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Газовая сварка практически всегда 
ассоциируется с ацетиленом, так как именно этот 
газ дает самую высокую температуру пламени 
при горении с добавлением очищенного 
кислорода. Это позволяет экономически выгодно 
использовать одинаковые объемы 
ацетиленового газа по сравнению с другими 
газовыми смесями.
Широкое использование и производство 
ацетилена несколько упало за последние 
десятилетия. Это вызвано внедрением 
высококачественных электродов 
для автоматической и дуговой сварки под 
флюсом. Некоторые отрасли промышленности 
навсегда отказались от использования газовой 
сварки, но выполнение некоторых ремонтных и 
полевых работ без нее остаются невозможными.



Ацетилен для сварки (C2H2)
имеет углеводородный состав с тройной 
углеродной связью. Дешевый способ 
получения из карбида кальция и воды сделал 
его самым распространенным горючим газом 
для сварки. Высокая температура горения 
ацетилена приводит к выделению твердых 
частиц углерода, которые начинают ярко 
светиться от желтого пламени к белому. Это 
позволило применять ацетилен и для фонарей.
Ацетилен транспортируется и хранится в 
газовых баллонах белого или красного (для 
сжиженного состояния) цвета по 40 л под 
давлением 1,6 МПа. Он является 
взрывоопасным при добавлении кислорода 
или воздуха, а так же при высоком давлении.



Свойства ацетилена
При температуре минус 83,3 0С ацетилен 
переходит в жидкое состояние.
При достижении минуса более 90 0С газ 
затвердевает.
Этот газ растворим в воде, и полностью 
растворяется в органических растворителях, 
таких как ацетон.
При высоких температурах (500 0С) ацетилен 
взрывается, а так же при давлении более чем 2 
атм.



Для обеспечения достаточных температур и 
быстрого расплавления металлов пары 
горючих газов или сам газ сжигается с 
добавлением чистого кислорода. Для сварки 
используют технический кислород трех сортов, 
который оценивается по объему при 
атмосферном давлении:
высший сорт — частота 99.5% + 0.5% азот;
первый сорт — частота 99.2% + азот, аргон;
второй сорт — частота 98.5% + азот и аргон.
Жидкий кислород при сварке не используется, 
но он более удобен и безопасен для 
транспортировки в теплоизолированных 
емкостях.

















Пайка твердыми 
сплавами.
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Разделение пайки на низкотемпературную и 
высокотемпературную носит, в некоторой 
степени, условный характер. По своей 
физической природе пайка твердыми припоями 
не отличается от пайки мягкими. Как и 
последняя она представляет собой процесс 
образования неразъемного соединения двух 
металлов с помощью третьего (называемого 
припоем), температура плавления которого 
ниже температуры плавления соединяемых 
металлов.



Что отличает высокотемпературную пайку от 
низкотемпературной, кроме температуры 
плавления припоев? Прежде всего - 
значительно более высокая прочность 
паяного соединения, обусловленная большей 
прочностью твердых припоев в сравнении с 
мягкими. Важным отличием 
высокотемпературной пайки от 
низкотемпературной является повышенная 
термоустойчивость соединения. 



Пайка твердыми припоями является основным 
способом при изготовлении металлорежущего 
инструмента с твердосплавными пластинами. 
Припаивание последних обеспечивает 
достаточную прочность соединения и не 
оказывает отрицательного воздействия на 
твердость и геометрию режущих пластин.



Изготовление всевозможных сосудов из 
цветных металлов и нержавеющих сталей, 
соединение стальных и медных трубопроводов, 
работающих под высоким давлением или 
повышенной температуре в различных 
системах - холодильных, теплообменных и пр. - 
также не может обойтись без пайки твердыми 
припоями.
Широко используется высокотемпературная 
пайка при ремонте автомобилей - радиаторов, 
трубопроводных систем двигателя и 
трансмиссии, кузовов, различных деталей - 
везде, где нельзя или нежелательно применять 
сварку.



Основными источниками нагрева при 
высокотемпературной пайке являются газовые 
горелки различных типов, индукторы и печи. 
Применяется также нагрев 
электросопротивлением. В быту чаще всего 
твердыми припоями паяют с помощью горелок.



Иногда используют в качестве припоя и 
технически чистую медь. Однако гораздо чаще 
используют пайку медными припоями, 
представляющими собой соединения меди с 
другими металлами - цинком, серебром, 
кремнием, оловом и пр. Каждый из этих 
элементов вносит свою лепту в 
технологические свойства припоев. Почти все 
они снижают температуру плавления (у чистой 
меди она составляет 1083°C).



При высокотемпературной пайке 
используются медно-цинковые, медно-
фосфорные, серебряные припои и латуни.



Латуни. Широкое распространение в качестве 
припоев получили латуни, которые являются 
сплавом меди с цинком. Латуни Л62 и 
ЛОК-62-06-04 дают прочные паяные 
соединения. ЛОК-62-06-04 отличается от Л62 
наличием олова и кремния, обеспечивающих 
более высокие технологические свойства 
припоя. Олово увеличивает жидкотекучесть и 
снижает температуру плавления, а 
соединения кремния предохраняют цинк от 
окисления и испарения. Латуни применяются 
при пайке меди, стали, чугуна.





1. Почему при газовой сварке в основном 
применяется ацетилен..

2. Как получается ацетилен.
3. Физические свойства ацетилена.
4. Зачем для газовой сварки применяется 

кислород.
5. Чистота применяемого кислорода.Техника 

заполнения боллонов ацетиленом и их 
транспортировка.

6. Окраска баллонов для хранения ацетилена и 
кислорода.

7. Хранение и эксплуатация карбита кальция.
8. Классификация пайки и чем она отличается от 

сварки.
9.  Припои и флюсы для твердой пайки. 

10. Применение для пайки латуней.


