγάλη. Εάν η
θερμική αγωγιμότητα του υλικού είναι τόσο μεγάλη ώστε η θερμότητα που
διαχέεται  είναι  μεγαλύτερη από αυτή που παράγεται  μέσω της  εξώθερμης
αντίδρασης, τότε η κοπή δεν προχωράει με αποτέλεσμα η μέθοδος να μην
μπορεί να εφαρμοσθεί. Τέτοιο παράδειγμα είναι ο χαλκός. 

γ.   Η ασφάλεια κατά την οξυγονοκοπή 

Τα συνήθη ασφαλιστικά εξαρτήµατα τα οποία αρκούν για τη οξυγονοκόλληση
δεν παρέχουν πλήρη ασφάλεια και κατά την οξυγονοκοπή. Τα ασφαλιστικά πρέπει
να είναι  σε θέση να ελέγχουν και  την πίεση του οξυγόνου κοπής καθώς και  να
µπορούν  να  διακόπτουν  ακαριαία  την  παροχή  των  αερίων  σε  περίπτωση
υπερθέρµανσής  τους.  Το  µειονέκτηµά  τους  είναι  ότι  κοστίζουν  περισσότερο  σε
σύγκριση µε τις απλές φλογοπαγίδες που χρησιµοποιούνται στις οξυγονοκολλήσεις.

δ. Εκτίµηση των ποσοτήτων των αερίων που απαιτούνται για την οξυγονοκοπή 

Είναι πολύ συνηθισµένο να τελειώνει το περιεχόµενο των φιαλών,  ιδίως του
οξυγόνου,  και να διακόπτεται αναγκαστικά η εργασία.  Όπως αναφέρθηκε και σε
προηγούµενη  παρά-γραφο,  κατά  τη  διαδικασία  οξυγονοκοπής,  το  ακροφύσιο
τροφοδοτείται  αφ.  ενός  µε  µείγµα  οξυγόνου-ασετιλίνης  (για  τη  θέρµανση  του
µετάλλου)  και  αφ.  ετέρου  µε  καθαρό  οξυγόνο  µεγάλης  σχετικά  πίεσης,  µε  τη
βοήθεια του οποίου συντελείται η αποκοπή.  Εποµένως,  η κα-τανάλωση οξυγόνου
είναι πολύ µεγαλύτερη από εκείνη της ασετιλίνης. 

Για  να  µπορούµε να εκτιµούµε την απαιτούµενη ποσότητα αερίων για  µια
παραγωγική εργασία οξυγονοκοπής, ώστε µα µην ξεµείνουµε από αέρια, θα πρέπει
να γνωρίζουµε τα α-κόλουθα στοιχεία : 

•  Την  κατανάλωση  οξυγόνου  για  κάθε  µέτρο  οξυγονοκοπής  ελάσµατος
συγκεκριµένου πάχους 

•  Την  κατανάλωση  ασετιλίνης  για  κάθε  µέτρο  οξυγονοκοπής  ελάσµατος
συγκεκριµένου πάχους 

• Την ταχύτητα κοπής ελάσµατος συγκεκριµένου πάχους 
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             Ενδεικτικά στοιχεία κατανάλωσης αερίων για οξυγονοκοπή 
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3.  ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΕΙΣ

Είδη Συγκολλήσεων

Σκληρές Συγκολλήσεις 

α.  Είδη  :
1. Μπρουντζοκολλήσεις:    είναι κράµατα χαλκού (Cu) και ψευδαργύρου (Zn), 

που περιλαµβάνουν στη σύνθεσή τους µικρά ποσοστά κασσίτερου (Sn), 
αργύρου (Αg), νικελίου (Ni) κτλ., τα οποία δίνουν στην κόλληση χαµηλότερο
σηµείο τήξης, µεγαλύτερη αντοχή και βελτίωση της ρευστότητάς της. 

2. Ασημοκολλήσεις: είναι κράματα, οι οποίες στη σύνθεσή τους περιέχουν 
άργυρο (Ag) σε ποσοστό πάνω από 8% . Σε ειδικές περιπτώσεις το ποσοστό 
σε άργυρο (ασήμι) μπορεί να ξεπεράσει και το 50%. Το κόστος των 
ασηµοκολλήσεων είναι πολύ μεγαλύτερο από εκείνο των 
µπρουντζοκολλήσεων. Όμως οι άριστες ιδιότητές τους έχουν επιβάλει τη 
χρήση τους σε πολλές εφαρμογές που απαιτούν σκληρή συγκόλληση σε 
χαμηλές θερμοκρασίες. 
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β. Υλικά Καθαρισμού:

Τα πιο συνηθισμένα υλικά καθαρισμού στις σκληρές συγκολλήσεις είναι: 
• Ο βόρακας 

• Το βορικό οξύ 

• Ενώσεις χλωριδίων και φθοριδίων 

• Ενώσεις φωσφόρου 

γ.  Η Κίνηση του Καυστήρα : 

Οι  οξυγονοκολλήσεις  διακρίνονται  σε  δύο  κατηγορίες,  ανάλογα  µε  τη
διεύθυνση κίνησης του καυστήρα κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης. Έτσι έχουµε: 

• Οξυγονοκολλήσεις προς τα αριστερά 

• Οξυγονοκολλήσεις προς τα δεξιά 

Η προς τα  αριστερά συγκόλληση  χρησιµοποιείται  σε  ελάσµατα  µε σχετικά
µικρό πάχος  (µέχρι  4 mm).  Στις προς τα αριστερά συγκολλήσεις η συγκολλητική
ράβδος  (κόλληση)  προηγείται  του  καυστήρα. Ο καυστήρας  κινείται  µε  ελαφρές
κινήσεις ζιγκ-ζαγκ,  ενώ η ράβδος της κόλλησης κινείται ευθύγραµµα βυθιζόµενη
στο τήγµα (λιωµένο µέταλλο), για να λιώσει κι αυτή και να σχηµατιστεί η ραφή. 

Αντίθετα,  οι  προς  τα  δεξιά  συγκολλήσεις  χρησιµοποιούνται  σε  ραφές
ελασµάτων σχετικά µεγάλου πάχους (άνω των 4 mm). Ο καυστήρας προηγείται της
κόλλησης κινούµε-νος ευθύγραµµα, ενώ η κόλληση βυθίζεται στο τήγµα µε µικρές
κινήσεις ζιγκ-ζαγκ. 
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                                  Ρύθμιση Πιέσεων  Συγκόλλησης Ο-Α

δ.  Ελαττώματα Οξυγονοσυγκόλλησης 

Τα κύρια στοιχεία που επηρεάζουν την ποιότητα συγκόλλησης είναι: 

• Η επιλογή της µεθόδου συγκόλλησης 

• Η ρύθµιση της πίεσης των αερίων και η σωστή ρύθµιση της φλόγας 

• Η σωστή επιλογή του µεγέθους του ακροφυσίου 

• Το είδος και η διάσταση της κόλλησης 

• Η δεξιοτεχνία του οξυγονοκολλητή.
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ε.   Προβλήματα Χρήσης Συσκευής Ο - Α
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ΕΡΓΑΣΤΗΡΙΑΚΕΣ ΑΣΚΗΣΕΙΣ

Στο πλαίσιο των εργαστηρίων του Φ/Χ, θα εκτελεστούν οι παρακάτω 
εργαστηριακές ασκήσεις:

Α/Α Εξαμ Τίτλος

1 Α Περιγραφή και έλεγχος συσκευής.

2 Α Φόρτιση συσκευής – Ρύθμιση πιέσεων. 

3 Α Έναυσμα Καυστήρα – Ρύθμιση Φλόγας.

4 Β Κοπή ελάσματος.

5 Β  Δημιουργία γραµµών τήξης σε μεταλλική επιφάνεια.

6 Β Συγκόλληση ελασμάτων 

7 Γ Κοπή άξονα ή σωλήνα 

8 Γ Άνοιγμα οπής σε έλασμα με Ο-Α και με PLASMA

9 Γ Συγκόλληση σωλήνων

Περιγραφή Ασκήσεων

Άσκηση 1η

Σκοπός της άσκησης αυτής είναι  οι  σπουδαστές να μπορούν να περιγράφουν με
ακρίβεια :

1. τα μέρη και τη χρήση κάθε εξαρτήματος της συσκευής

2. την αποθήκευση, την μετακίνηση τη σύνδεση και των έλεγχο στεγανότητας
των φιαλών

3.  την κατανόηση των κινδύνων από κακή χρήση της συσκευής
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Άσκηση 2

Σκοπός της άσκησης αυτής είναι:

1. ο έλεγχος της κατάστασης της συσκευής

2. το  άνοιγμα,  ο  έλεγχος  υψηλής  πίεσης  και  η  ρύθμιση  χαμηλής  πίεσης  της
φιάλης οξυγόνου

3. το  άνοιγμα,  ο  έλεγχος  υψηλής  πίεσης  και  η  ρύθμιση  χαμηλής  πίεσης  της
φιάλης ασετιλίνης

4. η διαδικασία αποφόρτισης της συσκευής

Άσκηση 3η

1. η χρήση των Μ.Α.Π.

2. η διαδικασία ανάφλεξης του καυστήρα

3. η αναγνώριση των συμπτωμάτων φλογοεπιστροφής και η αντιμετώπισή τους

4. η διαδικασία σβησίματος του καυστήρα

Άσκηση 4η

1. η  επιλογή  του  κατάλληλου  μπεκ  και  η  ρύθμιση  της  κατάλληλης  πίεσης
εργασίας, με βάση το δοκίμιο

2. ο έλεγχος του μπεκ και η ρύθμιση του κώνου στον καυστήρα κοπής

3. η απόσταση του καυστήρα και τεχνική της κοπής ελάσματος

Άσκηση 5η

1. η  επιλογή  του  κατάλληλου  μπεκ  και  η  ρύθμιση  της  κατάλληλης  πίεσης
εργασίας, με βάση το δοκίμιο

2. ο έλεγχος του μπεκ και η ρύθμιση του κώνου στον καυστήρα συγκόλλησης

3. η τεχνική τήξης της συγκολλητικής ράβδου με καυστήρα
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Άσκηση 6η

1. η προεργασία και η τοποθέτηση των δοκιμίων

2. η τεχνική της συγκόλλησης ελασμάτων με καυστήρα

Άσκηση 7η

1. επιλογή μπεκ και ρύθμιση πιέσεων εργασίας για κοπή σωλήνα ή άξονα

2. η τεχνική κοπής σωλήνα ή άξονα

Άσκηση 8η

1. παρουσίαση τεχνολογιών κοπής υλικών

2. οι προϋποθέσεις κοπής με Ο-Α

3. τεχνική ανοίγματος οπής σε έλασμα με Ο-Α

4. παρουσίαση συσκευής Πλάσματος

5. τεχνική ανοίγματος οπής σε έλασμα με PLASMA

Άσκηση 9η

1. η  επιλογή  του  κατάλληλου  μπεκ  και  η  ρύθμιση  της  κατάλληλης  πίεσης
εργασίας για συγκόλληση σωλήνων

2. η τεχνική συγκόλλησης σωλήνων 
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